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Raamat sisaldab andmeid krohvitéodel kasutatavatest mater-
jalidest, tooriistadest ja mehhanismidest, t66de organiseeri-
mise ja teostamise meetoditest siseruumide ning hoonete fas-
saadide krohvimisel, pohimdisteid naaberté6de organiseerimi-
sest, t00- ja ajanormidest, krohvitéode planeerimisest ning
krohvijate t66 arvestamisest.

Ohutustehnika tildreeglid on antud eri peatiikina. Peale selle
on vastavates peatiikkides toodud ohutustehnika juhised, mil-
ledest tuleb kinni pidada krohvitééde eri liikide teostamisel.

Erilist tdhelepanu on pooratud eesrindlikele toovotetele ning
mitmesuguste operatsioonide teostamisele tdiustatud tooriis-
tade, seadeldiste ja mehhanismide abil.

Raamat on ette ndahtud kasutamiseks vabrikukoolides kroh-
vijate kiimnekuulisel ettevalmistamisel ja on koostatud vasta-
valt nende koolide programmile.

Kéesolev raamat on tolgitud venekeelse védljaande kolnianda,
imbertootatud ja tdiendatud triiki jargi. Autori poolt on Kkirju-
tatud uus eessona, samuti on tekstis tehtud vdhemaid paran-
dusi ning tdiendusi. X peatiikk on redigeeritud vastavalt uutele
kehtivatele normidele.
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SISSEJUHATUS

Pidevalt kasvab vajadus kvalifitseeritud kaadrite jarele ehi-
tustegevuses, mis on meie maal votnud senindagematu ulatuse.

Partei XX kongressi direktiividega NSV Liidu rahvamajanduse
arendamise kuuenda viie aasta plaani kohta aastaiks 1956—1960
on ette nahtud laialdane toostusettevGtete, elamute ja kultuur-
thiskondlike hoonete ning transpordi ja pollumajanduslike ehi-
tiste piistitamise programm.

Uldised riiklikud kapitalimahutused, mida kavandatakse pai-
gutada NSV Liidu rahvamajandusse, liletavad 67%o vorra viienda
viisaastaku kapitalimahutused. Elamute ehitamine riiklike vahen-
dite arvel peab viisaastaku jooksul andma umbes 205 miljonit
ruutmeetrit uut elamispinda, s. o. peaaegu kaks korda rohkem kui
viiendal viisaastakul.

Ehitustoode kolossaalse programmi tditmine pdhineb uue
tehnika igakiilgsel omandamisel, progressiivsete ehitusmeeto-
dite juurutamisel ja ehituskaadrite kvalifikatsiooni tdstmisel.
Kuuendal viisaastakul on ette ndhtud tdsta tooviljakust ehitus-
tegevuses vahemalt 52°0 ning alandada ehitus-montaaztédde
maksumust vdahemalt 7%/0 eelarvelisest maksumusest. i

Kvalifitseeritud ehituskaadri ettevalmistamise alal omistatakse
suurt tdhtsust ehitustooliste ettevalmistamisele téojoureservide
susteemis.

Vabrikukoolid ja té6joureservide oppeasutused lasevad igal
aastal valja meie ehitustele rohkearvuliselt noori kvalifitseeritud
t60lisi — krohvijaid, miiirseppi, puuseppi, laudseppi, maalreid,
betoonijaid, monteerijaid, motoriste ja teiste erialade toolisi.

Partei XX kongressi direktiivides rddgitakse vajadusest
parandada noorsoo tootmisalase vdljadppe kvaliteeti riiklike t66-
joureservide koolides ja Gppeasutustes.

NLKP KK 1955. a. juulipleenumi otsuses juhitakse tdhelepanu
sellele, et puuduste kérvaldamine tooliste ettevalmistamisel ja
tooliste kvalifikatsiooni ning kultuurilise ja tehnilise taseme
tostmine on lks tdhtsamaid tingimusi tooviljakuse kasvuks.



- Rahvamajanduse varustamine uue eesrindliku tehnikaga ning
tootmisprotsesside organiseerimine kérgemal tasemel nduab t66-
liselt kaasaegsete toomeetodite pohjalikku tundmist ja laialdasi
teadmisi oma erialal.

Praegusel ajal on krohvitééde mehhaniseerimine Noukogude
Liidus vdga arenenud. Eesrindlikud krohvito6de meistrid organi-
seerivad oma brigaadide t60 selliselt, et suurem osa operatsioone
tehakse mehhanismide abil, piitides saavutada t66de kompleksset
mehhaniseerimist. 7

Seetdttu peab kaasaegseis tingimusis iga krohvija hasti tundma
krohvitoode mehhaniseerimist, peab omama ettekujutuse kasu-
tatavate masinate konstruktsioonist ning nende ekspluateerimise
tingimustest.

Krohvito6de korge kvaliteet nduab, et toid teostataks vasta-
valt kehtestatud reeglitele. Neid reegleid peab t66line-krohvija
hésti tundma ja neist hoolikalt kinni pidama.

Krohvija peab tundma krohvimisel kasutatavate materjalide
liike ja omadusi. See vdimaldab tal kulutada materjale Gigesti,
otstarbekohaselt ning oékonoomselt ja saavutada toéde korget
kvaliteeti.

Teadmiste ja oskuste maht, mida peab valdama vabrikukooli
16petanud noortooline, kellele omistatakse 4.—5. kategooria kroh-
vija kvalifikatsioon, madratakse kvalifikatsiooni iseloomustu-
sega.

Selles iseloomustuses naidatakse, mida noor krohvija peab
oskama teha ja millised teoreetilised teadmised tal peavad olema
oma erialal. :

Vastavalt kvalifikatsiooni iseloomustusele on tiiles ehitatud ka
vabrikukoolide programm, milles ndhakse ette tootmisalane valja-
ope ja eritehnoloogia aluste tundmadppimine.

Tutvudes mitmesuguste operatsioonide teostamise meetoditega
ning seejuures kasutatavate tooriistade, seadeldiste, mehhanis-
mide ja sisseseadega, peab noortdoline erilist tdhelepanu poo-
rama tootmisnovaatorite kogemuste dradppimisele.

Eesrindlikud to6lised muutsid oma loova todga taielikult
krohvitoode teostamise tehnoloogia. Nad kujundasid imber vanad
toomeetodid, organiseerisid lillide ja brigaadide t66 ning too-
kohad uut moodi, juurutasid uusi tooriistu ja seadeldisi.

Kogu maal said tuntuks krohvitéode novaatorite — I. E. Kuten-
kovi, S. M. Maldgini, G. I. Astahhovi, I. P. Iljuhhini, I. J. Saveljevi
ja paljude teiste nimed.

Juurutades progressiivseid toO0meetodeid tostsid nad tundu-
valt tooviljakust, aitasid kaasa toode korge kvaliteedi saavuta-
misele ja toode maksumuse alandamisele.

Vottes koik vaartusliku novaatorite kogemustest, peab noor-
tooline, sedamooda, kuidas ta omab praktilist oskust, ilmutama
oma loovat initsiatiivi toovotete edasisel tdiustamisel, otsides
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uusi teid toode kvaliteedi parandamiseks ning tooviljakuse tdst-
miseks.

Krohvito6d on  iiks toomahukamaid t6oliike elamuehituses.
Seepdrast igasugune, olgugi tahtsusetu t66meetodite parandamine
voimaldab kokku hoida riiklikke vahendeid, kiirendada ehitamist
ning aitab kaasa meie kodumaa rahvamajanduse edasise aren-
damise suure plaani edukale tditmisele.



I PEATUKK

LUHIANDMED HOONEOSADE JA EHITUSTOODE
LIIKIDE KOHTA

1. HOONETE LIIGID JA NEILE ESITATAVAD NOUDED

Hooneks nimetatakse ehitist, millel on sisemised kasutatavad
ruumid. Vastavalt nende ruumide otstarbele liigitatakse hooneid
tsiviilhooneteks (elamud ja iihiskondlikud hooned, nagu klubid,
kinod, teatrid, koolid jne.), toostushooneteks (vabrikud, tehased
jne.) ja muudeks hooneteks.

Et hoone vastaks oma otstarbele, peab hoone tervikuna ja ta
iksikud osad vastama kindlatele nouetele. Peamised neist on
pusivus, tugevus ja pikaealisus. Hoone konstrukt-
sioon ja ruumide jaotus peab vastama nendele kasutamise tingi-
mustele, milleks hoone on ette ndahtud. Hoone konstruktsioon
peab kaitsma ruume sademete ning vdlistemperatuuri koikumiste
eest; paljudel juhtudel ndutakse konstruktsioonide tulekindlust;
hoone ehituslik maksumus peab olema vdéimalikult vaike.

Hoone arhitektuur ja vdline ning sisemine viimistlus peab
vastama hoone iseloomule, otstarbele ja asukohale ning jatma
vaatamisel hea mulje. See saavutatakse: 1) pustitatava hoone
projekti 6ige koostamisega ning vastavate konstruktsioonide ja
materjalide oige valikuga ja 2) projektist ja kehtivatest toode
teostamise reeglitest tapse kinnipidamisega.

Olenevalt hoone seinte materjalist jaotatakse hooned: a) kivi-
hooneteks (sealhulgas tellistest hooned), b) puithooneteks,
c) betoon- ja raudbetoonhooneteks ning d) segahooneteks.

Hooned liigitatakse samuti korruste arvu jargi — vahekorru-
selisteks (tthe- ja kahekorruselised), keskmisekorruselisteks
(kolme- kuni seitsmekorruselised), paljukorruselisteks (kaheksa-
kuni neljateistkiimnekorruselised) ja korghooneteks; tulekindluse
jargi (mittepGlevad, raskelt pdlevad ja pdlevad); pikaealisuse
jargi — olenevalt teenistuseast (ajutised ehitused ja pika teenis-
tuseaga hooned), kohandamise jargi kasutamiseks teatud aasta-
ajal (talve- ja suveehitised) jne.
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2. HOONETE POHIOSAD

Hoone pdhiosadeks on: vundamendid, seinad, iiksikud toed,
vahelaed, katus, aknad ja uksed ning trepid.

Vundament on hoone tugiosa, mille kaudu tema kaal
antakse lile alusele. Alusena kasutatakse kas looduslikku pin-
nast, millele rajatakse vundament, voi kunstllkku alust vaiade
jne. naol.

Vundamendid tehakse looduskividest, raudbetoomst, puitbe-
toonist ning samuti monteeritavatest betoon- voi raudbetoon-
valmiselementidest, ménikord ka tugevasti pdletatud klinker-
tellistest.

Seinad tehakse tellistest, keraamilistest plokkidest, loodus-
vOi rdbubetoonkividest, puidust, betoonist ning samuti ka raud-
betoonpaneelidest, betoonist v4i rabubetoonist suurplokkidest
ja teistest monteeritavatest seinaelementidest.

Seinad on hoone maapealseks pohiosaks. Nad piiravad ruume
ja kaitsevad neid sademete, tuule ja valishu temperatuuri koi-
kumiste eest (védlisseinad). Seinad annavad koormuse ile vahe-
lagedelt ja katuselt vundamentidele.

Valisseinad koos sisemiste kapitaalseintega moodustavad ter-
vikuna hoone piisivuskindla kere, mille jaikust tdstab seintega
seotud vahelagede olemasolu.

Véalisseinad tehakse kas tdisseintena voi tihemetega
seintena, nditeks koosnevana kahest dhukesest tellisseinast, mil-
lede vahet kas iildse ei tdaideta (0hkvahega seinad), voi taide-
takse vdikese soojusjuhtivusega materjaliga (kdige sagedamini
rabuga). Valisseinte paksus valitakse selline, et see tagaks seinte
killaldase tugevuse. Jarelikult madrab seinte paksuse koormus,
mida nad kannavad, ning samuti kohalikud klimaatilised tingi-
mused hoone ehitamise rajoonis, seinte ehitamiseks kasutatavate
materjalide soojusjuhtivus, hoone moodted ja otstarve. Kboige
sagedamini tehakse vdlised tellisseinad kahe voi kahe ja poole
tellise paksused (arvestades tellise pikkuse jargi), mis moodus-
tab, kaasa arvates vuukide paksuse, 51 ja 64 cm.

Sisemised kapitaalseinad kannavad samuti kui
valisseinadki vahelagede ja katuse koormust, seovad valisseinu
ning tihtlasi jaotavad-hoone sisemuse tiksikuteks ruumideks.

Sisemisi 0hukesi seinu, mis on ette nahtud ainult
kandvate (kapitaal-) seinte vahelise siseruumi jaotamiseks vaik-
semateks ruumideks, nimetatakse vaheseinteks. Vaheseinad
tehakse puidust ja kips- voi rdbukipsplaatidest ning samuti ka
tellistest ja keraamilistest voi betoonist plokkidest.

Valisseinad jaotatakse jargmisteks konstruktiivseteks elemen-
tideks (joon. 1). Seina alumist osa, mis asetseb vahetult maa-
pinna peal ja ulatub seina iilejadnud valispinnast moningal maa-
ral ette, nimetatakse sokliks. Sokli tavaliseks korguseks on
0,5—1,0 m.



Seina iilemist valjaulatuvat osa nimetatakse karniisiks.
See kergendab sademete vee drajuhtimist katuselt, kaitseb hoone
seinu mdrgumise eest ning on fassaadi arhitektuurseks kaunis-

tuseks.

e s UK atus

Parapeftvire
Karniss

1)

1]

|
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Joon. 1. Hoone fassaad

Seinte vdikseid horisontaalseid valjaasteid
nimetatakse voo6deks. Nad jaotavad seina
pinna pilistsuunas osadeks.

Akendevahelisi kitsaid seinaosi nimetatakse
aknapostideks, avadepealseid osi — sil-
lusteks.

Vaikseid kitsaid vertikaalseid védljaasteid sein-
tel nimetatakse pilastriteks. Nad jaotavad
seina pinna pikisuunas osadeks.

Vahel tdidavad seinte osa koormuse vastuvot-
misel hoone kdrgemalasetsevatelt osadelt tiksikud
toed — sambad ja postid.

Sambaid (joon. 2) kasutatakse sageli ainult
fassaadide arhitektuurseks kaunistamiseks. Moni-
kord tehakse nad sel juhul seina p;rfnast val ja-
ulatuvate poolsammastena.

Vahelaed jaotavad hoone pustsuunas uksi-
kuteks korrusteks (joon. 3). Vahelaed jagunevad:
keldrivahelagi (keldrilagi), s. o. esimene
vahelagi alt, mis asetseb hoone keldriruumide
peal; korrustevaheline vahelagi
mille alumine pind on selle ruumi laeks, mille peal
ta asetseb, ja tilemine pind on jargmisel korrusel
asuva ruumi porandaks; hoone ilemise korruse
vahelage, mis asetseb péoninguruumide all, nime-
tatakse pooninguvahelaeks.
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Joon. 2. Sam-
mas ja temale
toetuv ehitise

osa:
1 — karniis; 2 —
friis; 3 — arhi-
traav; 4 — Kkapi-
teel; 5 — tiivi;
6 — tlive baas;
7 - —  pjedestaal
ehk alus; 8 —

aluse baas



-Laeks nimetatakse puit- v0i raudbetoon-vahelae alumist
(tavaliselt krohvitud ja valgeks varvitud) pinda vo6i kuivkrohvi
varvitud pinda. Monteeritavatest elementidest piistitatud hoo-
netes moodustab lae tavaliselt tehases eelnevalt varvimise alla
ettevalmistatud raudbetoonpaneeli alumine pind.

Sarikad
Katusekate
-~ Past — |
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ne vahelagi
Aknaava —T |
| | Ukseav K orruse/rode\
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Vundament.- 5
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Joon. 3. Hoone (loikes) ja tema iiksikud osad

Elu- ja thiskondlikesse ruumidesse tehakse parkett- ja laud-
porandad; sanitaarsdlmedesse ja toGstushoonetesse — plaat- ja
mosaiikpoérandad ning monikord tsement- ja asfaltpdrandad.

Varem tehti vahelaed peamiselt puidust véi harvem metall-
taladel, monikord ka vélvlagedena tellistest. Praegu leiavad
laialdast kasutamist monteeritavad raudbetoonist vahelaed ja
vahelagede paneelid, mis katavad tervet sanitaarsdlme, elu-

tuba jne.



Katus katab tervet hoonet, kaitstes seda sademete (vihma
ja lume) eest. Katuse pohielementideks on sarikad ihes neile
kinnitatud roovitusega vdi laudisega ning sellele tehtava katuse-
kattega; katusekate tehakse kas katuseplekist v&i rullmaterjali-
dest (katusepapist, ruberoidist jne.) voi laotakse katusekividest,
asbotsemendist (eterniidist) vdi muust materjalist plaatidest voi
lehtedest.

Trepid on ette ndhtud iihendusepidamiseks korruste vahel
hoone sees. Vahel ehitatakse ka valistrepid, mille iilesandeks on
sissepadsu voimaldamine hoonesse. Sisetrepid koosnevad kallak-
osadest — trepikdikudest ja horisontaalselt asetatud trepipodes-
tidest.

Trepid paigutatakse kapitaalseintega timbritsetud ruumi, mis
moodustab trepikoja.

Trepipodestid tehakse enamasti raudbetoonplaatidest,
mis toetatakse trepikoja seintesse miitiritud raudbetoon- voi
metalltaladele.

Trepikdikude astmed toetatakse otstega trepitala-
dele — kalduasetsevatele raudbetoon- voi metalltaladele, mis
ithendavad omavahel naaberpodeste. Viimasel ajal hakati kasu-
tama monteeritavaid treppide konstruktsioone, mis koosmevad
valmis raudbetoonkdikudest ja -podestidest. Neid paigaldatakse
kraanade abil. Téostushoonetes esineb sageli tervikuna metallist
konstruktsiooniga treppe.

Kuni kahekorruselistes puithoonetes tehakse trepikdigud ja
-podestid puidust.

Hoonetel on aknad jauksed.

Kiviseintes miiliritakse akna- ja ukseavad sageli nn. ,vee-
randitega” akna- ja uksepiitade toetamiseks.

Kéesoleval ajal jdetakse seintesse sageli nis$id, millesse
ehitatakse kapid jne. (nn. ,sisseehitatud méobel”).

Tavaliselt on hoonel peale nimetatud konstruktiivsete ele-
mentide veel sanitaartehnilised, elektrotehnilised ja ventilat-
siooniseadmed: keskkiittesiisteem vd&i ahjud kohalikuks kiitmi-
seks, koOogipliidid, vesivarustusvork, elektrijuhtmestik koos
elektriarmatuuridega, kanalisatsioonivork, raadiotranslatsiooni-
juhtmestik, telefonivork, ventilatsioonisiisteem. Viimasel ajal
kasutatakse tavaliste koogipliitide asemel ikka rohkem gaasi-
pliite ja vannitubades — gaasiahje vee soojendamiseks. Jarjest
rohkem hooneid soojendatakse soojustsentraalidest.

3. EHITUSTOODE LIIGID JA TOODE TEOSTAMISE JARJEKORD

Hoone piistitamine on seotud mitut liiki ehitustoode teostami-
sega. Nende hulka kuuluvad mulla-, miitri-, puusepa-, laudsepa-,
raudbetooni-, katusekatmis-, krohvi-, vooderdamis-, maalri- ja
klaasimisto6d, konstruktsioonide montaaz jne. Peale loetletud
toode, mida tavaliselt nimetatakse iildehitustoodeks, te-
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hakse veel eritoid: sanitaartehnilisi (vesivarustus, kanalisat-
'sioon, gaas, kiite, ventilatsioon) ja elektrotehnilisi t6id, tehnoloo-
.giliste seadmete montaazi jne.

Koiki neid t6id tuleb teha kindlaksmddratud jarjekorras. See-
juures on osa tooliike voimalik teha ja tuleb teha iiheaegselt. Iga
tooliigi alguse ja 16pu tdhtajad olenevad naabertééde teostamise
tahtaegadest. Koigi nende toode kooskolastamine ajas, s. o.
nende alguse ja 16pu tdhtaegade kooskdlastamine, véaljendub
toode teostamise kalenderplaanis, mis maddrab kindlaks
ka koigi toode teostamise ildtd ht a ja antud ehitusele.

Eriline tahtsus on ko&igi toode tapsel kooskolastamisel kiir -
ehitusel, kus ehitustdid teostatakse reeglina voolumee-
todil. Selle meetodi puhul vahetatakse igas t6610igus iliks t66-
liste rithm tdpselt kindlaksméaaratud tdhtajal naaberloigult tuleva
teise rithmaga. Sel viisil toimub iga eriala tooliste pidev liiku-
mine Uhelt 16igult teisele katkematu vooluna.

Hoone jaotamine iiksikuteks osadeks, nn. haardealadeks, voi-
maldab tootada tiheaegselt mitmesuguse erialaga tooliste riih-
madel. Naiteks tihel hoone osal (haardealal) voib teha krohvi-
toid, teisel — paigaldada vaheseinu ja ette valmistada tookohta
krohvijatele, s. o. ililes seada toolavasid, kohale tuua materjale.

Hoone ehitus algab mullat66dega. Nendeks to0deks on tava-
liselt kraavide ja slivendite kaevamine vundamentide ning keld-
rite jaoks ja samuti maa-ala planeerimine.

Seejarel alustavad vundamentide rajamise toid miitirsepad
vOi monteerijad (monteeritavate vundamentide puhul) voi mo-
noliitsete raudbetoonvundamentide puhul — puusepad (raketiste
ehitamisel), armatuuritéolised ja betoonijad.

Samuti voivad miilirsepad alustada seinte ladumist varem kui
koik vundamendid on 16petatud (juhul kui ei ole miiiiritise mitte-
thtlase vajumise ohtu). .

Uheaegselt seinte piistitamisega paigaldatakse ka vahelae-
talad ning raudbetoonplaadid voi -paneelid. See véimaldab laduda
miiliri plaatidele voi vahelae taladele tehtud ajutisele laudisele
ilesseatud téolavadelt.

Vahetult pdarast seinte piistitamist alustatakse katuse ehita-
mist.

Seinu vG6ib krohvida pdrast moOninga aja moodumist, kui ei
ole enam nende vajumise ohtu, mis pdhjustaks krohvi purune-
mist, ja kui on lopetatud vett mitteldbilaskva (raudbetoonist)
vahelae voi katuse ehitamine, mis kaitseb krohvi riknemast sade-
mete tottu. Lahemalt radgitakse sellest V peatiikis.

Seinad varvitakse voi kaetakse tapeediga ja laed valgenda-
takse parast seda, kui krohvikiht on kuivanud. Erandiks on ,maa-
ling”, mida tehakse véarskele krohvile (fresko).

Hoone viimistlusté6de tdhtajad lithenevad tunduvalt, kui
vdalisseinu ei krohvita, vaid vooderdatakse plaatidega iiheaeg-
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selt muuritoode teostamisega, sisepinnad aga kaetakse kuiv-
krohviplaatidega.

Eritéid — sanitaartehnilisi ja elektrlmontaaztmd — tehakse
osaliselt iheaegselt iildehitustoodega. Konstruktsioonide piistita-
misel peavad olema jdetud avad kohtadesse, kus seinu, vaheseinu
ja lagesid labivad vesivarustus-, kanalisatsiooni-, keskkiitte- ja
gaasitorud.

Sisemine lahtine (krohvipealne) elektrijuhtmestik paigalda-
takse pohiliselt viimistlustoode perioodil. Siivistatud (krohvi-
alune) elektrijuhtmestik paigaldatakse enne sisepindade krohvi-
mist.

4. KROHVITOODE LIIGID JA OTSTARVE

Krohvi otstarve on: a) hoonete arhitektuurilis-dekoratiivne
kujundamine, s. t. tasaste, siledate v0i kunstiliselt reljeefsete
vdlis- ja sisepindade saamine; b). tehniline, s. t. kaitsekihi loo-
mine, mis vdahendab konstruktsioonide soojus- ja helijuhtivust
ning kaitseb neid mérgumise, murenemise ning tule vahetu moju
eest; moningail juhtudel peab krohvil olema spetsiaalse iseloo-
muga Kkaitsvaid omadusi (happekindel krohv, roéntgenikindel
krohv jm.); c) sanitaar-hiigieeniline, s. t. pinna loomine, mis takis-
tab tolmu ja mustuse kogunemist ning oleks kergesti puhastatav.

Peamisteks krohvitoodeks hoone sisemuses (ruumides) on
seinte, vaheseinte, lagede ja akna- ning ukseavade kiilgede kroh-
vimine ning karniiside tdmbamine.

Krohvipinda, mis saadakse varske mordi pealekandmise teel
konstruktsioonide pinnale ning mis seejdrel kivinedes moodus-
tabki krohvi, nimetatakse ,maéarjaks” krohviks.

Erinevalt sellest kasutatakse nn. ,kuivkrohvi“, s. o. tehases
valmistatud pealt papiga kaetud Shukesi kipsplaate v6i puitmas-
sist plaate. Viimased kinnitatakse hoone sisemuses vaheseinte,
seinte ja lagede pinnale. Kuivkrohvi kasutamine korvaldab vaja-
duse rea toode teostamiseks vahetult ehitusel (moérdi valmista-
mine, transportimine krohvimiskohale, pealekandmine pinnale,
tasandamine jne.). Hoonesse ei tooda sisse suurel hulgal niiskust,
mistdttu on véimalik hoonet kiiremini ekspluatatsiooni anda. Seda
soodustab ka asjaolu, et kuivkrohvile (mis ei vaja kuivamist)
voib kohe kleepida tapeeti voi seda varvida.

Fassaadit66d muutuvad tihti keerukamaks, kui fassaadidel
esineb igasuguseid arhitektuurseid kaunistusi, nagu tugevasti
valjaulatuvad karniisid, pikitdmmised (mis jaotavad seina pinna
osadeks), akna-avade raamistused, sambad, pilastrid, rédud (vt
joon. 1). :

Fassaade krohvitakse sageli erisequdega — varviliste lubi-
tsement-liivsegudega, mis on valmistatud kas valge voi varvi-
lise tsemendiga voi tavalise halli tsemendiga, millele on lisatud
mineraalvdarve voi looduskiviliikide jahu ja monikord nende
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kivide tiikikesi — marmoripuru, vilgukivi jne. Sellised krohvid
kaunistavad hoonet ja seepdrast nimetatakse neid dekoratiivse-
teks krohvideks.

Enne krohvimérdi pealekandmist toodeldavale pinnale peab
viimane olema vastavalt ette valmistatud, et oleks tagatud krohvi-
kihi tugev seos krohvitava pinnaga ja krohvi ndutav kvaliteet.

Pohiliste krohvitoode teostamine néuab samuti mitmesuguseid
ettevalmistus-, transport- ja abiprotsesside ldbiviimist. Nende
hulka kuuluvad: krohvimordi valmistamine, vajalike materjalide
ettevalmistamine ja toomine krohvijate tookohale, tellingute ja
toolavade tilesseadmine, imberpaigutamine ja lahtivotmine (lam-
mutamine), seadeldiste ja inventari paigaldamine jne.

Krohvit6ode teostamisel kasutatakse mitmesuguseid mater-
jale ja tooriistu, seadeldisi ning masinaid, millede kirjeldused
tuuakse jargmistes peatiikkides.

KONTROLLKUSIMUSED

. Nimetage hoone pd&hiosad.

. Millistest osadest koosneb hoone viélissein?

. Millistele nouetele peavad vastama vélisseinad?

. Millistest elementidest koosneb trepp?

Kuidas on iiksikud ehitustooliigid omavahel seotud?

. Mida annab hoone jaotamine haardealadeks?

Millises jdrjekorras teostatakse hoone piistitamisel ehitus- ja erit6id?
. Millised to66liigid kuuluvad erité6de hulka?

. Mis otstarve on krohvimisel?

. Milliseid krohviliikke on olemas?

. Milliseid ettevalmistus- ja abitéid tuleb teha krohvitéodel?
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11 PEATUKK
KROHVITOODEL KASUTATAVAD MATERJALID

Krohvit6odel kasutatavate materjalide pShiriihma moodusta-
vad krohvimortide valmistamiseks kasutatavad materjalid. Nen-
deks on sideained (nditeks lubi, kips, tsement), lahjendavad taite-
materjalid (liiv, kivipuru) ja vesi. Nende materjalide labisegami-
sel saadakse krohvimort. Vee lisamisel sideainele seob viimane
omavahel liivaosakesed lhtseks massiks. Krohvitavale pinnale
kantud mort kéveneb kivitaoliseks aineks, moodustades krohvi-
kihi.

Mordi koostisse kuuluvad monikord mitmesugused lisandid.
Lisandid lisatakse mortidesse selleks, et kokku hoida sideainet
voi et anda mordile erilisi omadusi, nditeks veekindlust (hidro-
siit, tseroliit, vesiklaas), plastilisust (savi jm.). Niisugused lisan-
did, nagu kloorkaltsium, keedusool ja moned muud materjalid,
liihendavad sideainete tardumisaega, kuna teised, naditeks liim,
booraks, ,BC*” jm., seda aega pikendavad. Niisuguseid lisandeid
nimetatakse vastavalt kas tardumise kiirendajateks vo6i aeglusta-
jateks. Kui lisandid soodustavad mortide kivinemist vees, nimeta-
takse neid hiidraulilisteks. Et krohvi viimistluskihile anda var-
vust, kasutatakse lisanditena mitmesuguste varviliste kiviliikide
(lubjakivi, marmori, tufi) jahu ja mitmesuguseid varve (pigmente).
Krohvile laike andmiseks ja sarnasuse saavutamiseks looduski-
viga lisatakse viimistluskihi mordile marmoripuru, vilgukivi ning
monikord klaasikilde jne.

Krohvimisel kasutatakse samuti materjale, mis moodustavad
karkassi krohvikihi hoidmiseks (krohvipeerud, terasvork, traat,
naelad) ja pealistus-isolatsioonimaterjale (vilt, rogusk, katuse-
papp, kotiriie, takud jne.).

1. EHITUSMATERJALIDE POHIOMADUSED

Antud materjali ehitusel kasutamise kolblikkuse madadravad
selle materjali omadused. Materjalide pohiomadusteks on: kaal,
poorsus, mehaaniline tugevus, veeimavus ja veeldbilaskvus, soo-
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jusjuhtivus, helijuhtivus ning kiilmakindlus. Need omadused on
eri materjalidel erinevad: iihed materjalid on teistest raskemad,
tihed on tihedamad, teised kergemad ja poorsemad; tihed mater-
jalid imavad vett vdhem kui teised. Olenevalt neist omadustest
madrataksegi nende kolblikkus ithe voi teise ehituskonstrukt-
siooni krohvimiseks.

Mahukaaluks nimetatakse materjali mahuiihiku kaalu
loomulikus olekus, s. o. kaasa arvates materjalis olevad tiihemed
ja poorid. Tavaliselt antakse mahukaal materjali iihe kantmeetri
(m?) kaaluna tonnides (t) voi kilogrammides (kg). Mida rohkem
on materjalis tiihemeid ja poore, seda vdiksem on tema mahu-
kaal. Naiteks paekivi mahukaal on iile 2000 kg/m? 1 m3 poorse
kivimi — tufi — kaal aga umbes 1100 kg.

Puistekaaluks nimetatakse materjali mahukaalu mitte loomuli-
kus, ladestunud seisukorras, vaid kobedas, varskeltpuistatud
seisukorras.

Tabelis 1 tuuakse nditena monede krohvitéodel kasutatavate
materjalide mahukaalud.

Tabel 1

Mboénede krohvitoodel kasutatavate materjalide mahukaalud

Materjali nimetus Mﬁlgn/l:lgal
Kustulsmats tlikdclabi’, 2000 007 D0 0L 900—1100
Kustutatud lubja pulber e g A Sl ot 500— 600
Lybjataigen . . . .. O e L 1300—1450
Teement -pulgbRit <0, et NS e oSN E Ry 1300—1400
Krohvikips (alabaster) puistatalt - .o 1100—1250
R B gers S b ot RO 1400
Lubi- ja segamordld S R ol s L S 1900
e SO TG - e R LT S 2000
Sgeli e s uipE e SEa il g D L 1500—1600
v ST e e S SR S Y Lol S s 1600—1800
L e S R A e e 800
L1t D O R e e A S e A TR L e B 650
TUREPHGRS- - Leon % SRS B R e S 300—600
MErmarIPIEts 6, e B s R e L e 1600

Materjali erik aaluk s nimetatakse absoluutselt tihedas ole-
kus (s. t. ilma poorideta ja tithemeteta) materjali mahuiihiku
kaalu ja sama mahuiihiku vee kaalu suhet.

Suurem osa ehitusmaterjale sisaldab poore, s. t. kgige vaik-
semaid tithemeid, mis on tavaliselt tdidetud Shuga (monikord ka
veega) ning ka tiksikuid suhteliselt suuremaid tiihemeid. Seda
materjali omadust nimetatakse poorsuseks. Materjali poor-
susest oleneb rida teisi materjali omadusi, eelkdige tema kaal.
Mida rohkem on materjalis poore, seda kergem ta on. Tihedus
on materjali omadus, mis on vastupidine poorsusele: mida vahem
sisaldab materjal poore, seda tihedam ta on.

15



" Materjali tugevuseks nimetatakse materjali voimet vastu
panna joudude mdjule purunemata. Nii nditeks nimetame krohvi
tugevaks, kui ta pudenemata ja varisemata talub léoke. Mater-
jali tugevust iseloomustatakse koormusega (kilogrammides), mis
tuleb asetada antud materjalist valmistatud proovikeha 1 cm?
suurusele pinnale, et seda purustada. Seda purustavat koormust
nimetataksegi materjali tugevuseks. Mitmed t66stuse poolt vélja-
lastavad ehitusmaterjalid erinevad iiksteisest tugevuse poolest,
mida nditab igale sordile omistatud nn. materjali mark. Nii
néiteks néditab tsemendi mark purustavat koormust surveproovil,
mis tehakse spetsiaalselt valmistatud proovikehadega (tsemendist
ja liivast kuubikud vdi talakesed) 28 péeva pédrast nende valmis-
tamist. Seega kui tsemendi mark on 200, siis see tahendab, et sel-
lel tsemendil valmistatud standardne proovikuubik hakkab puru-
nema, kui koormus proovikeha iilemise pinna igale ruutsentimeet-
rile on 200 kg.

Veeimavuseks nimetatakse materjali omadust vette
asetamisel endasse vett sisse imeda. Kuna vesi tdidab seejuures
materjalis olevaid poore, siis oleneb materjali veeimavuse aste
tema poorsusest ning samuti sellest, kas poorid on vee juurde-
paasuks suletud voi avatud.

Materjali veega labiimbumine suurendab tema mahukaalu,
suurendab tunduvalt materjali soojusjuhtivust ja vdahendab tuge-
vust, kutsudes monikord esile isegi materjali purunemise. Talvel
voib materjali veega ldbiimbumine pShjustada selle purunemise
vee mahu suurenemise tdttu tema kiilmumisel materjali poori-
des.

Veeldbilaskvuseks nimetatakse materjali omadust
vett rdhumise all endast ldbi lasta. Veeldbilaskvuse aste oleneb
materjali tihedusest ja struktuurist. Ehitusmortide veeldbilaskvust
alandatakse kunstlikult, viies neisse sisse spetsiaalseid materjale.
Sel on eriline tdhtsus keldriruumide ja hiidrotehniliste ehituste
krohvimisel ning samuti teistel juhtudel, kus ndutakse veetihe-
date kaitsekatete loomist konstruktsioonidele. Sellistest veetihe-
datest mortidest krohve nimetatakse veetihedateks
krohvideks.

Materjali plastilisuseks nimetatakse materjali omadust
muuta surve all (koormuse all) oma kuju, ilma et materjal seejuu-
res kihistuks, pudeneks ja praguneks, ning seda kuju sailitada
parast koormuse dravotmist.

Hiljem nédeme, et sellel omadusel on oluline tahtsus ehitus-
mortide juures.

Soojusjuhtivuseks nimetatakse materjali omadust
juhtida labi enda soojust. Materjali poorid on tavaliselt taidetud
dhuga, mis on halb soojusjuht. Jarelikult, mida poorsem on mater-
jal, seda halvemini juhib ta soojust. Kuna poorsete materjalide
mahukaal on védiksem, on kerged materjalid reeglina vdiksema
soojusjuhtivusega. Viikese soojusjuhtivusega materjalidest val-
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mistatud krohvimoérte nimetatakse ,soojadeks” ehk ,kergeteks”
mortideks.

Materjali helijuhtivuseks nimetatakse materjali oma-
dust labi lasta helisid. Hoonetes, eriti elamutes, peavad tiksikuid
ruume eraldavad konstruktsioonid olema voimalikult vahese
helijuhtivusega. Seetottu noutakse elamute ja teiste hoonete
vaheseinte ning lagede krohvilt, et see voimalikult suuremal méaa-
ral raskendaks heli labitungimist iithest ruumist teise.

Kilmakindluseks nimetatakse veega labiimbunud ma-
terjali voimet sdilitada terviklus, tugevus, kuju ja valisilme mit-
mekordsel kiilmutamisel ning iilessulatamisel. Materjalide puru-
nemine kiilmaga toimub materjali poorides oleva vee kiilmumise
tottu; et vee maht kiilmumisel suureneb, siis tekivad vee jadks
muutumisel pooridevahelistes seintes pinged, mis voivad pooride
seinad purustada, ja jarelikult rikkuda materjali. Sellest selgub,
miks materjali kiilmakindlus on seda suurem, mida vadiksem on
tema veeimavus.

Kilmakindel peab olema valiskrohv hoonetel, mis asetsevad
rajoonides, ‘kus esinevad kiilmad ilmad.

Tulekindlateks nimetatakse mater]ale, mis ei pdle ja
tule m&jul ei muuda oma kuju ega purune.

2. MATERJALID MORTIDE VALMISTAMISEKS

Sideained

Sideaineteks nimetatakse materjale, mis veega segatult
on voimelised tarduma ja kivinema, muutudes vedelast voi taig-
nataolisest olekust kdvaks, kivitaoliseks. Seejuures sideaine,
umbritsedes temaga segatud teise materjali (nditeks liiva) teri,
thendab need omavahel.

Moned sideained on voimelised kivinema ainult dhus; neid
nimetatakse hksideaineteks. Teisi sideaineid, mis on
voimelised parast moneajalist kivinemist 6hus (mis vdldib nende
valjauhtumise vee poolt) jatkama kivinemist samuti vee all, nime-
tatakse hiidraulilistek s sideaineteks.

Ohksideainetest kasutatakse krohvimoértides dhklupja Ja k1p51
(alabastrit) ning hudraulilistest sideainetest — tsementi ja monin-
gaid teisi aineid.

Lubi. Lupja saadakse lubjakivist, kui seda poletatakse ahju-
des temperatuuril umbes 1000°. Poletamisel eraldub lubjakivist
susihappegaas ning kivi muutub poorsemaks ja kergemaks.

Lubjakivist, mis ei sisalda savilisandeid voi sisaldab neid
vdhesel mdéral (mitte tile 8%), saadakse nn. 6 hklubi. Sellest
lubjast valmistatud moérdid kivinevad ainult Ghus.

Lubjakividest, mis sisaldavad savilisandeid 8—20/, saadakse
nn. hidrauliline lubi. Hiidraulilisel lubjal valmistatud mor-
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did jatkavad pdrast moneajalist kivinemist Shus kivinemist nii
ohus kui ka vees.

Lubjakivi pGletamisel saadakse kustutamata tukklub1 ebakor-
raparase kujuga tiikkidena, mis on kas valge, helehalli v6i kollaka
varvusega. Kustutamata lubi on vGimeline astuma keemilisse
tihendusse veega; seejuures saadakse uus aine — kustuta-
tud lubi. Tema tekkimise protsessi, s. o. kustutamata lubja
thinemist veega, nimetatakse lubja kustumiseks. Kui kustuta-
mata lupja iile valada vahese hulga veega, lagunevad kustuta-
mata lubja tiikid pulbriks, moodustades kustutatud pulberlubja.
Seejuures eraldub suur hulk soojust ja lubja maht suureneb.
Suurema hulga vee lisamisel (2,5—3 1 1 kg lubja kohta) muutub
lubi taignaks (poolvedelaks massiks ehk nn. ,vikiks”) ja veel
suurema hulga vee lisamisel — ,piimaks”.

Olenevalt sellest, millisel hulgal sisaldas lubjakivi lisandeid,
saadakse mitmesuguse ,rasvasuse” astmega lubi.

Rasvane lubi, mida saadakse puhastest lubjakividest, kus-
tub energiliselt, kusjuures tema maht suureneb seejuures kaks-
kolm korda. Lahjast lubjast saab vdihema plastilisusega,
karedama (liivasema) taigna. Lubi-liivmortide koostamisel voib
rasvasest lubjast saadud taignasse panna suurema koguse liiva
(kuni neli mahuosa liiva taigna tthe mahuosa kohta) kui lahjast
lubjast saadud taignasse.

Lubjakivi poletamisel v6ib saada peale normaalselt pdletatud
lubja méningal hulgal ala- ja iilepdletatud lupja. Viimased tuleb
kustutamisel eemaldada. Alapodletatud lubi on normaalselt pdleta-
tud lubjast raskem. Kui alapdletatud lubjatiikilt eemaldada peal-
mine kiht, paljastub tihe, mittepGlenud stidamik, mis on varvu-
selt pealmisest kihist tumedam. Ulepdletatud lupja voib dra tunda
klaasistunud pinna ja pinnal esinevate pragude jdargi; sageli on
ulepdletatud lubja varvus tumedam kui normaalsel lubjal ning
annab l66misel kolava heli. Alapoletatud lubi peaaegu iildse ei
kustu. Ulepdletatud lubi kustub, kuid vdga aeglaselt, mistottu
morti voivad sattuda mittekustunud lubja osised, mis pohjustavad
krohvikihi vigastumise ning pragude ja tiihemete tekkimise.

Standardi! jargi jaguneb Ghklubi kolme sorti. Esimese sordi
lubja puhul peab 1 kg kustutamata lubjast saama vdahemalt 2,2 1
lubjataignat, teise sordi lubja puhul vahemalt 2 1 ja kolmanda
sordi lubja puhul — vahemalt 1,6 1.

Lupja kustutatakse tsentraliseeritult lubjakustutustehastes voi
ajutistes seadeldistes. Ehitustele saabub kustutatud lubi tavaliselt
taignana voi piimana.

! Uhe vodi teise materjali standardis on kehtestatud ndéuded, mida peab
rahuldama antud materjal, et teda vGiks viia teatud sordi alla ning et teda
vastavalt kasutada. Selliseid standardeid avaldatakse ametlike védljaannetena —
I'OCT (TocynapcTBeHHBIl 06uiecolo3Hbl cTanmnapT — Riiklik ileliiduline stan-
dard), millel on iga materjali kohta eri number.
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Lubja kustutamiseks kasutatakse spetsiaalseid mehhanisme —
lubjakustutajaid, nditeks pikka (iile 3 m) silindrilist metalltrumlit,
millel on sees labidad. Lubja kustutamine toimub ajal, mil ta,
segatult veega, trumli aeglasel péorlemisel (6—7 pooret minutis)
liigub trumli tihest otsast (sisenemisotsast) teiseni (vdljumis-
otsani). Lubja kustutamiseks kasutatakse monikord ka kruusa-
pesijaid — kruusa pesemiseks ettendhtud péodrlevaid silindreid.

Selliste lubjakustutamise viiside puhul tekib aga kiillalt suur
hulk jaatmeid tksikute mittekustunud lubja tlkkidena. Lubja
paremaks drakasutamiseks ja tema tdielikumaks ning kiiremaks
jaatmeteta kustutamiseks on otstarbekas tiikklupja kustutada
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Joon. 4. Lubjakustutaja FO3:

1 — rullid; 2 — kopp: 3 -— masina silinder; 4 — alusplaat; 5 — voll;
6 — masina reservuaar; 7 — vedru; 8 — vork; 9 — renn; 10 — settepaak-
separaator; 11 — vahesein; 12 — renn lubjataigna jaoks; 13 — renn lubja-

piima jaoks; 14 — linttransportéér

liheaegselt tema jahvatamisega. See saavutatakse J. ZajatSovski
poolt konstrueeritud jahvatus-kustutusmasinas O3 (joon. 4).
Kustutamata tiikklubi laaditakse masina reservuaari, kus toimub
tema jahvatamine malmist rullidega (nn. kolleritega), mis on kin-
nitatud poorleva vertikaalvélli kiilge. Rullidele on antud ast-
meline kuju, et véimaldada suurte tiikkide peenendamist.

Reservuaari juhitakse pidevalt vett. Jarelikult toimub iiheaeg-
selt lubja jahvatamisega ka tema kustutamine. Reservuaarlst
voolab lubjapiim 1dbi v6rgu renni médéda lubjaauku.

Kui ehitusel puudub vastav mehaaniline seade, kasutatakse
vaiksemate to6mahtude korral moénikord vahese efektiivsusega
meetodit, nimelt lubja kustutamist kastides. Kustutuskastist val-
gub lubjapiim ldbi kasti seinas oleva ava lubjaauku. Ava kasti
seinas on suletav siibriga, mis on varustatud kustumata
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lubjatiikkide kinnihoidmiseks kuni 5 mm avadega (silmadega)
vorguga. .

Kuna erisugused lubjasordid kustuvad eri kiirusega, tuleb
lubja kustutamisel kinni pidada teatud reeglitest.

Mobni aeg péarast lubja veega iilevalamist algab lubjatiikkide
lagunemine, mis naitab, et on saavutatud maksimaalne tempe-
ratuur. See aeg iseloomustabki lupja kustumiskiiruse seisu-
kohalt. .

Kiirelt kustuvat tiikkklupja, mille tikkide lagunemine algab
hiljemalt 10 minutit pdrast vee lisamist, tuleb kohe taielikult
(iileni) veega iile valada, sest veevahesus pohjustab lubja tuge-
vat kuumenemist ja auru tekkimist.

Keskmise kustumiskiirusega lubi, mille kustumine algab
10—30 minutit péarast vee lisamist, tuleb algul veega lle valada
lubjakihi poole kdrguseni ja seejdrel lisada vett vaikeste annus-
tena.

Aeglaselt kustuvat lupja (kustumine algab mitte varem kui
30 minuti parast) tuleb algul ainult kergelt veega niisutada, ning
seejarel, parast tiikkkide lagunemise algust, lisada vett vadikeste
annustena. Lubja kustumiskiirust v6ib eelnevalt mddrata proovi-
kustutamisega @mbris, millesse puistatakse 2—3 kg kustutamata
tiikklupja ja valatakse iileni veega tle.

I. V. Smirnovi ettepanekul kasutatakse mortides ka vaga pee-
neks pulbriks jahvatatud kustutamata lupja.

Sel puhul langeb é&ra vajadus lubjakustutusseadmete ehita-
miseks ja kustutatud lubja hoidmiseks lubjaaukudes. Samuti ei
teki suurel hulgal lubjakustutusjaatmeid kustumata lubja tik-
kidena.

Jahvatatud kustutamata lubja véikesed osakesed mdrguvad
ja kustuvad mérdis otsekohe, kuna aga jahvatamata lubjas peab
lubjatiikkide tdielikuks kustumiseks vesi tungima nende siida-
mikuni.

Kustutamata lubja kustumisel mordis endas soodustab see-
juures eralduv soojus mordi kiiremat kuivamist ja kivinemist.
Tunduva hulga niiskuse imamine kustumisprotsessi kestel Kkii-
rendab samuti jahvatatud kustutamata lubjal valmistatud mérdi
tardumist ja kivinemist.

Kuna jahvatatud kustutamata lubi, vottes dhust niiskust, vGib
kustuda enne tarvitamist, transporditakse ja hoitakse teda bituu-
meniga immutatud paberkottides vo6i hermeetiliselt suletavas
taaras — konteinerites. Isegi neil tingimustel ei tohi jahvatatud
kustutamata lubja iildine sailitamise aeg, arvates tema pdletami-
sest kuni tarvitamiseni, tiletada 30 6opdeva.

Olenevalt koostisest vdib jahvatatud kustutamata lubi olla
erineva kustumiskiirusega. Lubja kustumiskiirust vo6ib maa-
rata ehitusplatsi tingimustes jargmisel viisil (B. V. Ossina mee-
tod). Nousse, mille maht on 50. cm?, valatakse 20 cm?® vett, kuhu
pistetakse termomeeter ja = mdddetakse temperatuuri. Parast

20



seda puistatakse nousse 10 g jahvatatud lupja, segatakse segu
ja jalgitakse termomeetri nditusid.

Jahvatatud lubi loetakse kiirelt kustuvaks, kui kdige kdorgem
temperatuur kustumisel esineb enne 5 minutit pdrast segamist
ja kustumine ei kesta iile 10 minuti. Keskmiselt kustuva lubja
kustutamisel saavutatakse kdige kérgem temperatuur 5—30 mi-
nuti parast. Kui kdige kdrgema temperatuuri saavutamiseks kulub
veel rohkem aega, loetakse lubi aeglaselt kustuvaks.

Lupja tarvitatakse niihasti lubi- kui ka segamortide valmista-
miseks, s. o. niisuguste mortide valmistamiseks, millede koostisse
kuulub peale lubja veel teisi sideaineid, nditeks krohvikipsi vG6i
tsementi.

Ohklubjataignat vdib sdilitada piiramata aja kestel, kui teda
kaitsta 6hu juurdepddsemise ja kuivamise eest. Selleks kaetakse
lubjaauk laudadega ja puistatakse iile liivakihiga. Kui aja jook-
sul taigna peale moodustub kdvenenud koorik, siis see ainult
soodustab tema all oleva lubjataigna sdilimist.

Hidraulilisest lubjast saadud taignat ei tohi kaua sailitada,
sest ta kivineb kiiresti. See lubi kustub aeglaselt ja halvasti ning
nouab kustutamise protsessi valtel lubjatiikkide peenendamist.
Seetdttu on eelistatavam tuua hiidrauliline lubi t66kohale kustu-
tatud pulberlubjana. Ehituse juures kustutamisel kasutada
lubjakustutajat I03. ;

Lubjataigna valjavotmiseks august kasutatakse pump-segis-
tit BHUOMC-UHP-1, kuid koos ujukitega, Fureri ja Pentkovski
kettpumpa ja teisi spetsiaalseid mehhanisme ja seadmeid.

Joonisel 5 on naidatud pump-segisti BHUOMC-MHP-1. Vaolli
1 alumisse otsa on kinnitatud propellersegisti 2. V6ll on paiguta-
tud tsentrifugaalpumba 4 imemistorusse. Imemistoru alumises
otsas on laiendus, kuhu on paigutatud kaks kummist klappi 5, mis
ei luba vedelikul imemistorust hoidlasse tagasi voolata. Volli 1
llemisse otsa on kinnitatud paindvdll 6. Selle teine ots on tithenda-
tud reduktori 7 valjaulatuva volliga, mis vahendab elektrimootori
8 volli poodrlemiskiirust. Elektrimootor iihes reduktoriga aseta-
takse lubjaaugu korvale, ujukitele paigutatud pump — lubja-
auku.

Pumba kaivitamisel pannakse k&igepealt podrlema voll 1, ilma
et tsentrifugaalpump 4 oleks veega tdidetud. Seejuures pumba
tooratas poorleb tihjalt, kuid segisti hakkab labi segama lubja-
taignat, koos sellega teda méningal médaral vedeldades. Kui lupja
kasutatakse lubjapiimana, segab segisti taignat, millele on auku
(vdi paaki) vett juurde lisatud. Moninga aja pdrast, kui taigen
augus vOi paagis on muutunud konsistentsilt ithtlaseks, pannakse
pump seisma ning tdidetakse pealevalamislehtri 9 kaudu veega
voi lubjapiimaga. Pérast seda kéivitatakse pump 16plikult. Niid
hakkab ta hoidlast lubjataignat vGi -piima védlja pumpama, suu-
nates selle sihtkohta mooda voolikut, mis on iithendatud tsentri-
fugaalpumba véljavoolutoruga.
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Kustutamata lupja ja pulberlupja tuleb hoida tihedate poran-
datega kinnistes ladudes, kaitstuna pinnavee pealevoolamise eest.
Laod peavad olema varustatud vaht-tulekustutajatega, sest antud
juhul laos tulekahju tekkimisel ei tohi selle kustutamiseks vett-
kasutada.

o]

Joon. 5. Pump-segisti BHHOMC-HHP-1,
Ivjanski, Neimani ja Ruffeli konstrukt-
sioon:

1 — voll; 2 — segisti; 3 — imemistoru; 4 —
tsentrifugaalpump; 5 — Kklapp; 6 — paind-
voll; 7 — reduktor; 8 — elektrimootor;

9 — pealevalamise lehter

Lubjaga timberkdimisel tuleb silmas pidada teatud ettevaatus-
abindusid. Lubja kustutamisel tuleb hoiduda pritsmete eest, sest
tiikklubi hakkab veega iilevalamisel ,keema”, tema temperatuur
touseb kiiresti ja pritsmed vdivad pohjustada poletushaavu. Lubi
tolmab laadimisel ja see tolm, sattudes hingamisteedesse, silma-
desse voi marjale nahale, tekitab samuti pdletushaavu. Seetottu
tuleb kustutamata lubja peale- ja mahalaadimisel ning kustuta-
misel kasutada kaitseprille, respiraatorit (maski), kindaid, eririi-
deid ja -jalandusid.

Romaantsementi — sideainet, mida Venemaal valmistatakse
juba alates XVIII sajandi algusest — saadakse merglitest, s. t.
lubjakivist, mis sisaldab suurel hulgal savilisandeid. Eelnevalt
purustajas peenendatud materjal poletatakse ahjus kuni 900° tem-
peratuuril, mille juures veel ei teki merglite paakumist, ja see-
jarel jahvatatakse.

Romaantsement on tugevam ja paremate hiidrauliliste omadus-
tega kui hiidrauliline lubi, kuid jaab tunduvalt maha portland-
tsemendist; seetdttu on ta viimase poolt peaaegu vilja torjutud.

Romaantsementi kasutatakse mortides valiskrohvi jaoks.
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Portlandtsementi valmistatakse tehastes looduslikust savikast
lubjakivist voi lubjakivi ja savi kunstlikust segust. Pdarast eelne-
vat tootlemist poletatakse neid materjale korgel temperatuuril
(kuni 1450°) kuni paakumiseni ja sel viisil saadud nn. klinker
jahvatatakse vdga peeneks pulbriks.

Veega segatult hakkab tsement mdne aja (30—50 min.) parast
tarduma ja seejarel kivinema.

Tsemendi kivinemisega kaasub veeimamine. Seetdttu ei saa-
vuta liiga kiiresti kuivanud tsementmort vajalikku tugevust.

Kivineva tsemendi tugevuse kasvamine kestab pikemat aega. .
Tsemendi mark, mis nditab tema tugevust, vastab normaalmordist
(iiks osa tsementi ja kolm osa liiva) valmistatud proovikuubikute
voi talakeste survetugevusele (s. o. purustavale koormusele
proovikeha tiilemise pinna 1 cm? kohta) 28 pdeva pédrast nende
valmistamist.

Portlandtsementi valmistatakse kuut marki: 200, 250, 300, 400,
500 ja 600.

Krohvitoodeks kasutatakse enamikul juhtudel tsementi mar-
giga 200.

Tsemendi kokkuhoiu eesmargil lubatakse teda kasutada ainult

‘nende seinte krohvimiseks, mis on pidevalt niiskuse mdju all, nai-

teks hoone viélisseinad, keldriseinad jne.

Standardis portlandtsemendi kohta on ette ndhtud tsemendi-
klinkri jahvatamise suur peenus, sest sellel on mdarav tahtsus tse-
mendi kvaliteedile: mida peenem on jahvatus, seda kiiremini saa-
vutatakse korge tugevus. Peale selle annab peenema jahvatu-
sega klinker plastilisema tsemenditaigna. Standardiga on kehtes-
tatud, et tsemendi s6elumisel 1abi sdela, millel on 4900 auku 1 cm?
kohta, peab sdelast 1ldbi minema vdhemalt 859 proovi kogu-
kaalust.

Standard madarab samuti jargmised tsemenditaigna tardumis-
ajad: tardumine peab algama mitte enne kui 30 minutit ja
16ppema mitte hiljem kui 12 tundi pdrast tsemendi segamist
veega.

See ndue on tingitud sellest, et juhul, kui tsemendi tardumine -
algab liiga kiiresti, voib see toimuda juba enne mordi paigalda-
mist. Tardumise protsess ei tohi kesta ka liiga kaua, sest see
pidurdaks toode teostamist.

Segatsemendid kujutavad endast portlandtsemend1 segu mitme-
suguste lisanditega. Lisanditena kasutatakse jahvatatud mae-
kivimeid, tellisepuru, polevkivituhka, korgahjurdbusid jne.

Selliseid segusid valmistatakse tavaliselt tehastes (voi ka ehi-
tustel), segades portlandtsementi kuivalt eelnevalt jahvatatud
lisanditega vo6i tsemendiklinkri ja lisandite koosjahvatamisel.

Segatsementidest on laialdasemalt levinud hiidrauliline ja
rabu-portlandtsement.

Hiudrauliliste lisanditega portlandtsemen-
diks (puzzolaan-portlandtsemendiks) nimetatakse hiidraulilist
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sideainet, mis kujutab endast peenendatud tsemendiklinkri ja

hiidrauliliste lisandite (trassi, treepeli, siiStoffi jne.) segu.
Lisandid moodustavad 20—50%0 tsemendi kogukaalust. Seda

tsementi valmistatakse markidega: 200, 250, 300, 400 ja 500.

Ré@bu-portlandtsement on samuti hiidrauliline side-
aine, mis sisaldab 30 kuni 75% jahvatatud granuleeritud (vt.
lk. 26) korgahjurdabu ja 70 kuni 259 portlandtsementi. Seda tse-
menti lastakse vdlja samades markides kui eelnevatki ja peale
selle margiga 150.

Kumbagi neist tsementidest kasutatakse nende korgete hiid-
rauliliste omaduste tottu krohvimortide valmistamiseks niisketes
kohtades krohvimiseks. Puzzolaan-portlandtsement on peale selle
eriti vastupidav vees (eriti merevees) leiduvate mitmesuguste soo-
lade mdojule.

Kasutatakse samuti segatsemente, mis koosnevad lubjast
mitmesuguste lisanditega: lubi-puzzolaan-, lubi-rabu-, lubi-tuhk-
tsement jne.

Koik need on hiidraulitised sideained ja neid kasutatakse
mortides niiskete ruumide krohvimiseks.

Valge tsement ja vdrvilised tsemendid. Tavaline portland--
tsement on harilikult hallikas-rohelise varvusega. Varviliste
krohvide saamiseks kasutatakse spetsiaalseid tsemendisorte.

Valgetest savidest ja lubjakividest tehakse valget tsementi.
Varvilisi tsemente saadakse vastava varvusega klinkrist voi
varvainete lisamisega. .

Varviliste tsementide kasutamine voimaldab saada varvilisi
krohve, ilma et mordile oleks vaja lisada mingit varvainet.

Ehituskips. Ehitus- ehk krohvikips (alabaster) on valge pulber,
kollaka, hallika v3i roosaka varjundiga. Seda materjali saadakse
looduslikust kipsikivist poletamise ja jahvatamise teel. Kipsi pole-
tatakse kas jahvatatuna voi tiikkidena enne jahvatamist. Esimesel
juhul pannakse kipsipulber kateldesse, millede pohju ja kiilgpindu
- soojendatakse suitsugaasidega. Pulbrit segatakse katlas kogu aeg
" hoolikalt mehaanilise segistiga. Seda protsessi nimetatakse ,keet-

miseks"”, sest soojendatavast pulbrist eraldub seejuures auru. Kui
kipsi poletatakse enne jahvatamist, siis lastakse kipsikivi labi
purusti ja saadud tiikke poletatakse ahjudes.

Korgekvaliteediline kips peab olema puhas, kuiv, valge (voi
peaaegu valge) ning suure jahvatuspeenusega.

Klpsﬂ on jargmised pdhiomadused: veega niisutamisel ta tar-
dub ja kivineb kiiresti; kivinemisel kips ei kahane mahus nagu
moned teised sideained, vaid tema maht isegi suureneb moningal
maéaaral. See asjaolu voimaldab kipsi kasutada mortides puhtal
kujul, s. t. ainult veega segatult, ilma liiva v0i mdne muu tdite-
aine lisamiseta, sest ei ole karta krohvikihi pragunemist, mis
leiaks aset, kui kasutatakse sideainet, mille maht kivinemisel
vaheneb, nditeks lupja.
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Kips on kiillaldaselt tugev kasutamiseks krohvimoértides ja
kipsdetailide valmistamiseks.

Standardiga on kehtestatud ehituskipsile jargmised tardumis-
ajad: algus — mitte enne 3—5 minutit, 16pp mitte enne 6—7 minu-
tit ja mitte hiljem kui 30 minutit.

Juhtudel, kui kipsi kiire tardumine ei ole soovitav, lisatakse
veele, millega morti valmistatakse, tardumise aeglustajaid, nai-
teks maalriliimi, booraksit, maarjaseid, lupja, aeglustajat ,BC"
(ldhemalt vt. 1k. 29).

Tardumise Kkiirendamiseks lisatakse seepi, nuuskpiiritust,
happeid.

Kipsi kasutatakse lubi-kipsmortides sisemiste puitpindade
krohvimisel ja karniiside tombamisel ning samuti mitmesuguste
viimistlusdetailide, nagu arhitektuursete detailide, kuivkrohvi-
plaatide, monteeritavate karniiside elementide, kunstmarmori jne.
valmistamiseks.

Kipsi ei tule kasutada pindade krohvimisel niisketes ruumides,
sest ta imab kergesti niiskust, kaotades seejuures tugevuse. See-
tottu ei voi kipsiga krohvida ka fassaade.

Kipsi tuleb hoida kuivades, hasti suletud ruumides.

Savi kasutatakse tsement-savi- ja lubi-savimortide valmista-
miseks. Savi lisamine suurendab mordi plastilisust ja voimaldab
kokku hoida tsementi ja lupja.

Palju lisandeid sisaldavat savi nimetatakse lahjaks. Mida puh-
tam on savi, s. t. mida vahem ta sisaldab lisandeid, seda rasvasem
ta on. Savi rasvasuse astet on kerge kindlaks méadrata kdega kat-
sumisel: rasvase savi hoorumisel ndppude vahel ei tundu ta kare-
dana; karedus on omane lahjale savile ja seda pShjustab asjaolu,
et ta sisaldab palju peeni liivaterakesi.

Rasvaste savide kasutamisel kulub taigna saamiseks rohkem
vett kui lahjade savide kasutamisel; kuivamisel vdheneb rasvaste
savide maht tunduvalt, mis on sageli pragude tekkimise pohju-
seks. Seetdttu lisatakse liiga rasvastele savidele rohkem liiva.

Vett tdisimanult suureneb savi maht tugevasti ja ta muutub
vett mitteldabilaskvaks.

Krohvimoértides voib savi kasutada sideainena. Koige sageda-
mini lisatakse teda piimana lubi- v0i tsementmoértidele nende
plastilisuse tostmiseks.

Krohvi tugevuse suurendamiseks ja kaalu ning soojusjuhti-
vuse vahendamiseks lisatakse savimortidele paksude krohvikih-
tide korral raiutud &lgi, saepuru, lina- ning teiste taimede
kiude jne.

Tditeained

Krohvimértide tditeaineteks on peeneteralised puist-
ained.

Taiteainete lisamine soodustab mordi mahu sailivust kuiva-
misel (vihendab mo6rdi mahu vahenemist kivinemisel), Peen tdite-
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‘materjal annab mordile poorsuse, mis kiirendab tema kuivamist
ja kivinemist.

Peale selle alandab tditeainete lisamine mérti tema maksu-
must, sest tditeaineteks kasutatakse tavaliselt odavaid kohalikke
materjale.

On olemas kergeid ja raskeid tditeaineid. Esimestel (nditeks
pimsil, rdabul jne.) on vdike mahukaal ja neid kasutatakse ker -
gete (,soojade”), madala soojusjuhtivusega mortide valmis-
tamiseks.

Teised, naiteks tavaline kvartsliiv, on rasked. Samuti on
rasked (,klilmad”) ka neist valmistatud mordid, mida iseloo-
mustab kdrgem soojusjuhtivus.

Liiv. Kboige sagedamini kasutatakse ehitusmortides tdaiteaineks
looduslikku v6i kunstlikku liiva. Olenevalt sellest, millistest loo-
duslikest ladestustest neid toodetakse, eristatakse made-, jGe-,
mere- ja jarveliiva. Kunstliku liivana kasutatakse kdige sageda-
mini katla- v6i kérgahjurdbude peenendamisest saadud rabuliiva.
Dekoratiivkrohvides kasutatakse mitmesugustest kivimitest val-
mistatud kunstlikke liivasid (nn. varvilisi purusid).

Katlarabud on katelde kiittekoldes korgel temperatuuril podle-
tatud kivisde voi koksi jaatmed.

Korgahjurabud saadakse malmi sulatamisel kérgahjudes maa-
kidest saviste, liivaste ja teiste lisandite eraldumise tulemusena.

Kui rdabu kiiresti jahutada, nditeks puistates teda ahjust vette,
saadakse nn. granuleeritud rdbu, mis koosneb iiksikutest, tavali-
selt poorsetest teradest, mis on vGimelised parast peenendamist
ja veega segamist tarduma ja kivinema.

Peenendatud rdbu (rdbuliiv) on vaikese soojusjuhtivusega ja
teda kasutatakse krohvitoodel tditeaineks soojade, s. o. vdikese
soojusjuhtivusega mortide valmistamisel.

Liiva teraline koostis avaldab m&ju mordi valmistamiseks
vajalikule sideainehulgale, sest sideaine peab timbritsema iga
liivatera ning tditma liivateradevahelised tiihemed, millede maht
oleneb liivaterade moddetest. Kdige parem on kasutada mitme-
suguse terajamedusega liiva, kus suuremate liivaterade vahelised
tihemed téidetakse peenemate terakestega. Sel juhul on tiihemete
iildine maht liiva mahuiihiku kohta vdiksem, kui see oleks iihe-
suuruste teradega liiva korral.

Krohvi aluskihi jaoks kasutatakse liiva, mille terade mdoted
on 0,3 kuni 2,5 mm, ning pealmise viimistluskihi jaoks — 0,3 kuni
1,2 mm (arvesse vottes selle kihi vdikest paksust ja sileda pinna
saamise vajadust).

Et saada vajaliku jamedusega liiva, sOelutakse teda labi vas-
tavalabimooduliste avadega sbela. Soelumist teostatakse elektri-
ajamiga mehaanilistel soeladel voi (liiva vadikese koguse korral)
kasitsi.

Liiv peab olema puhas ega tohi sisaldada orgaanilisi, s. o.
taimse voi loomse paritoluga lisandeid.
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Saviseid ja tolmutaolisi osiseid (moodetega alla 0,05 mm) ei
tohi liivas tavaliste mortide jaoks olla tle 8—10%. Varvilistes
krohvides, eriti valgel tsemendil valmistatud krohvides, ei tohi
nende osiste hulk iiletada 1% liiva kaalust.

Kui savipiima lisamine parandab krohvimoérdi omadusi, suu-
rendades viimase plastilisust, siis saviosiste sisaldus liivas vdahen-
dab mordi tugevust. See seletub sellega, et kdige norgema side-
aine — savi — ulipeened osised, imbritsedes liivateri, takistavad
nende seostumist tugevamate sideainetega — lubjaga, tsemen-
diga, kipsiga jne. :

Savi ja teiste lisandite sisaldust voib madrata pesemisega: liiv
tuleb puistata klaasi vo6i monda teise veega tdidetud nGusse ja
lasta seista — liiv langeb pohja, peened saviosised ning orgaani-
lised lisandid sadestuvad aga liiva peale. %

Tugevasti maardunud liiva pestakse, kasutades selleks' eri-
masinaid — liivapesijaid.

Varvilised purud on kunstlikud liivad, mis on saadud mitme-
suguste kiviliikide (graniidi, marmori ja teiste materjalide) pee-
nendamisel erimasinates tihes jargneva sorteerimisega terade suu-
Truse jargi.

Varvilisi purusid lisatakse krohvimortidesse selleks, et krohvi
pind meenutaks looduslikke kive. Puru lisatakse tavaliselt ainult
pealmise, nn. viimistluskihi krohvimiseks kasutatavasse morti.

Peeneksjahvatatud mdekivimeid — valget ja varvilisi marmo-
reid, lubjakive, tuffe ja teisi — kasutatakse mitte ainult tdite-
ainetena, vaid ka vdrvustandvate lisanditena.

Pimss on vulkaanilise pdritoluga kivimaterjal, millel on vdga
poorse struktuuri téttu vdga vdike mahukaal (alates 300 kg/m?3)
ning madal soojusjuhtivus.

Liiva peenuseni peenendatud pimssi kasutatakse tditeainena
kergetes krohvimortides. Peenendamine toimub tavaliselt mehaa-
niliselt vasarpurustites.

Orgaanilised tditeained. Orgaanilisteks tditeaineteks nimeta-
takse taimse vOi loomse pdritoluga materjale. Krohvides kasuta-
takse taimse paritoluga orgaanilisi materjale — saepuru, sfaag-
num-turvast, raiutud G6lgi. Need materjalid on kerged ja nende
soojusjuhtivus vdga vaike, mistottu neid kasutatakse kergete
(,soojade”) mortide valmistamiseks. Peale selle on paksu krohvi-
kihi korral tahtis krohvi kaalu vahendamine, mida saavutatakse
orgaaniliste tditeainete kasutamisega.

Saepuru voib kasutada ainult kuivades ruumides, sest sae-
puru imab tugevasti niiskust, ise seejuures paisudes. Saepuru soo-
vitatakse eelnevalt ldbi immutada antiseptikutega — ainetega,
mis hoiavad dra mdadanemise.

Sfaagnum-turvas moodustub sfaagnumsambla kédune-
misel. Ehitustel kasutatakse veel mittetdielikult kddunenud, hele-
pruuni vo6i hallika varvusega kiulist turvast, kuna kiitteks kasu-
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‘tatakse taielikult kodunenud, tumeda varvusega turvast. Turvast
kuivatatakse eelnevalt ja peenendatakse seejdrel erimasinatel.
Turvast, nagu saepurugi, ei tohi kasutada niiskete ruumide ja
hoonete fassaadide krohvimisel, kus ta Kkiiresti margub ja
madaneb. :

Vesi

Vee iilesandeks on sideainete vedeldamine (lahustamine).
Samaaegselt votab vesi osa ka keemilistest protsessidest tsement-
mortide kivinemisel. Mértides kasutatava vee kohta on kehtes-
tatud kindlad nduded. Ta peab olema puhas, ei tohi sisaldada soo-
lasid, happeid ega orgaanilisi aineid, mis v&ivad pShjustada moérdi
(eriti portlandtsemendil valmistatud moérdi) purunemise. Selles
suhtes on parimaks vihma-, joe- ja mage jarvevesi.

Veekaitselised ja hiidraulilised lisandid

Mirgade, réskete kohtade (keldrid, tunnelid) krohvimisel lisa-
takse mortidesse veekaitselisi lisandeid: tseresiiti, hiidrosiiti, tse-
roliiti, vesiklaasi. Need lisandid muudavad moérdi vett mittelabi-
laskvaks (veekindlaks).

Tseresiit on valge, kollaka vdarvusega hapukooretaoline
mass, mille koostises on 60—70° vett ja 30—40°% kovu, vees
lahustumatuid aineid. Tseresiiti kasutatakse tavaliselt piimana,
milleks teda veega hoolikalt segatakse, vbottes tseresiidi ihe
mahuosa kohta kiimme osa vett. Selle tseresiitpiimaga segatakse
tsement-krohvmordi valmistamisel kuiva segu. Lisatava tseresiit-
piima hulk oleneb valmistatava moérdi ndutavast konsistent-
sist.

Samasuguselt kasutatakse ka hidrosiiti ja tsero-
liiti — pakse vedelikke, mis enne tarvitamist (pdrast hoolikat
segamist) lahustatakse vees vahekorras 1 : 10. Saadakse nn. emul-
sioon — vedelik, milles kdva aine peenimad osakesed on hélju-
vas olekus.

Veetiheda tsementmordi valmistamiseks segatakse selle emaul-
siooniga tsemendi ja liiva kuiva segu antud vahekorras (tavali-
selt vahekorras 1:2—1:3).

Vesiklaasi toodetakse tehastes, sulatades valget kvarts-
liiva koos soodaga vdi glaubrisoolaga. Saadud klaasitaoline sulam
tiikkeldatakse peeneks ja lahustatakse vees tihedalt suletavate
kaantega erikateldes. Seejuures saadakse paks, siirupitaoline
mass, mis sisaldab kuni 60% silikaate ja 40%o vett.

Vesiklaasi kasutamisel kaetakse temaga krohvikihi pind voi
lisatakse mordile. Esimesel juhul lahjendatakse vesiklaas veega
(ligikaudu vahekorras 1:3) ja kantakse pintsli vdi pihustajaga
pinnale. Kui vesiklaasi kasutatakse mordis, tuleb temast eelne-
valt valmistada vesilahus (vahekorras 1:5 kuni 1:10) ja saadud
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lahus segada tsemendi ning liiva kuiva seguga. Happekindlates
krohvides on vesiklaas peamiseks sideaineks.

Hidrauliliste Ilisanditena, mis annavad mortidele hiid-
Taulilisi omadusi, s. o. voimet kivineda vees, kasutatakse niihasti
looduslikke kui ka kunstlikke materjale.

Esimeste hulka kuuluvad mitmesugused maekivimite liigid: vul-
kaanilised kivimid — trassid, tuffid, tuhad, puzzolaanid, pimss ja
settekivimid — treepel, diatomiit.

Kunstlike htidrauliliste lisandite hulka kuuluvad ka jahvata-
tud keraamiliste toodete (telliste, katusekivide) pulber ehk nn.
gliniit, samuti jahvatatud kérgahjurdbud, alumiiniumi tootmisjaat-
med — sistoff jne.

Tardumise aeglustajad ja kiirendajad

Kiirelt tarduvate sideainete kasutamisel mortides, eriti kui
morti antakse tédkohale moérdipumpade abil torude ja vooliku-
tega, tuleb monikord kasutada mordi tardumist aeglustavaid
lisandeid.

Mbonedel juhtudel on just vastupidi vaja mordi tardumisaega
kiirendada. See osutub vajalikuks ehituste ekspluatatsiooni and-
mise kiirendamiseks voi mordi kiillaldase tugevuse saavutamiseks
(talvetingimustes) enne selle kiilmumist.

Aeglustajatena kasutatakse:

a) kondi- voi nahaliimi, mida lisatakse mordile kuni 2% ula-
tuses kipsi kaalust;

b) booraksit, mida lisatakse kuni 5% ulatuses kipsi kaalust;

c) koirohu, heinte jne. keeduvedelikku;

d) lubjapiima; ,

e) G. G. Bul6tsevi ja M. P. Sinjavini poolt esitatud tardumise
aeglustajat ,BC”. Viimane on naha- ja liimitoostuse jaatmeist,
sorgadest, kapjadest, sarvedest, mitmesugustest liimidest jne.
ning pédevalille ja maisivartest, koirohust, manniokkaist, turbast,
heintest jne. valmistatud pulber. Need materjalid peenendatakse
ning parast eritootlemist kuivatatakse ja jahvatatakse eriti pee-
neks pulbriks. Tehastest lastakse pulber vdlja paberist kottides.
Sdilitada tuleb teda kuivas kohas, kaitstuna margumise eest.

Erinevalt teistest aeglustajatest lisatakse ,BC* kuivalt. Kil-
laldane on 19/ (kipsi kaalust) seda ainet, et aeglustada tardumist
vahemalt 30 minuti vorra.

Tardumise kiirendamiseks kasutatakse selliseid aineid nagu
keedusool, kloorkaltsium, nuuskpiiritus, seep jne.

Plastifitseerivad lisandid

Plastifitseerivad lisandid suurendavad materjali plastilisust.
Nende lisamisel ehitusmortidesse suureneb viimaste t66deldavus.
Kdige sagedamini leiavad plastifikaatoritena kasutamist savi,
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lubi, kivis6etuhk, jahvatatud kvartsliiv, kérgahjujahu, s. o. viaga
peeneteralised materjalid, mis mortides timbritsevad liivateri.

Tsementsideainetega valmistatud mortides kasutatakse plasti-
fikaatorina samuti aeglustajat ,DBC", lisades seda sel juhul 1 m®
mordile 2 kuni 3 kg.

Virvid

Krohvitoodel kasutatakse peamiselt kuivvarve — pig-
mente, mis mordi valmistamisel eelnevalt hoolikalt segatakse
pulbritaolise sideainega.

Krohvides kasutatavad varvid peavad rahuldama rida ndu-
deid.

Koigepealt peavad need véarvid olema leeliskindlad. Vastasel
korral kaotavad nad krohvimortides kiiresti oma varvuse, sest
neis mortides kasutatud lubi ja tsement moodustavad aluselise
keskkonna.

Varvi leeliskindluse kontrollimiseks lahustatakse ta klaasis
vees, kuhu lisatakse moned tilgad lahustatud seebikivi. Varvuse
muutumine nditab, et antud varv ei ole leeliskindel.

Virvid, peavad olema valguskindlad, s. o. peavad sailitama
oma varvuse paikesekiirte moju all. Varvi valguskindlust proovi-
takse jargmiselt. Proovitava varviga kaetakse puitlauake. See-
jarel kleebitakse osale varvitud pinnast tihe paber ja pannakse
proovikeha pdikese katte. Mone pdeva parast vorreldakse laua-
kese molemate osade (mida valgustati ja mis oli paberiga kaetud}
varvust.

Varvidel peab olema hea varvimisvdime, s. t., voime edasi
anda oma véarvust segule, millele seda varvi lisati.

K6lbmatud on miirgised vdarvid, mis on valmistatud seatinast,
elavhobedast, vasest jne.

Krohvitoodel sagedamini kasutatavad varvid: muumia, mis
annab mordile hallikas-roosaka vdrvuse, rauamennik —
punane varv, o ek er — kollane vdarv, ultramariin — sinine
varv, tahm — must varv.

Valge varvuse saamiseks kasutatakse valget portlandtsementi
voi tavalist halli portlandtsementi. Viimane valgendatakse sel
juhul segamise teel kustutatud lubjapulbriga. Valge varvuse voib
saada ka siis, kui tsementmort valmistatakse lubjapiimal. Valgen-
dajateks kasutatakse samuti peeneksjahvatatud valgeid maekivi-
meid (marmorit, lubjakive, dolomiiti).

3. KANDE- JA ISOLATSIOONMATERJALID

Krohvipeerud on 2—3 mm paksused, 15—20 mm laiused
ja 1—2 m pikkused peerud, mis liitiakse puitpindadele krohvi-
mordi paremaks kinnihoidmiseks. Ehitustele saabuvad peerud
kimpudes, igatithes 100 tk.
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Peergude asemel kasutatakse monikord (peamiselt metsavaes—

tes rajoonides) roogu, korkjaid, pajuvitsu.

Peerge tuleb valmistada tervest, mittemddanenud puidust.
Okste 1abim66t ja samuti valjalangenud okstest tekkinud oksa-

aukude 1dbimoo6t ei tohi iiletada 10 mm.
Labivate pragude pikkus ei tohi iiletada
/s peeru pikkusest. Liiga laiad peerud ei
ole kolblikud, sest kommeldumisel nad
voivad vigastada krohvi.

Kasutatakse kas tksikuid peergusid
vOi (mis on otstarbekam) krohvimatte
(joon. 6) laiusega 0,70 m ja vaheseina kor-
gusega vorduva pikkusega.

Sellised matid valmistatakse spetsiaal-
setel toopinkidel-sabloonidel. On levinud
ins. P. A. Velitsko poolt esitatud tuntud
meetod krohvimattide valmistamiseks
(joon. 7).

Peerud laotakse toopingile-sabloonile,
mille moodted véimaldavad valmistada
matte, millede pikkus vordub vaheseina
kdrgusega ja laius on 0,70 meetrit.

Toopingi pealiskattel on piki servi
ruudukujulised véljaasted, millede vahele
paigutatakse iiksikute peergude otsad.

Vastavalt seina korgusele —

Joon. 6. Krohvimatt

Kogu t66pingi pinna ulatuses on peergude ristumiskohtades
pesad, mis vGimaldavad ristumiskohtades naelu sisse liiiia, ilma
et need tungiksid t66pingi plaati. T66pingi otste vastu asetatakse
pingilaiused lauad, milles on pesad lihendatud peergude paigu-

4

Joon. 7. Krohvimattide valmistamine:

1 — téopink-8abloon; 2 — t66pink peergude 1dikamiseks; 3 — alus 16igatud ja sor—
teeritud peergudega; 4 — valmis mattide virnad; 5 — avad lithikeste peergude jaoks
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tamiseks. Viimased ldigatakse eelnevalt valmis erit66pingil.
Igasse mati nurka asetatakse seitse erineva pikkusega lithendatud
krohvipeergu. Seetdttu on igas lauas mitmesuguse (peergude
pikkusele vastava) sligavusega pesad, milledest igaiiks on tdhis-
tatud vastava numbriga. Mddtude jargi sorteeritud peerud paigu-
tatakse neisse pesadesse kimpudena. Meetripikkused peerud
asetatakse ' vastavatele alustele, mis on paigutatud molemale
poole té6pinki.

Matte valmistavad kaks toolist, kes todtavad teine teisel pool
toopinki.

Algul paigutatakse toopingile 45° nurga all esimese (@alumise)
kihi peerud, seejarel laotakse neile teise (pealmise) kihi peerud.
Parast seda liiiakse peergude ristumiskohtadesse Velitsko toru-
haamri (joon. 8) abil naelad.

Selle haamri kasutamisel asetab tooline
haamri otsa iilestdstetud kdepidemega 1 kohta,
kuhu nael tuleb liiiia, s. t. peergude ristumiskohta.
Seejarel votab ta haamri kiilge riputatud karbist
2 naela ja viskab selle, teravikuga allapoole, leht-
risse 3. Parast seda vajutab t60line kdepideme 1
jarsult alla; seejuures 166b haamri l66kraud naela
sisse. Haamer tuleb eelnevalt vdlja reguleerida
‘selliselt, et nael ldbiks mdlemad peerud nende
ristumiskohas ja naela ots ulatuks alumisest pee-
rust 5—7 mm vorra valja. Reguleerimist teosta-
takse haamri kdaepideme all asetseva spetsiaalse
mutri ja kontramutri 4 abil.

Valmis matid pressitakse transportimise hol-
bustamiseks kokku ja asetatakse serviti virna-
desse.

S “Krohvinaelu pikkusega 25—40 mm -ja
+Velitsko haamer: ldbimddduga 1,6—2,0 mm kasutatakse peergude
1 — kiepide; 2 — 166miseks krohvitavale pinnale. Olenevalt m66tu-

karp naelte jaoks;

3P hter naeite dest kaalub 1000 niisugust naela 0,44 kuni 1,13 kg.

Rt e a5 Peale krohvinaelte kasutatakse krohvitéodel

veel mitmesuguse pikkusega ehitusnaelu

metallvorkude ja armatuuri kinnitamiseks, juht-
lattide ja -laudade paigaldamiseks, traatpunutise valmistamiseks
paksude krohvikihtide korral jne.

Traati kasutatakse metalltalade ja muude metallosade mah-
kimiseks nende konstruktsioonide ettevalmistamisel krohvimise
alla, erinevatest materjalidest (tellistest, puidust, betoonist) pin-
dade kokkupuutekohtade ithendamiseks; paksude krohvikihtide
armeerimiseks; krohvikihi moodustamiseks, mis ei ole vahetult
alusega seotud. ~

Traat peab olema hésti pdletatud, pehme.

Samal eesmadrgil on otstarbekas kasutada 0,7—1,4 mm-sest
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pehmest traadist valmistatud traatvorku silmade moode-
tega 3 kuni 15 mm.

Ehitustele antakse vorgud rullides 1 m laiuste ja 20—30 m
pikkuste kangastena.

Peale selle kasutatakse vdikeste avadega traatvorke materja-
lide, valmis mortide, lubjapiima jne. sGelumiseks.

Vilt on veisekarvadest kokkutambitud kihiline kangas. Vilti
kasutatakse krohvi aluskihiks soojus- ja helijuhtivuse vahenda-
miseks. Et vidltida koide pesitsemist ja siginemist, tuleb vilti enne
tarvitamist immutada antiseptikutega. Vildikangad valmistatakse
1,42 m laiuste ja 1,06 ning 2,13 m pikkustena. Kanga kaal: 0,6; 2,0
ja 3,2 kqg.

Roguskit (niinematte) kasutatakse puitpindade tlel66mi-
seks enne peergude paigaldamist, et eraldada krohvikihti laudade
pinnast, mis margumisel ja kuivamisel kommelduvad, ja sellega
valtida krohvi purunemast. Rogusk soodustab samuti mordi pare-
mat piisimist pinnal.

Katusepapp on tavaline papp (kartong), mis on ldbi
immutatud ja mdlemalt poolt kaetud kivisdetérva ning pigi
seguga. Kasutatakse niiskust isoleeriva vahekihina. Saabub ehi-
tustele 1 m laiuste ja 15 m pikkuste kangastena rullides. Soojus-
ja heliisolatsioonimaterjalina kasutatakse ka pappi (kartongi),
paberit ja spetsiaalseid isolatsioonplaate.

KONTROLLKUSIMUSED

. Milliseid pohimaterjale kasutatakse krohvitoodel?
. Millised on nende materjalide peamised omadused?
. Milliseid materjale nimetatakse sideaineteks?
. Milliseid sideainete liike kasutatakse krohvimoértide jaoks?
. Millised omadused on lubjal?
. Kuidas valmistatakse lubjataignat?
. Millised eelised ja erinevused on jahvatatud kustutamata lubja kasu-
tamisel?

8. Millistest materjalidest valmistatakse krohvimorte?

9. Milline vahe on &hk- ja hiidrauliliste mértide vahel?

10. Mis on ehituskips (alabaster), millised on tema omadused ja kus teda
kasutatakse?

11. Millistel juhtudel ei tohi kasutada krohvimértides kipsi?

12. Mis on portlandtsement ja millistel juhtudel kasutatakse teda krohvi-
toodel?

13. Mis on segatsemendid?

14. Mida annab savi lisamine ehitusmortidele? [

15. Milliseid noudeid peab rahuldama krohvimoértides kasutatav liiv?

16. Milliseid materjale kasutatakse dekoratiivsete krohvide jaoks?

17. Milliseid materjale kasutatakse krohvimértides veekaitselisanditena?

18. Millistel juhtudel ja milliseid materjale kasutatakse tardumise aeglus-
tamiseks ning kiirendamiseks?

19. Milleks ja milliseid varve kasutatakse krohvitoodel?

20. Mis on krohvipeerud, milline on nende otstarve ja ‘millisel kujul neid
kasutatakse?

21. Kuidas valmistatakse krohvimatte?

NOOAWN =
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III PEATUKK
KROHVIMORDID JA NENDE VALMISTAMINE

1. MORTIDE LIIGID

Mordid jagunevad hidraulilisteks ja Ohkmorti-
deks, olenevalt sellest, kas nende mortide koostisse kuuluvad
sideained on voimelised kivinema vees vdi kivinevad ainult Shus.

Niiteks mordid, mis on valmistatud hiidraulilisel lubjal voi
portlandtsemendil, on hiidraulilised, tavalisel lubjal valmistatud
mordid aga on dhkmordid.

Hiidraulilisi mérte kasutatakse niiskete ruumide, nditeks rds-
kete keldrite, hoonete fassaadide ja teiste niiskete v4i marguvate
kohtade krohvimiseks.

Tavalise kvartsliiva asemel kasutatakse mortides monikord
rdabu- voi pimsliiva. Neil mértidel on kergem kaal ja vaiksem
soojusjuhtivus, mistdttu neid nimetatakse kergete ks ehk
,soojadeks”, erinevalt kvartsliivaga valmistatud mortidest,
mida nimetatakse rasketeks ehk ,kiilmadeks”.

Olenevalt tardumiskiirusest jaotatakse mordid kiirelt
tarduvaiks (kipsiga vGi vesiklaasiga mérdid) ja aegla-
selt tarduvaiks (lubimdrdid). Keskmise tardumiskiirusega
on tavalised tsementmordid.

Moérdi koostisse voib kuuluda mitte aipult iiks, vaid ka kaks
sideainet, naiteks lubi ja kips (alabaster) vo6i tsement ja lubi.
Niisuguseid morte nimetatakse segamortide k s. Tsementi ei
lubata kipsiga koos kasutada, sest nende ithinemisel tekivad
krohvi purustavad soolad.

Peale tavaliste krohvide (mis tule mdjul suuremal v5i vihemal
miiral purunevad) on olemas veel tulekindlad krohvid,
milledele antakse eriline vastupidavus tulele, lisades krohvimor-
dile asbestjahu vG6i savi.

Vesiklaasiga, tseresiidiga, hiidrosiidiga ja teiste selliste vee-
kindlate lisanditega valmistatud tsementmorte nimetatakse vett
mittelabilaskvateks.

Mbonikord lisatakse mordile krohvi tugevuse suurendamiseks
takku, kraasimisjaatmeid ja muid materjale. Niisuguseid morte
nimetatakse armeeritud mortideks.

Morte liigitatakse samuti olenevalt ,rasvasuse” astmest.
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Rasvasteks nimetatakse morte, mis sisaldavad palju side-
ainet, lahjadeks aga vdhe sideainet sisaldavaid moérte, kus
sideaine ei tdida koiki liivateradevahelisi tiihemeid. Normaalses
mordis peab sideaine tditma koik liivateradevahelised tithemed.
Selleks peab tavaliselt sideaine hulk olema !/3—'/s liiva mahust.

Mittevarvitavate krohvide jaoks kasutatakse varvilisi
morte, mis saadakse sel teel, et mordile lisatakse varve vo6i varvi-
listest looduskividest valmistatud pulbrit ning moérte, mis sisal-
davad graniidi-, marmori- voi mdnda teist puru.

Madalatel temperatuuridel (talvel) kasutatakse kloreeri-
tud morte, s. o. kloorlubjaveega valmistatud tsement- voi
tsement-lubimorte.

2. MORTIDELE ESITATAVAD NOUDED

Ko6ik materjalid, milledest mort koosneb, tuleb valida sellises
vahekorras, et mort oleks plastiline, et tal oleks normaalne tardu-
misaeg ning et ta oleks mahupiisiv, s. t. et ta maht kivinemisel
ei muutuks.

Krohvimort peab olema plastiline, et teda oleks kerge
jaotada krohvitavale pinnale ning et ta kataks kdik pinnal esine-
vad ebatasasused. Mordi plastilisus oleneb tema koostisse kuu-
luva sideaine jahvatuspeenusest, tditeaine homogeensusest ning
nende (s. t. side- ja tditeaine) omavahelisest mahulisest v6i kaa-
lulisest vahekorrast. Mordi plastilisust aitab tdsta savi lisamine.
Aineid, mida lisatakse mortidele nende plastilisuse tostmiseks,
nimetatakse plastifikaatoriteks.

Krohvimérdi tardumine eipea algama liiga vara, et morti
oleks véimalik krohvitavale pinnale peale kanda ja jaotada enne
tardumise algust. Kuid tardumise kestus ei tohi olla ka liiga pikk,
sest see takistaks toode teostamist. Nii nditeks peab puitpindade
krohvimisel mérdi tardumine algama vordlemisi kiirelt, et valtida
mordi mahatulekut v0i mahalibisemist, ning moérdi tardumise
protsess ei tohi kesta liiga kaua, et mitte takistada jargmise
krohvikihi pealekandmist. Seetdttu lisataksegi puitpindade kroh-
vimisel moérdile kiirelttarduvat sideainet — kipsi (alabastrit).

Erinevatel sideainetel on erinevad tardumisajad, mis madadra-
vad ka neil sideainetel valmistatud mortide tardumisajad.

Mahupisivusel on krohvimértide juures suur tdahtsus.
Mé6rdi mahu vdhenemine kivinemisel voib esile kutsuda
krohvi pragunemise. Mordi mahu véhenemist kivinemisel p&h-
justab liiga suur sideaine hulk mérdis, kui sideaine maht tletab
tditeaine tiihemete mahu, samuti sideaine aeglane kivinemine,
~ kui mort kaotab auramise teel vett kiiremini kui ta kivineb.
Mahu vahenemist kivinemisel margatakse koikidel mortidel, mil-
ledes on kasutatud sideaineid, mille maht kivinemisel vdheneb.

Kivinenud krohvimoérdikihi kuju ja moodted muutuvad tema
temperatuuri ja niiskuse muutumisel. Need muutused peavad
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voimaluste piirides vastama muutustele, mis toimuvad samadel
pohjustel aluses, millele krohvikiht on kantud. Kui seda nduet ei
arvestata, kisub krohv end iiksikutes kohtades aluse kiiljest lahti
ning temasse tekivad praod. Ulalnimetatud vigastuste valtimiseks
tuleb mort armeerida voi alusest eraldada, liiies aluse enne
krohvikihi pealekandmist iile roguskiga, vildiga voi teiste taoliste
materjalidega.

Kivinenud mortidel peab olema hea seos alusega. Tavaliselt
peavad kivinenud mordid olema ka naelutatavad, s. t. et neisse
saaks kergesti naelu sisse liita.

3. MORTIDE KOOSTISED

Morti moodustavaid materjale vdetakse kindlaksmdadratud
kaalulises v6i mahulises vahekorras. Viimasel juhul vGetakse
sideaine hulk iihikuks. Naiteks ,lubimort iiks kolmele” (1 :3)
tahendab, et iihe osa lubjataigna kohta voetakse kolm osa liiva.

Kui mérdi koostisse kuuluvad kaks sideainet (nditeks tsement
ja lubi), siis margitakse esimesena tsement, vGttes tema hulga
iihikuks, teisena lubi ja seejarel liiv. Naiteks 1:1:6 tdahendab:
iiks osa tsementi, iiks osa lupja
ja kuus osa liiva. Toodud ndite
puhul on  lubi iiheaegselt nii
sideaineks kui ka plastifikaa-
toriks.

Segu koostamiseks vajalik
tsemendi hulk tuleb tingimata
kaaluda.

Mordi saamiseks voetud vee
hulgast oleneb tema konsis-
tents, millel on suur tdahtsus nii
toode teostamisele kui ka
krohvi tugevusele. Liiga vedel
mort piisib halvasti krohvitaval
pinnal ja valgub sealt peale-
kandmisel maha. Liigne veehulk
mordis vahendab krohvi tuge-
vust.

Liiga paks mort jaguneb pin-
nal ebaiihtlaselt, on raskelt t66-
@ — StroiTsNIL-i koonus; b — koonuse deldav vGi ei pi‘isi pinnal-

kasutamine Mordi konsistentsi madrami-
seks kasutatakse spetsiaalset
L S riista — StroiTsNIL-i koonust.

StroiTsNIL-i koonus kujutab endast valgest plekist vdi véarnit-
saga kaet.ud katuseplekist valmistatud d6neskoonust (joon. 9).
Koonu§ taidetakse liivaga sellise arvestusega, et tema tildkaal
koos liivaga oleks 300 g.

Joon. 9,
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Koonuse kiilgpinnal on 15 kriipsu, kusjuures kriipsude vahe
on 1 cm. Koonuse aluse kiilge on joodetud toru, mis on kdepide-

meks.
Mordi  konsistentsi  méadramiseks asetatakse StroiTsNIL-i

koonus teravikuga mordi pinnale ning, hoides koonust kdepide-
mest, lastakse ta morti vajuda. Vajumine peab toimuma ainult
liivaga tdidetud koonuse omakaalu mdjul.

See jaotus koonusel, milleni ta sisse vajus, nditabki mordi
konsistentsi (sentimeetrites). Uksikute krohvikihtide jaoks vajalik
mérdi konsistents (koonuse vajumissiigavus) peab olema jargmine:

Sisseviskekihi jaoks, mordi mehhaniseeritult peale-

kandmisel g 9 cm
Sisseviske k i h i ]aoks, mord1 ka51t51 pealekandmxsel : 12 %
Krundi jaoks, mérdi mehhaniseeritult pealekandmisel, kipsi

mittesisaldava mordi korral . AT RS P S R el
Sama, k1p51 sisaldava mordi korral A S T E e e o S {1
Viimistluskihi ]aoks, mérdi  mehhaniseeritult peale-

Kandmisel' "ol G eed e g e i i o PR |1 T 10 g

Sideaine liik valitakse olenevalt mordi otstarbest, kuna erine-
vatel sideainetel on erinevad omadused.

Nii kasutatakse kivi- (tellis-) pindade krohvimiseks, mis ei ole
pidevalt niiskuse mdju all, lubimoérte.

Lubimérdi koostis oleneb lubja sordist. Esimese sordi, s. t.
rasvase lubja korral voetakse mordi koostiseks 1:4 kuni 1:3.
Kui kasutatakse teise sordi lupja, siis peab mordi koostis olema
1:3—1:2,5. Kolmanda sordi lubja kasutamisel peab mordi koos-
tis olema 1:2,5—1:2.

Puitpindade krohvimisel lisatakse lubimérdile moningal hulgal
kipsi.

Lubi-kipsmortide orienteeruvad koostised puitpindade ja
tommiste krohvimiseks ruumide sees on toodud tabelis 2.

Tabel 2
Kipsi hulk lubi-kipsmortides

IKipsi hulk lubi-liivmérdi

|
Krohvitava pinna liik ’ Krohvikihi nimetus ' %he niahtosa Lonia
§ 3 sisseviskekiht ja krunt 0,1—0,3
Vertikaalsed pinnad viimistluskiht ’ 05
Hori s lsisseviskekiht ja krunt ‘ ’ 0,3—0,5
orisontaalsed pinnad ' 0.5—0,7

iviimistluskiht

Hoonete fassaadide ja teiste pindade krohvimiseks, mis on
- stistemaatiliselt niiskuse md&ju all, kasutatakse tavaliselt tsement-
lubimérte ja harvadel juhtudel tsementmérte. Tsementmortide
plastilisuse tdstmiseks, eriti nende etteandmisel mérdipumpadega,
on soovitav neile lisada savilisandit.

Tabelis 3 on toodud mortide orienteeruvad koostised tsement-
lubikrohvide jaoks.
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Tabel 3

Tsement-lubiméortide koostised

Mordi mahuline koostis
(tsement : lubi : liiv)
Krohvitava pinna liik
tsemendil tsemendil
mark 200 mark 300
Soklid, v66d ja muud hooneosad, mis on niiskuse ’ : P
ja kiillma m&ju all ¥e0,5:45 ! 0 0 |
Siledad vdlisseinad ja muud hooneosad, mis on
norgalt niiskuse mdju all, kuid on kiilma mdju all L1 61T $:2:8
Pinnad, mis on tugevasti niiskuse méju all, kuid
ei ole kiillma méju all (sisekrohv saunades, dusi-
ruumides jne.) il:6 Yilg: 7
Pinnad, mis ei ole siistemaatiliselt niiskuse
moju all ega ole kiilma mdéju all, kuid nduavad
tsement-lubikrohvi 5 O ol e YT R 2 1:6:18

Jahvatatud kustutamata lubja kasutamisel kasutatakse tabelis

4! toodud koostisi.

Tabel 4
Jahvatatud kustutamata lubjaga valmistatud krohvimértide koostised
Mahuosade arv
Mordi liik Krohvitava pinna liik
: tse-] . o e
lubi mentl kips| savi| liiv
Lubi-savimort 1 — =11 6—7 EKivipinnad
S e 1 — | — 105 |56 -
s i 1 — | — | 0,25 | 3—4 Kivi- ja vertikaalsed puit-
: |pinnad
Lubi-tsementmort 1 05! —|— |3—4 |Sama (kdrgendatud
|niiskuse tingimustes)
Lubi-kipsmort 1 — | 03— 3—4 Sisemised vertikaalsed
‘puitpinnad
" . 05, — | 03 |— 3—4 Sama
" " 1 — | 06 | — 4 tLaed, tommised, karnii-
! |sid
Lubimért (ilma
lisanditeta) 1 — | —=i— 25|

1 Vt. iiksikasjalisemalt «MHCTPyKiHs 1O MPUTOTOBJIEHHIO H MPHMEHEHHIO MO-
JI0TO#i HeramieHoii u3BecTH B crpouTenbcrse» (M—112—51) Crpoiiusnar, Mocksa
1952. (,Instruktsioon jahvatatud kustutamata lubja valmistamise ja kasutamise

kohta ehitustel”.)
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Mortide koostised tabelis 4 on antud orienteeruvalt ja muutu-
vad osaliselt, olenevalt lubja sordist: mida kdrgem on lubja sort,
seda rohkem tuleb votta liiva.

Kui morte, milledel sideaineks on jahvatatud kustutamata
lubi, antakse ette moérdipumbaga, tuleb neile lisada 0,25 mahuosa
savi.

4. KLOREERITUD MORDID

Kloreeritud mordid erinevad tavalistest selle poolest, et neid

valmistatakse kloorlubja veel, mida saadakse kloorlubja leota-
misel tavalises vees.!

’ Kloorlubi on valge pulber. Teda saadakse kustutatud pulber-

lubja tootlemisel gaasilise klooriga. Kloorlubja olemasolu morti-

des alandab nende kiilmumistdappi. Seetdttu vGib kloorlubja veel

valmistatud morte kasutada talvel temperatuuril kuni —25°, s. o.

hoonete fassaadide krohvimiseks.

Kloorlubja veel voib valmistada tsement- v6i tsement-lubi-
morte; selle vee kasutamine lubi-kips- ja lubimértide valmista-
misel ei anna ndutavaid tulemusi.

Tsemendina voib kasutada kas portlandtsementi voi rabu-port-
landtsementi. Lubatakse kasutada ka jahvatatud kustutamata
lupja. Tsementmortide plastilisuse tGstmiseks lisatakse neile savi
(kaaluliselt 20°0) ja granuleeritud kdrgahju rdbu (80%) peeneks-
jahvatatud segu.

Mordi koostised voetakse jargmised: kivi- ja puitpindade
krohvimiseks 1:1:6 (tsement :lubi:liiv) v6i 1:1,5:6 (tsement:
savi ja rabu segu:liiv) ning betoonpindade viimistlemiseks
1:2,56—1:3 (tsement : liiv).

Kloreeritud mérte kasutatakse hoonete fassaadide krohvimi-
seks, millede viimistluse kohta ei ole esitatud kdrgendatud ndéu-
deid.

5. MORDID DEKORATIIVKROHVIDE JAOKS

Kauni valisilmega dekoratiivkrohvide moodustamiseks, mis
reeglina ei nGua varvimist, kasutatakse spetsiaalseid moérdikoos-
tisi. Selliste krohvide hulka kuuluvad nn. kivitaolised
krohvid ehk kivikrohvid ja vdarvilised lubi-
liivkrohvid. Uheks dekoratiivkrohvi eriliigiks on ka ter-
rasiitkrohw.

Kivikrohvid

Nendel krohvidel on pérast nende pinna to6tlemist spetsiaal-
sete tooriistadega suur sarnasus looduskiviga (graniidiga voi
mone teisega), olenevalt neis kasutatud materjalidest.

! Kloorlubja vett nimetatakse tihti ,kloreeritud veeks”, mis ei ole péris
tdpne, sest nimetus ,kloreeritud vesi“ (v6i kloorvesi) kdib vee kohta, mis on
kiillastatud gaasilise klooriga.
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Kivikrohvide jaoks kasutatakse mérte, mis sisaldavad graniidi-
v6i marmoripuru ning samuti ldiget andvate materjalide (nagu
vilgukivi, antratsiidi ja klaasi) puru. Kasutatava puru jameduseks
on 0,3 kuni 10 mm, kuid soovitav on kasutada kuni 5 mm jame-
dust puru, et véltida liiga paksu viimistluskihi moodustamist. Et
segu saaks tihedam, on parem votta mitmesuguse jdmedusega
puru.

Sideaineks kasutatakse tsementi ja lupja. Tsemendile lisatakse
valgendajaid ja varve ning saadakse varviline segu.

Olenevalt sellest, kuidas kivikrohvi pinda téodeldakse, voe-
takse see voi teine krohvimérdi koostis. Nii kasutatakse 166k-
tooriistadega toodeldava (tdksitava) krohvi jaoks jargmisi morte:

a) ettevalmistuskihi (krundi) jaoks — tsementmorte koosti-
sega alates 1 :4 kuni 1 :6 v3i segamorte, mis sisaldavad 20—25%o
lupja (lubjapiimana);

b) pealmise kihi jaoks (iihes puruga) — tsementmorte alates
1:2,5 kuni 1: 3,5 — vdi segamérte, mis sisaldavad 20—25% lupja
(lubjapiimana).

Krohvi jaoks, mida téddeldakse harjadega puhastamise teel,
kasutatakse morte:

a) ettevalmistuskihi jaoks — segamorte alates 1:1:6 kuni
10112

b) pealmise kihi jaoks — segamorte alates 1:0,5:4 kuni
1:2:8; seejuures voetakse lupja seda rohkem, mida heledamat
tooni tahetakse krohvipinnale anda.

Soovitava varvuse ja struktuuri saamiseks vajalik mérdi koos-
tis leitakse laboratoorsel teel, valmistades proovikehad ja vorrel-
des neid omavahel. Valitud retsepti jargi valmistatakse koostis
tavaliselt tehases vdi tookojas, kus koostisosad vilja mdodde-
takse ja kuivalt segatakse.

Segu tuleb korraga valmistada sellisel hulgal, et sellest jat-
kuks kogu pinna, néiteks hoone fassaadi krohvimiseks. Kui seda
ei ole voimalik teha, tuleb segu valmistada d@drmisel juhul véhe-
malt teatud seinaosa jaoks, mis on piiratud tdmmistega, pilastri-
tega jne. Kui siledal seinapinnal korvuti asetsevaid pinnaosasid
krohvida eri aegadel valmistatud mortidega, voib juhtuda, et var-
vuse poolest iiksteisest erinevate pindade liitekohad valja pais-
tavad.

Igast kuiva segu partiist tuleb sdilitada teatud vdike hulk
(10—15 1) segu vajalike paranduste tegemiseks (pdrast seda, kui
on ldpetatud krohvi viimistluskihi pealekandmine).

Virvilised lubi-liivkrohvid. Krohv muudetakse varviliseks
véarvide lisamise teel mordile voi siis varviliste tsementide vG6i
varviliste tditeainete kasutamisega.

Peamiseks sideaineks on lubi (eelistatav on valge lubi), mida
kasutatakse taignana voi kustutatud pulberlubjana. Monikord
lisatakse mordile peale lubja hiidraulilise lisandina tsementi
10—20°/o ulatuses lubja kaalust.
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Taiteaineks on tavaliselt kvartsliiv. Liivaterade jameduseks:
viimistluskihi jaoks vdetakse 1—1,2 mm, kusjuures tilekaalus
peavad olema terad jaimedusega 0,3 kuni 0,6 mm. Reljeefsete-kro-
beliste krohvide jaoks kasutatakse liivasid, mis sisaldavad kuni
500 terasid jamedusega 0,6 kuni 2 mm. Reljeefse pinna saami-
seks lisatakse mdnikord kivipuru jamedusega kuni 5 mm. Liiva
asemel lisatakse kuni 30% peenendatud mdekivimitest valmista--
tud kivijahu.

Varvid peavad olema puhta tooniga, hea vdrvimisvoimega,
leeliskindlad ja vastupidavad ndrkadele hapetele. Varvaine sega—
takse kustutatud pulberlubjaga kuivalt.

Lubjataigna kasutamisel hoorutakse teda koos varvainega pas-
taks ja lastakse kaks korda 1dbi peene sdela. See on téémahukas.
operatsioon ja seetdttu on soovitavam kasutada kustutatud pul-
berlupja.

Soovitud varvitooniga mérdi saamiseks vajalik vdrvi hulk
madratakse katseliselt: valmistatakse erineva varvihulgaga
proovikoostised.

Mordi koostisse kuuluvate ainete orienteeruv kaaluline vahe-
kord: kustutatud pulberlupja 13—14%, pigmenti 1,2—2%, liiva
umbes 85%o.

Terrasiitkrohv tehakse erisegust — terrasiidist, mis valmista—
takse reeglina tehases ja kujutab endast kuiva varvilist segu side—
ainetest iihes tditeainetega ning varvidega.

Terrasiitsegusid klassifitseeritakse pohisideaine ning tditeaine:
jameduse ja varvuse jargi.

Esimese tunnuse jargi liigitatakse segusid lubi-tsement-, tse-
ment-lubi- (olenevalt sellest, kas segus on tllekaalus lubi voi
tsement), tsement- ja lubisegudeks.

Kb&ige rohkem leiab tarvitamist koostis, kus pohisideaineks on
lubi, millele on lisatud 20—30% tsementi mark 200—300.

Dekoratiivseid lubi-tsementsegusid kasutatakse kivihoonete:
fassaadide krohvimiseks. :

Tsement-lubisegud, milledes on tilekaalus tsement, on ette
ndhtud niiskuse méju all olevate véalisseinte valjaulatuvate arhi-
tektuursete elementide (v60d, pilastrid jne.) viimistlemiseks ning
betoonpindade katmiseks.

Tsementsegusid kasutatakse hoonete viljaulatuvate osade,
nagu soklite, rédude, parapettide jne. krohvimiseks ning voolitud
arhitektuursete detailide valmistamiseks.

Lubisegusid kasutatakse vaikese tugevusega materjalidest
(nditeks madalamargilistest rdabubetoonkividest, norkadest tellis-
test jne.) vahekorruseliste hoonete seinte krohvimiseks.

Téaiteaine jameduse jargi liigitatakse segusid: a) peeneteralis-
teks — terajamedusega 1—2 mm; b) keskmiseteralisteks — tera-
jamedusega 2—4 mm ja c) jamedateralisteks — terajamedusega
4—6 mm. Monikord kasutatakse nn. killustikulisi koostisi tera-
jamedusega kuni 10 mm.
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Taiteaineteks on: kvartsliiv, lelJahu marmorlpuru (]ameda-
ja keskmiseteralistes koostistes) ja vilgukivi.

Terrasiidile antakse varvus mineraalvarvi lisamisega voi
ainult kivijahuga, mis on valmistatud varvilistest marmoritest voi
teistest kiviliikidest.

Kollakas v0i kreemikas védrvus saadakse ookri lisamisega,
punane — rauamenniku lisamisega, hall — tahma lisamisega jne.
Varvainet voetakse 0,1 kuni 2,5%0 kuiva segu kaalust. Allpool
tuuakse naiteid Moskva tehase ,Terrasiit” terrasiitsegude ret-
septidest.

Halli vdrvusega segu (peeneteraline)

Tsement mark 200—300 17
Kustutatud pulberlub1 3
Kvartsliiv % 3
Valge marmorjahu 2
Vilgukivi X e A R e v o
Tahm (tsemendi kaalust) e P Pt T S R T
Kollase vidrvusega segu (keskmiseteraline)
Tsoment Atk 200300 . -0 LR P ORGSO S
Knarutatad-palbeslabl, 7 e 000U YO SORC TR
Valte paymeriaby v, e e e the R
15T 0T 11T A e R e e S R S e SR e |
Marmorpuru R SRRl S B s e
LIS T e e e i e el e SR A S
Kuldooker (kogu kuiva segu kaalust) . . . 2%

6. KROHVIMORTIDE VALMISTAMINE

Segu valmistamine seisab mordi koostisse kuuluvate materja-
lide m66tmises ja labisegamises.

Materjalide segamine toimub erimasinatega — mordisegisti-
tega. Viimased on iiles seatud kas spetsiaalses tehases (kust val-
mis mort viiakse laiali ehitustele) vdi vahetult ehitusplatsil. Te-
hases valmistatud moérdi kasutamisel vabanevad ehitusplatsid
mortide valmistamiseks tarvismineva tsemendi, lubja ja liiva
ladudest ning vastavast mehaanilisest sisseseadest, saavutatakse
mordi parem kvaliteet ning alaneb tema maksumus.

Kui morti valmistatakse vahetult ehitusplatsil, kasutatakse
peamiselt vordlemisi vaikseid teisaldatavaid mordisegisteid
(joon. 10).

Selline masin té6tab jargmiselt, Materjalid laaditakse
laadimiskoppa ! (joonisel on ta ndidatud Ulestdstetuna), mis an-
nab nad edasi segutrumlisse 2, kus toimub nende segamine oma-
vahel ja veega. Vett antakse mordisegisti trumlisse viimase
kohale asetatud veedoseerimispaagist 3. Kdesoleval ajal kasuta-
takse ehitustel ikka sagedamini veedoseerimispaake, milledesse
i anta vett, vaid varem valmistatud lubjapiima. See véimaldab
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suurendada lubja doseerimise tépsust ja kiirendab mordi valmis-
tamise protsessi. Segutrumlis asetseb tiivikutega varustatud voll.
Volli poorlemisel segavad tiivikud materjale. VG&ll kditatakse
elektrimootori 4 abil. Trummel jadb seejuures liikumatuks.

Parast segamise lopetamist (mis kestab 2—3 minutit) toimub
trumli tiihjendamine. Joonisel 10, a kujutatud mordisegisti tiithjen-
damine toimub trumli pdhjas oleva ava kaudu. Materjalide sega-
mise ajal suletakse see ava luugiga 5 kdepideme 6 abil.

Joon. 10. Mérdisegisti mahutavusega 150 1.

@ — liikumatu trumliga (C-220); b — kummutatava trumliga (C-104): 1 — laadimiskopp;
2 — segutrummel; 3 — veedoseerimispaak; 4 — elektrimootor; 5 — luuk; 6 — kiepide

Joonisel 10, b kujutatud moérdisegisti trumli tithjendamine mor-
dist toimub segutrumli kummutamise teel.

Parast trumli tiihjendamist tdidetakse ta uuesti materjalidega.
Trumlisse antavate materjalide maht vdljendatakse liitrites ja
oleneb segisti trumli moodetest. Mordisegisteid liigitatakse vas-
tavalt selle mahule. Naiteks nimetatakse 150 1 mahutavusega
mordisegistiks sellist, mille trumlisse vdib iiheaegselt laadida
kuni 150 1 materjale (ehkki trumli maht on sellest suurem). Sel-
lise mordisegisti tootlikkus on 3—4 m? morti tunnis. Kdige sage-
damini kasutatakse ehitusplatsidel 150 1 mahutavusega mordi-
segisteid, vaikeste t6omahtude korral — 80 1 ja 50 1 segisteid.
Suurtel ehitusplatsidel kasutatakse 325 1 ja suurema mahutavu-
sega mordisegisteid. On olemas samuti pideva t66tamisega mordi-
segisteid.

Tsementi doseeritakse reeglina kaaluliselt. Kaaluline doseeri-
mine on ildse tdpsem kui mahuline ja seetdttu tuleb seda kasu-
tada alati, kui see on voimalik.

Lupja antakse segistisse lubjataignana voi lubjapiimana (vt.
allpool).
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Liiva tuleb liiga suurte osiste eraldamiseks eelnevalt soeluda
labi traatvorguga sdela. Liiva jaoks, mida kasutatakse krohvi
pohikihi mérdi valmistamiseks, peavad sdela avad olema 2—3 mm
ja pealmise, viimistluskihi liiva jaoks kuni 1,5 mm. S6elumiseks.
tuleb kasutada elektrimootoriga kdivitatavat mehaanilist sdela.

Kipsi tuleb samuti sdeluda ldbi 1 mm avadega sdela.

Kui morti valmistatakse vahetult ehitusplatsil, luuakse nn.
mordisdlm. Mordisdlm haarab enda alia kogu selleks vajaliku
sisseseade, mis on paigaldatud kindlas korras.

- Naitena on joonisel 11 toodud trusti Moszilstroi moérdisélme
skeem.

Joon. 11. Mérdis6lme skeem:
1 — liivasdel; 2 — linttransportéor; 3 — liivapunker; 4 — viljalaskeava; 5 — laadimis—
kopp; 6 — lubjapaak; 7 — kraan; 8§ — pump; 9 — paak; 10 — segutrummel; 11 — mordi-
punker; 12 — mordisegisti

Peale mordisegisti kuulub selle sdlme sisseseade hulka samuti
rida abimehhanisme.

Moérdi valmistamiseks kasutatav liiv laaditakse liivasdelale 1.
See osa liiva, mis terajameduse poolest kolbab moérdi jaoks, labib
soela ja langeb linttransportoorile 2.

Linttransportoor kujutab endast iiksteise jdrel asetsevate rul-
lidega raami, milledel katkematult liigub lai lint. Lint pannakse
liikuma elektrimootori abil iilekande kaudu. Seda linti kasuta-
taksegi materjalide (antud juhul liiva) teisaldamiseks.

Transport66r 2 annab liiva punkrisse 3. Punkriks nimeta-
takse metallist voi puidust (tavaliselt allapoole kitsenevat) mahu-
tit, mis on ette ndhtud mitmesuguste ehitusmaterjalide liihema-
ajaliseks hoidmiseks.

Punkril on alumises osas riiviga ehk siibriga suletav ava ma-
terjalide valjalaskmiseks. Pealt on punker lahti materjalide sisse-
laadimiseks.

Punkrist 3 laaditakse liiv vajalikul hulgal labi ava 4 mordi-
segisti laadimiskoppa 5.

Mordisdlme toodud lubjataigen laaditakse autotsisternidelt
(tehases valmistamise korral) voi teistest transpordivahenditest
paaki 6. Taigna vajalikul mddral veega vedeldamiseks on paagi
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juurde toodud veetoru kraaniga 7. Lubjataigna segamine veega
toimub surudhu abil. Viimast kasutatakse samuti lubjapiima pe-
rioodiliseks segamiseks, et sdilitada piima iihtlast konsistentsi ja
valtida tema kihistumist.

Pumbaga 8 pumbatakse lubjapiim doseerimispaaki 9, mis antud
juhul asendab tavalist veedoseerimispaaki (sest kdesoleval juhul
vett mordisegisti trumlisse enam ei lisata).

Paagist 9 valatakse lubjapiim mordisegisti segutrumlisse 10,
kuhu laaditakse kopaga 5 ka liiv. Pdarast nende materjalide sega-
mist trumlis laaditakse valmis mort punkrisse 11, kust teda hil-
jem tookohale antakse. Selleks seatakse siia tavaliselt tiles mordi-
pump 12, s. o. masin, mis pumpab mérdi torude ja voolikute kaudu
kohale, kus toimub selle pealekandmine krohvitavatele pinda-
dele.

Kogu sisseseade paigutatakse kas valjapoole krohvitavat
hoonet voi siis keldri- v6i esimesele korrusele. Moérdisdlme pai-
gutamine hoonesse endasse voimaldab toode teostamist talvel ja
kergendab to6tamist halbade ilmadega. Kuid sel juhul saab ruumi,
kus paikneb mordis6lm, krohvida tavaliselt alles pérast sdlme
sisseseade ruumist véaljaviimist.

Loge A-8

Joon. 12. Mérdisdlm segamortide valmistamiseks:
1 — elevaator; 2 — tigu; 3 — lehter; 4 — vastukaal; 5 — tross:
6 — sdel; 7 — jadtmete punker; 8 — liiva vidljaandmispunker; 9 —
laadimiskopp; 10 — mérdisegisti; 11 — lubjapaak; 12 — doseerimis-
paak; 13 — punker kuiva sideaine jaoks; 14 — toitja; 15 — &hu-
puhuja; 16 — tsiiklonpunker; 17 — dosaator; 18 — mérdipunker;
¢ 19 — mordipump
Joonisel 12 on kujutatud trusti ,Moszilgoststroi* mordisega-
misseade, milline on ette ndhtud mitte ainult lubimortide, vaid
ka segamortide valmistamiseks. Selle seadmega toimub tsement-
lubi- v6i lubi-kipsmoértide valmistamise protsess jargmiselt.
Liiv tuuakse seadme juurde isekallutajatel ning laaditakse
maha kopptostuki (elevaatori) I korvale. Liiva etteandmine tds-

tukile toimub pika teoga 2 toitelehtri 3 kaudu. Tigu hoitakse tost-
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misel kaldasendis vastukaaluga 4, mis on riputatud trossi 5 kiilge.
Kopad tostavad liiva sGelale 6, mis sdelub vélja jamedad osised,
mis kukuvad punkrisse 7. Séelutud liiv langeb véljaandmispunk-
risse 8 ning sealt 1dbi riiviga varustatud ithendustoru moérdisegisti
10 laadimiskopale 9.

Koik operatsioonid lubjaga toimuvad samuti kui eelmise sea-
deldise (vt. joon. 11) puhul: lubjataigen laaditakse paaki 11, lah-
jendatakse seal veega lubjapiimaks ja pumbatakse seejarel
pumba abil moérdisegisti doseerimispaaki 12.

Tsement v6i kips voolab ise punkrist 13 1dbi riiviga suletava
ja vorguga varustatud ava tigutoitja 14 toitelehtrisse. Tigutoitja
annab kuiva sideaine segamiskambrisse, kus see haaratakse
kaasa surudhu poolt, mida puhub sisse Shupuhuja 15, ja juhi-
takse tsiiklonpunkrisse 16. Seal toimub 6hu eraldamine sideainest.
Ohk lahkub lébi riidest filtri atmosfdaéri. Sideaine vajub punkri
alumisse ossa ja, labides kaalulise dosaatori 17, langeb mordi-
segisti laadimiskoppa 9. :

Valmis mort laaditakse mordisegistist punkrisse 18, kust ta
mordipumba 19 abil v6i monel muul viisil vdlja antakse.

Mordi valmistamine késitsi on lubatav ainult vaikese ulatusega
remonttoodel, naiteks kohati mahalangenud krohvi uuendamisel.
Segamine toimub sel juhul krohvikastis. Algul pannakse kasti vaja-
lik hulk lubjataignat, lisatakse vesi ja liiv ning segatakse mater-
jalid labi. Liiv peab olema eelnevalt sGelutud.

Lubi-kipsmordiga krohvimisel lisatakse kips kui kiirelttarduv
sideaine vahetult enne moérdi pealekandmist. Selleks kaabitakse
krohvikastis osa lubi-liivmorti koérvale ja valmistatakse mordist
vabastatud kastiosas kipsitaigen, s. o. lahustatakse kips vees. See-
~ jarel segatakse lahus lubimérdiga.

Holpus on selleks otstarbeks kasutada vaheseinaga kahte
ossa jagatud kasti: siis toimub iihes kasti osas kipsitaigna valmis-
tamine, teise ossa aga paigutatakse lubimort. Kipsitaigna sega-
misel lubimoérdiga voetakse vahesein vilja.

Kipsitaigna valmistamiseks tuleb enne valada kasti vesi ja
seejarel puistata sellesse kips. Kui toimida vastupidiselt, s. o.
enne puistata kasti kips ja seejérel vett, on teda halb segada ning
mordis voivad moodustuda tombud. Arvesse vottes kipsi kiiret
tardumist tuleb lubi-kipsmorti valmistada sellisel hulgal, et seda
oleks voimalik 10—15 minuti jooksul dra tarvitada.

Moérdi mehaanilisel pealekandmisel krohvitavale pinnale vGib
< kipsi lisada surudhu abil vahetult pihustisse, kus toimubki kipsi
segunemine lubimoérdiga.

Vastavalt tehnilistele tingimustele tuleb krohvi aluskihi jaoks
ettendhtud lubimérdid lasta ldbi 3 mm avadega sdela. Lihtsa
(mittedekoratiivse) krohvi viimistluskihi jaoks ettendhtud mort
tuleb lasta ldbi 1,5 mm avadega soela.

Mordi mehaanilisel pealekandmisel s&elutakse mort ldabi
sdela, mis on kinnitatud moérdipumba laadimispunkrile.
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Mordi kdsitsi soelumine labi peene sGela nduab palju aega.
Seetdttu sbelutakse viimistluskihi krohvimiseks kasutatav mort
reeglina 1abi mehaanilise vibrosdela. T66tamisel vongub see sdel
vaikese ulatusega, kuid vdga kiiresti (kuni 1000 vonget minu-
tis), s. t. vibreerib. Joonisel 13 on ndidatud F. A. Davddovi konst-
ruktsiooni vibrosdel. Umbes 25 cm labimddduga kopakujuline:
soel 1, millel on pohjaks peen vork, teeb 940 vonget minutis.
Vonke ulatus on 7 mm. S&el pannakse liikkuma (vibreerima}
elektrimootori 2 abil, mis on iiles seatud lauakesele 3 ja on kae-
tav kaitsekestaga 4.

Mortide valmistamisel jahvatatud kustutamata
lubjal tuleb silmas pidada, et lubja normaalseks kustutamiseks.
ja mordi tardumiseks on suur tdahtsus vee ja lubja koguste oma-
vahelisel suhtel ehk nn. vesilubiteguril. See suhe peab olema sel-
line, et lubja kustutamisel ei tduseks temperatuur vee aurustu-
mistemperatuurini, mis takistab mordi normaalset tardumist.

Seejuures tuleb sil-
mas pidada, et mida
suuremad on soojus-
kaod ja mida kiiremini
toimub jahtumine, seda
vaiksem peab olema
vesilubitegur, s. o. seda
vahem tuleb votta vett
sama lubjahulga kohta.

Jarelikult talvel, kui
morti valmistatakse jah-
vatatud kustutamata
lubjal, kasutades kiilma
vett ja liiva, peab vee-

hulk olema vo&imalikult Joon. 13. Vibrosdel mordi jaoks:
s 3 1 — kopp; 2 — elektrimootor; 3 — lauake;
vaike. Suvel, vastupidi, 4 — Kkaitsekest

tuleb . lisada rohkem

vett, et see neelaks

endasse selle soojushulga, mis eraldub kustuvast lubjast.
Tavaliselt voetakse vesilubitegur 0,4—0,8 piirides.
Kloreeritud mordi valmistamiseks tuleb eelnevalt val-

mistada kloorlubja vesileotis.

Kloorlubi saabub ehitustele puittiinnides mahutavusega 50
kuni 270 1. Tinnil on ndidatud lubja sort, tema netokaal ja val-
mistamisaeg.

Kloorlupja tuleb hoida taaras (tiinnides) maapinnast kdrgemal
asuva puit- voi asfaltpérandaga kuivas, kinnises ruumis. Kloor-
lubja sdilitamise aeg ja kolblikkuse aste maéadratakse erijuhise
jargi.

Kloorlubja vesileotis valmistatakse ehitusplatsil metallkatlas.
Katel tdidetakse tavalise, kuni 35° soojendatud veega. Seejarel
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-puistatakse katlasse kloorlubi sellise arvestusega, et iga 100 1 vee
kohta tuleks 12—15 kg lupja. Segu segatakse hoolikalt ja pdrast
-seda, kui lubjaosised ldksid hdljuvasse olekusse, lastakse 1—1,5
tundi seista. Kloorlubi ei tohi olla lagundunud. Ta peab olema
kvaliteetne, et véltida péarastist krohvi riknemist. Vett ei tohi
iile kuumendada, sest seejuures kloor lendub ja vesileotis kao-
tab oma omadused.

Segu tuleb lasta korralikult settida ja alles parast seda tuleb
-saadud vesileotis ettevaatlikult dra valada, jattes kdntsa ja sette
katla pohja. Vastasel korral voib krohv, kus seda segu kasutati,
‘hiljem puruneda.

Kloreeritud morti valmistatakse samuti kui tavalist. Vahe sei-
-sab ainult selles, et morti ei segata mitte puhta veega, vaid kloor-
lubja vesileotisega.

Talvel, mil valisohu temperatuur on madal, tuleb mort val-
‘mistada eelnevalt soojendatud materjalidest (vt. VII peatikk).

Virviliste dekoratiivsete mortide valmistamisel tuleb
koostismaterjale eriti tdpselt moota ja neid omavahel hoolikalt
segada.

Antud koostismaterjalide suhtele vastavat tdapset segu voib
koostada tehases, kus toimub ka sideaine peenjahvatamine- koos
varviga. Ehitusele tuuakse kuiv segu, mida enne tarvitamist
~veega segatakse.

Enne vee lisamist soovitatakse kuiv segu eelnevalt labi
-segada, et jamedad ja peened osised jaguneksid htlaselt, sest
transportimisel vois toimuda rappumise tagajdrjel materjalide
kihistumine, kusjuures jimedamad terad voisid vajuda allapoole
ning peened osised koonduda segu iilemistesse kihtidesse.

Varviliste mortide segamise aeg on ligikaudu kaks korda
pikem kui lihtsatel, moodustades tavaliselt 5—7 minutit.

Dekoratiivsete mortide valmistamisel kasutatav vesi peab
olema eriti puhas ning teda lisatakse samuti tapselt kindlaksmaa-
-ratud hulgal, et vdltida ettendhtud varvitooni muutumist.

Lubja lisamisel (mordi plastilisuse tostmiseks) viiakse ta
-segusse lubjapiimana, arvesse vottes seejuures lubja valgenda-
vaid omadusi.

Valmistatud mérdile ei tohi enam vett vdi teisi materjale
lisada ja teda tuleb hoida sellises taaras, mis ei leki ning mille
kaudu vesi ei saa mordist vélja ndrguda. Vastasel korral voib toi-
muda mérdi vdarvuse muutumine. Valmistada tuleb morti nii-
palju, kuipalju seda jouab ara kasutada enne tema tardumise
-algust.

Ohutustehnika. Krohvimértide valmistamisel tuleb silmas
pidada jargmisi ohutustehnika reegleid.

Toolised, kes laadivad mordisegistisse kustutatud pulber-
lupja voi jahvatatud kustutamata lupja, peavad tootama respiraa-
torites (maskides). Eriti ettevaatlikult tuleb umber kaia kustuta-
mata lubjaga, arvestades tema tugevat so66bivat toimet.
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Lubimorti ei tohi kdtega segada, samuti ei tohi teda katega
pinnale kanda. Ei tohi to6tada palja peaga.

Doseeritud moértide valmistamisel tuleb tarvitusele vétta
spetsiaalsed ettevaatusabingud, sest kloorlubi on organismile
kahjulik ja havitab riideid.

Kloorlubjalaos peavad toolised kasutama gaasimaske, kaitse-
roivaid ja spetsiaalseid jalangusid. Kloorlubjaladudes ei tohi sdi-
litada tuleohtlikke materjale, surugaasiballoone, metalltooteid,
sO0giaineid.

Kui mdrgatakse kloorlubja lagunemist vG4i isepdlemist, eemal-
datakse sellise lubjaga tiinnid viivitamatult laost vadhemalt
15 m kaugusele.

Kolbmata lubi tuleb mullaga ile puistata voi veega tlile valada.

Todolised, kes valmistavad kloorlubja vesileotist, peavad olema
varustatud respiraatoritega, gaasimaskidega, kummikinnastega
ja kummeeritud polledega. Kloorlubjatiinnide avamisel tuleb
kdigepealt dra votta ddarmine vits, siis norgendada keskmist (teda
nihutades) ning, liiies kergelt puithaamriga tlinnilaudade serva-
dele, vabastada pohi. Parast seda voetakse pohi ettevaatlikult
teravaotsalise konksuga vélja. Kdike seda tuleb teha ettevaatli-
kult. Valmis kloorlubja vesileotist tuleb katlast votta pikavarre-
liste koppadega. Ruumi, kus leotist valmistatakse, tuleb pidevalt
hdasti dhutada. Samasuguseid ettevaatusabingusid tuleb silmas
pidada kloreeritud mordi valmlstamlsel ja selle pealekandmisel
krohvitavale pinnale.

KONTROLLKUSIMUSED

. Milliseid moérdiliike kasutatakse krohvitéodel?
. Milliseid noudeid esitatakse krohvimortidele?
Kuidas maérgitakse mortide koostisi?
Mis tdhtsus on mordi konsistentsil ja kuidas teda mddratakse?
. Millistel juhtudel kasutatakse lubi-liivmorte?
Kus kasutatakse lubi-kipsmorte?
. Milliste pindade krohvimiseks tarvitatakse tsement-lubimérte?
. Millised koostised valmistatakse jahvatatud kustutatud lubjaga?
. Milles seisab krohvimérdi valmistamine?
10. Milliseid masinaid kasutatakse mortide valmistamisel materjalide sega-
miseks?
11. Millised tdiendavad operatsioonid on vajalikud mérdi valmistamisel?
12. Millisel viisil saadakse vajaliku jémedusega liiv?
13. Mida nimetatakse mordisolmeks ja millised seadmed sinna kuuluvad?
14. Kuidas valmistatakse lubi-kipsmorti?
15. Millist mehhanismi kasutatakse mordi sGelumiseks?
16. Millised isedrasused on mortide valmistamisel jahvatatud kustuta-
mata lubjaga?
17. Kuidas valmistatakse kloreentud morte?
18. Millised nduded peavad olema rahuldatud dekoratiivsete mortide
valmistamisel?
19. Milliseid ohutustehnika {ildreegleid tuleb silmas pidada mértide
valmistamisel?
20. Milliseid spetsiaalseid ettevaatusabindusid tuleb silmas pidada kloor-
lubjaga iimberkdimisel ning kloreeritud mértide valmistamisel?

CONOOA W

4 Krohvitdséd



1V PEATUKK

TELLINGUD JA TOOLAVAD

Hoonete fassaadide, samuti ruumide sisemuses seinte iile-
miste osade ja lagede krohvimisel tuleb td6tada niisugusel
kdrgusel maapinnast, et selleks tuleb ehitada tellingud — s. t.
teha vajalikule kérgusele tugedele toetuv laudis ja tootada sel-
lelt laudiselt.

Kui krohvimine toimub suhteliselt korgel, nditeks kui krohvi-
takse hoonete fassaade vdi kdrgeid ruume hoone sisemuses, pai-
galdatakse tellingud; tootamisel suhteliselt madalal, nditeks
tavalistes elu- voi muudes ruumides, kasutatakse t66lavasid.

Niisiis erinevad tellingud to6lavadest peamiselt oma suurema
korguse poolest. Peale selle voimaldab tellingute konstruktsioon
enamikel] juhtudel iiheaegset to6tamist erinevatel korgustel, nn.
korgusjarkudel.

Praegusel ajal kasutatakse reeglina inventaarseid tellinguid
ja toolavasid, sest neid voib kergesti kokku panna ja lahti votta
ning ithest kohast teise iimber paigutada, kasutades neid seega
mitte ainult iiks kord iihe ehituse juures, vaid paljukordselt mit-
metel ehitustel.

Moéningatel juhtudel, nditeks fassaadi lksikute vdaiksemate
osade parandamisel, kui tellingute piistitamine ei ole otstarbe-
kas, tootatakse rippuvatelt toolavadelt — kiikedelt ehk nn. ripp-
tellingutelt. Viimaseid kasutatakse samuti fassaaditéodel korg-
ehitustel.

Tellingud. Fassaaditéédel ja korgete ruumide krohvimisel
kasutatakse nn. monteeritavaid ehk inventaarseid, s. t. kergesti
kokkupandavaid ja lahtivoetavaid metallist torutellinguid. Sel-
liste tellingute kokkumonteerimisel kasvatatakse tellinguid kdr-
gemaks torudest postielementide jatkamise teel, asetades torud
iiksteisele ja sidudes neid iihel voi teisel viisil. :

Kasutatakse tellinguid, millede konstruktiivelemendid then-
datakse omavahel rangide v&i poltide abil. Kuid need tellingute
konstruktsioonid on viimasel ajal tunduval mdaral valja torju-
tud konstruktsioonide poolt, kus polte ei kasutata. Viimastel on
suuri eeliseid, sest nende monteerimine ja demonteerimine on
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tunduvalt lihtsam. Peale selle tuleb eriti silmas pidada, et iihen-
dusdetailid (poldid, rangid, klambrid, kruvipoldid jne.) kdverdu-
vad ja roostetavad kiirelt ning ldhevad kergesti kaduma.

Tellingud jagunevad: kinnistellinguteks, mis toetu-
vad lamedatele alustugedele ja rullidele, v0i ratastele tugineva-
teks tiimberpaigutatavateks ehk teisaldatavateks tellingu-
teks.

Teisaldatavad tellingud tehakse monikord valjatommatava-
tena, llestostetavate téolaudistega.

Praegusel ajal voib leida vaga mitmesuguseid tellingutiiiipe.
Nende konstruktsioonid on tldiselt enam-vdhem sarnased ja see-
tottu piirdume ainult moéningate tiitipide kirjeldamisega, mis on
leidnud suuremat levikut.

Joonisel 14 on kujutatud
trusti ,Lenpromstroi” tellingud,
mis kuuluvad poltideta tellin-
gute liiki, ja on ette ndhtud
viimistlustoode jaoks. Sama
konstruktsiooniga tellingud, mis
on ette ndhtud ka miiritéode
teostamiseks, erinevad neist
ainult m66tude poolest.

Nende tellingute peamisteks
konstruktiivelementideks on
postid, piki- ja poiksidemed,
diagonaalid ja konsoolid. Suu-
rima kaaluga on post, mis kaa-
lub 25 kg.

Tellingute tilesmonteerimisel
asetatakse konniteele voi tasa- A1
seks planeeritud maapinnale /
risti seinaga lauad. Laudadele
kinnitatakse nn. tellingute kin-
gad. King (joon. 15, b) kujutab
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Selleks on iga posti iiks ots teisest vdiksema ldbimddduga
(vt. joon. 15, ¢). :

Konsoole (vt. joon. 14) ei asetata mitte alati; lihtsa fassaadi
puhul nad véivad puududa.

Too6laudis koosneb pdiksidemetele ja konsoolidele paigutatud
puitkilpidest. Selleks on konsoolid varustatud vastavate tugedega
(vt. joon. 14). Laudised paigutatakse iga 2 m kdrguse jarel.

Tellingud kinnitatakse hoone seina kiilge spetsiaalsete inven-
taarsete kinnitite abil. Fassaadile paralleelses pinnas kinnitatakse
tellingupostid pingutusmuhvidega varustatud diagonaalsete tdm-
bitsate abil. Kaitsetarandiks kasutatakse inventaarseid puit-
kilpe. Viimased riputatakse torudest tehtud kasipuude kiilge, mis
on iihtlasi horisontaalsidemeteks. Kasipuud paigutatakse oma
otstega postide kiiljes olevatesse pesadesse, 1 m kdrgusele tel-
lingu laudisest.

Vajaduse jargi tostetakse tellinguid jark-jargult, alates
4 meetrist kuni suurima koérguseni — 30 m. :

Tellingutele tGusmiseks on olemas trepid, mis on samuti
kokkupandavad inventaarsetest liilidest. Trepid monteeritakse
kas tellingute iihte avasse v&i véljapoole, spetsiaalsesse S$ahti.
Viimane moodustatakse tdiendavast postide paarist iihes vasta-
vate sidemetega. Sellise Sahti vGib teha ka ehitusmaterjalide ning
-detailide tellingutele andmiseks. Sel juhul liigub Sahti sisemuses
tdstuki platvorm. Kergete, kuni 100 kg kaaluga koormuste tdstmi-
seks kasutatakse pooratavat kaldkronsteini. Viimane on varus-
tatud kahe plokiga, milledest kédib iile konksuga varustatud tross
voi koéis (joon. 15, d). Kronstein kinnitatakse ndutavale kdrgusele
tellingu posti kiilge kahe klambri abil.

Viimistlusto6de teostamiseks fassaadidel, mis omavad plaanis
keerukamaid piirjooni, tiksikuid valjaulatuvaid osi jne., on sobi-
vam kasutada VNFSV Kommunaalmajanduse Ministeeriumi poolt
soovitatud M. I. Visnevi siisteemi tellinguid.

Peale juba nimetatud voimaluse nende tellingute kasutamiseks
keerukate fassaadide puhul on nende heaks kiiljeks veel mon-
teeritavate elementide vdhesus ja montaazi ning demontaazi liht-
sus. Tellingud koosnevad ainult horisontaalsetest raamidest (joon.
16, a) ja postidest (joon. 16, b), ning ei nGua vertikaalpinnas lisa-
sidemete asetamist.

Postid (vt. joon. 16, b) on tehtud 48 mm ldbim6dduga torust
pikkusega 2 m. Posti lihe otsa kiilge on keevitatud 40 cm pikkune
torutiikk. Posti teisest otsast on 1ébi lastud ja selle kiilge keevita-
tud timarterasest toetusvarb. Nendele varbadele asetatakse tel-
lingute kokkupanekul torudest tehtud horisontaalsed raamid.
Raamide vdliskiilgedele on keevitatud kaks kinnitusaasa (vt.
joon. 16, a) postide jaoks. Tellingute tiilesmonteerimisel tuleb
jalgida, et raamid toetuksid postide toetusvarbadele kiilgedega
(torudega), kuid mitte aasadega (mida vahel praktikas esineb),
mis ei ole ohutustehnika seisukohalt lubatav.
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Tellingute lilesseadmisel asetatakse koigepealt kohale kingad,
mis on alumise korgusjargu postidele alustugedeks. Postid aseta-
takse selliselt, et horisontaalraamide jaoks ettendhtud toetusvar-
vad asetseksid piki fassaadi. Postidele laotakse teise korgusjargu

p 2000 ]
= B
4 A
!
|
|
g !
Q
Tg § 2 Klamber
N

Joon. 16. Visnjevi tellingud:
a — tellingute horisontaalne raam; b — post; ¢ — tellingu sdlm:
1 — postid; 2 — raam; 3 — raami diagonaal; 4 — toetusvarb; 5§ — lau-
dis; 6 — klamber; 7 — késipuulaud; 8 — aas

raamid; seejuures tuleb postid lébi pista raamide aasadest, kus-
juures raami pdiktorud asetsevad toetusvarbadele (vt. joon.
16, ¢). Postide pikendamine toimub muhvi abil, mis on iga posti
alumisele otsale peale keevitatud (vt. joon. 16, b).
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Tellingute pusivus tagatakse postiga tihendatud ja seina kiilge
kinnitatud kahe metallvarda abil. Niisugused kinnitused peavad
olema pandud tellingute igas korgusjérgus tliksteisest mitte kau-
gemale kui 10 m. Kui kdrgusjargud, minnes iimber fassaadi valja-
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Joon. 17. 'Viénjevi iellingute asetus plaanis

Joon. 18. JerSovi tellingute konstruktiivelemendid:

a — ristldige: 1 — post; 2 — pdikvarras; 3 — laudis; 4 — klamberiihendus post‘i ja
pikivarda vahel; 5 — klamberiihendus posti ja késipuu vahel; 6 — seina kiilge
kinnitamine; b — s6lmiihendus -
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ulatuvate osade, omavad plaanis murdekohti, tuleb igasse sirgesse
ossa (murdekohtade vahel) asetada vdahemalt kaks kinnitust.

Viikese ulatusega fassaadi vdljaastetest saab timber minna
sel teel, et horisontaalne raam poératakse ringi, nii et selle lihe-
mate kiilgede valjaulatuvad osad (konsoolid) (vt. joon. 16, a) aset-
seksid tellingute véliskiiljel. Suure ulatusega hoone viljaulatu-
vate osade puhul katkestatakse neis kohtades sisemine postide
rida ja postid paigutatakse teise rea joonele (joon. 17).

Tellingute laudise laius on umbes 1,2 m. Tellinguid voib koos-
tada kahest vo6i (kui on noutav laudise suurem laius) suuremast
arvust postiridadest. Uldkérgus on kuni 40 m.

Naitena sellistest tellingutest, kus iiksikute elementide {ihen-
damine toimub klambrite abil, voivad olla ins. JerSovi silisteemi
tellingud, mis on vdrdlemisi laialdaselt levinud. Nad kujutavad
endast monteeritavat ja lahtimonteeritavat karkassi postidest
ning piki- ja poiksidemetest, mis on omavahel iihendatud spet-
siaalse konstruktsiooniga klambrite abil.

Tellingupostid (joon. 18, a) on valmistatud 4 ja 6 m pikkustest
60 mm labim6dduga torudest. Postide pikendamiseks on igale
postile iihte otsa kinnitatud 48 mm ldabimddduga torutiikk. Alu-
mine postide rida pistitatakse kingadesse, milledel on samuti
peenemast (@ 48 mm) torust valjaulatuv osa, mille otsa piste-
takse posti alumine ots. Niihdsti piki- kui ka pO].kSldemed on
samuti valmistatud torudest.

Igas ristumiskohas iithendatakse torud omavahel tdisnurga all
kahe latt-terasest valmistatud hobuserauakujulise klambri abil.
Klambrid tihendatakse tihendusvarvaga, mis kinnitatakse splin-
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Joon. 19. Samodajevi teisaldatavad torntellingud
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Joon. 20. Viljatommatav kolme kdrgusjarguga torntelling

diga. Uks klamber ldheb teise taha, sulgedes
temasse asetatud toru.

Tellingute laudise laius on umbes 1 m. Uld-
korgus on kuni 40 m. Nende tellingute puudu-
seks on s6lmiihenduste ebakindlus. Klambritest
solm ei voimalda tihedalt poste haarata ning
tihti tuleb kasutada puidust pingutuskiilusid,
mis voivad aga pdrastpoole kuivamise tagajar-
jel vidlja langeda. Vaikesed tiihendusdetailid:
klambrid, tihendusvarvad ja splindid deformee-
ruvad (koverduvad jne.) kiiresti ning ldhevad
kergesti kaduma tellingute konstruktsioonide
demonteerimisel ja iihest kohast teise transpor-
timisel. .

Joonisel 19 on kujutatud monteeritavad
duralumiiniumist torudest valmistatud teisal-
datavad tellingud. Need ins. E. T. Samodajevi
susteemi tellingud kujutavad endast tksikuid
torne, millede vahele asetatakse 4,2 m pikku-
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Joon. 21. Vilja-
lastavad konsool-

tellingud
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sed sillakesed. Selliseid tellinguid on hea kasutada kolme- ja
neljakorruseliste hoonete fassaadide viimistlustoodel. g :
Uhe- kuni kolmekorruseliste hoonete jaoks kasutatakse tei-
saldatavaid, gaasitorudest valmistatud véaljatbmmatavaid torntel-
linguid kahe vG6i kolme korgusjdarguga.
Krohvi kohalikuks parandamiseks fassaadidel kasutatakse
koitel voi trossidel rippuvaid kiiktellinguid.

i

Valjatommatay
po.sf

Lﬂmd kinnitus-
varva /aok.s

) | = g
& & ——— Kinnitusvarb
|

:'3, ——Aluse post

Joon. 22. Maslennikovi t60-

lavad:
a — lildvaade; b — tédlava
post
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Remont- ja taastamistéode
teostamiseks, samuti toodel,
kus toimub ainult tellisseinte
karniiside ja voode krohvimine
voi nende elementide paigalda-
mine plaatidest vG6i arhitektuur-

“sete detailide iilesseadmine, ka-

sutatakse ka valjalastavaid
konsooltellinguid, mis kinnita-
takse akna-avadesse (joon. 21).

Toolavad. Elamute ja suu-
rema osa iihiskondlike hoonete
ruumide lagede ja seinte iile-
miste osade krohvimiseks kasu-
tatakse toolavasid. Viimased
kujutavad endast laudist, mis
asetatakse pikitaladele, mis
omakorda toetuvad tugiposti-
dele.

Krohvitoode jaoks on olemas
mitu inventaarsete toolavade
liiki. Nende seast on koige
enam levinud Maslennikovi
stisteemi metallist toolavad
(joon. 22, a). Need koosnevad
metalltorudest tehtud postidest
(joon. 22, b), mis kannavad



laudadest v&i metallist valmistatud pikitalasid ja kilpidest koos-
nevat laudist. Alumisse toetustorusse, mille 1&bimddt on 42 mm ja
kdorgus 96 cm on pistetud vialjatdmmatav toru labimddoduga
33,5 mm ja pikkusega samuti 96 cm, mis I5peb kahvliga, mille
harude vahele asetatakse pikitala. Pikitaladele laotakse puitkilbid
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Joon. 23, Schmidti siisteemi metall-laud

moddetega 2,57< 0,5 m. Postid asetatakse iiksteisest pikisuunas
2,5 m kaugusele ja poiksuunas 2,0 m kaugusele. Kui té6lava tds-
tetakse korgemale kui 1,6 m, kinnitatakse postide kiilge poltidega
kaldtoed.

Postidele tehakse laudis tavaliselt terve ruumi ulatuses.

Kuid sellel té6lavade piistitamise viisil on rida puudusi: see ei
voimalda téodelda seinte {ilemisi ja alumisi osi iiheaegselt, ras-
kendab materjalide etteandmist — ruum on tugevasti ummista-
tud; té6lavade ehitamine nduab tunduval mé&édral materjale —
metalle, laudu.

Need puudused on tunduval mdéral korvaldatud, kui té6lavade
ehitamiseks kasutatakse spetsiaalseid inventaarseid toolaudu.

Joonisel 23 on kujutatud S. N. Schmidti siisteemi laud.

Toolaud koosneb nurkraudadest valmistatud lamedatest
metallraamidest: kahest piki- ja kahest pdikraamist. Pikiraamid
uhendatakse poltide abil pdikraamidega 90° nurga all. Saadakse
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taisnurkne metallkarkass, mille peale asetatakse dravoetav puit-
kilp mdddetega 1,7 < 0,8 m. Selliseid té66laudu voib paigaldada
iiksikult, kahe kaupa jne. kohaliku toolava ehitamiseks, ,lin-
dina” — piki mingit seina, m6é6éda kogu ruumi perimeetrit ja
16puks toolava ehitamiseks terve ruumi ulatuses. Toé6lauad on
taiesti jaigad ja neid on todprotsessis lihtne timber paigutada.
Teise nditena voib esitada LIBTII siisteemi todlauda, mis on

valmistatud torudest.

Joon. 24. IIBTII-tiiipi téolaud:

1 — torudest alustoed; 2 — pdiksidemed; 3 — Kkilp
(laudis); 4 — viljatdmmatavad vardad; 5 — kinnitus-

varb
T variant p = A160m?
n =105m? p ®12m?
S
S
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Joon. 25. Té6laudade asetusskeemid:
p — laudise pind
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Téo6laud (joon. 24) koosneb kahest torudest valmistatud alus-
toest 1, mis on omavahel iihendatud p&iksidemetega 2 ning é&ra-
vietavatest puitkilpidest 3, m&ddetega 1,6X0,8 m. Alustoed on
varustatud valjatommatavate varrastega 4, mis vdimaldab laudise
kdrgust muuta. Selleks on vardasse tehtud mitu ava ja alustoesse
iiks ava; ldabi nende avade pistetakse kinnitusvarb 5.

Too6laud on arvestatud koormusele kuni 200 kg. Tédlaua kaal
on 32 kg. Samuti kui S. N. Schmidti siisteemi laudu, vdib ka neid
téolaudu kasutada iiksikult, lindina vdi té6lava ehitamiseks terve
ruumi ulatuses. Joonisel 25 on toodud skeemid té6lava ehitami-
seks kogu ruumi ulatuses mitmesuguste ruumipindade puhul.
Lauad asetatakse seejuures umbes 1,4 m kaugusele iiksteisest ja
kaetakse kilpidega nii, et kilpide servad ulatuksid 10—12 cm
vorra todlaua laudisele. .



V PEATUKK

PINNA ETTEVALMISTAMINE KROHVI ALLA

‘1. POHINOUDED KROHVIMISEKS ETTENAHTUD KONSTRUKTSIOONIDELE

Krohvimiseks ettendhtud pinnad peavad olema eelnevalt ette
valmistatud. See ettevalmistus peab tagama krohvimoérdi tugevat
nakkumist pinnaga, kergendama mordi pealekandmisel ja tasan-
damisel néutava paksusega mordikihi saamist ning véaltima krohvi
parastist purunemist.

Ettevalmistustoéde maht ja koosseis olenevad krohvitava
pinna liigist ja seisukorrast, krohvile esitatavatest nduetest (ndi-
teks kodrgekvaliteedilise krohvi jaoks tehakse majakad, siledad
pinnad tdkestatakse, puitpinnad liiliakse iile krohvipeergu-
dega jne.).

Varskelt piistitatud seinu tuleb krohvida alles pdrast nende
vajumist, sest juhul, kui vajumine toimub hiljem (pdrast seinte
krohvimist), véib krohv puruneda. Aeg, kui kaua tuleb seinu enne
krohvimist seista lasta, oleneb materjalidest, millest seinad on teh-
tud, seinte kdrgusest, moérdist, millel on seinte miitiritis laotud jne.

Tehniliste tingimuste jargi lubatakse tsementmordil laotud
kivist (tellistest, kividest, plokkidest) seinu, sambaid ja poste kroh-
vida parast antud korruse miitiritoode 16petamist; lubi- ja sega-
mortidel laotud seinu — pédrast jargmise korgemal asuva korruse
plstitamist.

Uhekorruseliste hoonete ja paljukorruseliste hoonete iilemise
korruse seinu vdib krohvida kohe pédrast nende pistitamist, olene-
matult miirité6del kasutatud mordi liigist.

Puidust raiutud palk- vG6i pruss-seinu voib krohvida mitte
varem, kui aasta pdrast nende ehitamist, s. t. pdrast nende vaju-
mise 16ppemist ja teistkordset takutamist.

Kuivadest standardsetest puitdetailidest pistitatud sorestik-
ja kilpseinu, mis ei vdngu ning on pistitatud kindlale alusele,
voib krohvida kohe pdrast monteerimise 16petamist.

Tellisseinte pindade ja nurkade krohvimine on keelatud, kui
nende korvalekaldumine vertikaalist iiletab iihe korruse ulatuses
10 mm ja terve hoone ulatuses 30 mm. Vahelagede krohvimine on
keelatud, kui nende korvalekaldumine horisontaalpinnast on tle
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2 mm 1 m pikkuse kohta ja lile 10 mm iithe ruumi kohta. Peale
selle ndutakse pesade, vagude jne. kohustuslikku kinnitegemist.

Kui on vaja krohvida pindu, millede koérvalekaldumised wverti-
kaal- ja horisontaalpinnast iiletavad tilaltoodud piirvaartusi, tuleb
enne kohale asetada traatvork voi teha traatpunutis naeltele ja
alles parast seda krohvikiht peale kanda.

Enne hoone fassaadi krohvimist tuleb jdrele vaadata, kas
pind on vajalikul mé&daral krohvimiseks ette valmistatud ja kas
on teostatud kdoik t66d, mis hoiavad dra krohvi pdrastise margu-
mise ja purunemise.

Kohustuslikult peavad olema tehtud katusekatmist6od, katuse-
radastad ja rdastapealsed rennid ning kaetud fassaadi mitte-
krohvitavad valjaulatuvad osad.

2. KIVI- JA BETOONPINDADE ETTEVALMISTAMINE

Tellis-, kivi- ja betoonpindu tuleb enne krohvimist porist,
rasvaplekkidest jne. puhastada ning veega pesta. Puhastamiseks
kasutatakse terasharju, siledate pindade jaoks — kraape. Puhas-
tamine vOib toimuda mehaaniliselt — liivapritsiga. Liiv, millega
aparaat tdidetakse, paiskub surudhuga suure kiirusega joana
puhastatavale pinnale. Pérgates suure jouga vastu pinda, puhas-
tavad liivaterad selle mustusest ning muudavad tuhtlasi pinna
moningal maaral krobeliseks, mis soodustab krohvimordi.nakku-
mist pinnaga.

Joon. 26. Elektrihaamer:
1 — kere; 2 — kéepide; 3 — liiliti; 4 — elektrikaabel; 5 — vahetatav vasar

Tavaliselt laotakse krohvi alla minevad tellisseinad ,tiihi-
vuukidega“, s. o. vahed (vuugid) telliste vahel jaetakse mordiga
tditmata kuni 15 mm siligavuselt seina pinnalt arvates. Sellega
saavutatakse tugevam side seina ja krohvikihi vahel.

Vaga siledaid pindu (hooveldatud raketises valmistatud
betoonpinnad, taisvuukidega laotud vanad tellisseinad jne.) tdkes-
tatakse, et saavutada paremat nakkumist moérdiga. Selleks kasu-
tatakse pneumaatilisi (s. o. surudhuga toéotavaid) voi elektriga
tootavaid tooriistu (joon. 26). Vadikeste toodemahtude korral
tdkestatakse pind kasitsi spetsiaalse kdsihaamri abil (joon. 27).
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Selleks et ei tuleks peale kanda
liiga paksu krohvikihti, tuleb kivi-
seinte pind eelnevalt tasandada, lities
selleks dra tiksikute vadljaulatuvate
kivide voi telliste servad.

Kui krohvikihi paksus tletab hori-
sontaalpindadel 2,5—3 cm ja vertikaal-
pindadel 3—4 cm, tuleb need pinnad
eelnevalt katta traatpunutisega voi
valmis - traatvérguga. See vodimaldab
vdahendada krohvikihi paksust ja suu-
rendab tema tugevust. Traatpunutis
tehakse 100 mm pikkustele naeltele,
mis liiiakse umbes ?/3 pikkuses miitiri-
tise vuukidesse. Traadi 1labimoot peab
olema vdahemalt 0,8 mm.

Vork tommatakse timarast arma-
Joon. 27. Haamer pindade tuurterasest sorestikule ja seotakse

kasitsi tdkestamiseks selle kiilge pehme traadiga.

3. PUITPINDADE ETTEVALMISTAMINE

Enne krohvimist liiiiakse puitpinnad tile krohvipeergudega,
sest laudade siledatel pindadel piisib pealekantud mort halvasti.
Ule 10 cm laiused lauad tuleb eelnevalt keskelt I5hestada ja 16he-
desse liiiia kiilud. See on vajalik seetdttu, et laiad lauad kommel-
duvad kuivamisel tugevasti, mistdttu krohv praguneb ja tuleb
laudade kiiljest lahti.

Krohvitavad pinnad peavad olema puhastatud kraabitsate ja
harjade abil kiilgekleepunud kontsast ning tolmust.

Vahel liitiakse krohvitav pind eelnevalt tile isolatsioonimater-
jalidega — vildiga, roguskiga jne. — ja sellele liiliakse krohvi-
peerud. Seetdttu vaheneb konstruktsiooni soojus- ja helijuhtivus
ning ei esine krohvi vigastumist laudade kommeldumisel, sest
krohv on aluspinnast eraldatud.

Puitvaheseinte vialjaulatuvate nurkade ning samuti kohtade
krohvimisel, mis nduavad paksu krohvikihi pealekandmist, tom-
matakse krohvitavale pinnale kinnitatud puitlattidest karkassile
fraatvork ja liitiakse kinni.

Krohvipeerud liitiakse aluspinnale kas iiksikult v6i mattidena.
Eelnevalt peergudest valmistatud krohvimattide kasutamisel on
t6ojoudlus tunduvalt suurem ning seetdttu on peergude iiksikult
16omine lubatav ainult vdikeste pindade krohvimisel ja vdikese
toomahu korral,

Peerud sorteeritakse eelnevalt paksuse ja laiuse jargi. Alumise
kihi jaoks valitakse peenemad ja kitsamad peerud, pealmise kihi
jaoks — paksemad ja laiemad.
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Krohvimatte 166vad pinnale kaks t66list. Algul venitavad nad
mati noutava pikkuseni vélja ja kinnitavad selle m6ne naelaga
krohvitavale pinnale. Pdrast seda alustavad molemad t6olised
tdiendavate naelte 160mist peergude ristumiskohtadesse. Matid
tuleb iiksteise suhtes asetada selliselt, et naabermattide peergude
otste vahele jadks 2—3 mm vahe, voi et need otsad asetseksid
vaheldumisi. Vastasel korral vG6ib toimuda peergude paisumisel
mdrgumise tottu nende valjapaindumine ja krohvikihi vigastu-
mine.

Krohvipeergude tiksikult 160misel asetatakse iga peerg umbes
45° nurga all tihedalt vastu pinda ja liitiakse otstest umbes 10—
15 cm kauguselt naeltega kinni." Naelad tuleb sisse liitia nii, et
neid oleks pdrast holpus vdlja tommata. Krohvihaamril (joon. 28)
on lhes otsas vasar naelte sissel6omiseks ja teises otsas hark
naelte valjatdmbamiseks. Haamer kaalub 0,8 kg.

Joon, 28. Krohvihaamer Joon. 29. Krohvipeergude
166mine:
a — alumine kiht; b — pealmine
kiht

Krohvipeerud luiiakse iiksteisest 4,5 cm kaugusele. Pérast
alumise kihi kinnitamist asetatakse sellele risti pealmise kihi pee-
rud. Seintele kinnitatakse peerud 30 mm pikkuste krohvinaeltega,
lities neid peergude ristumiskohtadesse iga 2 ristumiskoha
tagant. Lagedele kinnitatakse peerud 40 mm pikkuste naeltega,
liiies neid iga 1 ristumiskoha tagant (joon. 29). Peergude vahe
pealmises kihis vGib olla mdnevdrra suurem kui alumises kihis.

Jatkukohtades ei tule peergude otsi asetada vahetult iiksteise
vastu, vaid nende vahele tuleb jatta vdikene vahe voi asetada
nad vaheldumisi (nagu krohvimattide juureski). Samuti ei tohi jat-
katavate peergude otsi asetada iiksteise peale, et valtida krohvi-
kihi paksenemist. -

Eelnevalt alumise kihi peergude otstesse 166dud naelad tom-
matakse pealmise kihi peergude 166misel vélja. Peerud peavad
pinnale 166misel olema kergelt niisked, sest kuivad peerud 16he-
nevad kergesti naelte sisselé6misel. '
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4. LIITEKOHTADE JA TALADE ETTEVALMISTAMINE

Vahelagede, trepi jne. lahtised metall-
talad mdhitakse enne nende paigaldamist
spiraalikujuliselt traadiga tle. Traadi
keerdude vahe on 5 cm.

Krohvi pragunemise valtimiseks tuleb
kivi- ja puitseinte liitekohtadesse liia
traatvork, nii et see kataks liitekoha mo-
lemalt poolt 10—15 cm ulatuses (joon. 30).
Vorguga kaetakse samuti vaod, milledesse
on paigutatud keskkiitte- ja teiste seadel-
diste krohvialused torustikud. Jatkami-
Joon. 30. Traatvorgu kin-  S€l asetatakse vorkude otsad tlksteisele
nitamine tellis- ja puit- ja seotakse traadiga. Vorgu silmade moG-

seinte liitekohale ted — mitte tile 4040 mm.

5. PINDADE VALJARIHTIMINE JA MAJAKATE PAIGALDAMINE

Kbige digem krohvipind saavutatakse krohvimisel ,majakate
jargi”.

Oieti asetatud majakad néitavad &ra krohvikihi vajaliku pak-
suse kogu krohvitava pinna ulatuses ja tagavad tasase, horison-
taalse voi vertikaalse krohvipinna saamise. Et seda saavutada,
selleks rihitakse eelnevalt hoolikalt seinad ja laed, paigaldatakse
seejarel majakad, s. o. krohvitavale pinnale kinnitatakse puit- voi
metall-latid v6i kantakse peale kitsad mordiribad; majakate pea-
lispind peab asetsema iihes tasapinnas. Vahetult parast majakate
iilesseadmist pealekantav krohvimoért rihitakse vdlja nende maja-
kate jargi, millega saavutataksegi téiesti tasane krohvipind, mis
asetseb ndutavas tasapinnas (s. t. seinte puhul vertikaalses ‘ja
lagede puhul horisontaalses tasapinnas).

Jarelikult juhul, kui krohvitdid tuleb teostada eriti hoolikalt,
on teiseks ettevalmistusetapiks enne krohvimist seinte ja lagede
rihtimine.

Rihtimiseks on vajalikud jargmised todriistad: haamer,
né6rlood (joon. 31, @) — ndor, mille otsa on kinnitatud raskus
(loodi kuul), rihtlatt — kuni 2 m pikkune digekshooveldatud
latt, T-kujuline noorlood (joon. 31, b) — T-kujuliselt kokkul6o-
dud puitlatid kiilgeriputatud noéérloodiga horisontaalpindade rih-
timiseks, nurgik (vinkel) (joon. 31, ¢) — tdisnurga all tdhen-
datud latid, n66r, vesilood ehk vaaderpass (joon.
31, d) — vedelikuga tdidetud (6humulliga), ithe voi kahe klaastoru-
kesega varustatud tdisnurksete tahkudega puitklots. Kui loodi
mull asub torukese keskel, néditab see, et vesilood on horison-
taalne. Vahel kasutatakse ka voolik-vesiloodi (vt. allpool).
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Rihtimist teostavad kaks krohvijat. See toimub jargmiselt
(joon. 32). Ruumi iihte seina, 20—25 cm kaugusele seina nurgast
ja laest, liiliakse sisse nael nr. 1 sellise siigavuseni, et naela pea
ulatuks seinast vdlja krohvikihi paksuse, s. 0. umbes 2 cm voérra.

b

/— 1500 2000

E Do { ary loodikuuli

hoidmiseks

1500-2000

Joon. 31. Tooriistad pindade rihtimiseks:
a — néérlood; b — T-kujuline nédrlood; ¢ — nurgik; d — vesilood
(vaaderpass)

Seejdrel liiliakse seina teise nurka nael nr. 2. Selleks et hiljem
lage tapsemalt vilja rihtida, peab see nael (nr. 2) asetsema nae-
laga nr. 1 iihel horisontaalsel joonel. Selleks kasutatakse pikka
rihtlatti ja vesiloodi. Asetades rihtlati vesiloodi abil horisontaal-
seks, nihutatakse teda piki seina teise nurgani, kuhu liiiiaksegi
nael nr. 2. Selleks otstarbeks on sobivam kasutada voolik-vesi-
loodi — s. 0. umbes 6 meetri pikkust kummivoolikut, mille otsad
on varustatud klaastorukestega. Voolikloodi ei tdideta veega
tileni. Seetdttu klaastorukeste asetamisel iihekdrgusele tduseb
vesi neis iihele ja samale tasemele (joon. 33).

Kummagi sissel66dud naela (nr. 1 ja nr. 2) pea juurest lastakse
alla n6orlood ja noéri joont médda liliakse seina alumisse ossa
15—20 cm korgusele porandast naelad nr. 3 ja nr. 4 nii, et nende
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pead asetseksid tapselt noori all. Parast seda on otstarbekas kont-
rollida naelte sisseloomise digsust. Selleks tommatakse noor dia-
gonaale mo6da naela nr. 1 juurest naela nr. 4 juurde ning naela
nr. 2 juurest naela nr. 3 juurde. Sel viisil saab kindlaks madrata,
kas krohvikihi paksus (kaugus naela nr. I peast seina pinnani) on
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Joon. 32. Seina valjarihtimine

kiillaldane. Kui n66r kohati puutub vastu seina (seetéttu, et nen-
des kohtades on viljaulatuvad ebatasasused), siis see tdhendab,
et krohvikihi paksust tuleb suurendada ning et naelad tuleb sel
juhul sisse liifia vastavalt vaiksemale siigavusele. Kui sellised
ebatasasused ulatuvad tugevasti védlja ainult vdikese ulatusega
piirkondades, siis on parem need kohad maha raiuda.

Jéatkates seina véljarihtimist, lastakse noorlood alla naeltest
nr. 1 ja nr. 2 ning liiiiakse seejarel mooda vertikaale (vt. joon. 32)
iiksteisest umbes 1,5 m kaugusele vahepealsed naelad (joonisel
32 naelad nr. 5 ja nr. 6). Siis tdmmatakse naelte nr. 1 ja nr. 2,
nr. 5 ja nr. 6 ning nr. 3 ja nr. 4 vahele n66r ning liitiakse vordse-
tele vahekaugustele iiksteisest (umbes 1,5 m jarel) vahepealsed
naelad nr, 7 ja nr. 8, nr. 9 ja nr. 10, nr. 11 ja nr. 12. Selliselt rihi-
takse valja ka ruumi tlejaanud seinad.

Lae valjarihtimiseks liiiakse esialgu igasse laenurka naelad
iihele ja samale kdrgusele (s. t. nii, et nende pead asetseksid iihel
horisontaalpinnal). Seejarel tommatakse méoda diagonaale noéor
ja kontrollitakse naelte sisseloomise siigavuse digsust. Parast seda
liiiiakse sisse vahepealsed naelad, kasutades rihtlatti ihes vesiloo-
diga (vaaderpassiga) voi T-kujulist noorloodi. Rihtlati horisontaal-
sust (jarelikult ka naelte diget asetust) kontrollitakse vesiloodiga
(joon. 34, a). T-kujulise noorloodi kasutamisel asetatakse tema
pikem kiilg vastu naelu, kontrollides selle horisontaalsust noor-
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loodi asetuse jargi (joon. 34, b). Lage vo6ib vélja rihtida ka voolik-
loodi abil. Sel juhul asetatakse voolikloodi iiks ots naelale, mis
on 166dud thte laenurka ja hoitakse teda seal nii kaua, kuni voo-
likloodi teise otsa jargi (asetades selle otsa samale korgusele kui
esimese) on sisse 166dud iilejaanud naelad, mis on vajalikud maja-
kate tlesseadmiseks.
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Joon. 33. Voolikloodi kasutamine

Selleks et liiia naelu igasse laenurka iihele horisontaalsele
tasapinnale, kasutatakse ruumi horisondijoont. Ulemiste sissel66-
dud naelte (nr. 1 ja nr. 2) vahele tommatakse kriidiga v6i séega
kaetud no6or, millega liitiakse seinale horisontaaljoon. Selliselt
Iitakse ruumi koikidele teistele seintele naelad ning kantakse
nende vahele seinale noori abil horisontaaljooned. Lopptulemu-
sena saadakse ruumi horisondijoon. Horisontaaljoone 16pp viima-
sel seinal peab kokku langema joone algusega esimesel seinal.
See nditab ka tdmmatud joonte Gigsust. Vdga pika seina puhul ei
saa joone seinale 166misel noori abil piirduda ainult &armiste,
nurkadesse 166dud naeltega, sest n6or vajub keskelt looka. See-
tottu tuleb sel juhul liitia veel vahepealseid naelu.

Seejdrel asetatakse nurgiku iiks haru pistloodis kahele tiks-
teise all asetsevale seina naelale ja nihutatakse nurgikut laest sel-
lisele kaugusele, et tema teise haru serv asetseks lae pinnast
umbes 2 cm kaugusel. Pdrast seda litiakse nurgiku selle haru
kohale nael.

Nitd lastakse nurgik niipalju allapoole, et tema iilemine serv
oleks ruumi horisondijoonega (naeltega nr. 1 ja nr. 2 madaratud
joonega) lihel tasemel ja moddetakse kaugus nurgiku selle serva
ja lakke 166dud naelapea vaheline kaugus. Samal kaugusel ruumi
horisondist peavad asetsema ka teiste naelte pead, mis pérast
seda liliakse lae teistesse nurkadesse. Edasi jatkub t66 tavalisel,
eespool kirjeldatud viisil.
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Et lihtsustada sisemiste pindade véljarihtimist ja krohvikihi
pinna asendi madadramist, on viimasel ajal hakatud kasutama
S. 1. Appeli ja V. P. Ivanovi poolt esitatud spetsiaalset optilist
riista , ploskoopi” (joon 35, a).
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Joon. 34. Lae rihtimine
a — rihtlati ja vesiloodi abil; b — T-kujulise nésérloodi abll

Riist (joon. 35, b) koosneb optilisest torust 1, mis on asetatud
laagritele 2. Viimased on kinnitatud alusele, mille asetust voib
muuta kruvide 3 abil. Toru telje horisontaalsust kontrollitakse
vesiloodi 4 abil, Toru iihte otsa on paigutatud kamber 5 kinolambi
6 jaoks. Valguskiired, ldbides laatskondensori ja piludiafragma
(vaheseina) 11, jouavad toru teise otsa. Siin labib kiirtekimp pro-
jekteerimise objektiivi 7, teise piludiafragma ja kaks sisepeegel-
damisega prismat 8, kus kiired murduvad 90° all ning valjuvad
kahes suunas. Need prismad on kaetud kupliga 9. Riist seatakse
iles kolmjalal seinast nii kaugele, et kuppel oleks seinast eemal
3—4 cm. Parast seda kontrollitakse riista asetust (toru horisontaal-
sust) vesiloodi 4 abil, poorates selleks tugikruvisid 3.

Seejdrel liilitatakse sisse elektrivool ning, poorates toru 1 oma
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Joon. 35. Ploskoop:

@ — {lldvaade; b — ehituse skeem; 1 — optiline toru; 2 — laagrid; 3 — kruvid; 4 — vesilood; 5 — kamber; 6 — lamp;
7 — objektiiv; 8§ — prismad; 9 — kuppel; 10 — kruvi; 11 — piludiafragma



telje timber, juhitakse valguskiired seintele, mis kiilgnevad sei-
naga, kuhu tuleb iiles seada majakad. Kasutades mikromeetrilist
kruvi 10, seatakse riist iiles nii, et kummagi kiire kujutus (jilg)
mdlemal kiilgneval seinal oleks t66deldavast seinast ithekaugusel.
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Joon. 36. Krohvimine majakate jargi:
A — viljarihtimine noérloodi abil ja naelte sisselédmine (a);
B — lgipsist mérkide tegemine (b) ja majaka valmistamine rihtlati
alla visatavast mordist; C — krohvimine valmis majakate jargi (c)

Parast seda lahendatakse toru (optilisel torul oleva kruvi abil}
seinale vdi eemaldatakse sellest, piilides saavutada seda, et mdle-
mad kiired asetseksid tasapinnas, mis langeb iihte tulevase
krohvipinnaga (vastavalt krohvikihi ettendhtud paksusele). Kihi
paksus tehakse kindlaks kiirte kujutiste jargi kiilgnevatel sein-
tel. Poorates seejdrel toru oma telje iimber, jélgitakse kiire ase-
tust lael, kiilgnevatel seintel ja pdrandal. Valguskiired libisevad
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mooda neid pindu ja, asendades noori, mida tarvitatakse tavali—
~ sel valjarihtimisel, annavad v&imaluse kindlaks mé&éarata krohvi-
kihi 16pliku paksuse kogu téddeldava pinna ulatuses. Kui néiteks.
tundub, et seina pinnast véljaulatuvad ebatasasused nduavad
esialgselt valitud krohvikihi paksuse suurendamist, siis eemalda-
takse toru kruvi abil vajalikul mééral seinast ning sel viisil teos-
tatakse riista 16plik iilesseadmine.

Parast sellist optilise toru asetuse 16plikku reguleerimist (jare-
likult ka valguskiirte asetuse 16plikku reguleerimist), alustatakse
majaka madrkide tlesseadmist. Kuna ploskoobi torust véljuva
kiire asetus mddrab krohvikihi paksuse, tuleb margid iiles seada
nii, et kiir puutuks nende iilemist- otsa, samuti kui néériga rihti-
misel peab no6r puutuma sisselé6dud naelte paid.

Tuntud Moskva krohvija I. J. Saveljev organiseerib seda t66d
jargmiselt.

Kasutades tdpselt hooveldatud pikka rihtlatti, tdmbab t66line
kriidiga seinale vertikaalsed sirgjooned, milledel hiljem peavad
asetsema margid. Pdrast seda kinnitab ta redelilt joone iilemisse
otsa, risti seinaga umbes 25 cm pikkuse valgeks varvitud lati.
Sellel latil on hdsti naha valguskiire kujutis, mis kergendab eelne--
valt kipsist valmistatud markide tlilesseadmist.

Horisontaalsete pindade
(lagede) valjarihtimine plo-
skoobi abil ei ole nii hdlpus.
Selleks on vaja toru jaoks
spetsiaalset alust, mis peab
olema varustatud kolme kru-
viga ja ummarguse vesiloo-
diga toru vertikaalselt iiles-
seadmiseks. Riist tuleb tosta
lakke. Selleks tuleb ta ripu-
tada lakke 166dud inven- K/ﬁ
taarse konksu kiilge.

Parast seinte ja lae valja-
rihtimist alustatakse maja- Joon. 37, Inventaarsed metallmargid
kate {lesseadmist. Selleks
tehakse eelnevalt ,margid”,
madadrides varem sisselo6dud naelad moérdi sisse, nii et mordi
pealispind oleks naela peaga tasa (joon. 36). Naelte asemel kasu-
tatakse tihti spetsiaalseid inventaarseid metallmarke (joon. 37).
Uhel vertikaaljoonel asuvatele markidele asetatakse rihtlatt ja
kinnitatakse seina kiilge kas kipsmordiga voi spetsiaalsete naelte:
vOi surutite abil. Rihtlati alla visatakse mort (vt. joon. 36). Péarast
mordi kivinemist vdetakse rihtlatt &ra: seinale jdab krohvi--
riba — ,majak". Majaka pealispind mdédrabki krohvipinna ase-
tuse. Naelad ja metallmdrgid tuleb seejdrel korvaldada, et val-
tida roosteplekkide tekkimist krohvipinnale.

Sellised majakad tuleb reeglina teha samast mordist, mida _
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kasutatakse krohvimiselgi. Kui majakad teha puhtast kipsmor-
dist, siis tuleb need pérast krundi pealekandmist valja raiuda, sest
muidu vdib krohv hiljem nendes kohtades praguneda. Kuna Kips-
‘majakad tuleb pérast vélja raiuda ja tekkinud vaod kinni teha, ei
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Joon. 38. Majaklatihoidja ja selle ase-
tamine seinale (plaanis):
@ — majaklatihoidja; b — majaklati kin-
mitamine seinale; ¢ — majaklati kinni-
tamine seina nurka

ole selliste majakate kasuta-
mine otstarbekas, vaatamata
soodsale kipsmordi omadusele
kiirelt tarduda.

Mordist majakad tehakse
kahe krohvikihi — sisseviske-
kihi ja krundi paksused. Enne
viimistluskihi pealekandmist tu-
leb majakate pind naelharjaga
krobeliseks teha. Need maja-
kad tagavad tdiesti tasase
krohvipinna saamise ning ei
noua, kui nad ei ole kipsmor-
dist, hiljem vadljaraiumist ega
vagude kinnitegemist. = Kuid
nende valmistamine on kiillalt-
ki vaevandudev ning noduab
tunduvat ajakulu.

Krohvist majakate asemel
kasutatakse samuti puitmaja-
kaid, milleks on 3 X 4 cm rist-
16ikega latid (nurkades 4X4 cm),
mille pikkus on 20—30 cm
vorra ruumi korgusest lihem.
Sellised majakad paigaldatakse
vertikaalselt, liksteisest keskmi-
selt 1,5 m kaugusele. Latid kin-
nitatakse seinast kaugusele,
mis vordub krohvikihi paksu-
sega ja mille pealispind peab
sel juhul ihtima lattmajaka alu-
mise pinnaga.

Majaklattide kinnitamiseks
kasutatakse eriseadiseid — ma-
jaklatihoidjaid. Majaklatihoidja
(joon. 38) on varustatud kahe
kruviga. Uhega neist surutakse
ta vastu seinasse 166dud teras-
pulka, teisega — vastu majak-
latti.

Teraspulgad liitiakse seinasse vertikaali mooda, iliksteisest
1,3—1,4 m kaugusele. Seega tuleb tavalistes elutubades seina

‘korguse kohta kolm teraspulka.

Mordist majakaid kasutatakse tavaliselt kadsitsi krohvimisel.
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Peale selle soovitatakse mordist majakaid kasutada betoonpin-
dade ja metallvorkudele krohvimisel.

Puitmajakatel on see oluline puudus, et mérgumisel ja kuiva-
misel nad kommelduvad ning muutuvad seetdttu mitmekordseks
kasutamiseks kolbmatuks. Viimasel ajal on hakatud kasutama
ka metallist inventaarseid majakaid.

Joonisel 39 on kujutatud S. N. Schmidti konstruktsiooni inven- .
taarsed metallmajakad. Joonisel 39, a kujutatud majak kinnita-
takse selliselt, et ta jadks parast krohvikihi sisse. Joonisel 39, b
kujutatud majak asetseb tulevase krohvi-
kihi peal (vt. joon. 36). Esimene neist
(joon. 39, a) kujutab endast mittevordsete
kiillgedega nurkrauda 1 kiilgedega 25 ja
10 mm.

Pika nurkraua kummassegi otsa on
keevitatud lithike nurkraud 2 kiilgedega
25 mm. Mglemasse nurkrauda on tehtud
60 mm pikkused sisseldiked. Majakas ole-
vast sisseldikest pistetakse 1dbi seinasse
lo6dav kinnitusvarb 3; lithikeses nurk-
rauas olevast sisseldoikest — haak 4 iihes
tiilbmutriga (liblikmutriga) 5, mis surub
kinnitusvarva noutavasse asendisse. 8

Teist tiitipi (joon. 39, b) majakatel &\

puuduvad otstes tdiendavad lithikesed
nurkrauad. Majak kinnitatakse seina pin-

B

nast kaugele, mis v6rdub tulevase krohvi-

W = peig TS Joon. 39. Schmidti metall-
kihi ettendhtud paksusega. Krohvikihi ta- majakad:
sandamine toimub sel juhul spetsiaalsete o — kinnitamiseks krohvi-

kihi sisse; b — Kkinnitami-

silulattide abil. Viimastel on otstes vilja-
16iked, mis vastavad naabermajakate ase-
tusele.

seks tulevase krohvikihi
peale; 1 — majak; 2 — lii-
hikene nurkraud; 3 — Kkin-

nitusvarvad; 4 — haak;
Metallmajakad ei kdmmeldu ning an- Ao
navad tdapsema krohvipinna.

Mitmed krohvijad, nditeks novaator I. V. Jelagin, ei aseta
majakaid seinte sisepindadele vertikaalselt, vaid horisontaal-
selt — piki seina. Sel juhul seatakse tavaliselt iiles ainult kaks
majakat — iiks seina iilemisse ossa ja teine alumisse ossa. Mort
tasandatakse pika rihtlatiga v6i nurgikuga. Majakate tildpikkus
on sel juhul monevorra lihem; krohvija ei pea mordi tasandami-
sel rihtlatti edasi nihutades kummarduma. Kui krohvikihi tasanda-
miseks kasutatakse spetsiaalseid rullSabloone, tuleb samuti valja
rihtida kaks horisontaalset juhtlatti, mis on tihtlasi Sablooni rulli-
dele tugedeks. Uks latt kinnitatakse lae, teine podranda juurde.
Nende omavaheline kaugus peab vastama Sablooni pikkusele.
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6. ISEARASUSED FASSAADIDE VALJARIHTIMISEL

Fassaade krohvitakse reeglina majakate-jargi. Koikidel juhtu-
del tuleb eelkdige veenduda, et akna-avade asetus oleks dige ja
et akna-avade kiiljed ei kalduks korvale vertikaalist ja horison-

taalist (joon. 40).
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Joon. 40. Fassaadi valjarihtimine

Vertikaalsuse kontrollimiseks

kasutatakse noorloodi, horison-
taalsuse kontrollimiseks ndoori.

Suurtel vahekaugustel on parem

noori asemel kasutada pehmet
polefatud traati.

Avade asetuses esinevad eba—
tdpsused tuleb parandada enne
krohvitoode algust. Kui vead on
tahtsusetud, voib neid kérvaldada
ka fassaadi krohvimise protsessis.
Peale selle on vajalik kontrollida
pilastrite jne. asetuse ning mo0o-
tude tdapsust ning samuti hoone
nurkade vertikaalsust.

Fassaadi valjarihtimisel kasu-
tatakse raskema kuuliga noor-
loodi kui sisetoodel; see osutub
vajalikuks seetottu, et noorlood
tuleb alla lasta suuremalt kdrgu-

selt ja et tuleb véltida noo6rloodi kérvalekaldumist tuule mdjul.
Majakad asetatakse hoone kdikidele nurkadele ja akna-avade

kiilgedele. Koige sagedamini

kasutatakse mordist majakaid.

Mordi koostis peab olema sama mis krohvi aluskihis. Kipsi lisa-
mine pole lubatud. Mdénikord kasutatakse ka puitmajakaid. Kuid
need voivad kommelduda ja seega raskendada Oige krohvipinna

" saamist.

Kui fassaad krohvitakse dekoratiivsete mortide alla, tehakse
majakad ainult ettevalmistuskihtide paksused.

KONTROLLKUSIMUSED

vork

CoNRJoupwN -

pindadele?

Mida peab tagama pindade ettevalmistus?

. Millised nduded esitatakse krohvitavatele konstruktsioonidele?

Milles seisab kivipindade ettevalmistamine krohvi alla?

. Millega puhastatakse kivipindasid?

. Milleks tdkestatakse kivipindasid?

. Millistel juhtudel kasutatakse enne krohvimist traatpunutisi voi traat-

. Milles seisab puitpindade ettevalmistamine krohvi alla?
. Milleks tuleb lauad enne krohvimist 16hestada?
. Kuidas toimub krohvimattide ja iiksikute krohvipeergude l66mine

10. Milleks paigaldatakse majakad?
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35
12,
13.
14.
15.
16.

17,

18.

‘Milliseid téériistu kasutatakse pindade véljarihtimiseks?
*Millises jarjekorras toimub seinte ja lagede véljarihtimine?

Milliseid majakate liike kasutatakse krohvimisel?

Milleks on ette ndhtud majaklatihoidjad?

Mis on ploskoop ja milleks teda kasutatakse?

Millised isedrasused esinevad fassaadide valjarihtimisel?

Mida tuleb kontrollida fassaadide krohvimiseks ettevalmistamisel?
Millistele kohtadele seatakse fasaadidele majakad tiiles?



V1 PEATUKK

PINDADE KROHVIMINE

1. MORDI KANDMINE KROHVITAVALE PINNALE

Krohvimérdi pealekandmine toimub tavaliselt mitmes kihis.

Esimese, vahetult pinnale kantava nn. sisseviskekihi
ehk aluskihi paksus peab olema puitpindadel mitte iile 9 mm
(kaasa arvatud krohvipeergude paksus) ja kivi-, betoon- ning
tellispindadel — mitte iile 5 mm. See kiht on ettevalmistavaks
kihiks jdargmisele, peamisele kihile ning peab tagama viimase
kindlalt pinnal piisimist. Seetdttu peab sisseviskekiht tungima
pinna uuretesse ja pooridesse; puitpindade krohvimisel tditma
krohvipeergude vahed ning pealmise peergudekihi ja laudade
vahelise ruumi. Sisseviskekihti ei tasandata: see soodustab naket
tema ja pohikihi vahel.

Teine, pohikiht — krunt — tdidab kdik pinna ebatasasused
ning voéimaldab luua tasase krohvipinna.

Et krohvipinnale anda veelgi tasasemat ja siledamat ilmet,
kaetakse teine kiht kolmanda, nn. viimistluskihiga. Vii-
mistluskihi paksus on tavaliste krohvide puhul 2 mm; dekora-
tiivsete krohvide puhul 4—7 mm ja rohkem. See kiht tasandatakse
ja silutakse eriti hoolikalt.

Kuiv pind imab endasse krohvimérdist vett. See mdjub nega-
tiivselt krohvi tugevusele. SeetGttu tuleb kivipindasid (tellispin-
dasid ja kuiva betoonipinda) enne sisseviskekihi pealekandmist
niisutada pihustiga (kas hiidropuldi abil v&i vahetult veevéargist).

Krunt kantakse krohvitavale pinnale péarast seda, kui esimene
kiht on ménevorra kivinenud. Seejuures tuleb kips- ja tsement-
morte peale kanda vahetult pdrast sisseviskekihi tardumist ning
lubimérte siis, kui sisseviskekiht hakkab juba kuivama, s. 0. hak-
kab valgenema.

Krundi iga tiksiku kihi paksus ei tohi tiletada lubi- ja lubi-
kipsmértide puhul 9 mm ning tsementmértide puhul 5 mm. Krundi
iga kiht tihendatakse ja tasandatakse. Krohvi keskmine iildpaksus
(sisseviskekiht kaasa arvatud) ei tohi tiletada lihtkrohvi puhul
18 mm, paremakvaliteedilise krohvi puhul 20 mm ja kdrgekvali-
teedilise krohvi puhul 25 mm. Viimistluskiht kantakse pinnale:
pdrast krundi kuivamist, kui sellele s6rmega muljumisel ei jaa
jalge. Viimistluskihis kasutatav mort peab olema lastud 1dbi sdela
avadega 1,6 X1,6 mm.
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Enne viimistluskihi pealekandmist tuleb krundi pind puhas-—
tada mordipritsmetest (kui neid esineb). Kui krunt on liiga kuiva-
nud, tuleb seda veega niisutada: vastasel korral imbub niiskus
viimistluskihist krundisse, viimistluskiht kuivab kiiresti ja langebr
krundi kiiljest maha.

Viimasel ajal ptititakse iile minna mordi mitmes kihis peale-
kandmiselt mérdi iihekihilisele pealekandmisele, s. o. piiitakse
saada vajaliku paksusega krohvikiht iithe korraga, mitte kihtide
kaupa (nagu seda praegu peamiselt tehakse). On tehtud ettepane-
kud spetsiaalsete masinate ja mehhaniseeritud téoriistade kasu-
tuselevotmiseks, mis maarivad morti pinnale ning seda seal tihen-
davad ja viimistlevad. See iilesanne ei ole aga veel leidnud taiesti
rahuldavat lahendust, kuid tehniline mate jatkab tootamist selles
suunas. Morti saab holpsasti iihes kihis peale kanda seadeldisega,
mida lahemalt kirjeldatakse kdesoleva raamatu IX peatiikis.

Olenevalt ruumide otstarbest on ka nouded, mida esitatakse
krohvitoode teostamise hoolikusele, erinevad. Vastavalt sellele
jagunevad krohvid kolme liiki: lihtkrohviks ehk krohviks .paleti
alla”, paremakvaliteediliseks krohviks ehk krohviks ,rihtlati alla”
ja korgekvaliteediliseks krohviks ehk krohviks ,majakate jargi“.
. Lihtkrohvi puhul on néuded tdiesti tasase ja sileda pinna saa-

mise suhtes kdige vdiksemad. Seda krohvi kasutatakse teisejargu-
listes mitte-eluruumides, keldrites jne. Viimistluskiht jdetakse
lihtkrohvi puhul dra.

Paremakvaliteedilist krohvi kasutatakse tavalistes elamutes ja
ithiskondlike hoonete (klubide, koolide jne.) abiruumides. Sellele
krohvile esitatakse rangemad nduded: pealekantud krohvikiht
tuleb hoolikalt tasandada, krohvipinnal ei tohi esineda silmale
margatavaid ebatasasusi.

Kdige kvaliteetsem krohvipind saadakse majakate jargi
krohvimisel. Sel puhul tuleb eelnevalt ldbi viia eelmises peatiikis
kirjeldatud spetsiaalsed ettevalmistustood. Korgekvaliteedilist
krohvi kasutatakse iihiskondlike hoonete k&ikides pShiruumides,
fassaadidel jne.

Krohvitud pinnad peavad rahuldama krohvitéode teostamise:
ja vastuvotmise tehniliste tingimuste noudeid.

Krohvitud pindade &igest kujust kdrvalekaldumised, ebatasa-
suste arv ja mooted neil pindadel ei tohi liletada jargmisi suurusi:

a) tasapinnal lubatakse iga 2 jooksva meetri ulatuses (likskoik
millises suunas) lihtkrohvi puhul kuni 3 ja paremakvaliteedilise,
kdrgekvaliteedilise ning dekoratiivse krohvi puhul kuni 2 eba-
tasasust, kusjuures nende siigavus voi korgus ei tohi lihtkrohvi
puhul iiletada 5 mm, paremakvaliteedilise krohvi puhul 3 mm ja
korgekvaliteedilise ning dekoratiivse krohvi puhul 2 mm;

b) tdmmiste sirgjoonelistel osadel ei tohi sirgjoonest korvale-
kaldumine iiletada lihtkrohvi puhul 6 mm, paremakvaliteedilise:
krohvi puhul 3 mm ja korgekvahteedlhse krohvi puhul 2 mm;

c) kdverjoonelistel pindadel ja tommistel ei tohi kdrvalekaldu-
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‘mine raadiuse pikkuses iiletada lihtkrohvi puhul 15 mm, parema-
kvaliteedilise krohvi puhul 7 mm ja kdrgekvaliteedilise ning deko-
ratiivse krohvi puhul 5 mm;

d) akna- ja ukseavade kiilgede laiuse kdrvalekaldumised pro-
jekti kohaselt ei tohi iiletada paremakvaliteedilise krohvi puhul
3 mm ja korgekvaliteedilise ning dekoratiivse krohvi puhul 2 mm;
lihtkrohvi puhul kiilgede laiust ei kontrollita;

e) korvalekaldumised vertikaalist ja horisontaalist ei tohi tile-
tada: lihtkrohvi puhul — 15 mm ruumi kogu kdrguse véi pikkuse
(ehk laiuse) kohta; paremakvaliteedilise krohvi puhul — 2 mm
kdrguse voi pikkuse 1 m kohta, kuid mitte iile 10 mm ruumi kogu
korguse voi pikkuse kohta; koérgekvaliteedilise ja dekoratiivse
krohvi puhul — 1 mm korguse voi pikkuse 1 m kohta, kuid mitte
iile 5 mm ruumi kogu kérguse kohta ja 7 mm ruumi kogu pikkuse
kohta;

f) akna- ja ukseavade kiilgede, pilastrite, sammaste jne. sise-
ja valisnurkade servade koérvalekaldumised vertikaalist ja hori-
sontaalist ei tohi iletada: lihtkrohvi puhul — 10 mm kogu ele-
mendi kohta; paremakvaliteedilise krohvi puhul 2 mm k&rguse
voi pikkuse 1 m kohta, kuid mitte iile 5 mm kogu elemendi kohta;
korgekvaliteedilise ja dekoratiivse krohvi puhul — vastavalt
1 mm ja 3 mm.

Krohvimisel ei tohi esineda pragusid, kiithme, 6narusi, krobelist
pinda ja krohvimata kohti aknaaluslaudade, piirkondade, péranda-
liistude, kiittekehade, sanitaartehniliste seadmete jne. juures.

Krohvi naket seinaga kontrollitakse kerge haamriga koputa-
mise teel. Helitu kola (krohv ,kobiseb”) tGendab, et krohv on
seina kiiljest lahti. Viimistluskihi norka naket krundiga nditab
seejuures selle mahapudenemine.

Mort kantakse krohvitavale pinnale spetsiaalsete masinatega
voi kasitsi.

Mordi mehaaniline pealekandmine on praegusel ajal suure-
mal osal ehitustel peamiseks krohvimismeetodiks suurte pindade
krohvimisel. T66joudlus selle meetodiga té6tamisel on tunduvalt
suurem kasitsi krohvimisest ning seetdttu tuleb seda reeglina
kasutada. Kasitsi on lubatav krohvida ainult vaikesi pindu krohvi-
1606de tahtsusetu tildmahu korral.

Krohvimise protsess ise koosneb kahest peamisest operatsioo-
mist — mordi etteandmisest krohvimiskohale ja krohvitavale pin-
male pealekandmisest,

Mordi mehhaniseeritult pealekandmine

Mordi pumpamiseks tema valmistamiskohalt, s. o. mordisegisti
Jjuurest voi ajutise sdilitamise kohalt (kui mort saadakse tehasest
valmis kujul), pealekandmiskohale kasutatakse erimasinaid —
mordipumpi.

Mordipumpade abil saab krohvimérti modda torusid (mordi-
juhtmeid) mitte ainult korrustele pumbata, vaid ka krohvitavale
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pinnale kanda. Viimasel juhul t66tab mordipump tavaliselt koos
kompressoriga, s. 0. masinaga, mis toodab surudhku. Mérdijuhtme
ots varustatakse sel puhul pihustiga ehk diisiga. Viimase juurde
juhitakse kompressorist kummivoolikuga surudhk mérdijoa vélja-
paiskamiseks ja pihustamiseks kdrgendatud rohu all. Mitmed véi-
kese vbéimsusega pumbad varustatakse nn. dhupuhujatega (rotat-
sioonkompressoriga), mis on tiiles seatud pumbaga iihisele raa-
mile. Viimasel ajal on kasutusele véetud ilma surudhuta to6tavad
pihustid.

Mordipumpasid on mitmesuguse konstruktsiooniga ja erine-
vate voimsustega (1—6 m® morti tunnis). Mérdipumpasid vdimsu-
sega 6 ja 3 m® tunnis kasutatakse peamiselt mordi transportimi-
seks ja nimetatakse seetGttu tavaliselt transport-mordipumpadeks
(C-232, C-263 jt.). Mordi kandmiseks krohvitavale pinnale kasu-
tatakse krohvimis-mérdipumpasid voimsusega 1—2 m3 tunnis
(C-251, C-256 jt.).

Mordipumbad kaitatakse elektrimootoritega ja nad on aseta-
tud ratastele, et kergendada agregaadi teisaldamist.

Suure voimsusega mordipumpadest on levinum K. M. Sokolovi
ja D. I. Sokolovski pump vdimsusega 6 m? tunnis (C-232).

Joonisel 41 on toodud sellise pumba skeem. Mort imetakse
punkrist 1 1abi imemistoru 2 ja imemis-kuulklapi 3 kambrisse 4.
Viimane on piiratud kummist rdngasdiafragmaga 5. Elektrimootori
7 abil pannakse kolb 6 edasi-tagasi liilkuma, kusjuures iilekanne
toimub kahe paari hammasrataste ja vantmehhanismi 8 abil.

Joon. 41, Sokolovi ja Sokolovski mérdipump:
1 — punker; 2 — imemistoru; 3 — imemis-kuulklapp; 4 — tékamber; 5 — kummist
rongasdiafragma; 6 — kolb; 7 — elektrimootor; 8 — vintmehhanism; 9 — pumba-
kambri 60s; 10 — mordijuhe; 11 — surveklapp; 12 — dhukuppel; 12 — vee sissevala-
mise seadeldis; 14 — Kkaitseklapp; 15 — mordi viljalaskeklapp
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Mobjudes tootavale vedelikule — veele (millega on tdidetud
pumbakambri §3s 9), pohjustab kolvi edasi-tagasi lilkumine kum-
mist diafragma 5 pikkuse perioodilisi muutumisi, millega kaasub
mordi imemine 1dbi klapis 3 oleva ava tookambrisse 4 ning suru-
mine sealt klapis 11 oleva ava kaudu moérdijuhtmesse 10 ja Shu-
kuplisse 12.

Vesi valatakse O00nesse 9 ldabi sissevalamisseadeldise 13, mis
on varustatud kaitseklapiga 14.

Klapp 15 on ette ndhtud vajaduse korral iileliigse mordi valja-
laskmiseks kuplist 12 punkrisse 1.

Joon. 42. Moérdipump C-251:

e — iildvaade; b — konstruktiivne skeem: 1 — imemistoru; 2 — pdlv; 3 — imemis-

Klapp; 4 — téokamber; 5 — kolb; 6 — pumbakamber; 7 — lame kummist diafragma; |

8 — surveklapp; 9 — dhukuppel; 10 — manomeeter; 11 — vidntmehhanism; 12 — sisse- |
valamislehter; 13 — kaitseklapp

Mérdipump on monteeritud elektrimootoriga tihisele, ratastele 5
asetatud raamile. ‘
Joonisel 42, a on ndidatud kodumaa toostuse poolt viljalas- |
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tava ja viimasel ajal kdige enam levinud mérdipumba tldvaade,
joonisel 42, b — selle konstruktiivne skeem. Selliseid tihetiiiibilisi
pumpasid valmistatakse vOimsusega 1 m® tunnis (C-251), 2 m3
tunnis (C-256) ja 3 m3 tunnis (C-263).

Mort antakse punkrist vooliku kaudu imemistoruni 1, kust ta
labi polve 2 ja alumise kuulklapi (imemisklapi) 3 satub téokamb-
risse 4. Imemine toimub, kui kolb 5 liigub té6kambrist eemale
(joonisel 42, b paremale), mille tagajdarjel kambris 4 tekib héren-
dus. Pumbakamber 6, milles kolb liigub, on tdidetud veega ja eral-
datud tookambrist 4 kummist diafragmaga (vaheseinaga) 7.
Kui kolb liigub t66kambri poole (joonisel 42, b vasakule), pain-
dub diafragma vee survel kambri 4 sisemusse. Selle tagajdrjel
alumine kuulklapp (imemisklapp) 3 sulgeb sissevooluava ja iile-
mine kuulklapp (surveklapp) 8 surutakse moérdiga iilespoole. Nii
surutakse mort Shukuplisse 9, sealt mordijuhtmesse ning seda
mooda tookohta.

Pumba tiilaosa, nn. dhukuppel (sest tema iilemine osa on tdide-
tud 6huga) tasandab 166ke mordi etteandmisel mé6da mordijuhet.

Mort surutakse 6hukuplisse perioodiliselt, vaikeste annustena,
momentidel, mil diafragma on paindunud moérdi poole. Seejuures
surub mort alumise kuulklapi vastu pesa ja tostab iiles iile-
mise klapi, vabastades ava, mille kaudu mordiannus surutakse
kuplisse.

Kui ei oleks dhukuplit, siis saaks mort surutud vahetult mordi-
juhtmesse ja valjuks pihustist ebatihtlaselt, 166kidega. Surutuna
ohukuplisse surub mort selles ohu kord-korralt kokku, kuni
kuplis on saavutatud ettendhtud réhk. Olles alalise surve all,
rohub suruéhk mérdi Ghukuplist valja thtlaselt, 166kideta.

Réhku kontrollitakse manomeetriga 10. R6hk ei tohi iiletada
antud mordipumba passis ndidatud aarmist lubatavat rohku; kup-
pel on varustatud mordi vdljalaskeseadisega, millega saab pumpa
kas osaliselt v6i tdielikult mordist tiihjendada. Seadis koosneb
valjalasketorust ja kummiklapist. Mort lastakse vadlja samasse
paaki voi punkrisse, millest morti pumbati. Pumba osaline tiihjen-
damine toimub juhul, kui tahetakse vahendada etteantava mordi
kogust, tdielik — pérast t66de 16petamist. Kolvile annab edasi-
tagasi liikumise elektrimootor hammasrataste siisteemi ja vént-
mehhanismi 11 kaudu.

Pumbakamber 6 tdidetakse veega tditelehtri 12 kaudu enne
pumba kdivitamist. Kolb peab seejuures asetsema diafragmast
aarmisel kaugusel (joonis 42, b paremal). Taditelehter on varusta-
tud kaitseklapiga 13, mille vedru on valja reguleeritud suurimale
lubatavale survele (10 v6i 15 at). Kui rohk pumbakambris iiletab
lubatava vadrtuse (mis voib toimuda, kui réhu all olevas torus
‘tekib kork v6i ummistus), r6hub kolvi poolt survekdigul kokku-
surutud vesi klapi 13 kuulile ja vedrule, viimased liiguvad tiles-
poole ja vesi voolab vabanenud ava kaudu tditelehtrisse. Selle
tulemusena katkeb mordi edasiandmine ja pump tootab tiihikai-
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gul seni, kuni pumbakamber uuesti veega tdaidetakse. Seda tohib
teha aga alles parast ummistuse korvaldamist moérdijuhtmest.
Pump on monteeritud kaheteljelisele vankrikesele, mis ,on
varustatud kdepidemetega pumba teisaldamiseks. Masina tildpik-
kus on 1,24 m, laius umbes 0,5 m ja korgus 0,76 m; kaal 180 kg.
Joonisel 43 on kujutatud védikese litraaziga moérdipump MIJKC
(Rosmingrazdanstroi) voimsusega 1,0—1,2 m? tunnis. See on kuul-

. Punker

T Elektrimaotor
N
\\ Reduktor

il ,‘ I. ¥ oflf ol
i o i il

Joon, 43, Mérdipump MIJKC:

a — lildvaade; b — pumba osa konstruktiivne skeem: 1 — laadimispunker; 2 — ime-

misklapp; 3 — pumbakamber; 4 — kolb; 5§ — imemisklapi kdigupiiraja; 6 — surve-

Klapp; 7 — ohukuppel; 8 — stutser moérdijuhtme kiilgelihendamiseks; 9 — surveklapi
kdigupiiraja; 10 — manomeeter; 11 — kaitsetihvt; 12 — mordi vidljalaskekraan

klappidega kolbpump, kuid ilma diafragmata: kolb liigub vahe-
tult mordis endas.

Pumba iilemisse otsa on kinnitatud toitepunker 1. Sellest ime-
takse mort labi imemis-kuulklapi 2 kambrisse 3. See toimub kolvi
4 liikumisel kambrist eemale (joonisel 43,b vasakule), mille taga-
jarjel kambris tekib hoérendus ning kuulklapp 2 laskub kaigu-
piirajale 5. Vastupidisel kolvikdigul (joonisel 43,b paremale)
suleb klapp 2 mordi r6humise tottu sisselaskeava ja mort suru-
takse kambrist 3 1dbi kuulklapi 6 Ghukuplisse 7 ning sealt edasi
stutseri 8 kiilge iihendatud mérdijuhtmesse. Klapi 6 (mis kolvi
liikkumisel paremale surutakse mordi poolt avast eemale) kdigu-
piirajaks on pesa 9. Ohukupli 7 tilesandeks on rohu {ihtlustamine,
et mordi etteandmisel mordijuhtmes ei tekiks 166ke. Rohku
kontrollitakse manomeetriga 10 ja see ei tohi iiletada 15 at. Kui
rohk iiletab iubatava vaartuse, katkeb mordipumpamine auto-
maatselt, sest sel juhul 16igatakse labi kaitsetihvt 11, mis ithendab
kolbi kolvivarrega. Mordi véaljalaskmiseks Ghukuplist 7 (pdrast
toode 1opetamist) on kraan 12. Kolb kditatakse elektrimootoriga
(joon. 43,a) ja ta teeb 83 tockaiku minutis. Elektrimootori ja
pumba vahele on iiles seatud reduktor, mille iiheks iilesandeks
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on poorete arvu vihendamine. Pumba md&doted: pikkus 1,3 m,
laius 0,8 m ja korgus 1,0 m.

Sama suure vdimsusega on olemas ka teistsuguse konstrukt-
siooniga pumpasid. Peale selle on olemas aparaate (,KP-HM" jt.),
milledes mordi etteandmine toimub surudhu abil. Sellistel mordi-
pumpadel on vorreldes mehaaniliste pumpadega rida puudusi,
milledest eriti tuleb esile tdsta kahte: nad ei saa tootada ilma
tunduva voimsusega kompressorita ja mordi valjatulek pihustist
toimub ebaiihtlaselt.

Joon. 44. Dosaator-transportéér DTC-1 kuivade sideainete etteandmiseks:

a — ilildvaade; b — 1dige: 1 — liitisikamber; 2 — tookamber; 3 — koonussulgurid;

4 — raam Uhes ratastega; 5 — doseerimisvoll; 6 — siiber; 7 — tiihjendamiskam-

ber; 8 — ohutorud; 9—10 elektrimootor ja reduktor; 11 — segisti; 12 — kiepide;
13 — toitetoru

Modningaid raskusi valmistas kipsi vdi tsementi sisaldavate
mortide pumpamine, sest need sideained tarduvad kiiresti. Kiiresti
tarduvatel sideainetel valmistatud mérte saab- pumbata ainult
lihematele vahekaugustele ja vahetult pédrast nende valmista-
mist. Kuid nttid on ka need raskused korvaldatud sel teel, et lubi-
kipsmérte antakse ette koos kipsi tardumise aeglustajaga voi
juhitakse kuiv sideaine vahetult pihustisse (kus toimubki tema
segamine lubimordiga).
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Praegu on olemas seadeldisi, mis transpordivad kipsi voi
monda teist kuiva pulbritaolist sideainet kindlaksmdaratud kogus-
tes (vastavalt mordi antud koostisele). Nende hulka kuulub
A. E. Surzanenko dosaator-transportoor (joon. 44).

See aparaat koosneb kahest kambrist: liilisikambrist 1 ja t66-
kambrist 2. Kahe kambri ja kahe sulguri olemasolu tagab aparaadi
pideva tootamise. Sel ajal kui aparaat tootab, andes to0kambrist
vdlja materjali, toimub litsikambri tditmine, millest materjal
laaditakse uimber t6okambrisse ilma aparaadi t66d katkestamata.
Molemad kambrid on varustatud koonussulguritega 3. T66kamber
on kinnitatud tugiplaadile, mis on asetatud ratastega varustatud
raamile 4.

Dosaator-transportoori laadimine toimub labi litisikambri 1
toitelehtri. Tookamber 2 on sel ajal rohu all ja tema koonus-
sulgur 3 on tihedalt oma pesasse surutud. Kui kamber 1 on kuiva
sideainega tdidetud, suletakse tiilemine koonussulgur vinnak-
hoova abil ja avatakse kraan, mille kaudu toimub Shu sissejuh-
timine kambrisse. Véljalaskekraan peab olema sel ajal suletud.
Kambri 1 taitumisel dhuga tasakaalustuvad rohud mdlemas kamb-
ris, tookambri 2 sulgur avaneb sideaine raskuse mojul (voi ava-
takse vinnakhoova abil) ja materjal voolab tilemisest kambrist
alumisse.

Tookambri alumisse ossa on paigutatud poorlev doseerimis-
voll 5, mis on varustatud taskutega materjali haaramiseks. Do-
seerimisvolli kohale on iiles seatud siiber 6 iihes reguleerimis-
kruviga. Dosaatori volli alla on paigutatud tithjendamiskam-
ber 7 ithes 6hu juurde- ja daravoolutorudega 8, millede stutserite
kiilge tthendatakse Ghuvoolikud.

Doseerimisvoll teeb 26 tiiru minutis ning kditatakse elektri-
mootoriga 9 (véimsus 0,6 kW) reduktori 10 kaudu, mis vahendab
mootori poorete arvu.

Doseerimisvolli poorlemisel haarab viimane oma taskute abil
sideaine kaasa; doseerimisvolli kanalite iihtelangemisel tiihjen-

Kuiv sideaine 7
2 é %
4
v/ nf‘}é’% %d‘; I}y g 79
U : \Surudhk L 7

6
Joon. 45. Tigutoitja kuivade sideainete etteandmiseks:

1 — laadimislehter; 2 — tigu; 3 — kamber; 4 — sulgur (klapp); 5 — sega-
miskamber; 6 — viljalasketoru; 7 — elektrimootor; 8 — reduktor
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damiskambriga 7 kantakse sideaine sealt suruéhuvooluga vooliku
kaudu pihustisse. Vollile langeva materjali kogust reguleeritakse
siibriga 6 (avades viimast kas suuremal vdi vahemal madral).

Kuiva sideaine kobestatud seisukorras hoidmiseks on siibri 6
kohal elektrimootoriga 9 kaitatav kolme labidaga segisti (kobes-
taja) 11.

Seade on monteeritud kahele rattale. Liilisikambri kiilge on
kinnitatud k&epide 12, mille abil toimub dosaatortransportoori
teisaldamine ja kummutamine (doseerimisseadise puhastamisel).

Surudhuga toitmiseks on molemad kambrid varustatud ohu-
juhtmestikuarmatuuriga. Kompressorist tulev surudhk antakse
liltisikambrisse kraaniga suletava toitetoru 13 kaudu ning tiihjen-
damiskambrisse 7 — mooda ohutoru 8.

Joonisel 45 on kujutatud kruvitoitja (tigu), mis on samuti ette
nahtud kuivade sideainete pneumaatiliseks transportimiseks. Leht-
risse 1 laaditud kips (v0i moni teine materjal) langeb kruvile 2.
See kruvi (tigu) asetseb kambris 3, mille valjuv ots suletakse
tihedalt klapiga 4. Suruohk juhitakse kompressorist kambrisse 5,
kus ta seguneb kipsiga, mis tuleb kambrist 3 klapi 4 avamisel.

Ohu ja sideaine segu pressitakse ldbi vdljalasketoru 6 torusse
ja saabub selle kaudu korrustele, kus ta vdlja laaditakse tarbi-
mispunkritesse — tstiklonitesse.

Pumpade abil transporditava mérdi pealekandmiseks krohvi-
tavale pinnale kasutatakse pihustit, millesse tihte voolikut mé6da
tuleb mort ja teist mooda surudhk, mis pihustab mordi selle vilja-
tulekul pihustist.

Joonisel 46 on ndidatud mordi pihustamiseks kasutatav
N. M. Petrovi ja N. A. Ruffeli konstruktsiooni pihusti.

Mort tuleb sellesse vooliku 1 kaudu, 6hk — vooliku 2 kaudu.
Kambris 3 kohtab 6hk morti ja paiskab selle labi diitisi 4. Mordi

Joon. 46. Pihusti lubimordi pihustamiseks:

1 — morti etteandev voolik; 2 — ghuvoolik; 3 — kamber; 4 — pihusti
diilis; 5 — ohku etteandev toruke; 6 — muhv; 7 — kruvi torukese
kinnitamiseks; 8 — Shu etteandmise kraan; 9 — mutter
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pihustamise reguleerimine toimub diiiisi ja 6hku etteandva toru-
kese 5 vahelise kauguse muutmise teel. Seda torukest v6ib muh-
vis 6 edasi-tagasi nihutada ja kinnitada kruviga 7. Ohutoru
lahendamisel diiiisile saadakse laiem ja tugevam mérdi pihus-
tamine. Torukese nihutamine pihustist kaugemale kutsub esile
pihustumiskoonuse ahendumise. Mordi pihustamiseks antava
ohuhulga reguleerimiseks on kraan 8. Diilisi 4 vdib vahetada
teistsuguse ava labim&dduga (10, 12 ja 14 mm) diiisiga ja samuti
asendada kulumise korral uuega. Diiiis kinnitatakse mutriga 9.

Joon, 47. Pihusti, millega mo6rt pihustatakse ilma
surudhuta:

a — Abramovi konstruktsiooni pihusti tildvaade ja skeem:

1 — koonus; 2 — king; 3 — diilis; 4 — mutter; 5 — Kkraan;

b — Andrejevi konstruktsiooni pihusti skeem: 1 — kooni-

line kere; 2 — king; 3 — diilis; 4 — mutter; 5 — kruvi;
. 6 — stutser; 7 — muhv

On olemas ka teistsuguse konstruktsiooniga pihusteid.

Viimasel ajal on hakatud kasutama erilisi pihusteid, mis ei
vaja mordi pihustamiseks surudhku. Joonisel 47 on toodud sel-
liste pihustite konstruktsioonide néiteid.

Abramovi siisteemi pihusti (joon. 47,a) koosneb koonilisest
torust (kerest) 1, kingast 2 ja koonilisest diitisist 3, mis kinnita-
takse kingale mutri 4 abil. Toru I laiemasse otsa on paigutatud
korkkraan 5. Valjumisava 1dbim46t on 10 mm.

Toru 1 koonilise kuju tottu saavutab seda labiv moért tunduva
kiiruse ning, sattudes kinga, hakkab po6odrlema. Diiisist vdljub
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mort koonusekujulisena ning kantakse pinnale pihustatuna. Voim-
sate mordipumpadega tootamisel ulatub mordikoonuse ehk nn.
fakli pikkus tile kolme meetri, mis voimaldab morti peale kanda
seinte ilemisele osale ja lagedele ilma to6lavasid kasutamata.

é77
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Joon. 48. Pihustid lubi-kipsmérdi pealekandmiseks:

a — SurZanenko siisteemi; b — Bokitko ja PantSuki siis-
teemi: 1 — kummist diilis; 2 — kamber, kus mért kipsiga
segatakse; 3 — kummivoolik (segamiskambri seinad)

Joonisel 47, b on kujutatud Andrejevi konstruktsiooni pihusti,
mis on samuti ette ndhtud moérdi pihustamiseks ilma kompressori
abita. See pihusti koosneb koonusekujulisest kerest 1, mille esi-
mene osa laieneb kingaks 2, diilisist 3, mis kinnitatakse kere kiilge
mutri 4 abil, kruvist 5, stutserist 6 (kummivooliku iihendamiseks,
mille kaudu toimub mérdi etteandmine) ja muhvist 7, mis ithendab
pihusti keret stutseriga.

Vooliku kaudu keresse 1 tulev mért juhitakse suure kiirusega
kinga 2, kus ta, kohtudes kruvi 5 labidatega, saab peale kulgeva
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liikumise veel poorleva liikumise. Selle tulemusena paisatakse
mort ditsist valja laia, koonusekujulise faklina.

Lubi-kips- v&i tsement-lubimértide pealekandmiseks kasuta-
takse A. E. Surzanenko poolt esitatud spetsiaalset pihustit (joon.
48, a), milles lubimordi segamine kuiva sideainega (kipsi voi tse-
mendiga) toimub kolmeosalises kambris.

M. V. Bokstko ja K. N. Pant$uki siisteemi pihusti (joon. 48, b)
lubi-kipssegude pealekandmiseks erineb eelmisest selle poolest,
et seal toimub lubimérdi segamine kipsiga Ghukeseseinalises kum-
mist kambris. Moérdi pulseerimisel, juhul kui mérdi etteandmine
pumbaga toimub iiksikute 166kidega, vGib niisugune kamber oma
kuju vastavalt muuta. Seejuures korvaldatakse (voi igal juhul
vahendatakse, vorreldes metallpihustitega) Kkipsi kleepumine -
kambri seinte kiilge. Kui kleepumine siiski esineb ja kambri sein-
tele moodustub mordikoorik, siis kummist kambri -elastsete,
painduvate seinakeste tottu ei valmista selle kooriku korvalda-
mine raskusi. Selleks on kiillaldane lihtsalt kdega suruda kambri
seintele: koorik tuleb seinakese kiiljest lahti ning kantakse mordi-
joaga eemale. Ohku koos kipsiga etteandev toru 16peb samuti
kummist diitisiga 1, mis t66tab tagasiloogiklapina: kui surve sega-
miskambris 2 tiletab surve torukeses, surutakse kummist diilis
kokku ja see ei luba lubimérti kambrist 2 6hutorusse sattuda.

Viikeste t66mahtude korral kasutatakse monikord lubi-kips-
vOoi tsement-lubimortide ja samuti Shukese viimistluskihi peale-
kandmiseks kerget teisaldatavat aparaati — A. Z. Magali konst-
ruktsiooni mordipritsi.

See aparaat (joon. 49) koosneb 5 1 mahutavusega koonuse-

\M["Udﬁk

Joon. 49. Mordiprits:

a — vertikaalsete pindade jaoks; b — lagede jaoks: 1 — paak; 2 — silinder; 3 — diiiis;
4 — surudhku ette_:mdev toru; 5 — piirdekruvi; 6 — kéepide
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kujulisest paagist 1, alumisest silindrilisest osast 2 ja vahetatavast
dutsist 3.

Silindri ja diiisi suhtes on tsentraalselt kinnitatud toru 4, mille
kaudu toimub surudhu andmine kompressorist.

Paaki 1 valatud mort langeb silindrisse 2 ja sealt diisi 3, kust
ta surudhujoa poolt hooga vilja paisatakse. Kui mordi vdljapais-
kumine toimub suurte rditsakatena, tuleb poéorata piirdekruvi 5,
vdhendades sellega Ghutoru ja diitisi valjumisavadevahelist kau-
gust. ;

Krohvija-operaator hoiab mordipritsi kdepidemest 6 krohvi-
tava pinna lahedal, juhtides sellele mérdijoa, abito6line aga laadib
kopaga morti aparaadi paaki.

Mordiprits, mis on ette ndhtud mordi pealekandmiseks hori-
sontaalsetele voi kallakpindadele (joon. 49, a), erineb vertikaal-
sete pindade krohvimiseks ettendhtud aparaadist (joon. 49, b)
diitisi asetuse poolest paagi suhtes. ‘

Reeglid mordi pealekandmiseks mordipumpadega. Krohvija-
operaator peab moérdi mehaanilisel pealekandmisel kinni pidama
jargmistest reeglitest ja operatsioonide teostamise jarjekorrast.

Enne t66de algust tuleb:

1) tle vaadata koik krohvimiseks ettendhtud pinnad ja kont-
rollida, kas nad on krohvimiseks ette valmistatud (majakad iiles
seatud, krohvipeerud 166dud jne.);

2) ara markida t66 alguspunkt ja edasine t66 teostamise jarje-
kord, et valtida ebatootlikke iileminekuid ning sellega kaasuvaid
mordipumba tooseisakuid voolikute sagedase lihest kohast teise
imberpaigutamise tottu;

3) lahti votta ja tle vaadata pihusti, kontrollida, kas Ohku
etteandev toru asetseb pihusti tsentris, kontrollida mordi- ja dhu-
voolikute iihendusi pihustiga, koiki voolikute iileminekukohti ja
ihendusi;

4) kontrollida pumba motoristi ja kompressori motoristi vahe-
lise signalisatsiooni korrasolekut;

5) vdlja valida koht, kus on kéige hélpsam krohvimist teos-
tada (haarata suuremaid pindu);

6) panna ette kaitseprillid silmade kaitseks korvaleporkuvate
mordipritsmete eest, madrida kded sisse vaseliiniga ja tdmmata
katte kindad, et valtida naha s66bimist lubja poolt;

7) anda motoristile signaal agregaadi (algul kompressori ja
seejarel mordipumba) kdivitamiseks.

Tooprotsessi kestel tuleb:

1) hoida pihusti krohvitavast pinnast 0,4—0,5 m kaugusel
(tootamisel vaikese vOimsusega moérdipumpadega, nagu C-251,
»~Rosmingrazdanstroi” jt.), juhtides morti pinnale 60—90° nurga
all;

2) mort peale kanda tilevalt allapoole; krohvida algul laed,
siis seinad;

3) krohv peale kanda ndutavas paksuses kihtide kaupa (kahes-
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kolmes kihis paksusega igaiiks 6—7 mm), kusjuures esimene, alu-
mine kiht peab olema teistest hem; iga jargnevat kihti voib peale
kanda pdrast eelmise kihi tardumist voi lubjamérdi korral siis,
kui eelmine kiht on valgeks tombunud;

4) valtida paljaste, s. 0. mordiga katmata pindade moodustu-
mist ning samuti mordi kuhjumist tiksikutesse kohtadesse, millega
kaasub moérdi mahavalgumine;

5) organiseerida voolikute teisaldamist korruse piirides selli-
selt, et seejuures ei tuleks mordi etteandmist katkestada; jalgida,
et voolikud ei moodustaks s6lmi ega murdekohti;

6) morti peale kanda korruste kaupa, alates tilemisest korru-
sest ja minnes jark-jargult allapoole kuni alumise korruseni, mis
kergendab ja kiirendab voolikute timberpaigutamist;

7) voolikuid thelt korruselt teisele timber paigutada pdarast
masina tdielikku seiskamist ja voolikute tiihjendamist;

8) jalgida voolikute iihenduskohtade tihedust jatkudes; kdige
vahemagi nérgenemise avastamisel jatkus seisata otsekohe pump,
korvaldada viga, pingutades mutrit voi vahetades tihendi (mordi-
juhtmete ummistused tekivad sageli ebatihedate tihenduste tGttu,
mis lasevad vett labi);

9) ummistuse tekkimisel mordivoolikus pihusti juures anda
signaal pumba seiskamiseks, oodata kuni vorgus rohk langeb,
votta dra pihusti (pump peab seejuures seisma), valja taguda
moodustunud morditomp ja vdalja lasta voolikutest mort; see-
juures on vaja jalgida seda, et korgi korvaldamisel ootamatult
valjapaiskuv mordijuga ei oleks suunatud laheduses viibivatele
toolistele;

10) pihusti diitisi kulumisel, millega tavaliselt kaasub mordi
liiga tugev laialipritsimine, vahetada otsekohe diiiis.

Parast t66de lopetamist tuleb:

1) enne masina l6plikku seiskamist eemaldada kogu mort voo-
likutest, puhudes nad ldbi surudhuga;

2) votta pihusti lahti ja puhastada hoolikalt mordist, sest sdi-
linud mordiosakesed pohjustavad kivinenult pihusti ebadige
tootamise.

Ohutustehnika. Mordipumbaga tootamisel tuleb manomeetri
abil jdlgida pumba poolt arendatavat réhku; kui réhk tGuseb iile
lubatava piiri, tuleb t66tamine otsekohe 16petada (pump seisata).
Mordipumba iilesseadmiskoht ja operaatorite-krohvijate to6kohad
peavad olema tihendatud haireteta tootava signalisatsiooniga.

Mordi etteandmisel voolikuid mooda ei tohi voolikut jarsku
painutada, sest seejuures tekkiva suurema rohu mojul v6ib voolik
16hkeda voi end pumba stutseri kiiljest lahti kiskuda.

Ulekdigukohtadel peavad voolikud olema kaetud iilekaigu-
sillakestega.

Mordipumba pihusti juures tootav krohvija-operaator peab
olema varustatud kaitseprillidega. Pihusti diitisi vGib puhastada
ainult parast kompressori seiskamist v6i vdljalilitamist, kui toru
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voi voolik ei ole rohu all ning pihustil v6i voolikul olev ventiil
on suletud.
Mordipumpa ja teisi mehhanisme véivad teenindada toolised,

kes on ldbi teinud spetsiaalse ettevalmistuse ja instruktaazi
ohutustehnikas.

Mordi pealekandmine kasitsi

Mbrdi viskamine paletilt. Lihtsamaks mordi késitsi pinnale
kandmise meetodiks on selle viskamine paletilt. Seileks on vaja:

palett (joon. 50) — metallist (duralumiiniumist) v&i puidust
kilp moddetega 40 X 40 voi 40 < 45 cm;
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s i ™
’ Kilp
: e Kaepide
dea
' Kummirongas
| Ketas
\ | J
l
1
B T T sl |I5
: 3 Tl __T
o !
Wy S
. ; —
S il
Joon. 50. Paletid:
a — metallist; b — puidust
krohvikellu — kdepidemega varustatud 1—2 mm pak-

sune metallplaadlkene (joon. 51, a);
rullidel v6i ratastel teisaldatav mérdikast (joon. 52);

monikord kasutatavad lihtsad jalgadel asetsevad teisaldatavad
kastid ei ole nii otstarbekad.

Krohvija, vottes vasakusse kitte paleti, paneb sellele kelluga

kastist morti ning viies paleti krohvitava koha juurde, viskab
mordi kelluga pinnale (joon. 53).
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Joon. 51. Tooriistad mordi peale-
viskamiseks:
@ — krohvikellu; b — Saulski Kkopp;

¢ — Iljuhhini kiihvel

Seina krohvimisel asetub kroh-
vija poolpoordega seina poole ja
viskab kiirete kaeliigutustega
morti seinale. Palett hoitakse ho-
risontaalses asendis vastavalt kas
korgemal v6i madalamal, olene-
valt sellest, kui korgel asetseb
krohvitav koht porandast voi lau-
disest. Lae krohvimisel hoitakse
palett umbes 6la korgusel ja visa-
takse morti tles paleti kohale,
voimaldades sellega allalangevat
morti paletiga kinni ptitida.

Mordi viskamine kopaga ja
kiihvliga. Toojoudlus kasvab tun-
duvalt, kui mort visatakse krohvi-
tavale pinnale vahetult kastist
kas kopa (vt. joon.51, b)vdéi kithv-
liga (vt. joon. 51, ¢). See mee-
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tod nduab aga spetsiaalset treeningut, olles seotud teatud liigu-
tuste tdpse teostamisega kindlas jarjekorras.

Mordi viskamisel seinale A. S. Saulski kopa abil (vt. joon.
51, b) asetub krohvija poolpoordes seina poole (joon. 54, a), votab
kastist morti ja lahendab mordiga tdidetud kopa seinale, hoides.
seda seejuures horisontaalasendis. Siis kallutab ta koppa ja tdm-
bab seda selles asetuses paralleelselt seinaga (joon. 54, b). Kopa
jarsul peatamisel paiskub mort seinale. Krohvija kiillaldase vilu-
muse korral jadb mort seinale iihtlase 6hukese kihina.

Mordi viskamisel laele tuleb moérdiga tdidetud kopp tosta
horisontaalasendis rinna korgusele ning seejdrel kiire liigutusega
laeni viia ja tommata piki lage.

Joon. 54. Mordi viskamine seinale kopaga

Tootamisel novaator 1. P. Iljuhhini kiihvliga (vt. joon. 51, c)
haarab krohvija kiihvlist kahe kdega kinni: ithega eesmisest liiku-
vast kdepidemest ning teisega tagumisest kinnisest kdepidemest.
Votnud kastist mérdi, p66rdub krohvija vasaku kiiljega seina
poole, viib kiithvli kiire liigutusega, mdningal mdé&ral kallutatud
asendis, seina juurde ning, peatades jarsult kiihvli, paiskab mordi
seinale (joon. 55).

Kopaga v6i kithvliga voib morti peale kanda kaks-kolm korda
rohkem kui krohvikelluga. Seejuures vaheneb (vorreldes krohvi
viskamisega paletilt) operatsioonide arv, sest ei ole vaja morti
kastist kellu abil paletile asetada. Selle tulemusena on té6tamisel
kopa vo0i kithvliga t66j6udlus krohvija kiillaldase vilumuse korral
killaltki suur.
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Kopagavdi kiithvliga
tootamisel soovitatakse
kasutada vahemalt kaht
teisaldatavat kasti: kuni
tarvitatakse morti tihest
kastist, taidavad abitoo-
lised teise ning veere-
tavad krohvija tooko-
hale.

Mordi pealemddri-
mine. Metallvorgule
krohvimisel ei visata
sellele morti, vaid maa-
ritakse kas terassiluti
voi kellu abil paletilt
voOi paleti endaga. Kui
morti  mitte maadrida,
Joon. 55. Mordi pealekandmine Iljuhhini V,E?‘ld visata b Yorg_,lﬂ,e'

kithvliga siis osa morti ldabib
vorgu ning kulutatakse
seega asjatult.

Kasitsi krohvimisel maarivad moned krohvijad ka tlejadnud
juhtudel morti (krunti) pinnale. Kéige sagedamini kantakse maa--
rimise teel peale viimistluskiht. Selleks kasutatakse puidust voi
kummist poolhodruteid ja terassilujaid.

= G g $/2/% /

2. PEALEKANTUD KROHVIKIHI TASANDAMINE JA VIIMISTLEMINE

Tasandamine poolhoorutite abil. Kasutatakse mitmesuguste
mooddetega poolhddruteid. Suurtel pindadel kasutatakse krohvi-
kihi tasandamiseks suuri poolh&druteid pikkusega 1,2 m (joon.
56, a). Keskmisi poolhdoruteid pikkusega 0,8 m (joon. 56, b) tarvi-
tatakse mordi tasandamiseks vdiksematel pindadel, nditeks kit-
sastel aknapostidel, ning samuti mordikihi tksikute kohtade
taiendavaks tasandamiseks. Vdikest poolhddrutit (joon. 56, c)
kasutatakse vaikeste pindade korral. Selle poolhodruti viltust
otsaserva kasutatakse nurkade viimistlemiseks.

Poolhoorutite tooea pikendamiseks soovitatakse hoodruti iihe
pikiserva kiilge liiia 20—25 mm laiune terasriba.

Tootamisel poolhddrutiga tuleb votta mblema kdega kdepide-
mest kinni (otstele ldhemalt), seista ndoga seina poole ja asetada
poolhddruti nurga all vastu seina selliselt, et tema alumine serv
puutuks mordikihi pealispinda ning tilemine oleks sellest 5—6 cm
vorra eemal (joon. 57, a). Parast seda tuleb poolhddrutiga tom-
mata alt tlespoole, sirutades seejuures kded vélja ja surudes
kergelt mordile. Mordi paremaks tasandamiseks ja tihendamiseks
tuleb poolhd6drutit edasi nihutada siksak-kujuliselt, poorates teda
kergelt vaheldumisi paremale ja vasakule.
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Kui selliselt on labitud kogu moérdiga kaetud pinnaosa, tuleb
poolhdoruti asetada seinale vertikaalselt ja tasandada mordikiht
poiksuunas — piki seina (joon. 57, b).

Tasandamisel ei tohi poolh&drutit nihutada iilevalt allapoole,
sest sel juhul hakkab mort poolhddrutile jdrele roomama. Pool-
hoorutit ei tohi seina kiiljest jarsku eemaldada, sest sel juhul véib
mort end seina kiiljest lahti kiskuda, vaid poolh&druti tuleb seina
kiiljest eemaldada sujuvalt, n. 6. kdigu pealt.

Joon. 56. Poolhoorutid:
a — suur; b — keskmine; ¢’ — vidike; d — lae

Mordi tasandamisel laes tuleb poolhddruti asetada nurga all
mordikihi pinnale, nii et endale léhemal olev hooruti serv oleks
tasandatavast pinnast 2—3 cm eemal; mérti tuleb tasandada tagasi
astudes ja kergelt poolhdorutile surudes. Labides t6616igu thes
suunas, tuleb sama teha ka vastupidises suunas.

Mordikihi tasandamiseks laes on sobiv kasutada spetsiaalset
25 cm laiust poolh&drutit (vt. joon. 56, d). Poolh&oruti suurem
laius vGimaldab sellele koguda tasandamisel draldigatud morti.

Mordikihi 16plikul tasandamisel kontrollitakse krohvitud pinna
oigsust. Selleks asetatakse pinnale rihtlatt eri suundades: hori-
sontaalselt, vertikaalselt ja kallakasendis. Kontrollimiseks kasu-
tatakse pikka kontrollrihtlatti. Lagede krohvi kontrollimisel ase-
tatakse rihtlatt enda ees olevale krohvikihipinnale ja nihutatakse
seda siis enda poole. ;
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Tasandamine silulatiga. Silulatti kasutatakse mordi
tasandamisel majakate jargi, mis ei ole asetatud krohvikihti, vaid
selle pinnale. Silulatil on otstes valjaldiked (joon. 58), milledega
ta surutakse vastu majakaid, nihutades teda samaaegselt alt iiles.

Joon. 57. Moérdikihi tasandamine poolh6oruti
abil

Silulati keskmise laia osa pikkus peab olema natuke vdiksem
majakatevahelisest kaugusest, et voimaldada silulati edasinihuta-
mist siksakjoont mooda. Uksikuid defektidega kohti Kkrohvis

parandatakse poolh&drutiga.

Joon. 58, Silulatt

Tasandamine pikkade rihtlattidega ja Sab-
loonidega. Moérdi tasandamisel majakate jargi kasutatakse
samuti pikki rihtlatte ja mitmesuguseid Sabloone.

Kui krohvikihis olevad majakad on asetatud vertikaalselt, siis
mort tasandatakse ja ldigatakse rihtlatiga, mida nihutatakse ma-
jakate pinda méoda alt tlespoole, nii et rihtlatt oleks tihedalt
surutud vastu majakaid.

Mbonikord kasutatakse selleks otstarbeks pika varrega riht-
latti, millega on voimalik tasandada krohvikihti kuni 3 m kérgu-
seni (joon. 59). Selline rihtlatt tehakse kas puitlatist v6i nurk-
rauast, mis kinnitatakse pika puitvarre kiilge. Nurkraua serv 16i-
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kab hasti dra koik krohvimordi ebatasasused ja puhastab iihtlasi
ka majakate pindasid.

Mbdned krohvijad, naiteks meister-novaator 1. V. Jelagin, ei
aseta majakaid vertikaalselt, vaid horisontaalselt — {ihe
30—40 cm kaugusele laest ja teise samale kdrgusele porandast.

2,8—3,0 m korgustes ruumides on majakatevaheline kaugus
2,1—2,3 m. Rihtlati pikkus peab sel juhul olema 2,6—2,7 m.
I. V. Jelagin kasutab rihtlatti ristldikega 10X 5 cm, mille 15ike-
serv on molemast kiiljest tle 166dud me-
tallribadega. Rihtlatt on varustatud puit-
kdaepidemega (joon. 60). Majakate horison-
taalne asetus on sobiv juhul, kui mért
kantakse pinnale mehhaniseeritult, ilma
toolavasid iiles seadmata.

Joon. 59. Moérdikihi tasanda- Joon. 60. Mordikihi tasanda-
mine pikavarrelise rihtlati abil mine horisontaalsete majakate
jargi

V. L. Fridljanski $abloon (joon. 61) on mé&aratud mérdikihi
tasandamiseks suurel pinnal. Sabloon on valmistatud duralumii-
niumist ja koosneb kahest vertikaalsest postist 1 pikkusega
29 m, mis tasandavad mérdikihi pinda ja ldikavad &ra uleliigse
mordi, nurkraudadest 2, mis iihendavad l6iketerasid, ja poik-
sidemeist 3. Pdiksidemete kiilge on kinnitatud kdepidemed 4 ja
tdmbitsad 5. Rullid 6 on ette ndhtud 3ablooni edasinihutamiseks
mo6da horisontaalseid juhtlatte 7, mis paigaldatakse eelnevalt,
pindade krohvimiseks ettevalmistamisel.

Parast seda, kui sisseviskekiht ja krunt on peale kantud, tuleb
juhtlatid puhastada kiilgekleepunud mérdist. Selleks kasutatakse
spetsiaalseid kraabitsaid. Seejédrel seatakse lattidele iiles $abloon
ning seda edasi-tagasi nihutades tasandatakse mérdikihti ja 16iga-
takse Sablooni vertikaalsete nurkraudadega &ra pealekantud
mordi iilejadgid.

Sablooni jarel kaivad kaks toolist, korjavad mahalangenud
mordi Iljuhhini kiihvlitega dra ning viskavad selle seinale neisse
kohtadesse, kus esinevad lohud v&i urbed.
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Sablooni postid kdivad tihedalt vastu kiilgnevaid seinu, mil-
lega tagatakse Gige nurgajoone saamine.

Mordikihti toodeldakse $ablooniga seni, kuni on saavutatud
sile pind. Kui mért on joudnud enne S$ablooniga tasandamist
monevorra kivineda, voi kui t66d teosta-
takse ruumides kérgusega tile 3,2 m, nihu-
tavad Sablooni kaks toolist, seejuures su- <
rub iiks neist Sablooni iilemist osa vastu
seina spetsiaalse kepi abil, mille iihte otsa
on kinnitatud konks. Parast to6de 1opeta-
mist vOetakse juhtlatid dra ja vaod maa-
ritakse mordiga kinni.

?.-

Tasandatud
krohvipind

7

e T

Y/
/
) d
Lt L
Joon. 61. Mordikihi tasandamine Joon. 62. Krohvipinna viimist-
Fridljanski $ablooni abil: lemine:
1 — postid-noad; 2 — nurkrauad; 3 — a — silumine; b — puithdoruti

pdikisidemed; 4 — kdepidemed; 5 — tom-
bitsad; 6 — rullid; 7 — juhtlatid

Viikest, 1,5 m korgust Sablooni kasutatakse peamiselt kdsitsi
krohvimisel, kui kasutatakse tellinguid. Sabloon teisaldatakse
mooda juhtlatte jarjekorras kahest asendist: seina iilemist poolt
tasandatakse toolavadelt, mille laudis peab olema laest 1,75 m
kaugusel, ja alumist poolt — pdrandalt. T66tavad kaks krohvijat:
iiks teisaldab $ablooni, teine korjab ja viskab seinale mahakukku-
nud morti.

Fridljanski $abloonide kasutamine krohvikihi tasandamiseks
pikkade avadeta seintel (koridorid jne.) tostab tunduvalt t66-

joudlust.
Krohvikihi viimistlemine. Krohvikihi 16plik viimistlemine sei-
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sab selle pinna hoorumises voi silumises parast pealmise Ghukese
kihi — viimistluskihi pealekandmist.

HGoorumist teostatakse hoorutitega, silumist — terasest voi
kummist silutitega.

Puith66rutiga hoorumist (joon. 62) teostatakse ringlevate (tap-
semalt Oeldult spiraalitaoliste) liigutustega ning lopetatakse
mone laia sirgjoonelise tdmbega, et hdavitada ringleva hdooru-
mise tagajdrjel tekkinud rongakujulisi jalgi.

Hoo6rumist tuleb teostada siis, kui krohv on veel veidi niiske.
Kui krohv on juba kuivanud, tuleb krohvipinda hdG6rumisel
veega niisutada.

Pinna hoolikaks viimistlemiseks kasutatakse alt tiheda vil-
diga ulelo6dud hodrutit.

Krohvikihi silumine sein-
tel the vo6i kahe kdepide-
mega varustatud terassilutiga
(joon. 63) toimub analoogili-
selt tasandamisele poolhdo-
rutiga: siluti tuleb asetada
horisontaalselt, suruda piki-
servaga vastu viimistletava
kihi pinda, hoides siluti iile-
mist serva toodeldavast pin-
nast 4—5 cm kaugusel, ning
siluda seda algul vertikaali
mooda. Seejarel tuleb siluti
poorata 90° vorra ja siluda
sellega piki seina, labides
selliselt seina pinna horison-
taalsete ribadena. Iga nii-

Joon. 63. Terassiluti:
a — tilithe kdepidemega; b — kahe kide-

sugune riba peab seejuures pidemega
katma eelneva riba 1—2 cm
ulatuses.

Mordikihi silumisel laes tuleb siluti samuti endale lahemal
oleva servaga suruda pinna vastu, hoides teist serva pinnast
4—5 cm kaugusel ja nihutades silutit seejuures edasiliikumisel
endast eemale.

Puithdorutiga téétamisel on t60joudlus vdiksem kui silutiga
tootamisel ning ei saada nii siledat pinda. Kuid heade tulemuste
saavutamine silutiga t66tamisel nduab vordlemisi suurt vilumust.
Peale selle piisib metallsilutiga t66deldud pinnal varv ja valgen-
dus halvasti: pind on tugevasti tihendatud — ,rauastatud”. See-
juures moodustunud pinnapealne kile raskendab o6hu pddsemist
kihi sisemusse, mistottu mort kivineb aeglasemalt.

Selles suhtes annab paremaid tulemusi viimistluskihi silu-
mine kummiga tilel66dud silutiga (joon. 64, a). Veel paremini ja
joudsamalt vOib viimistluskihti peale kanda ja tasandada
L. F. Tridini poolt esitatud kummist poolhddrutiga (joon. 64, b).
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Sellisele poolhdorutile asetatakse kopaga moérdipeenrake hooruti
kogu pikkuses. Asetades poolhooruti pikikiiljega (mitte suure
nurga all) vastu viimistletavat pinda, nihutatakse hoorutit algul
uhes ja seejdrel vastupidises suunas, teda samaaegselt pidevalt
ja thtlaselt surudes. Seejuures jaotub mort poolhoorutilt tasase
kihina viimistletavale pinnale. Silumine toimub sama poolh6oru-
tiga. Selline viimistluskihi pealekandmise ja viimistlemise mee-
tod nduab toéoliselt suurt vilumust, kuid see-eest on ta vahem
toomahukas ja annab korgekvaliteedilise pinna.

Joon. 64

a — kummiga ileléédud siluti; b — novaator
Trisini poolhddruti

I. P. lljuhhin kasutab krohvipinna viimistlemiseks timmargust
metallsilutit. Kontsentriliselt paigutatud avadega metallketas,
labim6dduga 320 mm, on kinnitatud kdepideme kiilge vabalt, nii
et ketas voib tooprotsessi kestel poorelda kdepideme suhtes.
Silumine toimub siluti laiade, ringitaoliste liigutustega téddelda-
val pinnal. Seejuures suured liivaterad nagu ldigatakse dra ket-
tas olevate avade servade poolt ja nad kukuvad ldbi nende
avade, mis soodustab kriimustusteta, tasase pinna saamist.

Erinevalt to6st tavaliste hodrutitega 16igatakse Iljuhhini hd6-
ruti kasutamisel koik iileliigne mort dra, millega saavutatakse
tunduv moérdi kokkuhoid. Seejuures ei ole pinna niisutamine néu-
tav, sest silumine toimub antud juhul vahetult parast mordi
pealekandmist ja tasandamist.

Iljuhhin kannab Ghukese viimistluskihi pinnale moérdipumba
abil 1abi pihustile kinnitatud vorgu (vt. 1k. 138, 139) ja tootleb see-
jarel pinda silutiga. Ketta chukesed servad viimistlevad hasti
krohvipinda nurkades, piirlaudade ning podrandaliistude juures,
torude all jne.

Kui viimistluskihti toéodeldakse terasest vo6i kummist siluti-
tega ning kasutatakse mordis peent, hdsti labisGelutud liiva, saa-
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dakse kiillaltki sile pind, mille varvimisel v&ib pahteldamisest
loobuda. :

Veelgi paremaid tulemusi annab selles suhtes liivata viimist-
luskihi kasutamine. Ins. G. L. Sokolin esitas krohvi viimistlemise
meetodi, kus kasutatakse liivata, kipsist valmistatud viimistlus-
kihti. Parast noutavat viimistlemist annab selline viimistluskiht
krohvipinna, mida ei ole vaja enne varvimist pahteldada, mis-
tottu ta on saanudki nimetuse ,pahtelduseta krohv".

Selle meetodi kasutamisel tasandatakse krunt hoolikalt riht-
latiga, korvaldades kithmud ja lohud, ning téodeldakse seejarel
pinda puidust poolhdorutiga. Uks-kaks pdeva enne maalritoode

Joon. 65. Iljuhhini iimmargune metallsiluti

algust alustatakse tdielikult kuivanud krundil krohvi 16plikku vii-
mistlemist. Viimistluskihi moért valmistatakse kipsist liimiveel.
Veele lisatakse 0,5—1,0° ulatuses vee kaalust tardumise aeglus-
tajat — kondi- v6i nahaliimi. Kips sGelutakse ldabi 1 mm avadega
soela. Mordi konsistents voetakse samasugune kui tavalisel vii-
mistluskihi mordil.

Valmistatud moért méaritakse puidust poolhddrutiga eelnevalt
veega niisutatud krundile. Saadud kihi paksus on umbes 1 mm.
Iga pinnaosa labitakse poolhGorutiga, millele on pandud morti,
2—3 korda. Poolhoorutit liikkatakse mooda seina krundi pinna
suhtes 20—25° nurga all siksakjoont mooda alt iilespoole.

Parast viimistluskihi esimese kihi kivinemist toodeldakse
pinda vitriolkrundiga, mille koostisse kuulub: 250 g vasevitrioli,
250 g plaatliimi, 200 g kéva majapidamisseepi ja 10 g vett. See
segu kantakse pinnale maalripintsli abil. Takistades niiskuse Kii-
ret imamist viimistluskihi teisest kihist, kergendab vitriolkrunt
jargneva too teostamist.

Parast 2—4 tunni m66dumist (mis on vajalik pinna kuivami- -
seks) kantakse pinnale viimistluskihi pealmine kiht. Selleks
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kihiks tarvitatav mort erineb viimistluskihi esimeses kihis kasu-
tatud mordist suurema liimisisalduse poolest (0,75—2%). Peale
selle hodrutakse sel juhul moérti eelnevalt varvihddrumisveskis.
Mordi pinnale méarimine ja silumine toimub terassilutiga. Kiil-
laldase vilumuse korral saadakse vaga sile ja iihtlane pind.

Kipsist viimistluskihi tunduvaks eeliseks on vdimalus varvida
krohvi igasuguste védrvidega, kuna aga lubi-kipsviimistluskihi
korral tuleb kasutada ainult leeliskindlaid védrve. Krohvitéode
moningase kallinemise kompenseerib maalritoéde mahu vahe-
nemine, sest selle meetodi kasutamisel saadakse pind, mida voib
vdrvida ilma eelneva tootlemiseta. Seetdttu on see meetod ko-
hane neil juhtudel, kui krohvipind tuleb varvida.

Nurkade viimistlemine. Nurgad jaotatakse sise- ja vdlisnur-
kadeks.

Nurki tuleb viimistleda eriti hoolikalt. Igasugused ebatdpsu-

sed nurkade tootlemises on eriti silmatorkavad ja seetéttu luba-

matud.

Oigete, sirgjooneliste vélisnurkade saamiseks kasutatakse tihti

pikki rihtlatte, mis kinnitatakse krohvitava nurga servadele kas

kipsiga v0i vastavate surutite abil (joon. 66). Seda meetodit

kasutatakse peamiselt vdliskrohvimisel (fassaadide krohvimisel).

Rihtlatt kinnitatakse al-

gul piki nurga serva nurga

ijhele kiiljele nii, et ta

< ulatub nurga servast ile

'\7 _____ krohvikihi ettendahtud pak-

Kips JuhtHatt untlatt  SUS€ v6rrq (joon. 66, a).

Krohvikiht Seejarel visatakse nurga

teisele kiiljele morti nii, et

Joon. 66. Nurga krohvimine: lsel'le Reahspmd oleks riht

a — juhtlati paigaldamine nurga uhe kaye 1ati Uleulatuva servaga

jaoks; b — sama, teise kiilje jaoks tihel tasemel. Krohvikihi

pind tasandatakse tavalise

poolhddrutiga. Péarast seda voetakse rihtlatt maha ja asetatakse

dsjakrohvitud nurga kiiljele, kinnitades selle kipsiga vahetult

krohvipinnale. Seejuures peab rihtlati iileulatus jallegi vastama

krohvikihi ettendhtud paksusele (joon. 66, b). Parast mordi peale-

kandmist nurga teisele kiiljele tasandatakse krohvikiht, voetakse
rihtlatt maha ja viimistletakse nurk 16plikult.

Sisenurkades toimub krohvikihi tasandamine viltuse otsaga
poolhddruti abil (vt., joon. 56, c).

Nurkade viimistlemiseks kasutatakse nurga poolhodruteid,
mis on tavaliselt pikad, et kergendada sirgjoonelise pideva serv-
joone saamist.

Nurga poolhooruti kujutab endast kahte 1—1,5 m pikkust
taisnurga all kokkul66dud lauda, mis on tugevdatud pdonadega
ning varustatud kahe kdepidemega (joon. 67).

Kui seinte krohvimiseks paigaldatakse vertikaalsed inven-
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taarsed majakad, on otstarbekas kasutada novaator Krutovi
sise- ja vdlisnurga silulatte (joon. 68). Neil lattidel on otstes
valjaldiked, milledega nad majakatele asetatakse, mis sel juhul
on juhtlattideks silulattide liikkamisel m66da mordikihiga kaetud
nurka alt tles. ; M a b
Krohvikihipealsete  aar- In

miste (nurgapoolsete) maja-
kate paigaldamisel tuleb sil-
mas pidada, et nad asetsek-
sid nurgast mitte kaugel (20
—25 cm). Majakate puudu-
misel tarvitatakse juhtpin-
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koosneb kahest eraldi osast:
majakraamist ja m66da raami
likatavast Sabloonist (joon.
69).

Majakraam kujutab en-
dast kahte pikka puitlatti 1
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Joon. 68. Krutovi silulatid:
a — sisenurga jaoks; b — vilisnurga jaoks

Need latid ongi juhtpindadeks $abloonile, mis koosneb
kahest kolmnurksest lauatiikist 3, millede toé6tavad servad on
varustatud terasribadega ja mis on omavahel iihendatud kahe
latiga 4 ning immarguse puitkdepidemega 5.

Sablooni nihutamisel médda majakraami juhtpindu viimist-
levad Sablooni servad nurga kiilgi. Kasutades vastavakujulisi §ab-
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loone, voib raami kasutada nii sise- kui ka vilisnurkade tootle-
miseks (joon. 69, b, c).

Umardatud kujuga sisenurkade to6tlemiseks kasutatakse spet-
siaalseid kdverjoonelise pinnaga h&druteid (joon. 70).

b

Joon. 69. Lapsini Sabloon nurkade viimistle-
miseks:
a — {ildvaade; b — 3ablooni paigaldamine sisenurga

viimistlemiseks; ¢ — Sablooni paigaldamine viélis-
nurga viimistlemiseks

Joon. 70. Koverjoonelise Joon. 71. Akna-ava ja selle

pinnaga hodruti tditmine:
1 — lengidevaheline krohv; 2 —
leng; 3 — veelaud; 4 — akna-

raam; 5 — akna aluslaud

Avade viimistlemine. Ukse- ja akna-avade viimistlemine sei-
sab avakiilgede krohvimises, akna-avade puhul peale selle veel
lengide vahe kinnikrohvimises, viliste veelaudade tegemises ja
akna aluslaudade kinnivalamises (joon. 71). Peale selle tuleb
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hoonete fassaadidel tihti tdmmata raamistusi, mis ménikord on
kiillaltki keeruka profiiliga. ;

Avakiilgede krohvimisel kasutatakse mordi tasandamiseks
vastava kontuurjoonega Sabloone-silulatte (joon. 72). Sabloonide
nihutamisel on juhtpindadeks aknalengid ning kipsiga v&i suru-
tite abil seinte kiilge kinnitatud juhtlatid (joon. 73). Enne juht-
lattide llesseadmist ja vdljarihtimist tuleb kontrollida loodi ja
nurgiku abil lengi paigaldamise digsust ning samuti iilemiste ava-
kiilgede asetust, mis peavad koik asetsema iihel tasemel (k&ik
sisemised uste ja akende iilemised avaservad antud ruumi pii-
res ning valimised — iga korruse piires).

Akna-avade kiilgpindasid
el moodustata seina pinnaga
risti, vaid kuni 15° nurga all,
mis soodustab ruumide pare- .
mat valgustamist. Kalded
voivad olla erinevad seina
valis- ja sisepinna suhtes,
kuid tthes ja samas hoones
peavad nad olema iihesugu-
sed koikide avade vélis- ja
sisekiilgedel. Seetdttu peab
juhtlattide asetus aknalen-
gide suhtes olema téapselt
kindlaks maaratud. Selle saa-
vutamiseks kasutatakse nur-
gikut, mis asetatakse tdis-
nurgaga lengi valjalGikesse, Joon.72. Silulattide kasutamine akna-ava
nn. veerandisse (joon. 73). viimistlemiseks:

Nurgiku haarale on kinnita- 1 — silulatt; 2 — juhtlatt; 3 — aknaleng

tud lihike latt, mille ots

mddrab juhtlati asukoha seinal. Seejuures tuleb arvesse votta,
et aknaleng peab krohvist vabaks jadama 1,2—2,5 cm laiuselt,
arvates lenginurgast, et aknaraame oleks vdimalik vabalt avada
ja hingi kinnitada.

Sageli tehakse mooda avade kiilg- ja iilemisi pindasid seinte
valispinnale raamistused — mordist ribad, mis piiravad ava kol-
mest kiiljest fassaadi kaunistamise eesmargil. Selliste raamistuste
moodustamiseks iiheaegselt valiste avakiilgede krohvimisega on
holpus kasutada kahest lauast kokkupandud silulauda-Sablooni.
Lauad on omavahel iihendatud nurga all, mis vastab avaserva
kallakule (joon. 74). Juhtlatt kinnitatakse sel juhul ava servast
raamistuse laiuse vorra kaugemale.

Donbassi tuntud krohvija I. M. Fatjanov kasutab rihtlattide
ulesseadmise aja sdadastmiseks erilist tellitavat raamsablooni, mille
suurust saab vajaduse jargi muuta (joon. 75). Sellist raami voib
kasutada mitmesuguste mdddetega avade jaoks; Sablooni kiilgi
(milledes on valjaldiked) vastavalt védlja tdmmates voi sisse liika-
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Joon. 73. Juhtlati paigaldamine vastavalt Joon. 74. Avakiilje ja raamis-
avakiilje kaldenurgale tuse tegemine

tes ning tiibmutritega kinnitades. Raami kiilgi méoda liiguvad
silulauad; seejuures vdib iihe silulauaga ithe korraga kujundada
kaks avakiilge ja raamistust. Kuna silulaud on kahest kiiljest toe-
tatud, voimaldab see kergesti saada ndutavaid avakiilgede kal-
deid (nurki), ilma et selleks tuleks kasutada aknalengi juht-
' pinnana.

Raamide ja juhtlattide kinnita-
miseks kasutas Fatjanov kapp-
hoidjat tihes tellismiitiritise vuuki
loodava kiiluga (joon. 76).

Gorki linna Vabrikukooli nr. 32
meister Stepanov tegi ettepaneku

|\“|

Joon. 75. Tellitav (reguleeritav) Joon. 76. Fatjanovi juhtlatihoidja:
raamsabloon (a) ja selle iilessead- 1 — kipphoidja (elastne terasklamber);
mine avasse (b) 2 — kiil; 3 — juhtlatt
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Joon. 77. Stepanovi tellitava (reguleeritava) silu-
lati ja sablooni kasutamine

70~

500 40

Joon. 78. Safini Sabloon

kasutada tiheaegselt tellitava $ablooniga erilist tellitavat metal-
list silulatti, mille iiks ots toetub $abloonile, teine aga avas tlles-
seatavale juhtlatile (joon. 77).

Sisemisi avakiilgi krohvitakse sama moérdiga kui seinte sise-
pindu. Sageli mdrguvate valiste avakiilgede krohvimiseks tarvi-
tatakse tavaliselt tsement-lubi- vo6i tsementmorti.

Avades esinevate faaside (profiilide) viimistlemiseks on ots-
tarbekas kasutada nurga poolh6druteid, mille nurga sisse on ase-
tatud profileeritud latid, mis moodustavadki faasikesed ja timar-
dused avakiilgede servades (nurkades). Joonisel 78 on toodud
Z. V. Safini sabloonid avaservade profileerimiseks. !
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Kahekordsete lengide puhul krohvitakse avapealne ja kiilg-
mised lengidevahelised pinnad tsement-, sega- vG6i lubimor-
diga.

Lengidevaheline seinapind alumisel avakiljel krohvitakse
tsementmordiga (iiks osa tsementi kolme osa liiva kohta) renni-
kujuliselt, et sellele koguneks klaasidelt mahatilkuv vesi. Enne
tsementmordi pealekandmist tuleb krohvitavat pinda veega nii-
sutada. Mort tihendatakse, tasandatakse ja silutakse koverjoo-
nelise Sablooniga (joon. 79). Pdarast tardumist moérdi pind ,rauas-
tatakse”, s. o. niisutatakse veega, puistatakse ilile puhta tsemen-
diga ja toodeldakse metallhGoruti-
tega, kuni saadakse tihtlase tume-
halli varvusega sile pind.

Akna-ava valiskiiljele tehakse
veelaud vee daravoolamiseks avast.
Veelaud tehakse tsementmordist
(iks osa tsementi nelja osa liiva
kohta) v6i segamoérdist ning kae-
takse katuseplekiga.

Akna aluslauad tehakse kas be-
toonist, kivist, mosaiigist v6i pui-
Joon. 79. 3ablooni (silulati) kasu- dust. AKDA SIEWON NG oAl aise,
tamir;e léngidevahelise seinapinna Sobltatakse.see eelnevalt ko,hale
krohvimiseks alumisel avakiljel: ~ Kuivalt. Kui aluslaud on pikisuu-
1 — Sabloon (silulatt); 2 — aknaleng; Nas loodi jargi valja rihitud, ase-

o AEIOE e krolly tatakse tema alla kiilud, nii et

aluslaual oleks vdike kallak ruu-

mi sisemuse poole. Seejarel vge-
takse aluslaud dra (jattes kiilud oma kohtadele) ning kinnita-
takse kiilud Kipsmordiga. Parast seda niisutatakse kiiludevahe-
line pind veega ning taidetakse lubi-kipsmoérdiga.

Mordikihi paksus peab olema selline, et tema pind ulatuks
veidi ile kiilude. Seejdrel paigaldatakse aluslaud 15plikult, suru-
takse talle kergelt ning ldigatakse seejuures véljasurutud mort
kelluga dara.

Puidust aluslaua alumisele pinnale kinnitatakse eelnevalt vilt.
Viimane lutiakse aluslaua kiilge naeltega ldbi krohvipeergude.
Peerud paigutatakse piki ja poiki aluslauda. Vilti pannakse ainult
sellele lauaosale, mis asetseb seinal.

Koik akna aluslauad iihes ja samas ruumis (toas) peavad
asetsema porandast ithekorgusel.

Raamistuste tdmbamist kirjeldatakse tagapool.

3. KARNIISIDE JA TEISTE TOMMISTE MOODUSTAMINE
Karniiside ja teiste tommiste moodustamine (tdmbamine) toi-
mub spetsiaalsete 3abloonide abil, mille kuju vastab tdmmise pro-
fiilile.
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Karniiside tombamine koosneb jargmistest operatsiooni-
dest:

a) pinna ettevalmistamine, millele karniis tdmmatakse;

b) karniisiSablooni valmistamine (kui ei ole olemas valmis.
sablooni); ;

c) juhtlattide paigaldamine;

d) krohvimoérdi pealeviskamine;

e) Sablooni tombamine méoda juhtlatte;

f) nurkade viimistlemine.

Pindade ettevalmistamine seisab peergude l60mises puitpin-
dadele, kivipindade tdkestamises ning vajaduse korral traatkar-
kassi tegemises vOi naelte sissel6émises ning nende traadiga

umberpunumises.
Lihtsa karniisiSablooni L1D 110
valmistamiseks tuleb 1 | ——

lauale voi kilbile asetada &
paberileht, millele on loo-
mulikus = suuruses vilja
joonistatud karniisi pro-
fiil, torkida naaskliga voi
kopeerida labi kopeerpa-
beri profiili piirjooned
jooniselt lauale voi kilbile. Seejarel tuleb lauale kantud karniisi-
profiili piirjooned pliiatsiga tugevdada ja tdpselt modda piir-
joont krohvinoaga (joon. 80) valja 16igata voi kdsisaega (vuks-
saega) vdlja saagida ning peitliga téodelda. Uks profiili kiilg
faasitakse umbes 30° nurga all. Parast seda tuleb puidust valja-
1igatud profiil asetada katusepleki tahvlile, ning kandes sellele
profiili, see kadridega vélja 1Gigata. See plekist profiil tuleb
naeltega liitia puitSablooni profiili faasimata kiiljele ning teras-
riba servad viiliga puhastada. Profiillaua servast 1-——2 mm iile-
ulatuv terasriba kaitseb seda kulumise eest ja annab todmmisele
terava profiili.

Valmistatud profiil asetatakse aluslauale ehk nn. kelgule,
litiakse selle kiilge naeltega kinni ning tugevdatakse mdlemalt
poolt kaldtugedega. Kaldtoed peavad olema siledaks hooveldatud
ning tugevasti kinnitatud, sest nad on karniisi tdmbamisel iiht-
lasi kdepidemeteks (joon. 81). Kelgu alla litiakse nn. jalas —
latt, mis madrab Sablooni Gige asetuse karniisi tdmbamisel. Jalas
litiakse kinni pdrast Sablooni kohapeal kontrollimist. Seejarel
tehakse Sablooniga proovitdmbamine (ilma moérdita).

Lihtne karniisiSabloon, mille profiillaud ehk nn. lekaal on
seinaga risti (moodustab seinaga 90° nurga), ei véimalda karniisi
tdmmata tihedalt kuni nurgani ning néuab nurkade tdiendavat
kasitsi tootlemist. Kui kasutatakse karniisi nurgasablooni,
mille profiillaud moodustab seinapinnaga 45° nurga, langeb nur-
kade kasitsi tootlemise vajadus ara, sest sellise $ablooni profiil
ldheb tihedalt kuni nurgani.

25+

i /,
P o e e s O

Joon. 80. Krohvinuga
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Karniisi nurgasablooni naiteks voib olla S. N. Schmidti sis-
teemi Sabloon (joon. 82), mis on universaalne, sest ta varustatakse
vahetatavate profiilide komplektiga.

Sabloon koosneb horisontaalsest alusraamist, vertikaalsest
hoideraamist ja kaldtugedest, mis on iihtlasi kdepidemeteks.

Alusraam 1 kujutab vord-
haarse kolmnurga kujulist hori-
sontaalset raami, millele on kinni-
tatud vertikaalne hoideraam 2 va-
hetatavate lekaalide (profiilide) 3
jaoks ja neli kaldtuge-kaepidet 4.

Alusraam on valmistatud ka-

Jalas  hest 40X25 mm nurkrauast, mis

Kaldtoed Kelk on omavahel ithendatud 90° nurga

; Y . all; kolmanda kolmnurga kiilje

Hoan. ", I{il:;%zmsiagll{oon karniisi ) 50dustab nende peale kinnitatud

. or nurkraud 5. Taisnurgast 120—

150 mm kaugusele on kinnitatud

veel iiks nurkraud 6. Vertikaalne hoideraam 2 on valmistatud

2 mm paksusest lehtterasest ja kinnitatud horisontaalse alusraami

kiilge nii, et ta moodustab (vt. joonisel 82 vaadet plaanis) alus-

raami molema vordse kiiljega 45° nurga. Samaaegselt on ta tadis-

nurga poolitajast nihutatud umbes 1 mm vorra, s. o. vahetatava

lekaali poole paksuse vorra. Seetottu paikneb lekaal tdpselt
mooda nurgapoolitajat.

Hoideraami tagumisse iilemisse nurka on kinnitatud riiv, mil-
lega 3abloon asetatakse lae juhtlati kiilge. Riiv koosneb kahest
nurkrauast, milledest iiks on keevitatud hoidja kiilge 45° nurga
all ning teine v6ib modda esimest iiles-alla liikkuda ja kinnitatakse
selle kiilge vajalikul kérgusel tiibmutritega varustatud poldikes-
tega 8.

Riiv vdimaldab asetada S$ablooni juhtlattide vahele mitte
ainult otstest, vaid iikskoik millisest kohast seinal. Selleks las-
takse nihutatav nurkraud alla ja tostetakse pdrast Sablooni
kohaleasetamist uuesti tles ning kinnitatakse tiibmutritega.
Vahetatava lekaali valmistamisel tehakse profiili vertikaalsed
murdekohad tédpselt karniisi joonise (profiili) jargi. Horisontaal-
sete murdekohtade tegemisel voetakse arvesse modtude muutu-
mist nende iilekandmisel pinnale, mis asetseb profiili suhtes 45°
nurga all. Seetottu 16igatakse need vadlja, suurendades mooteid
1,4 korda, vorreldes moddetega joonisel. Karniisi joonis (kon-
tuur) 16igatakse valja nii lekaalil endal kui ka tema kiilge needita-
vatel katteplaadikestel 9. Lekaal kinnitatakse hoideraami 2
kiilge poldikestega 10.

Sabloon on tugev, omab vajaliku jdikuse ja liigub kergelt
mooda juhtlatte. Koik sabloom peamised detailid on valmistatud
duralumiiniumist.

Profiiliavd Katusepleki

112




i,

—_—

]

Joon. 82. Schmidti konstruktsiooniga universaalne karniisi nurgasabloon:

1 — alusraam; 2 — hoideraam; 3 — vahetav lekaal; 4 — kaldtoed-kiepidemed;
5—6 — ilihendusnurkrauad; 7 — riiv; 8 — tiibmutter; 9 — katteplaat; 10 — poldid

Juhtlattide tilesseadmine karniisiSablooni jaoks toimub jarg-
miselt.

Asetades karniisiSablooni vastu seina madrgitakse seinale ja
lakke alumise ning iilemise juhtlati asukohad. Nende markide
jargi kinnitatakse kohale juhtlatid ning kontrollitakse vesiloodi
jargi kinnitatud juhtlati horisontaalsust. Pdrast seda asetatakse
sabloon noorloodi jargi juhtlattide vahele ja kontrollitakse, kui
vabalt ta saab liikuda. Kui veendutakse, et juhtlatid on oieti pai-
galdatud, kinnitatakse nad 16plikult. Pdrast seda paigaldatakse
juhtlatid tapselt samuti piki teisi seinu. Juhtlattide otsad peavad
seejuures tdpselt kokku langema.

Niisutades valjarihitud juhtlattidevahelist pinda veega, visa-
takse sellele vedela mordiga umbes 5 mm paksune sisseviskekiht.
Pdrast selle tardumist kantakse peale krunt: kelluga paletilt voi
kopaga kastist. Krundi jaoks tarvitatav mort peab olema monin-
gal madral paksem kui sisseviskekihi puhul, kuid vedelam mor-
dist, mida tarvitatakse krundiks tasaste pindade puhul
(StroiTsNIL-i koonuse vajumine 8—9 cm). Liiga paks mort voib
fablooniga ldbitombamisel maha langeda. Kui krundi iildpaksus
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on suur, tuleb see peale kanda mitmes kihis, lastes iga kihti
moningal madral kuivada. Uhe kihi paksus ei tohi iiletada lubi-
ja lubi-kipsmértide puhul 9 mm ning tsementmortide puhul 5 mm.
Péarast iga kihi pealekandmist asetatakse Sabloon juhtlattide
vahele ning tdmmatakse ta ldabi kogu karniisi ulatuse. Nii kordub
krundi pealeviskamine ja $ablooni ldbitombamine mitu korda,
seni, kuni on mustalt saadud néutava profiiliga karniis. Lihtsat
Sablooni tuleb edasi nihutada plekiga tilel66dud kiiljega ees, mis
16ikab &ra tleliigse mordi karniisiprofiili tiksikutes kohtades. Iga-
kordsel $ablooni labitdmbamisel tuleb seejuures tdita tommise
pinnal moodustuvad urbed. Parast iga ldabitdmbamist tuleb Sab-
loon (eriti profiillaud) mordist hdsti puhastada ja veega pesta.

Labitdmbamisel veab iiks krohvija Sablooni sujuvalt médda
juhtlatte, surudes teda vastu tdmmist. Teine t66line hoiab Sab-
looni all paleti ning kogub sellele Sablooni poolt mahalGigatud
mordi. Suurte tdmmiste témbamisel veavad monikord Sablooni
2—3 toolist.

Nn. musta karniisi moodustamine l6petatakse, kui saadakse
sile, urveteta ning muude riketeta tommiseprofiil. Umbes 5—10
minuti parast alustatakse nn. puhta profiili viimistlemist. Seejuu-
res nihutatakse Sablooni edasi juba profiillaua faasitud puitkiil-
jega. Sel juhul morti ei 16igata dra, vaid silutakse. Puhta profiili
tombamisel kantakse karniisi pinnale liivata lubi-kipsmordist vii-
mistluskiht. Viimistluskiht kantakse peale 3—4 mm paksuselt,
tihtlaselt kogu tdmmise pinna ulatuses ja
voimalikult kiiresti. Viimistluskihi mordi
konsistents peab vastama StroiTsNIL-i
koonuse vajumisele 9—10 cm.

Horisontaalseid juhtlatte tuleb kinni-
tada seintele universaalsete latihoidjatega
voi kinnitusvarbadega varustatud suru-
kédppade abil (joon. 83; vt. samuti joon. 76).

Kinnitusvarb litakse seinasse nii si-
gavale, et kdpp oma otsaga suruks lati
vastu krohvipinda.

Latid tuleb hoidjatega kinnitada
krohvikihile.

Selliste kinnitusvahendite puudumisell
ning samuti betoonpindade puhul kinnita-
takse juhtlatid kipsmordi abil.

Sisemiste karniiside tombamisel
Universaalne litiakse lae kiilge peen latt, mille vastu
Jubtlatitoigo  toetub  karniisiSabloon. Latt ei lase

Sablooni edasinihutamisel seina kiiljest

Joon. 83, Juhtlattide kin- €eémalduda.
nitamine: Tootamisel lihtsate karniisiSablooni-
a — kinnitusvarvaga varus- dega kasutatakse tommatud karniiside

tatud kd bil; b — . . .
e JuRBAbaIdIags nurkade tegemiseks joonlauda (joon

§:':,": S

V/
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84, a), loikekellut (joon. 84, b), vdikest poolhddrutit (vt. joon.
56, c), nurgikut ja néorloodi (vt. joon. 31). z

Nurgale visatakse morti, tasandatakse see jamedalt 15ikekellu
abil vastavalt tommatava karniisi profiilile, 1digatakse joonlaua

Kulgvaade
2051 | 650
a
T o ‘,
\ ﬁ\ B s
g b
Joon. 84.

a — joonlaud:; b — loikekellu

~ ]a/as
-~]u/7 Jatt
Konks

Joon. 85. Karniisi tdombamine:

a — kui paigaldatakse ililemine juhtlatt; b — iilemise juht-
lati paigaldamiseta

~ terava otsaga lleliigne mort dra ja tommatakse seejarel karniisi-
profiili jargi nurk vélja. Seejarel kantakse nurgale vdikese pool-
ho6oruti ja 16ikekellu abil liivata lubi-kipsmorti, puhastatakse pro-

fiil ja silutakse. Nurk 15igatakse liitejoont mé6da ara tépselt noor-
loodi jargi.
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Vahetult katuse all asetsevate karniiside tombamisel hoonete
fassaadidel on kdige suuremaks raskuseks iilemise juhtlati valja-
rihtimine ja kinnitamine.

Joonisel 85, a on nddatud iilemise juhtlati paigaldamine ning
kinnitamine katuse rdasta kiilge. Selleks pannakse veerenni piki
radstast pruss voi palk. Selle kiilge naelutatakse juhtlatti hoidvad
lihikesed lauad. KarniisiSablooni profiillaua iilemise osa kiilge
litiakse jalas, mis libiseb $Sablooni nihutamisel médda juhtlatti.

Alumine juhtlatt kinnitatakse seina kiilge.

Teine meetod seisab selles, et iihe iilemise ja tiihe alumise
juhtlati asemel paigaldatakse kaks alumist juhtlatti, mis asetse-
vad spetsiaalselt selleks seina kiilge kinnitatud kronsteinidel
(joon. 85, b). Uks juhtlatt asetseb vastu seina, teine on paigalda-
tud sellise arvestusega, et ta toetaks Sablooni jalase valisserva.
Sablooni tuginemine all kahes punktis tagab tema jaikuse.

Suure iileulatusega karniis tehakse monikord metallvorguga
tletdommatud karkassile (joon. 86). Selleks asetatakse seina tel-
lismiitiritisse karniisi asukohta terasest kronsteinid. Viimased
peavad asetsema tdpselt tihel tasemel. Kronsteini piirjoon peab
vastama antud karniisi profii-
lile. Kronsteinide kiilge seo-
takse mitmesugusele korgu-
sele, vastavalt karniisi profii-
lile, 8—10 mm labimd6duga
umarterasest pikivardad. Sel-
lele karkassile tommatakse me-
tallvork, mis kinnitatakse kar-
kassi varraste kiilge pehme si-
Joon. 86. Karniisi tegemine karkassile dumistraadiga. Seejdrel maadri-
2hs krﬁ;’;i‘e‘::.t‘;d_n;‘i;ﬂ};‘;ﬁ‘flj:_ vs takse vorgule krohvimoért. Esi-

. ; mese kihi — aluskihi — jaoks
kasutatakse tsementmorti, teise
kihi — krundi — jaoks tsement- v0i segamorti.

Hoonetes tuleb samuti krohvida trepitalasid (kossouure),
trepipodestide talasid, lagede raudbetoontalasid. Monikord
ehitatakse nn. kessoonlaed. Sellise lae moodustavad omavahel
ristuvad, laepinnast vdljaulatuvad talad, mis moodustavad tais-
nurkseid kaeve ehk nn. kessoone.

Votted, mida kasutatakse tommiste tGmbamiseks taladel, ei
erine pohiliselt karniiside tombamisel kasutatavatest toovotetest.
Antud juhul tuleb neid tdmmata ainult tala mdélemal poolel.
Peale selle ei tule alumist juhtlatti asetada seinale, vaid tala alu-
misele pinnale (v0i sellest pinnast madalamale).

Kui kessooni talade voi trepitalade vahekaugus ei ole suur
ja tommised ei ole eriti keerukad ning suuremootelised, voib
kasutada laia Sablooni, mis vo6imaldab iiheaegselt kujundada
kahe naabertala kiilgpinnad ning nende talade vahelise laepinna.
Joonisel 87 on ndidatud selline meetod. Juhtlatid on antud naites

116



paigutatud vahetult taladele. Kui trepikdigu laius ei ole eriti
suur, voib valmistada Sablooni trepikdigu kogu alumise pinna
tombamiseks kogu laiuses.

Joon. 87. Sablooni kasutamine kahe tala jaoks:

1 — talad; 2.— Sablooni profiillaud; 3 — Sablooni kelk; 4 —
juhtlatid; 5 — krohvikiht

Kui tdmmiste m&oted, profiili keerukus ning nende vahekau-
gus tingivad eraldi tdmmise tombamise igal talal, v6ib soovitada
joonisel 88 toodud $ablooni kasutamist. Ulemine juhtlatt kinnita-
takse sel juhul talade vahele lakke ning alumine mééda tala piki-
telge tala aluspinnast veidi madalamale. Sablooni lai profiillaud
voimaldab kinnituskaldtugede asetamist Sablooni alumisse ossa,
kus nad ei sega Sablooni nihutamist tihedalt vastu kessooni
nurka, s. o. kuni pdoiktalani.

Moningaid raskusi valmistab
sel puhul Sabloonide juhtlattide
kinnitamine. Koige sagedamini
tuleb krohvida raudbetoontalasid
ja trepikaike, millede juures ei ole
voimalik kasutada tavalist kinni-
tuseviisi, s. o. sisseloodavate kin-
nitusvarbadega surukdppasid voi
latihoidjaid. Peale selle, alumise
juhtlati kinnitamisel nii, nagu on Kaldtugi
ndidatud joonisel 88, s. o. mone-
vorra allapoole tala, ei ole vdi-
malik juhtlatti ka kipsi abil kinni-
tada. Seetottu riputatakse juht-
latid antud juhul spetsiaalsetele
juhtlatihoidjatele voi asetatakse Joon. 88. Alumise paigutusega
tugipostidele (joon. 89), mis piisti- kaldtugedega 3abloon
tatakse porandale voi tellingute
laudisele (trepitalade tdmmiste puhul — allpool asuva trepikdigu
astmetele). Viimase meetodi puuduseks on see, et t66 ajal on
voimalik tugede juhuslik nihkumine, peale selle ummistavad
postid ja neid kinnitavad kaldtoed ruume ning halvendavad seega
tootingimusi, eriti materjalide transportimist. :

Juhul kui mdningail pdhjustel ei ole voimalik alumist juht-

'

d Jubtlatt:
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latti paigutada piki tala telge, tuleb mooda tala alumist pinda
tommata tdiendav Sabloon. Selleks kinnitatakse tala kiilgedele
kaks juhtlatti ning kogu t66 tala krohvimiseks tehakse kolmes
jargus kahe asemel.

Fassaadidel esineb peale karniiside tihti veel teisi sirgjoone-
lisi tdmmiseid, nagu v66d, sandrikud jne. Neid tdmmatakse vasta-
vate Sabloonide abil samuti kui karniisegi.

Tala

b o

| *

Joon. 89. Juhtlattide paigaldamine tugipostidele
talade voi trepitalade krohvimisel:
1 — juhtlatid; 2 — tugipostid; 3 — pitsituskruvid

Vaikese viljaastega vo6 6sid tommatakse Sablooniga, mis
haarab v66d kolmest kiiljest (joon. 90). Altpoolt toetub sabloon
seinale kinnitatud 57X 5 cm ristldikega juhtlatile; lilemise osaga
toetub Sabloon 5X2 cm ristldikega latile.

Kui seinal on viljaulatuvaid osi, tdmmatakse horisontaalsed
tdommised — (karniisid, v66d) ka véljaulatuvatele pindadele. Sel-
liseid tdmmiseid nimetatakse vaheosadeks.

Vaheosade tegemine on kiillaltki téomahukas operatsioon.
Viikese viljaaste puhul, nditeks kui minnakse tdmmisega timber
pilastri, tdommatakse véljaaste seinaga paralleelne kiilg sama
sablooniga, millega karniis v6i vo0 seinale tdommati, vaheosad
tehakse aga kasitsi, joonlaua abil (joon. 91, a). Selleks visatakse
véljaaste kiilgpindadele morti, 16igatakse mordikiht nurgiku jargi
dra, margitakse neile kiilgedele tommise jooned ning viimistle-
takse neid késitsi, kasutades joonlauda, poolhddrutit ja 1dike-
kellut.
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Kui vaheosade pikkus og suurem (lle 30—40 cm), tommatakse
neid samuti Sablooniga (joon. 91, b). Selleks on vaja kaks Sab-
looni (liks védljaaste kummagi kiilje jaoks) voi iiks Sabloon, kuid
sel juhul alt 1labi jalase
166dud naela imber po6o6- Vaheosa
ratava profiillauaga ning I—
kruvidega kinnitatavate
dravoetavate kaldtuge-
dega.

b

Joon. 90. V66 tdombamine Joon. 91. Vaheosade tegemine:

a — viimistlemine joonlaua abil; b — tom-
. bamine Sablooniga

Raamistuste tdombamiseks valmistatakse vastava profii-
liga Sabloonid. Piki ava iga serva kinnitatakse juhtlatid,
mida m6éoda tommatakse profiili Sablooni (joon. 92).

Algul tuleb tommata avapealne iilemine tommis 1, haarates
kaasa ka tommatavate kiilgtommiste laiuse, s. 0. ilemine tdmmis
peab olema nii pikk, et tema otsi vGiks 45° all dra 10igata. Parast
seda tommatakse kiilgraamistused 2 ja 3 vastu ililemise raamistuse
alumist serva ning lopetatakse ava kujundamine alumise tommi-
sega 4. Sellise meetodi puhul tuleb tdiendavalt késitsi t6odelda
vaid kaks tlemist nurka, mis suurendab té6viljakust raamistuste
tombamisel umbes 15% vorra.

Koverjoonelisi tommiseid akna- ja teiste avade
pealsetel kaartel tommatakse nn. sirkelSablooni abil. Vii-
mane kujutab endast radiaalset latti, mille iihte otsa on kinnitatud
profiillaud iithes jalastega (joon. 93). Lati teine ots kinnitatakse
kovera tsentris poiklaua voi lati kiilge naela abil, mis voimaldab
latil selle kui telje iimber poorelda.
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Kuna sirkelSablooni poorlev latt on selle kdvera raadiuseks,
mille tdmbamiseks ta on ette ndhtud, nimetatakse teda raa-

diuslatiks.

20cm
— Z
&%
3 @ |
™9
.g I—_————=
L B3
—

Sabloon

¢ §Qb/00n ]Uhf/a” ]uhllall

Joon. 92. Raamistuse tombamine

Joon. 93. Koverjoonelise
tommise tegemine sirkel-
Sablooniga:

1 — tugilaud; 2 — koverus-
tsenter; 3 — sirkelSabloon
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Joonisel 93 on ndidatud 1iht-
sa poolringkaare tomba-
mine.

Enne tOommise moodustamist
peab pohimordikiht kiillgneval sei-
naosal olema peale kantud ja hoo-
likalt tasandatud, et $Sablooni kelk
tommise tombamisel libiseks mo6-
da tasast pinda.

Kaare alumiste otste (kandade)
juurde asetatakse paks horison-
taalne laud vo6i pruss 1. Tommise
tsentri 2 (antud juhul ringi tsentri)
leidmiseks jagatakse pruss piki-
suunas kaheks vordseks osaks.
Punkti 2 kinnitatakse naelale sir-

Joon. 94. Kaarte tdmbamine:

a — lame ehk vibukaar; b —
terav ehk nn. gooti kaar;
O — koverate tsentrid




kelSabloon — raadiuslatt 3 iihes Sablooniga. Poorates sirkelSab-
looni naela timber, kontrollitakse tema asetuse Oigsust. Parast
kontrollimist alustatakse kaare tdmbamist {ihest kannast teiseni.

Lamedaks voi vibutaoliseks kaareks nimetatakse
ringi kaart, mille kdoverustsenter ei asetse kaare kandu iihenda-
val joonel, vaid sellest joonest madalamal. Mida lamedam on kaar,
seda madalamal asetseb tema tsenter. Vastavalt sellele aseta-
takse ka -laud vo6i pruss, millele kinnitatakse sirkelSabloon
(joon. 94, a). Ulejaadnud osas teostatakse t66 samuti kui eelmisel
juhul.

Joon. 95. Korvkéverakujuline tommis:
a — kolmest tsentrist (1, 2, 3); b — liitSablooniga

Teravat kaart ehk nn. gooti kaart (joon. 94, b) tdffima-
takse kahest tsentrist, mis asetsevad kaare kandu tihendaval joo-
nel. Tombamiseks kasutatakse iihte sirkelSablooni, mis kinnita-
takse algul iihte tsentrisse ja tommatakse &ra pool kaart. See-
jarel paigutatakse Sabloon teise tsentrisse ning 1dpetatakse tom-
mise tdmbamine. Vdga jarskude, suure tdusuga kaarte puhul vgi-
vad kaari moodustavate koverate tsentrid asetseda véljaspool
kaart, kaare kandu tihendava joone pikendusel.

Sel juhul ei asetata laudu sirkelSablooni kinnitamiseks mitte
avasse, vastu ava kiilgi, vaid kinnitatakse kummalegi poole kaart.
seina kiilge, kandade korgusele.

Sageli esinevad tommised, mis on joonistatud nn. korv -
kovera jargi. See kéver koosneb mitmest tsentrist eri raadius--
tega tdmmatud kaartest ning omab lameda keskmise osa.

Joonisel 95 on ndidatud kolme tsentriga korvkdvera kujuline:
tommis. Kovera keskmise, tilemise osa tsenter asetseb kaare
kiilgosade tsentrist madalamal. Seetdttu tuleb kasutada kahte,
eri pikkusega sirkelSablooni ning paigaldada nende kinnita-
miseks kaks prussi, kumbki eri korgusele vo6i kinnitada ldhem
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sirkelSabloon péikpuule ning pikem — loodi jargi ava teljele piis-
titatud vertikaalpostile (joon. 95, a). Kui avad ei ole eriti kdrged,
on viimane moodus otstarbekam, sest sel juhul on hdlpsam kesk-
mise kovera tsentrit markida ning peale selle on post ililemisele
poikpuule toeks.

Veelgi parem on kasutada pooratava otsaga liitsablooni
(joon. 95, b). Sel juhul tommatakse terve koverjooneline t6mmis
ihe ja sama Sablooni pideval, katkestamatul liikumisel. Seega
puuduvad sel juhul tdommisel raskelt toodeldavad ja téomahukad
liitekohad. P&ikpuusse, vdikese raadiusega koverate tsentritesse

Sabloor ulemine Ulemine tugilaud
horisontaalasend y

Poorleva sabloons

Kaepide

hHak .
lu . Sabloon

S

a Teljetug 7 Alymine tugilaud

Joon. 96. Nisside krohvimine:
a — silulatt-S8ablooni abil; b — pdodrleva Sablooniga

166dud naelad takistavad sirkelSablooni pikema raadiuslati liiku-
mist kaare kandade poole. Mdnikord kasutatakse iithe pika poor-
leva otsaga sirkelsablooni asemel kahte omavahel {ihendatud eri
pikkusega sirkelSablooni, kusjuures lithem sirkelSabloon kinnita-
takse pikale punktis, mis asetseb kiilgmise kovera tsentris, kui
pikem sirkelSabloon on d@adrmises asendis.

Sageli tehakse fassaadidel ja hoonete sisemuses seintesse tasa-
pinnaliste v5i kdverpinnaliste seintega siivendid ehk nn. ni§sid.

Tasapinnaliste seintega niSse krohvitakse nagu tavalisi sise-
ja valisnurkadega tasapindu.

Koverpinnalise kujunduse korral kujutab nisSi alumine osa
kdige sagedamini poolsilindri pinda, tilemine — veerandkera
pinda. Moélemaid osi voib krohvida kas eraldi voi kogu korguses
tihe Sablooniga.

Viimasel juhul vGib kasutada silulatt-Sablooni, mida tomma-
takse mooda juhtlatte alt tiles (joon. 96, a), voi vertikaalselt kinni-
tatud poorlevat Sablooni (joon. 96, b).

122



Joonisel 96, a ndidatud meetodi kasutamisel tuleb mdlemale
poole nissi kinnitada seinale piki vertikaalservi vertikaalsed juht-
latid Sablooni jaoks. Latid tuleb loodi jargi tapselt vélja rihtida.

Volvi kandadega tihel korgusel asetsevatesse punktidesse A
ja B litiakse sisse pikad naelad, nii et nad ulatuksid osaliselt
seina pinnast valja

Sabloonil on nissi silindrilisele osale vastav kuju, s. o. pool-
ringi kuju, ja ta on varustatud véljaulatuvate kelkudega.

Sabloon asetatakse juhtlattide vahele ning, hoides teda hori-
sontaalasendis, nihutatakse alt iilespoole kuni tuginaelteni, tom-
mates nii valja nisSi alumise silindrilise osa. Seejarel, toetades
sablooni kelkudega naeltele, pooratakse teda horlsontaaltel]e
kuJullne osa.

Kui nissis esineb horisontaalseid tdmmiseid (v66d, karniisid),
siis on parem kasutada vertikaalset Sablooni (joon. 96, b). Selleks
kinnitatakse alla ja niSsi peale horisontaalsed tugilauad ning nen-
dele teljetoed Sablooni vertikaalse telje jaoks. gablooni tootaval
serval on nissi profiilile vastav piirjoon, mis alumises osas kuju-
tab endast sirgjoont ning iilemises osas veerandringi. Sablooni
molemal kiiljel on kdepide, millega saab teda pooérata. Paiguta-
des sablooni telje tugedele nii, et ta asetseks tugilaudadega tihes
tasapinnas, alustatakse sSablooni pdoramist imber vertikaaltelje.
Kui Sablooni on pédratud 180° vorra, on iihe korraga témmatud
nii alumine kui ka lilemine osa koos horisontaalsete témmistega.

4. RUSTIDE MOODUSTAMINE

Fassaadide krohvimisel jaotatakse seina pind sageli tiiksiku-
teks ristkiilikuteks, mis on tksteisest eraldatud rustidega —
mitmesuguse profiiliga vaokestega (joon. 97). Sellega saavuta-
takse mulje, nagu oleks sein iiksikutest kividest iiles laotud.

Olenevalt profiili keerukusest ja moddetest kasutatakse rus-
tide moodustamiseks erinevaid meetodeid: tdmbamist Sablooni-
dega, raiumist, saagimist, krohvimist lattide jargi jne.

Horisontaalsete rustide tombamisel kinnitatakse fassaadile
juhtlatid, mida mé6da tommatakse Sablooni (joon. 98). Sama viisi
tommatakse ka vertikaalsed rustid, t66deldes nende ristumiskohti
horisontaalsete rustidega kasitsi.

Madalad kitsad rustid tehakse terasjoonlaua voi sae abll Esi-
mest meetodit on sobiv kasutada kivinemata krohvi té6tlemisel.
‘ Algul jaotatakse fassaadi pind n6é6ri voi joonlaua ning meetri

abil ristkiilikuteks — ,kivideks”. ,Kivide” piirjooned kantakse
seinale kriidiga v6i vdrviga kokkumdaritud noéri abil vastavalt
joonistele, Siis asetatakse joonlaud servaga moéoda tdhistatud
rusti joont nii, et joonlaua pind oleks tdpselt risti seina pinnaga
(joon. 99). Liilies haamriga joonlaua vastasservale, surutakse see
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5—10 mm siigavuselt krohvikihti. Pdarast seda voetakse joonlaud
vdlja ja asetatakse tdhistatud joone naaberosale.
Horisontaalsete rustide sisseléomiseks kasutatava joonlaua
pikkus peab veidi iiletama iihe ristkiliku (,kivi“) pikkuse. Verti-
kaalsete rustide sisseloomiseks kasutatava joonlaua pikkus peab

X2

Faasifud

Joon, 97. Rustide erikujud

vorduma horisontaalsete rustide vahelise kaugusega. Rustide ser-
vade vigastumise valtimiseks tuleb joonlauda timber paigutada

vaga ettevaatlikult.
Kui ,kivi“ korgus ei tileta 50 cm, voib korraga tommata kaks
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Joon. 98. Rusti tombamine
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Joon. 100. Kahe rusti tom-

paralleelset rusti. Selleks valmistatakse Sabloon, mille laius on
veidi suurem ,kivi” kdrgusest koos kahe rustiga, nii et ta ulatub

iile rustide (joon. 100). Sellise Sablooniga témbamisel ei kinnitata
juhtlatte rustide ldhedale, wvaid

keskele, mis voOimaldab

kasutada iga kinnitatud juhtlatti
kaks korda, s. t. parast kahe rusti
tdmbamist ei asetata timber mdle-
maid juhtlatte, vaid ainult tks.

Joon. 99. Rustide sissel6Omine

terasjoonlaua abil

Joon. 101. Rustide I1dikamine
saega

Kahe rusti tiheaegset tombamist {the $ablooni abil teostavad
kaks toolist, kusjuures kumbki neist viskab morti tihe rusti alla.
Kivinenud krohvis tuleb rustid saega sisse 16igata (joon. 101).
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Piki tahistusjoont asetatakse rihtlatt. Saelehte latti mooda nihu-
tades 16igatakse (saetakse) rust sisse.

Selleks otstarbeks on viimasel ajal hakatud kasutama elektri-
ketassaagi, mida nihutatakse samuti mooda rihtlatti.

Kui rustide laius tiletab 15 mm, tehakse nad krundikihti aseta-
tud lattide abil (joon. 102). Lattide vahele kantakse viimistluskihi
mort, algul lattide juurde, eriti nurkadesse, ning seejarel tlejaa-
nud pinnale. Viimistluskiht tasandatakse ja tihendatakse hoolikalt
poolhddrutiga. Parast mordi tardumist voetakse latid ettevaatli-
kult védlja, parandatakse rusti servad ning kantakse rusti pohjale
ohuke viimistluskiht. Et Ilatte
oleks kergem mordist valja votta,
ei tehta neid ristkilikukujulise,
vaid trapetsikujulise ristldikega.

R | T e

Joon. 102. Rustide moodustamine lat- Joon. 103. Rustide jaotamine
tide paigaldamise teel sillusel

Tavaliseks votteks rustitud fassaadidel varavate-, uste- ja
akendepealsete silluste kujundamiseks on sillustesse tulevate rus-
tide tegemine mo66da kaldjooni, mis on suunatud sillust moodus-
tava kovera tsentrisse, mille jargi on kujundatud sillus (joon. 103).

Ava vertikaalteljel pistitatud postile liiliakse nael kaare kove-
rustsentrisse O. Naela kiilge kinnitatakse n66r ning tommatakse
see kaare kanda ldbivat joont mooda (tdpsemalt, 1dbi kaare
kovera ja ava piirava vertikaaljoone 16ikepunkti a) kuni 16ikumi-
seni esimese kaare kannast kdrgemal oleva horisontaalse rustiga.
Nii saadakse esimese kaldrusti suund. Seejdrel maérgitakse dra
kaldrust, mis piirab kaare lukku. Pdrast seda jagatakse punktide
a ja b vaheline kaugus kdverat méoda vordseteks osadeks vasta-
valt sillusesse tulevate horisontaalsete rustide arvule. Labi saa-
dud punktide ¢ ja d tommatakse tsentrist O n66r ning saadakse
ilejadnud kaldrustide suunad.
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5. PILASTRITE JA POSTIDE KROHVIMINE

Siledate pilastrite krohvimine ei valmista raskusi.

Juhtlatid kinnitatakse algul pilastri kiilgpindadele ning krohvi-
takse esikiilg (joon. 104). Seejarel viiakse juhtlatid iile ning kin-
nitatakse kipsiga voi surutite abil
pilastri vastkrohvitud esikiiljele
ning kantakse mort kiilgpindadele.
Mort tasandatakse poolhddrutite
abil.

% %
Sabloon
Joon. 104. Sileda pilastri kroh- Joon. 105. Kanneliiiiride témba-
vimine: mine pilastrile

a — esikiiljelt; b — kiilgedelt

Kannelitiridega (s. o. pikisuunaliste vao-
kestega) pilastreid krohvitakse $ablooni abil, mille pro-
fiilllauas on vastavad valjaldiked (joon. 105). Sellist $ablooni nihu-
tatakse edasi pilastri kiilg-
pindadele kinnitatud juht-
latte mooda, milledel on
vdljaldiked Sablooni kel-
kude jaoks.

Juhul kui pilaster tles-
poole kitseneb, Kkasuta-
takse sablooni (joon. 106),
mille profiillaud on kinni-
tatud kelkude kiilge liiku-
valt hingede vO6i naelte
abil. Seet6ttu on voimalik
Sablooni alt iiles nihuta-
misel muuta kelkude oma-
vahelist asetust, kitsenda-
des Sablooni laiust jark-
jargult, vastavalt sellele,
kuidas muutub juhtlattide-
vaheline kaugus.

Poste krohvitakse
tavaliste votetega, kasuta-
des poolhgorutit ja hddru- Joon. 106. Sab}oon kanneliiiiride tdmbami-
tit, voi tommatakse Sab- seks kitsenevale pilastrile:

3 s . a — hi del ol Sabl ;b — 1tel orl
loonidega. Esimesel juhul T B - i py

Metallriba
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kinnitatakse posti kahele vastaskiiljele loodi jargi valjarihitud
juhtlatid nii, et nende servad ulatuksid posti pinnast vialja krohvi-
kihi ettendhtud paksuse vorra, s. o. 15—20 mm. Seejarel visatakse
posti iihte kiilge piiravate juhtlattide vahele tavalises jarjekorras
sisseviskekiht ja krunt ning tasandatakse moért poolhodrutiga voi

lihikese rihtlatiga. Parast
viimistluskihi pealekand-
mist ja tardumist silutakse
see ning juhtlatid viiakse
ule posti vastaskiiljele.
Edasitootamisel  kinnita-
takse juhtlatid tihele kroh-
vitud kiilgedest nii, et .
- nende servad ulatuksid
krohvimisele tuleva kiilje
pinnast valja krohvikihi
paksuse vorra. Nagu kol-

ErSSSoS———
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mas, nii krohvitakse ka
posti neljas kiilg. Juht-
latid kinnitatakse posti
kiilge surukdppade abil
voi kipsmordiga (joon.
107).

Parast seda, kui posti
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Juhtlatt
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Joon. 107, Posti krohvimine

koik pinnad on krohvitud, silutakse hoolikalt koik urbed ning
onarused.

Joon. 108. Tellitav (reguleeritav) Sab-
loon (a) ja selle kasutamine posti
krohvimisel (b)
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Juhul kui kasutatakse Sab-
looni, kinnitatakse juhtlatid
samuti posti kahele vastaskiil-
jele, kuid mitte servade juurde,
vaid kummagi kiilje vertikaal-
teljele. Sabloon on U-kujuline
ning haarab poole posti.

Joonisel 108 on ndidatud
I. M. Fatjanovi poolt kasutatav
tellitav Sabloon. Sablooni kol-
mes kiiljes olevate sisseldigete
tottu on voimalik, kiilgi vastas-
tikku nihutades, kasutada iihte
ja sama Sablooni erineva laiu-
sega postide krohvimisel. Sel-
leks tuleb sablooni kiiljed ase-
tada vajalikule kaugusele tiks-
teisest ning kinnitada mdlemas
ristumiskohas kahe liblikmut-
riga.  Sablooni iilesseadmisel
vOetakse arvesse krohvikihi
paksust posti tahkudel.



Sablooni toetamiseks juhtlattidele on tema kiilgmistesse lauda-
desse tehtud viljaldiked.

Parast posti tihe poole krohvimist vuakse Sabloon tile posti
teisele poolele. Pealekantud mort tasandatakse, milleks nihuta-
takse Sablooni méoda juhtlatte (ilma neid uude kohta iimber ase-
tamata).

Nutd voetakse juhtlatid vélja ning krohvisse jaanud vaod tai-
detaksemordiga ja silutakse krohvipinnaga iihetasaseks. Erinevalt
eelmisest posti krohvimise meetodist, kus kahte juhtlatti tuli iiles
seada neli korda, tuleb neid antud juhul tiles seada ainult iiks
kord.

6. SAMMASTE KROHVIMINE

Sammaste vdljarihtimise ja tdmbamise meetod oleneb samba
tiitibist ja ristldike kujust.

Sambaid on mitut tiitipi. Siledad silindrilised sambad on sileda-
pinna.ised ja kogu korguses iihesuguse ristldikega. Seetdttu on
nende krohvimine k&ige lihtsam.

Keerukam on kanneliitiridega, s. o. pikisuunas asetsevate vao-
kestega silindriliste sammaste krohvimine.

Koige rohkem raskusi valmistab muutuva ristldikega sammaste
krohvimine. Neil on tavaliselt samba alusest kuni /s kdrguseni
silindriline, iihtlase ristldikega ttvi. Ulejadanud sambaosa on koo-
nilise kujuga, s. o. samba ristldige vaheneb sujuvalt iilespoole.

Samba ristldike vdhenemist nimetatakse ristldike kahanemi-
seks ning selliseid kahaneva ristloikega sambaid — kitseneva-
teks sammasteks. Monikord tehakse sambad, mis ei kitsene mitte
ainult tlespoole, vaid ka allapoole. Niisugused keskelt suurema
ristldikega (entaasisega) sambad meenutavad vaati, mistdttu kroh-
vijad nimetavad sellise ristidikega sambaid tihti vaadikujulisteks
sammasteks,

Entaasisega sambad véivad nagu silindrilised sambadki olla
kas siledad v6i kanneliitiridega.

Samba kanneliitiride vaheline kaugus (nn. ,rihmakeste” laius)
oleneb samba stiilist ja antakse arhitekti poolt.

Silindrilised sambad. Siledaid silindrilisi sam-
baid voib krohvida rihtlati ja horisontaalsete rongasmajakate
abil voi Sablooni ja vertikaalsuunas asetatud juhtlattide abil.

Esimesel juhul kulgeb t66 jargmiselt. Valmistatakse kaks pui-
dust poolringi — Sablooni ehk lekaali. Lekaali raadius vastab
samba raadiusele, millele on lisatud krohvikihi paksus (s. o. 1,5—
2 cm). Samba raadjuse voib arvutada, kui moota dra samba iimber-
moot ja jagada see 6,28-ga.

Siis rihitakse sammas vélja ringjoone neljas punktis, mis aset-
sevad kahel ristuval 1dbim6ddul. Krohvikihi ettendhtud paksus
margitakse sambale vastava siigavuseni sisselo6dud naelte abil
voi kipsist majakmarkidega. Naelad liitiakse sisse vertikaaljoont
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mooda nii, et nende kaugus iiksteisest mooda vertikaali oleks
1,5 m. Parast seda asetatakse sambale nelja majakmargi kohale
kaks sablooni kinnise rongana (joon. 109). Sabloonide hoidmiseks
liiakse nende alla naelad. Seejarel visatakse samba valispinna
ja sabloonide sisepinna vahele morti rongasmajaka moodustami-
seks. Parast mordi kuivamist voetakse Sabloonid maha ja paigal-
datakse jargmiste naelte voi kipsist majakmarkide kohale (mis
asetsevad iga 1,5 m tagant vertikaali mooda).

s
7

\

”

rohvikibi paksust
tahistavad margid

H

Joon. 109. Sablooni paigal- Joon. 110. Liikuva S$ablooni
damine rdngasmajakate te- tilesseadmine:
gemiseks siledale sambale 1 — sammas; 2 — juhtlatid; 3 —

kelk; 4 — Sabloon; 5 — kaldtoed
/

-

Kui sellisel viisil on valmistatud réongasmajakad samba kogu
korguse wulatuses, kantakse krohvimort majakatevahelisele
sambaosale ning tasandatakse rihtlati abil.

Teine meetod on jargmine. Valmistatakse $abloon, mille sise-
mine pind moodustab poolringi (joon. 110) ning mille raadius vor-
dub samba raadiuse ja krohvikihi paksuse summaga. Sablooni
iihele kiiljele liitiakse terasriba. ;

Seejarel kinnitatakse majakmaérkidele juhtlatid, kuid mitte
modda samba telge, vaid selle suhtes veidi nihutatult, nii et oleks
voimalik ihe korraga témmata tdapselt pool sammast.

Parast seda, kui iiks sambapool on krohvitud, voetakse juht-
latid maha ja kinnitatakse samba krohvitud osale ning témma-
takse neid mooda sablooniga vélja ka samba teine pool.

Silindrilised kanneltiuridega sambad Kui
sambad ei ole siledad, vaid kanneltitiridega (joon, 111),
tehakse Sabloon vastavate valjaloigetega.

Silindrilise samba krohvimiseks, mille pinnale tuleb tommata
kanneliiiirid, rihitakse sammas védlja ning kinnitatakse sellele ron-
gasmajakad samuti nagu siledate silindriliste sammaste krohvi-
miselgi.

Seejarel voetakse jooniselt voi arvutatakse rdongasmajaka
jargi samba 1dbimd6ot. Jagades selle pooleks, leitakse samba raa-
dius.
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Kanneliiiiride valjajoonestamiseks tdmmatakse leitud raadiu-
sega ring, mis jaotatakse nii mitmeks osaks, kui mitme vertikaalse
ribana kanneliiritud sammas vélja tdmmatakse.

Uhe niisuguse vertikaalse riba kanne-
liiiride joonise valmistamiseks jagatakse
selle riba laiust kujutav ringjoone kaar
nii mitmeks osaks, kui palju selles ribas
peab olema kanneliilire. Joonisel 112 on
toodud neljaks vertikaalseks ribaks jaota-
tud samba joonis, mille igas ribas on kolm
kannelitiri (joonisel 112 on vertikaal-
sed haardealad tdhistatud numbritega
I—IV).

Jaotuspunktid ringjoone kaarel iihen-
datakse samba tsentriga O raadiuste 1—4
abil. Saadud kolme sektori piires peab iga-
iihes asetsema iiks kanneliitir. Joon. 111. Kanneliiiiride

Iga sektori keskkoht {ihendatakse témbamine sammastele
samuti a—O, b—O ja c¢—O abil tsent-
riga. ;
Nende joonte ja ringjoone l6ikepunktidest joonestatakse valja
antud- raadiusega kanneltitirid. Kui kanneliiiirid on ehitatud
Gigesti, peavad kujunema iihtlased ja antud laiusega harjakesed.

Joon. 112, Samba kanneliitiride védljajoonestamine:

a — normaalse siligavusega kanneliilirid; b — mittetdieliku
sligavusega kanneliitirid

Neil juhtudel, kui kanneliiiirid peavad olema vahendatud siiga-
vusega, viiakse nende tsenter samba ringjoonest viljapoole
(joon. 112, b).

Selleks kantakse iihte sektorisse (nditeks 1—2) kanneliitiri
asukoht. Selleks kantakse sektorit piiravate raadiuste ja ringjoone
Idikepunktidest sektori keskkoha poole pool ~harjakese” laiust
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ning leitakse sektorit poolitava joone O—c pikendusel kaanelitiri
tsenter, nii et kanneliiir saaks ettendhtud siigavusega ning et
tema servad uhtiksid harjakeste servadega.

Lébi selliselt leitud kanneliiiiri tsentri tommatakse tsentrist
O esimesele ringjoonele kontsentriline ringjoon (joonisel 112 on
see ndidatud punktiiriga) ning saadakse teiste poolitajate (O—a,
O—b) ja ringjoone loikepunktides iilejddanud kanneliiiiride
tsentrid.

Parast vertikaaljdrgu kanneliiiride véljajoonistamist alusta-
takse Sablooni valmistamist. Sabloon peab olema tehtud nii, et
tema jalased liiguksid mooda kanneliiiiride tsentritesse kinnitatud
juhtlatte ning profiillaud témbaks kanneliiiiride servi ja harjakesi,
sest parast juhtlattide &ravotmist on kannelitiride keskkohti
kasitsi palju kergem toédelda kui harjakesi.

Profiillaud téddeldakse ja sellele liiiakse metallriba tapselt
samuti nagu tavaliste tommiste Sabloonidelegi. Profiillaua otstes
ei ldigata valja terveid kanneliitiire, vaid nende osad (vahem kui
pool kanneliitiri). Kanneliiiri puuduva osa asemele jdetakse pro-
fiillaua otstesse kohad jalaste jaoks, milledega Sabloon tugineb
edasiliikumisel juhtlattidele. Viimased on kinnitatud profiillaua
otste kohal asetsevate kanneliiliride tsentritesse.

Kanneliitiride otsi ei saa samba baasi ja kapiteeli juures tom-
mata sab]oonlga vaid need tuleb toodelda kasitsi. Kanneliiliride
tegemiseks neis kohtades, samuti nagu nendes kohtades, kus aset-
sesid juhtlatid, kasutatakse spetsiaalseid vdikseid pooliimmargusi
hooruteid. Oma kuju ja. vdikeste moddete tottu mahub selline
hodruti vabalt kannelttiri ning viimistleb selle kdverjoonelise
pinna.

Muutuva ristldikega sambad. Siledate kahaneva ristldikega
sammaste (entaasisega vo6i kitsenevad sambad) krohvimiseks ei
valmistata Sablooni profiillauda mitte poolringina nagu siledate
silindriliste sammaste puhul, vaid ainult /5 v&i 1/s ulatuses samba
alumisest imberm&odust, arvesse vottes krohvikihi paksust. Vas-
tavalt toimub ka t66 samba tGmbamisel mitte kahes, vaid viies
voi kuues jargus.

Profiillauda ei tule sel juhul kinnitada kelkude kiilge jaigalt,
vaid Sarniirselt (liikuvalt), hingede abil, et Sablooni tilespoole
nihutamisel oleks voimalik teda jark-jargult rohkem kaldu ase-
tada vastavalt juhtlattidevahelisele kaugusele, mis {ilespoole
pidevalt véaheneb (joon. 113). :

Nii tdmmatakse ka kanneliiiridega muutuva ristldikega sam-
baid (s. t. vaadikujulisi sambaid), kasutades samba kanneliiiiri-
dele vastavate valjaldigetega ,kiikuvat” Sablooni.

Sabloonile tuleva kanneliiliride arvu mairamisel tuleb l&h-
tuda kanneliitiride tildarvust sambal: pdrast koigi ribade (tavali-
selt viie v6i kuue) tootlemist peavad olema sambale témmatud
koik kanneliitirid.
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Laiade kanneliiiride korral liiguvad Sablooni kelgud médda
juhtlattide sisepindu (joon. 114, a). Kitsaste kanneliitiride korral,
millede juures on kelkude sissepoole paigutamine raskendatud,

liiguvad S$ablooni kelgud mooda
| juhtlattide pealmisi tahke (joon.
B | | 114, b).

Entaasisega sammaste valjarih-

timine erineb silindrilise ristloi-

| kega sammaste valjarihtimisest.
, l : Niisuguse samba valjarihtimiseks
Jasend W x moddetakse samba tilemine ja alu-
= mine labimo66t, jagatakse saadud
11N suurused pooleks (raadiuste leid-
% miseks) ning madratakse kindlaks
3
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Joon. 113. Sablooni mitmesugune Joon. 114. Sablooni paigaldamine samba
asetus kanneliitiride tdombamisel tombamiseks
kitseneval sambal

samba alumise ja iilemise ristldike raadiuste vahe. Siis liiliakse
samba alumise ristlgike kohta nael vd&i tehakse kipsist mark
krohvi pealispinna tdhistamiseks. Selle naela v&i mérgi kohta
lastakse samba tlilemise ristldike kohalt alla né6rlood, nii et nédr
puutuks naelapead vbi krohvi pealispinda. Selle nééri jargi
litiakse samba iilemise ristldike kohale teine nael. Mddtes selle
naela peast samba poole varem kindlaksméddratud samba rist-
Idigete raadiuste vahe, tdhistatakse see naelaga vdi teise kips-
margiga.

Parast seda paigaldatakse maérkide jérgi juhtlatid (tdpselt
samuti nagu silindriliste sammaste krohvimisel), visatakse juht-
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lattide vahele morti, asetatakse kohale Sabloon ja tdmmatakse
sellega alt tlespoole. Kui selliselt on to6deldud koéik ribad, voe-
takse juhtlatid maha ning viimistletakse lattidealused pinnaosad
kasitsi, tasandades morti vdikeste pooliimarate hdorutitega.

Kitseneva samba tombamiseks voib kasutada ka vdikest silu-
latti, mida tuleb edasinihutamisel poorata vastavalt samba kitse-
nemisele. :

Kui tuleb krohvida mitu thel sirgjoonel asetsevat sammast,
siis rihitakse kGige ennem vdlja kaks darmist sammast ning tom-
matakse rihtjoonte jargi horisontaalsed noorid. Lastes tlilejaanud
sammaste juures nende nooride kohal alla nédrloodid, rihitakse
vdlja ka vahepealsed sambad.

Tellingud sammaste rihtimiseks ja krohvimiseks piistitatakse
umber samba nii, et tellingu laudise siseserva ja samba tliive pea-
lispinna vahele jadaks 30—40 cm vahe, et Sabloon voiks selles
vahes vabalt liikuda. Sambad jaotatakse piistsuunas umbes 1,8 m
korgusteks korgusjarkudeks. Samba tombamisel paigutuvad kroh-
vijad tiheaegselt koikidele korgusjarkudele ja igatliks neist vis-
kab kiirelt moérdi juhtlattide vahele, mida mo6da hakkab liikuma
sabloon. Lopetanud krohvi pealekandmise, asetab alumine kroh-
vija samba alumises osas Sablooni juhtlattide vahele ning nihutab
seda mooda juhtlatte kuni esimese korgusjargu peal oleva laudi-
seni. Siis tombab ta Sablooniga teist korda alt tles, misjdrel
annab selle teisele krohvijale, kes seisab esimesel laudisel.

Teisel korgusjargul olev krohvija tombab Sablooni jargmise
laudiseni ning, vottes Sablooni vélja, viskab sellelt mordi ara.
Seejarel asetab ta Sablooni uuesti kohale ning tombab sellega
mooda juhtlatte kuni tilemise laudiseni ning annab selle siis tile
jargmisele krohvijale, kes t66tab kolmandal kérgusjargul jne.

7. DEKORATIIVKROHVIDE TEGEMINE

Dekoratiivkrohvide liike ja nende koostiste valmistamist vaa-
deldi IIT peatiikis. Siin antakse juhised nende koostiste pealekand-
miseks ja viimistlemiseks.

Mordi pealekandmise reeglid

Krohvimine seisab ettevalmistuskihi (tavalisest krohvimor-
dist aluse) ja dekoratiivse viimistluskihi pealekandmises.

Alus, paksusega vahemalt 15 mm, kantakse sisseviskekihina
ja krundina krohvitavale pinnale tavaliste vOtetega, majakate
jargi. Alus peab olema tehtud &ige hoolikalt, nii et ta nakkuks -
tugevasti krohvitava pinnaga ning oleks pragudeta. Nendest noue-
test mittekinnipidamine vGib esile kutsuda defekte dekoratiivses
kihis, millede parandamine on tavaliselt kiillaltki raskelt teos-
tatav.

Tuleb markida, et ettevalmistuskihi jaoks ettendhtud mort
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tuleb eriti hoolikalt segada. Sellega tagatakse iihtlase (homo--
geense) koostise saamine ja jarelikult saadakse ka iihtlase poor-
susega aluskiht. Varvilise viimistluskihi pealekandmisel imab
aluskiht endasse dekoratiivmordist niiskust; kui krundi poorsus
on ebatihtlane, toimub imamine eri kohtades erinevalt, mille tule-
musena moodustuvad viimistluskihi pinnale plekid.

Krunt tasandatakse. Pa-
rast tasandamist tomma-
takse krundipinnale kraabit-
saga (joon. 115) horisontaal-
sed lainelised vaokesed, su-
gavusega 3—5 mm ning
vahekaugusega iuksteisest
3—4 cm.

Enne  dekoratiivkoostise
pealekandmist tuleb fassaadi
pind jaotada tksikuteks osa-
deks — haardealadeks. Seda
tehakse selleks, et viimist-
luskihti saaks iga haardeala Tooh. 115 Kraabits
piirides tood katkestamata
peale kanda.

Iga osa piirjooned peavad kulgema modda pilastreid, vookesi
ning teisi fassaaditdommiseid ja véljaasteid. Seda tuleb teha sel-
leks, et eri aegadel krohvitud pinnaosade liitekohad oleksid
vahem margatavad. Liitekohtades saadakse tumedama tihedama
varvusega ribad, sest varem pealekantud ja kuivanud koostis
imab varskelt pealekantavast mordist endasse vett ning tihes
veega ka selles lahustunud varvainet. Need liitekohad on eriti
madrgatavad siledal pinnal, mistSttu tulebki piirjoonteks wvalida
seinaosi, mis on juba iiksteisest eraldatud fassaadi olemasolevate
arhitektuursete liigendajatega.

Kui fassaadil puuduvad véljaulatuvad osad vOi tommlsed
tuleb haardealade piirideks valida akna-avade jooned. Kui sileda
seinaosa pind on selleks liiga suur, et seda oleks vdimalik iihe
korraga krohvida, kinnitatakse méargitud katkestuskoha joonele
rihtlatt ning kantakse viimistluskiht seinale kuni selle latini. See
rihtlatt voetakse pdrast dra ning to66 jatkamisel naaberosas silu-
takse krohvi liitejoone kohal hoolikalt.

Karniise ja muid témmiseid tuleb voimaluse korral tsmmata
samuti iihe korraga, ilma t60d katkestamata, véltides liitekohti
siledal pinnal.

Toéokohale antud viimistluskihi «kuivast segust valmistatakse
morti niisugusel hulgal, et sellest jatkuks t66ks ithe tunni valtel.
To66 ajal ei tohi mordile vett lisada, sest vedelamast mordist krohv
paistab silma heledama vérvitooni poolest. Kdige parem on, kui
tookohale antakse valmis mort; sadestumise viltimiseks tuleb
seda aga aeg-ajalt krohvikastis segada.
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Viimistluskiht kantakse peale siis, kui krundi pealekandmisest
on moodunud 7—12 pdeva, olenevalt ilmastikust ja krundi koos-
tisest. Neil juhtudel, kui dekoratiivkrohvi moérdi koostises ei ole
marmoripuru voi teisi jamedaid tditeaineid, mis ei ldabi pihusti
diiiisi ning mida ei saa surudhuga pihustada, kantakse mort peale
mehhaniseeritult, mérdipumba abil. Ulejadnud juhtudel kantakse
dekoratiivkiht peale kasitsi.

Neis kohtades, kus krunt on varem kuivanud (6hem kiht,
krohv fassaadi valjaulatuvatel osadel jne.), ilmuvad tavaliselt
heledad plekid; selle valtimiseks tuleb krundi pinda iga 4—6 tunni
jarel veega niisutada. 1—1'/2 tundi enne dekoratiivkihi peale-
kandmist niisutatakse krunti rikkalikult veega. Viimistluskihi
pealekandmise ajal voi vahetult enne seda ei ole krundi veega
niisutamine lubatav, sest see vdib esile kutsuda dekoratiivmordi
mahatuleku.

Kdsitsi kantakse dekoratiivmort peale tavalisel viisil — paleti
ja krohvikellu abil (soovitatakse kasutada dadristatud paletti).
Algul visatakse krundile 6hukene kiht vedelat morti. Kui see kiht
on tahenenud (umbes 1—1'/2 tunni pédrast), kantakse peale jarg-
mine normaalse, taignataolise konsistentsiga mordikiht. Mordi-
kiht tasandatakse ja tihendatakse hoolikalt, tampides teda seejuu-
res tithemete korvaldamiseks poolh&drutiga.

Krohvi dekoratiivkihi paksus oleneb tditeainete jamedusest ja
viimistlemise iseloomust. Tavaliselt on dekoratiivkihi paksus
4 mm ja rohkem.

Dekoratiivkihi kujundamine

Virviliste lubi-liivkrohvide viimistlemine. Varvilise lubi-
liivkrohvi pealmisele viimistluskihile antakse see voi teine deko-
ratiivne kujundus, pinnastruktuur ehk nn. faktuur.

Olenevalt valitud pinnafaktuurist kasutatakse seda voi teist
viimistlusmeetodit. Faktuure on vdga mitmesuguseid, kusjuures
ithed neist saavutatakse pinna tootlemisel tihe v0i teise tooriis-
taga, teised pealmise viimistluskihi pealekandmisega jne.

Niisiis saadakse faktuur tihel juhul mérdi viskamise, pritsimise
vOi madrimisega pinnale, kusjuures saadud pinna iseloom oleneb
mordi pealekandmise tehnikast, Teisel juhul téodeldakse peale-
kantud viimistluskihi pinda. Selliselt viimistletakse varskeltkroh-
vitud pindasid, milledel krundikiht on veel plastiline, samuti pin-
dasid, milledel krundikiht on mdnevérra tugevnenud, kuid veel
mitte kivinenud, s. t. on poolplastilises olekus.

Allpool tuuakse mdned ndited mitmesuguste faktuuride moo-
dustamise kohta. Nende ndidetega ei ole kaugeltki dra toodud
koik voimalikud krohvipinna tootlemise meetodid, millede ees-
margiks on anda viimistletavale pinnale meeldiv faktuur. Palju
oleneb siin t6id teostava meistri oskusest ja leidlikkusest.

Pritsitavat faktuuri voib saada, kui mort pritsitakse pin-
nale 1dbi vorgu, johvharjalt voi vihakeselt.
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- Pritsimist 1abi vdrgu (joon. 116, a) teostatakse kroh-
vikellu abil. Puitraamile tdmmatud 3 kuni 10 mm avadega metall-
vork asetatakse krohvitavast pinnast 15—20 cm kaugusele. Sel-
leks et raam oleks seinast alati ithekaugusel, tuleb raami nurka-
desse kinnitada tdisnurga all
vastava pikkusega latid. Mort a
visatakse jouliselt kellult vor-
gule, nii et ta vorku ldbides Wil ook
moodustaks seina pinnale eba-
tasase faktuuri. Faktuuri jame-
dus oleneb vorgu silmade suu-
rusest ning vorgu kaugusest
seinast.

Morti visatakse seinale mitu
korda, kuni saadakse iihtlane
pind. Vorgu alla tuleb panna
kast mahalangeva mordi kogu-
miseks. Viimistluskihi tldpak-
sus moodustab 9—12 mm. Moér-
di pealekandmisel visetega saa-
dakse tiihtlane faktuur ja tildse
korgekvaliteediline krohv siis,
kui viskeid teostatakse iithesu-
guse tugevusega. See noduab
vastavate toovotete omanda-
mist. Eelnevalt tuleb re-
guleerida  viskekaugust ja
-suunda.

Pritsimine harjalt
(joon. 116, b) annab peenetera-
lise faktuuri, eriti siis, kui ka-
sutatakse pikkade johvidega
harja. Kasutatakse peenliivaga
(kuni 1 mm) valmistatud morti.
Hari kastetakse vedelasse mor-
ti, nii et harja johvid ulatuksid
mordi sisse umbes 1 cm pikku- ~ Joon. 116. Pealepritsimine:
selt. Raputades iileliigse mordi 2 i e bp & it
kasti tagasi, viiakse hari vii- ¢ — vihakeselt
mistletava pinna juurde ja tom-
matakse joonlauaga mooda
johve. Pinnale langevad peened pritsmed, moodustades jark-
jargult tiheda kihi. Pritsimist teostatakse mitmes kihis, mille kogu-
paksus moodustab umbes 1 cm. Iga jargnev kiht kantakse pinnale
parast eelneva kihi tardumist.

Pritsimist vihakeselt (joon. 116, ¢) kasutatakse

juhul, kui tahetakse saada vidiksema tihedusega ning krobelise-
mat pinda kui harjalt pritsimisel saadud pind. Vastavalt sellele
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kasutatakse mordi valmistamiseks keskmise terasusega liiva. Uht-
lase terasusega faktuuri saamiseks peavad vihakese raod olema
thepikkused ja tihepaksused. Vihakene pistetakse pooles pikku-
ses keskmise paksusega morti ning pritsitakse see toéodeldavale
pinnale, lilies vihakesega vastu latti.

Teralise faktuuri voib saada ka vaga lihtsa mehhanismi abil.
Mehhanism koosneb vaikesest paagist, mille sisemusse on ase-
tatud kummist vOll vetruvate teraslehekestega. Paagi kohal on
terasriba, mis volli aeglasel pooramisel kdepidemest sunnib lehe-
kesi painduma. Lehekese jarsul sirgenemisel pritsitakse nende
poolt paagist kaasahaaratud mort seinale.

ummivoolik

Joon, 117. Viimistlemine ,kasuka- Joon. 118. Iljuhhini
taoliseks” mordi mehhaniseeritult vork ,kasukataolise”
pealekandmisel : faktuuri saamiseks

mordi' mehhaniseeri-
tult pealekandmisel

I. P. Iljuhhin on kasutanud mérdi mehaanilisel pealekandmisel
krobelise, nn. ,kasukataolise” faktuuri saamiseks mordijuhtme
otsa kinnitatud spetsiaalset vorku (joon. 117). Peenest traadist
valmistatud vork, labim6dduga 20 cm, ava moddetega 5:5¢ 5y
on tdmmatud terasest rongale (joon. 118). Vork kinnitatakse morti
etteandva vooliku kiilge kolme, umbes 70 cm pikkuse latt-terasest
hoidjaga. Need hoidjad asetsevad mordijuhtme otsas ja on selle
kiilge kinnitatud kahest kohast poletatud traadiga, mida on ma-
hitud timber vooliku 8—10 keerdu. Vooliku ots tommatakse 7 cm
pikkusele 60nsale silindrilisele terastorule, mille sisemine (60ne)
1labimd6ot jark-jargult laieneb, olles vdljumisotsas 2 cm ja vastas-
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otsas 5 cm, moodustades seega lehtri. Toru pealispinnale on 15iga-
tud rongassooned, mis vdimaldavad kummivoolikut traatmahise
abil tihedalt vastu toru suruda. Surudhk juhitakse moérdivooli-
kusse juba mérdipumba juures, nii et voolikut mééda liigub dhu-
ja moérdi segu, mis paisatakse surve all 1dbi vérgu krohvitavale
pinnale, moodustades sellele teralise faktuuri.

Vork peab asetsema seinast 0,3—0,4 m kaugusel. Juga tuleb
juhtida seinale krohvitava pinna suhtes umbes 70° nurga all (vt.
joon. 117). Seejuures tuleb vooliku otsa iihes vdrguga kiiresti
piki seina pinda edasi viia.

Krohvipinna punktiirt66tlemist ehk tuppimist
(otsamist) teostatakse mitmesuguste tooriistadega: nael-, traat-,
harjas- v6i kummist harjadega, pintsliga, kdsnaga jne. Tooriista
valik oleneb mérdi koostisest, téodeldava kihi pehmusest ja
plastilisusest ning soovitavast faktuurist.

Joon. 119. Punktiirté6tlemine (tuppimine):
a — harjaga; b — pintsliga

Harja vo6i pintsli otsaga (joon. 119) surutakse krohvikihile,
hoides tooriista toodeldava pinna suhtes ristseisus. Sellise tootle-
misega saadakse looduskivi meenutav krobelise faktuuriga pind.

Tuppimisega téodeldakse krohvipind kas tiileni (terves ula-
tuses) voi kohati (jattes sellele osaliselt siledaid kohti).

Viimistluskihi paksus on peentuppimisel kuni 7 mm, jametup-
pimisel kuni 12 mm. Mordis tuleb kasutada peeneteralisi taite-
aineid.

Kdsnaga tuppimisel saadakse kasna meenutav
faktuur (joon. 120). Sel puhul tuleb viimistlemiseks kasutada
hapukooretaolise konsistentsiga morti.

Kelluga tootlemine toimub jargmiselt. Tasaseks hoorutud
siledale krohvimordikihile (kui see on juba kivinenud, tuleb
teda eelnevalt veega niisutada) mddritakse kelluga uus kiht lai-
netaoliste ribadena.
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Lainetaolise viimistluskihi (joon. 121) vdib saada, kui
pinnale kantud iihtlane mordikiht 16igatakse kellu otsaga iiksiku-
teks lainetaolisteks ribadeks, millede pinda pérast seda kergelt

.silutakse. :

Joon. 120. Kéasnataoline faktuur Joon. 121. Lainetaoline faktuur

Voldiline faktuur ehk nn. ,kammitud” pind
(joon. 122) saadakse vdrske mordikihi tootlemisel terasplaadikes-
tega — kammidega, traatharjaga v6i hammastega saelehe tiikiga.
Hammaste tihedusest oleneb voltide vdi vagude tihedus, tooriista
lilkumise suunast to6tlemisel — vagude kuju ning asetus: sirg-
jooneline voi laineline, horison-
taalne vo6i vertikaalne.

Viimistlemine tambi
voi rulliga. Tambi v6i rulliga
viimistlemiseks kantakse eelne-
valt veega hdsti niisutatud alus-
kihile (krundile) taignataolise kon-
sistentsiga plastilisest mordist vii-
mistluskiht ning silutakse metall-
poolhdorutiga (silutiga).

Rullid ja lamedad tambid val-
mistatakse puidust, kummist voi
Joon. 122. Voldiline (,kammitud“) metallist; nende pinnale loigatakse

faktuur vélja see voi teine muster. Aseta-

des tambi vastu pinda ja surudes

sellega mordile, saadakse krohv,

millel on mustri jaljend voi faktuur; tambi tmberasetamis-
tel kordub muster mitmekordselt (joon. 123, a).

Rulli ei ole vaja kogu rullitava mordiriba ulatuses pinnalt dra
votta. Rulli liitkumise suunamiseks tuleb asetada piki viimistleta-
vat riba rihtlatt v6i poolhd6ruti (joon. 123, b).

Tambi ja rulli té6tavaid pindu tuleb méa&rida seebivahuga,
vedela masinadliga v0i méne muu ainega, mis takistab toédeldava
mordi kleepumist tambi v&i rulli kiilge.

Terrasiitkrohvi viimistlemine. Terrasiitkrohvide pindu té6del-
dakse tavaliselt tsiklitega ehk kraapraudadega (joon. 124) vdi
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naelharjadega. Pinna varvilise kihi kraapimine tsiklitega voi
naelharjadega annab sellele krobelisuse, mis sarnaneb loodusliku
liivakivi faktuuriga. Kraapimist (tsiklimist) alustatakse siis, kui
kerge surve tsiklile pohjustab krohvipinna pudenemist, s. o. kivi-
puru ja liivaterad kukuvad krohvikihi tildmassist vdlja, mille

!

Joon. 123. Viimistlemine tambi (a) ja rulli (b) abil

tagajarjel moodustub krobeline pind. Enne seda ei tohi kraapi-
mist alustada, sest siis, kui mort on veel kokkumuljutav (plasti-
line), kleepub ta tsikli kiilge. Kraapimist ei tohi alustada ka liiga
hilja, kui moért on juba liialt kivinenud, sest liigselt kuivanud
krohvi to66tlemine on tunduvalt raskem.

T

Joon. 124. Kraaprauad (tsiklid)

Krohvi tootlemisel asetatakse kraapraud vastu krohvipinda
ning kergelt tsikli hammastele surudes tdmmatakse teda sujuvalt
(ilma jarskude lookideta ja tdmmeteta) moodda dekoratiivkihi
pinda. Kaapida tuleb tihes suunas, muidu peegeldavad pinna iiksi-
kud osad valguskiiri eri suundades ning tekib mulje, et pind on
kaetud eri varvustega.

Parast tsikliga tootlemist puhastatakse krohvipind johv-
harjaga.

Kivikrohvi viimistlemine. Kivitaolise krohvi faktuur saa-
dakse, kui korvaldatakse tsemendikile, mis katab marmoripuru,
vilgukivi ja teiste tditeainete ning lisandite sdtendavat pinda.

See saavutatakse pinna puhastamisega harjade abil voi té6tle-
misega l6oktooriistadega.
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Harjadega puhastamist tuleb teostada enne krohvimordi tdie-
likku kivinemist (kuid péarast killaldast tugevnemist), et hari ei
. kisuks valja kivipuru. Puhastamist jatkatakse seni, kuni krohvi
pealispinnale véljaulatuvad puru servad (tahud) on tsemendi-
kilest vabanenud. Seejuures tuleb jdlgida, et tsementi terade
vahelt harjaga valja ei kraabitaks.

Pdrast puhastamist tuleb pind veega tile valada ja pehmemate
harjadega labi pesta.

Tsemendikilet v6ib korvaldada ka liivapritsiga. See aparaat
kujutab endast liivaga tdidetud ballooni, millest liiv surudhu
poolt suure hooga vdlja paisatakse. Surudhk juhitakse ballooni
kompressorist. Liivajuga juhitakse balloonist vooliku kaudu t66-
deldavale pinnale. Liivaterade teravad servad, liiies vastu
krohvipinda, hddruvad sellelt dra tsemendikile ning paljastavad
dekoratiivkihis asetseva kivipuru.

Joon. 125. Tdksmeisli abil té6deldud krohvipind mitmesuguse jémedusega
kriipsudega

Lookriistadega lubatakse krohvi toddelda mitte enne 7—8
pdeva parast krohvimise 16petamist.

Selle tdahtaja esimese 5—6 pdeva jooksul niisutatakse kuiva
ilma puhul viimistluskihti parema kivinemise eesmaérgil iga pdev
mitu korda veega. Pdrast seda peab krohv kuivama umbes kaks
O0opdeva, mille jarel voib alustada parast eelnevat proovi pinna
raiumist ja tdakestamist.

Krohvi valmiduse selliseks to6tlemiseks méaarab asjaolu, et
kivinenud tsementmort ei tule tooriistaga tootlemisel maha, vaid
16hestub, ning et kivipuru krohvist ei pudene vilja, vaid samuti
I6hestub. Tume, kolatu heli 166misel tooériistaga vastu krohvi-
pinda tdendab, et see ei ole veel to6tlemiseks kalblik; hele, kdlav
heli nditab, et on Gige aeg alustada t6otlemist.
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Peente  kriipsude raiumiseks kasutatakse taksmeislit
(joon. 126, a), ebatasase, teralise pinna saamiseks — tdaksvasarat
(joon. 126, b). Monikord toodeldakse kivipuru sisaldavat kihti
lameda peitliga ehk nn. skarpelliga (joon. 126, c) v&i torniga, mille
ots 10peb koonusekujulise teravikuga.

Joonisel 126, d on kujutatud hdlpsasti kdsitsetav pneumaati-
line ptistol-vasar tdaksmeisliga.

g7
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Joon. 126. Tooriistad krohvipinna tootlemiseks:

a — tdksmeisel; b — tdksvasar; ¢ — skarpell; d — pneumaatiline piistol-
vasar; 1 — Kkere; 2 — toru; 3 — kukk; 4 — vahetatav tdksmeisel

Vdga tihti tehakse kivikrohvi rustid. Jagades kivitaolise pin-
naga krohvi rustide abil tksikuteks ristkiilikuteks, luuakse taie-
likult mulje, et hoone on vooderdatud looduskividega.

Mooda rustide servi tdkestatakse skarpelliga (lihikeste paral-
leelsete kriipsudega) kitsad ribad (joon. 127, a). Siis tdkestatakse
skarpelliga voi taksmeisliga iga kivi tilejddanud pinnale paralleel-
sed kriipsud vo6i téodeldakse seda pinda tdksvasaraga.

Levinud on meetod krohvipinna viimistlemiseks liivakivitaoli-
seks (joon. 127, b). See faktuur saadakse, kui ,kivide” pinda t66-
deldakse meisli voi torniga, liilies sellelt maha vaikesi krohvi-

tiikke.
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Joon. 127, Rustitud kivitaolise krohvi téotlemine:

a — tdkistamine kriipsudega; b — tootlemine liivakivitaoliseks
(vasakul on ndha téodtlemata ,kivid*®)

Krohvipinna kaapimisel ja tdkestamisel peab krohvija kandma
spetsiaalseid prille, et kaitsta silmi tolmu, kivipuru ja kivinenud
morditikkide eest.
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Mitmevirviline krohv (sgrafiito)

Mitmevdrviline viimistlus saadakse, kui osa peal-
misest krohvikihist kraabitakse véalja kuni alumise, teisevarvilise
kihini (joon. 128). Selle tulemusena moodustub kahe v6i rohkema-
varviline joonis voi muster.

T66 toimub jargmiselt. Hoolikalt tasandatud krundi pinnale

Joon. 128. Naditeid paljuvéarvilisest krohvist (sgrafiito)

kantakse chukene varviline peeneteraline mordikiht ning las-
takse kuivada. Pdarast seda kantakse peale teine, eri varvusega
kiht. Alumise kihi paksus on 7—8 mm, pealmise kihi oma
3—4 mm.

Pealmisele krohvikihile kinnitatakse trafarett — leht tihedat
paberit voi pappi, millele on néelaga joonis vG6i muster peale tor-
gitud. Noelaaukude kaudu kantakse muster kriidi, kuiva varvi-
v0i soepulbri abil pinnale.

Selleks puistatakse pulber vadiksesse riidest kotti ja Iliitiakse
tdaidetud kotiga trafaretile, milles ldbitorgitud augud moodustavad
mustri. Nii tdhistatud kontuuri mééda kraabitakse joonis valja,
kasutades selleks spetsiaalselt tooriistade komplekti (joon. 129).
Joonist saab vdlja kraapida ainult siis, kui krohv on pehme ja
niiske. Seet6ttu tuleb viimistluskiht peale kanda vdikeste osa-
dena, mida on voimalik kiiresti toodelda.

Kirjeldatud meetodiga saadakse kahevarviline krohv. Kui
noutakse kolme- vdi rohkemavarvilist krohvi, kantakse peale
mitu viimistluskihti. Sel juhul toimub joonise véljakraapimine
parast seda, kui koik varvilised kihid on peale kantud, kasutades
seejuures mitut trafaretti. Algul kasutatakse trafaretti, mille jargi
kraabitakse vdlja ainult pealmine véarviline kiht, seejdarel trafa-
retti, mille jargi kraabitakse védlja mdlemad pealmised kihid jne.
Viimane trafarett asetatakse krohvile alumise, p6himise varvilise
krohvikihi paljastamiseks.

To66 lihtsustub, kui kasutatakse mustri jooniste kontuuride
jargi valjaldigatud Sabloone. Sabloon kinnitatakse esimese kihi

10 Krohvitssd 145



g

@
L

Joon. 129. Tooriistade komplekt sgrafiito jaoks -
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pinnale. Parast seda kantakse sSablooni vdljaldigetesse pealis-
pinna tasemeni teine kiht ja vOetakse Sabloon dra. Kui pdrast
sablooni aravotmist tdita tema jaljend varvilise mordiga, voib
saada joonise teda timbritseva krohviga tihel ja samal tasapinnal.

8. MONTEERITAVATE KARNIISIDE VALMISTAMINE JA
PAIGALDAMINE

Karniiside ning nende vaheosade tdmbamine kohapeal (s. o.
seinal endal) valmistab teatud raskusi. Paremate to6tingimuste
loomiseks, t66 kiirendamiseks ja tooviljakuse tdstmiseks kasuta-
takse monteeritavaid karniise ja nende vaheosi. Viimased tom-
matakse eelnevalt vastavatel t6opinkidel voi valatakse vastava-
tes vormides. Paigaldamine toimub tksikute valmis osadena.

Detailide valmistamine

Toopink, milledel monteeritavaid elemente valmistatakse
tombamise teel, kujutab endast pikka ja kitsast to6lauda.
Krohvitoode meister I. I. Saveljev kasutab 2 m pikkust ja 30 cm
laiust téolauda (joon. 130, a).

Toolaua iihe pikikiilje kiilge on kogu selle pikkuses 166dud
taisnurga all 15 cm laiune laud. T66laua vastasserva on loddud
juhtlatt liikkuva Sablooni jaoks.

Parast seda, kui on tavalisel viisil valmistatud Sabloon, alusta-
takse tommise tegemist. TooOpingil profiili tdmbamiseks kasu-
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tatav mort peab rohkem kipsi sisaldama kui segud, mida kasu--
tatakse karniiside tombamiseks kohapeal.

Enne mordi laotamist toopingile madaritakse toolaud ning
tema kilglaud lubjapiimaga. Mort paigaldatakse nii, et see
taidaks taielikult kiilglaua ja juhtlati vahel oleva ruumi. See-
jarel asetatakse kohale Sabloon ning tommatakse sellega mitu
korda piki toopinki, kuni
saadakse puhas tommisepro-
fiil.

Parast mordi - kivinemist
voetakse tOommis t66pingilt
maha ning tehakse selle
tagakiiljele ruudukujulised
sisseldiked (mordiga pare-
maks seostamiseks kohale
asetamisel).

Joon. 130. Tommiste monteeritavate Joon. 131. Karniisi valamine
elementide valmistamine: vormis:
@ — vormimine té6pingil: b — valmis 1 — vorm (kiina); 2 — hingedel p66-
tommise lﬁik_amine 45° nurga all karbi- ratav kiiljelaud; 3 — tditetiikk; 4 —
kujulises puitvormis valmis valatis; 5 — sissepandav sei-

nake; 6 — sissepandav pdhi; 7 — kiil;
8 — peerud

I. I. Saveljev ja teised krohvijad-novaatorid kasutavad mon-
teeritavaid elemente nurkade jaoks. Karniiside ja nende vahe-
osade nurkade kohapeal tegemine on eriti té6émahukas operat-
sioon, mistottu on otstarbekas esimeses jarjekorras t66pingil
valmistada just neid elemente. Monteeritavate nurgaelementide
saamiseks tuleb valmistatud tdmmis 16igata 45° nurga all tikki-
deks. Sel juhul saadakse tdisnurkne liitekoht.

Tommiste 16ikamise kergendamiseks ning sirge ja puhta l16ike-
joone saamiseks kasutab I. I. Saveljev spetsiaalset karbikujulist
puitvormi. Vormi kiilgedesse on tehtud valjaldiked, mis on aseta-
tud nii, et saeleht asetseb tdpselt 45° nurga all (joon. 130, b). Uksi-
kute araléigatavate tiikkide pikkus on 40—60 cm.

Tommise 16ikamiseks tarvitatakse tavalist kdsisaagi.
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Monteeritavate karniiside valamine toimub vormides.
Vorm (joon. 131) kujutab endast laudadest kiina 1, mille ks
kiiljelaud 2 on hingedel pooratav. Kiinasse asetatakse tditetiikk
3, mille profiil vastab profiilile 4. Et kasutada {iht- ja sama kiina
erimdoteliste karniiside valamiseks, kasutatakse sissepandavaid
seinakesi 5, sissepandavat pohja 6 ja kiilusid 7.

Mort valmistatakse lubjast, kipsist ja saepurust vahekorras
1:2, 5:1. Kips ja saepuru segatakse eelnevalt hdsti omavahel
1abi ning seejarel lisatakse lubjapiima kuni hapukooretaolise kon-
sistentsiga smordi saamiseni. Vorm ja tditetiikk madritakse seebi
vesilahusega, millele on lisatud petrooleumi. Vorm tdidetakse
kips-lubimérdiga ning sellesse asetatakse valatise tugevdami-
seks (armeerimiseks) krohvipeerge 8 voi takkusid.

Taidetud vorm asetatakse vibreerimiseks vibrolauale. Vib-
reerimisega saavutatakse mordi tihenemine ja dige profiil.

Mbodne aja parast (umbes 10—12 minutit parast valamise 1dpe-
tamist) 1Gigatakse karniisi tagakiiljele ristuvad vaokesed (vt.
joon. 131) paremaks alusega seostamiseks detailide kohaleaseta-
misel mordiga. Kui valatud detail on kiillaldaselt kivinenud, voe-
takse ta vormist vdlja ning kuivatatakse 2—3 66pdeva kestel.

Detailide paigaldamine

Monteeritavad detailid asetatakse kohale pdrast lagede ning
seinte iilemise osa krohvimist. Detail (nditeks karniisi osa) sobi-
tatakse kohale ning kinnitatakse kipsmordiga nii seina kui ka lae
kiilge. Paigaldamisel tuleb detail suruda {ihtlasi vastu varem-
paigaldatud detaili, jalgides profiiljoonte iihtimist. Seejuures
véljasurutav mort 16igatakse dra ja koik vuugid madritakse kips-
voi lubi-kipsmoérdiga kinni, kasutades 16ikekellut ja poolhddrutit.

Mérdiga paremaks seostumiseks (haakumiseks) tuleb karniisi
tagakiiljele ja samuti krundi pealispinnale ldigata ristuvad

vaokesed, kaugusega 6—7 cm
Tz iiksteisest.
: Pikki, raskemaid karniisiosi
kinnitatakse jargmiselt. Seina
ja lakke liitiakse naelad voi
keeratakse kruvid, millede
peade kiilge kinnitatakse traat.
Traadi teine ots seotakse kar-
niisis oleva traataasa vOi teras-
varda kiilge, mis sinna aseta-

MMM

Z / = et takse detailide valmistamisel
2 / (joon. 132). Koik metallist kin-
7 i V nitusdetailid peavad olema kae-

tud olivarviga vOoi piirituse-
Joon. 132. Monteeritavate karniiside laklga ‘kaltseks roostetamise
kinnitamine eest.
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Algul kinnitatakse monteeritavad elemendid nurkadesse.
Seejdrel paigaldatakse karniisi sirged vaheosad kas mdédda krii-
distatud nooriga tdahistatud joont vé6i moodda valjarihitud riht-
latti.

9. KROHVI VEAD JA NENDE PARANDAMINE

Valmiskrohvi juures esineb mdnikord mitmesuguseid vigu
(defekte). Vead paljastuvad kas kohe pdrast t6ode lopetamist
v0i ilmnevad mone aja parast.

Vigu voivad pohjustada:

a) materjalide halb kvaliteet;

b) materjalide ebadige kasutamine (naiteks valesti valitud
krohvimordi koostisosade vahekord);

c) vead krohvitavates konstruktsioonides endas;

d) valitud krohvisegule mittevastav kuivamisreziim.

Eespool (II peatiikis) oli 6eldud, milliseid ndudeid peavad ra-
huldama krohvitéodel kasutatavad materjalid: sideained, liiv,
vesi, krohvipeerud jne. Naiteks mittekiillaldaselt laagerdatud ja
halvasti segatud lubjataigen sisaldab monikord kustutamata lubja
osiseid, mis voivad hakata hiljem krohvikihis kustuma, seejuu-
res mahus suurenedes. See tekitab krohvis urbeid ja pragusid
ning pohjustab krohvikihi pinnal ,mullikeste” tekkimist, mis
edaspidi 16hkevad.

Kuid isegi oigete, kontrollitud kvaliteediga materjalide kasu-
tamisel v6ib krohvis esineda vigu, tingituna mittekohaste mater-
jalide valikust vG6i materjalide omavahelisest ebadigest koguse-
lisest vahekorrast mordis.

Naiteks tekivad krohvis vdga sageli praod moérdi mahu vahe-
nemise tottu kivinemisel. Mahu vdhenemist kivinemisel pShjustab
liiga suur sideaine hulk moérdis v6i mordi liiga kiire kuivamine.

Ebabdige ja hooletu t66 voib pohjustada mitmesuguseid
defekte: krohvikihi lahtitulekut aluse kiiljest v0i selle kihistu- -
mist, ebatasast pinda, urbete esinemist krohvi pinnal, viimistlus-
kihi mahatulekut, v66te ja pragusid.

Suur tdhtsus on krohvitava pinna Gigel ettevalmistusel. Kui
lae v0i vaheseinte laudu ei 16hestata ja ei kaeta krohvitavat pinda
noutavatel juhtudel roguski voi traatvérguga, voib krohv pragu-
neda. Krohvi pragunemise voivad samuti esile kutsuda ebarahul-
davalt 166dud krohvipeerud (kui nditeks jaetakse liiga suur vahe
liksikute peergude otste vahele jne.).

Halvasti segatud moért voib pohjustada urvete moodustumist
krohvipinnal ja krohvi mahapudenemist.

Krohvimérdi hooletu pealekandmine ja selle halvasti tasan-
damine pohjustab tiihemete moodustumist krohvikihis, krohvi-
tud pinna ebatasasusi ning projektis ettendhtud pinnast korvale-
kaldumisi.

Esimese krohvikihi (sisseviskekihi) ebadige pealekandmine,
s. t. kui see on liiga paks voi kui kasutatakse liiga paksu morti,
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voib olla pohjuseks, et mort nakkub halvasti krohvitava pinnaga.
Selle tulemuseks on tavaliselt krohvikihtide lahtitulek (kihistu-
mine) eriti mdargumise puhul.

Krohvi kihistumine v6ib esineda ka juhul, kui krohvitavate
hooneosade seisukord on ebarahuldav, nditeks kui vaheseinad
v0i vahelaed on ebakindlad, k&ikuvad, uksepiidad on halvasti
paigaldatud, vesi on katustelt halvasti dra juhitud, mis kutsub
esile krohvi margumise, jne.

Mittekuivanud tellisseinte krohvimise tulemuseks v6ib samuti
olla krohvi kihistumine ja purunemine.

Krohvi kuivatamine, eriti kunstlik kuivatamine talvisel ajal,
peab toimuma kindlaksmddratud tingimuste kohaselt. Liiga kiire
ja ebatihtlane krohvi kuivamine pdikese kdes voi kunstlikul kui-
vatamisel (kui ruume koetakse liiga tugevasti) kutsub tavaliselt
esile krohvikihi pragunemise.

Vailisseinte krohvimisel kuuma ilmaga, kui krohvitavale pin-
nale langevad kuumad pdikesekiired, aurab vesi varskelt peale-
kantud mordist kiiresti vdlja. Kasitsi krohvimisel on suvisel ajal
mort krohvikastis pdikese kiirte mgju all. Seejuures aurab temast
osa vett vdlja, mistottu mordi tardumine kiireneb. Kdik see toob
endaga kaasa krohvi tugevuse vahenemise ning 16puks selle
lahtituleku aluse kiiljest.

SeetSttu tuleb kuuma ja selge ilmaga krohvida voimalikult
varjupoolseid pindu voi hoolitseda krohvitava pinna ohtra niisu-
tamise ning selle eest, et juba pealekantud krohvikiht varjatakse
pdikese eest roguskitega voi teiste selliste materjalidega.

Aluse kiiljest lahtitulnud krohvikiht tuleb maha taguda ja
uuega asendada. Uuendamisele tuleva krohvi osa piirid mddra-
takse kindlaks koputamisega krohvipinnale; heli jargi on kerge
eraldada lahtist krohvi tugevast.

Kivipinda, millelt kélbmata krohv on korvaldatud, tuleb
- veega pesta, vuugid puhastada ning vajaduse korral pind tdkes-
tada.

Puitpinnad tuleb parast kélbmata krohvi mahatagumist {ile
vaadata ja selgitada, kas krohvi lahtitulekut ei pohjustanud pinna
halb ettevalmistus — ebadigelt 166dud krohvipeerud, vaheseinte
I6hestamata lauad jne. Enne teistkordset krohvimist tuleb need
pinna ettevalmistuse vead parandada.

Uus krohvikiht peab olema nii paks, et ta pealispind tihtiks
olemasoleva krohvi pealispinnaga. Mordi tasandamiseks tuleb
kasutada rihtlatti, et oleks voimalik kontrollida uue krohvikihi
pealispinna 0Oigsust, asetades rihtlati iithe otsa vana krohvi ja
teise otsa uue krohvi pinnale.

Krohvis olevad praod tuleb kogu krohvikihi paksuses noaga
voi l6ikekelluga lahti 16igata, veega niisutada ning tdita mordiga
vana krohviga tihekdrguselt ning seejdrel hoorutiga tasandada.

Pragude kinnimddrimine peab toimuma sama mordiga, millega
on krohvitud kogu pind. Eriti on vaja hoiduda pragude kinni-
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maarimisest kipsiga, juhul kui krohvipind kuulub vdarvimisele.
Kipsi hiigroskoopsus (omadus imada tugevasti vett) pohjustab
varvimisel mé6da pragude jooni tumedama varvusega ribade tek-
kimise. Peale selle, vottes arvesse, et kips kivinemisel mahus
suureneb, moodustuvad kipsiga kinnimadaritud kohtades kithmud.

Tihti pudeneb krohvi viimistluskiht, eriti hoonete fassaadidel.
Sageli on selle pohjuseks see, et pealmine kiht on rohkem atmo-
sfadriliste mdjude all kui alumine, s. t. margub vihmase ilmaga
ning kuivab kiiresti pdikese kdes. Kui viimistluskihi seos krun-
diga on ebakiillaldane, kisub ta end kuivamisel aluskihi kiiljest
lahti.

Viimistluskihi médrgumine véarvimisel, millega kaasub kaha-
nemine jargneval kuivamisel, kutsub samuti esile viimistluskihi
lahtituleku krundi kiiljest, kui selle nakkus krundiga on nork.

Seetottu tuleb viimistluskihi pealekandmisel erilist tahelepanu
poorata sellele, et tema seos krundiga oleks hea. Halba nakkust
nende kihtide vahel pohjustab koige sagedamini viimistluskihi
pealekandmine liiga kuivale voi liiga sileda pinnaga krundile.

Viimistluskihi mahavarisemist voi lahtitulekut pdhjustab vee
labijooks. ‘

Mahakooruvat, vigastatud viimistluskihiga krohvi tuleb
uuesti iile hooruda. Selleks tuleb pealmine kooruv kiht eelne-
valt maha kraapida, esinevad praod lahti 16igata ja need mordiga
kinni maéarida. Pdrast seda hoorutakse krohvipind hoodrutiga iile,
seda samaaegselt veega iile pritsides ning lisades Shukese tasan-
duskihi moodustamiseks vdhesel hulgal morti.

Valised karniisid ja teised fassaaditommised mdrguvad ker-
gesti, eriti kui katus, vihmaveetorud, veelaudade katted jne. ei
ole korras. Nende hooneosade seisukorda tuleb pidevalt jdlgida
ning korvaldada odigeaegselt katuses jne. tekkinud vead.

Tommiste ja muude krohvitud kohtade tugevasti margunud
osad purunevad Kkiiresti ning varisevad. Seetottu tuleb krohvi
ebakindlad, margunud osad digeaegselt korvaldada. Karniiside
voi teiste tommiste iliksikute osade uuendamisel tuleb tiles seada
Sablooni jaoks juhtlatid. Juhtlatid paigaldatakse mahalangenud
karniisiosaga kiilgneva vana tommise sdilinud profiilide jargi. Kui
puudub uuendatava tommise profiilile vastav sobiv sabloon, tuleb
uue Sablooni valmistamiseks selle kontuurjoon dra markida tom-
mise sdilinud osalt. Selleks tuleb sdilinud karniisi v6i muu tom-
mise murdekoht tasaseks 10igata tdapselt vertikaaltasapinnas. See-
jarel asetatakse vastu 16ikekohta siledaks hooveldatud lai laua-
tikk ning kantakse lauale tommise profiili piirjooned, tdmmates
selleks pliiatsiga mo6da tommise kontuuri. Pdrast seda valmis-
tatakse Sabloon, milleks profiillaud leitud kontuuri méoéda valja
16igatakse ning kelkudele kinnitatakse.

Viimaseid tombeid Sablooniga uuendataval tommise osal tuleb
alustada tdmmise vanalt, sdilinud osalt ning 16petada teises otsas,
samuti vanal, sdailinud tommiseosal.
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Niisuguste tdmmiseosade tdmbamisel fassaadidel tuleb kasu- -
tada sama liiki morti, mida kasutati vanade tdmmiste puhul. Kdige
sagedamini kasutatakse neil juhtudel vaikese vdljaastega tom-
miste jaoks puhast (ilma kipsita) lubimérti, karniiside jaoks —
segamorti koostisega 1:1:6 (tsement : lubjataigen : liiv).

Krohvi vigadeks vib olla ka krohvipinna korvalekaldumine
vertikaal- vG6i horisontaalpinnast v6i etteantud koverpinnast,
tdommiste, nurkade jne. korvalekaldumised sirgest jne.

Kui koérvalekaldumiste suurus iiletab t66de vastuvotul luba-
tud piirvaartusi, tuleb sellised kohad timber teha.

Monikord ilmuvad krohvipinnale valged laigud ja vo66did.
Need tekivad krohvi sisemise kihi margumisel, kui niiskus aurab
labi krohvikihi ning tekitab krohvipinnale soolade sadestusi.
Neil juhtudel tuleb kindlaks teha ja korvaldada krohvi margumise
pohjus ning seejarel labi viia vajalik remont, milleks tuleb krohvi
pealmine kiht kas uuesti mordiga iile h66ruda v6i tiksikud krohvi-
osad uutega asendada.

KONTROLLKUSIMUSED

1. Missuguseid krohvikihte tunnete ja milline on nende otstarve?

%. Milliseid meetodeid kasutatakse moérdi pealekandmiseks krohvitavale
pinnale?

3. Milliseid masinaid kasutatakse moérdi mehaaniliseks etteandmiseks
ja pealekandmiseks?

4. Millised on pdhireeglid mordi pealekandmisel mérdipumpadega?

5. Kuidas saab mehhaniseerida krohvimist juhul, kui sideaine antakse
ette kuivalt?

6. Kuidas toimub moérdi pealekandmine paletilt?

7. Kuidas toimub mérdi pealekandmine Saulski kopaga?

8. Kuidas tootatakse Iljuhhini kiihvliga?

9. Millal voib peale kanda krunti?

10. Mida tuleb teha enne viimistluskihi pealekandmist?

11. Millised isedrasused on krohvimisel rihtlati alla?

12, Millise krohvimismeetodiga saavutatakse koige o6igem krohvipind?

13. Milleks paigaldatakse majakad?

14. Kuidas rihitakse védlja seinu?

15. Kuidas rihitakse valja lagesid?

16. Millal kasutatakse juhtlatihoidjaid?

17. Milliseid inventaarseid majakaid kasutatakse?

18. Milliseid tooriistu kasutatakse krohvikihi tasandamiseks?

19. Kuidas toimub krohvikihi tasandamine poolhoorutitega?

20. Millistel juhtudel ja kuidas toimub moérdi tasandamine silulatiga?

21. Millega ja kuidas toodeldakse nurki?

22. Milleks kasutatakse Krutovi silulatti?

23. Milles seisab seinas olevate avade viimistlemine?

24. Kuidas toimub krohvi hdérumine?

25. Milliseid operatsioone teostatakse karniiside tombamisel?

26. Millised eelised on karniisi nurgasabloonidel?

27. Kuidas tehakse ruste?

28. Kuidas krohvitakse pilastreid?

29. Milles erinevad: t66votted silindriliste ja kitsenevate sammaste kroh-
vimisel?

30. Milliseid seadeldisi kasu;atakse kanneliiliride tdmbamiseks?
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31,

Milline on operatsioonide jarjekord dekoratiivkoostistega krohvimisel?

32. Kuidas tuleb jaotada fassaad dekoratiivkoostistega krohvimisel?

33.

Kuidas toodeldakse varviliste lubi-liivkrohvide pinda?

34. Nimetage kivitaoliste krohvide todtlemismeetodid ja seejuures kasu-
tatavad tooriistad.

35,
36.
37.
38.
39.
40,

Mis on mitmevarviline krohv (sgrafiito) ja kuidas seda tehakse?
Millised on monteeritavate karniiside eelised?

Kuidas valmistada monteeritavaid karniisielemente?

Millises jarjekorras tuleb paigaldada monteeritavaid karniisielemente?
Milliseid vigu (defekte) esineb krohvis ja kuidas saab neid véltida?
Kuidas korvaldada pragusid krohvis?



VII PEATUKK

KROHVITOODE TEOSTAMINE TALVISEL AJAL

1. ULDJUHISED

Talviseks ajaks loetakse krohvitéodel perioodi alates ajast,
mil keskmine d66pdevane temperatuur langeb alla + 5° kuni
ajani, mil keskmine 66paevane temperatuur tduseb iile + 8°.

Kui krohvitéid teostatakse selle aja kestel, tuleb nii t66de
teostamise kaigus kui ka krohvi pdrastise kuivamise ja kivine-
mise perioodil kinni pidada kindlast reziimist. ,

Koigepealt hakatakse soojendama ruume, kus valmistatakse
morti ning toimub krohvimine. Selleks suletakse hoolikalt akna-
ja ukseavad (ihes nende takutamisega) ning tagatakse ruumide
pidev kiitmine. Kui hoones on keskkiite, tuleb hoolitseda, et see
selleks ajaks juba tootaks.

Lupja tuleb kustutada Gigeaegselt, enne kiilmade tulekut. Kui
lupja tuleb kustutada siiski kiilmal ajal, tuleb tarvitada hastikus-
tuvat lupja, kustutamiskohale ehitada soojak ja lubjaauk hasti
soojustada.

Mordisegistid ja mordipump iihes kompressoritega paiguta-
takse kas koetavasse ajutisse hoonesse voi siis krohvitava hoone
keldrisse voi esimesele korrusele. Voolikud, millede kaudu morti
edasi antakse, peavad olema soojustatud voi asuma koetavates
ruumides.

Mortide valmistamiseks kasutatavaid materjale tuleb soojen-
dada sellise arvestusega, et mordi pealekandmise momendil kroh-
vitavale pinnale oleks tema temperatuur vdhemalt 8°.

Ohklubjal valmistatavate mortide koostisse, mida kasutatakse
sisetoodel, soovitatakse sisse viia ehituskipsi (kuid mahuliselt
mitte rohkem kui 0,3 mahutihikut lubimo6rdi tihe mahuiihiku kohta,
kusjuures lubimordi koostis on 1 :3) ja hiidraulilisi lisandeid tol-
muna (jahvatatud korgahjurdbu jne.); viimased kiirendavad
krohvi kivinemist. Vett tuleb valitud mérdikoostise jaoks votta
voimalikult vahe.

Morti vGib krohvitavale pinnale kanda ainult siis, kui see on
vdhemalt tihe 60paeva kestel olnud positiivse temperatuuri
(ile 0°) mdju all. Vastasel juhul tuleb ruume eelnevalt soojen-
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dada, kuni temperatuur seinte pinnal on vahemalt + 5°. Kiilmu-
nud ja jaatunud pindade krohvimine on keelatud.

Ruumides, kus krohvimist teostatakse, ei tohi temperatuur
olla alla + 10°. |

Kilmunud morti voib kasutada ainult parast selle taielikku
tilessulamist ning uuesti ldabisegamist, kusjuures segamisel tuleb
juurde lisada sideainet 20—25% ulatuses varem voetud sideaine
hulgast. ‘ '

Kui neile abindudele vaatamata osutub krohv mones kohas
siiski kiilmunuks, tuleb see aeglaselt iiles sulatada, niisutades
krohvi aeg-ajalt sooja veega (krohvi, mille koostises on Kipsi,
veega niisutada ei lubata).

Jahvatatud kustutamata lubja kasutamisel talvisel ajal on see
eelis, et lubjaosiste kustumisel mordis touseb moérdi temperatuur.

Jahvatatud kustutamata lubja kasutamisel talvetingimustes
tuleb tditeaine (liiva) hulka mortides vdahendada 25—30% vorra,
vorreldes tabelis 4 toodud normidega.

Jahvatatud kustutamata lubja kustumise (hiidratiseerimise)
protsessi kiirendamiseks krohvikihis ning moérdi kilmumis-
temperatuuri alandamiseks voib mortidesse sisse viia soolhapet,
kloorkaltsiumi, keedusoola jne. kuni 2% ulatuses lubja kaalust.

2. KLOREERITUD MORTIDE KASUTAMINE

Kui on vaja teostada krohvitoid pakase kdes, kasutatakse klo-
reeritud morte (vt. ptk. III).

Kloreeritud mértidega voib krohvida Shutemperatuuril kuni
— 25°:

Kloreeritud mérdi temperatuur peab krohvitavale pinnale
pealekandmise momendil olema vdhemalt -+ 5° Seetottu tuleb
mordis kasutatavaid materjale eelnevalt soojendada ning val-
mis mort tookohale tuua soojustatud taaras.

Mordi valmistamisel peab lubjataigna temperatuur olema va-
hemalt + 5° ning liiva temperatuur vahemalt '+ 30°, olenevalt
valisohu temperatuurist. Tabelis 5 on antud moérdi noutav tem-
peratuur mordisegistist vdljumise momendil, vastavalt valisohu
mitmesugustele temperatuuridele.

Tabel: 5

Mérdi noutav temperatuur olenevalt vilisohu temperatuurist

Mordi temperatuur mordisegistist
Ohu temperatuur védljumisel (kraadides)
(kraadides) — — -
vaikse ilmaga | tuulise ilmaga
0—10 410 415
—11—20 -+ 20 -+ 25
=55 +25 + 30
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Kloreeritud moérte voib kanda tavalisel viisil krohvimiseks
ettevalmistatud kivi- (telliste, rdbubetoonkivide jne.), betoon-
ja puitpindadele. Jaatunud pinnale morti peale kanda ei tohi:

Tavalistel mortidel talvisel ajal kiillmutusmeetodil piistitatud
ja veel mitte iilessulanud pindu krohvida ei lubata. Sellised sei-
nad vajuvad pdrastisel ililessulamisel, mis pGhjustab krohvikihi
lahtituleku aluse kiiljest ning krohvi purunemise. Kloreeritud
mortidel talvel laotud seinu voib krohvida, sest selline mort kivi-
neb isegi pakasega sel maddral, et on tlessulamisel suuteline
kandma tilevalpool asetseva seinaosa koormust.

Kloreeritud krohvimorti voib peale kanda nii kdsitsi kui ka
mordipumbaga. Kui on kasutatud kloreeritud morti, ei ole vaja
varsket krohvi kiilma ja tuule méju eest kaitsta.

3. KROHVI KUIVATAMINE

Krohvikihi kiiremaks ku1vatamlseks kasutatakse kunstlikku
kuivatamist.

Erineva koostisega krohvid nduavad kuivamise ajal erinevaid
reziime. Nii on lubikrohvi puhul otstarbekas (eriti kuivamise 16pp-
perioodil) iiheaegselt 6hu temperatuuri tostmisega suurendada ka
slisihappegaasi sisaldust dhus. Sel eesmargil kasutatakse teisel-
datavaid koksiahje, kaloriifereid voi valjaspool hoonet asetsevaid
eriseadeldisi, mis annavad ruumidesse torude kaudu soojendatud
ning su51happegaa51ga kiillastatud 6hku. Krohvi pragunemlse val-
timiseks ei tule dhutemperatuuri tosta tile '+ 40°.

Krohvi kuivatamisel ahjudega ja ajutiste seadeldistega tuleb
jalgida, et ei toimuks krohvikihi kohalikku tilessoojendamist, mis
reeglina kutsub esile krohvi pragunemise.,

Lubi- ja lubi-kipskrohvi kuivatamisel tuleb ruume niiskuse
eemaldamiseks hasti ventileerida, mis takistab krohvi kiiret kui-
vamist.

Tsementkrohvi kuivatamisel on noutav, et kuni + 30° soo-
jendatud ohk oleks tihtlasi ka niiske. Seetdttu piititakse krohvi
kuivamise protsessi kestel 6hu niiskusesisaldust tdsta (nditeks
puistatakse pdrandale katusepapi peale marga saepuru).

Talvetingimustes tuleb vGéimaluse korral valtida erinevate
mortide (nditeks lubi-kips- ja lubi-tsementmortide) kasutamist
ihes ja samas ruumis, sest nende koostisse kuuluvad sideained
nouavad erinevaid kuivatamisreziime.

Ajutiste ahjude abil lubatakse varsket krohvi kuivatada ainult
erijuhtudel ning tuletdrje loal; eluruumide remondi korral —
ainult siis, kui elanikud ajutiselt védlja kolivad (et valtida nende
mirgitamist vingugaasiga).

Toolistel lubatakse minna ruumidesse, kus toimub krohvi kui-
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vatamine ajutiste ahjude voi teiste vingugaasi eraldavate seadel-
diste abil ainult gaasimaskides v6i pdrast nende ruumide tuulu-
tamist. ‘

KONTROLLKUSIMUSED

1. Millistel temperatuuridel tuleb tarvitusele votta eriabinoud krohvi-
‘t66de teostamiseks?

2. Kuidas toimub ruumide soojendamine?

3. Millistest reeglitest tuleb kinni pidada lubja kustutamisel talvisel ajal?

4. Milline temperatuur peab olema mortides kasutatavatel materjalidel?

5. Millistel tingimustel voib madalatel temperatuuridel morti pinnale
kanda? :

6. Kas voib kasutada kiilmunud moérti? .

7. Kas soovitatakse kasutada talvetingimustes jahvatatud kustutamata
lupja? «

8. Milliseid ndudeid esitatakse talvisel ajal kasutatavatele, jahvatatud
kustutamata lubjal valmistatud mortide koostistele?

9. Millal v6ib kasutada kloreeritud morte?

10. Kuidas valmistatakse ning millistele nduetele peab vastama kloree-
ritud mort? i

11. Kuidas tuleb kuivatada mitmesuguseid krohviliike talvisel ajal?

12. Millised on ohutustehnika néuded krohvi kunstlikul kuivatamisel?



VIII PEATUKK

OHUTUSTEHNIKA ULDREEGLID

Ohutustehnika néuded mitmesuguste krohvitooliikide kir-
jeldamisel on toodud raamatu vastavates peatikkides, siin
tuuakse ainult iildise iseloomuga reeglid.

Uheks peamiseks tingimuseks ohutuks krohvitéode teostami-
seks on kasutatavate tellingute ja té6lavade kindlus: nende tu-
gede ja laudiste tugevus, kaitsepuude olemasolu. Toé6tamisel kiik-
tellinguilt on peamised tingimused: koite ja plokkide tugevus,
tostemehhanismide, pidurdusseadeldise t6okindlus (mehhaniseeri-
tud kiiktellingute puhul).

Tellingute, toolavade, plokkide, koite jne. seisukorda kont-
rollitakse ehituse insener-tehnilise personali poolt. Kuid sellele
vaatamata peab ka tooline, kes toole asub, veenduma, et tellin-
gute ja toolavade juures ei esineks mingeid rikkeid ega puudusi.
Nende avastamisel peab ta sellest otsekohe ette kandma meist-
rile v6i toode juhatajale.

Toolavade voi tellingute laudisele ei tohi ladustada iihte
kohta suurel hulgal materjale. Mordikastid jne. tuleb paigutada
laudise servale mitte lahemale kui 0,4 m.

Tellingute ja toolavade laudised peavad olema piiratud vahe-
malt 1 m kdrguste kdsipuudega ja alumise darelauaga, korgusega
mitte alla 18 cm.

Laudiste laudade ja kilpide otsad peavad asetsema tugedel.
Keelatud on jdatke teha tugede vahel.

Laudistel, kasipuudel ja postidel ei tohi olla valjaulatuvaid
naelu ega klambreid, laudistele ei tohi paigutada viljaulatuvate
naeltega voi klambritega laudu ega palke.

Laudistel ei tohi olla katmata avasid. Laudise ja seina vahe
ei tohi tletada 10—15 cm.

Laudiseid tuleb regulaarselt puhastada prahist, jadtusest jne.
Talvisel ajal puistata laudistele liiva v6i tuhka.

Keelatud on laudiste paigutamine juhuslikele esemetele: kiitte-
kehadele, pesukaussidele jne.

Redeltrepid tellingutele voi téolavadele tousmiseks peavad
olema vahemalt 1 m laiused ja varustatud kdsipuudega. Trepile
liiakse kasipuu postide alumiste otste kiilge serviti samasugused
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adrelauad kui toolavade ja tellingute laudistelegi, et valtida jal-
gade libisemist materjalide lileskandmisel ning mitmesuguste ma-
terjalide mahakukkumist trepi laudiselt. Treppe ei tohi isegi aju-
tiselt materjalidega, inventariga jne. koormata.

Kui trepid ehitatakse ukseavadesse, peab vahekaugus (kdrgus)
trepilaudiselt kuni ukse silluseni olema vahemalt 1,8 m.

Kui sisemised toolavad kiilgnevad vélisseinas olevate avadega,
tuleb viimaseid piirata vdhemalt 1 m korguste kdsipuudega.

Seinaredelite alumised otsad peavad olema varustatud puit-
porandate puhul teravate ja kiviporandate puhul kummist otsi-
kutega.

Kiiktellingutel tootamisel peavad todlised olema seotud n6o-
ride ja vo6dega korgemal asuva kindla hooneosa kiilge. Kiiktel-
lingu all olev koht maja juures peab olema piiratud piirdega.
Kiiktellingute trossid ja koied tuleb tehnilise juhtkonna poolt
vdhemalt iiks kord néddalas tlile vaadata ja proovida.

Trosse ja koisi tuleb kaitsta h6drdumise eest — nad ei tohi
hoone viljaulatuvate osadega kokku puutuda. Kiiktellingut ei
tohi koormata iile lubatava koormuse. Adrmise lubatava koor-
muse suurus peab olema margitud kiiktellingu kiilge 166dud laua-
kesele. Kiiktellingut lubatakse iihes toolistega alla lasta ja tiles
tdmmata ainult juhul, kui kiiktellingus on spetsiaalne tdste- ja
allalaskemehhanism ning pidurdusseadis.

Kui kiiktellingut tostetakse maapinnal asetseva vintsi abil,
peab viimane olema kindlalt kinnitatud raami kiilge, mis on koor-
matud ballastiga, mille kaal {iletab kahekordselt Kkiiktellingu
kaalu tihes koormusega.

Avade valiskiilgi krohvitakse, juhul kui ei ole iiles seatud
valistellinguid, avadest véljalastud kasipuudega piiratud laudis-
telt.

Kui valistellingutel t6otatakse tiheaegselt mitmel korgusjar-
gul, tuleb t6olised paigutada voimalikult nii, et nad samaaegselt
ei tootaks thel vertikaalil (liksteise all).

Suur tdhtsus t66de ohutuks teostamiseks on krohvija tooriis-
tade ja eririietuse seisukorral.

Taksvasarad, kellud ja teised tooriistad peavad olema tuge-
vasti kinnitatud kdepidemete voi varte kiilge. Tooriistade kde-
pidemed ja varred peavad olema siledad, teravate servadeta ja
onarusteta.

Krohvija kindad, eririietus ja erijalandud peavad olema om-
meldud tugevast ning tihedast materjalist, mis ei lase labi tse-
mendi ja kustutamata lubja tolmu, mis tekitab nahale s66behaavu.
Nende l6ige ja mdéddud peavad olema sellised, et neid oleks
kerge katte, selga vGi jalga panna ning et nad ei segaks tootajat
liigutuste (t66votete) tegemisel.

Peale otseselt krohvitoode teostamisse puutuvate ohutusteh-
nika nouete tuleb ehitusel kinni pidada tldistest ohutustehnika

reeglitest.
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Ei tohi viibida kraanade tegevuse piirkonnas tostetud koor-
muse all ning kraana jaoks ettendhtud roobasteel. Ei tohi minna
liiga lahedale transportooride liikuvatele lintidele ning iildse
masinate liikuvatele osadele, kui need osad millegiparast ei ole
kaitstud kaitsekestadega — vorkudega voi teiste kaitseseadel-
distega.

Mordisegisti trumlit voib mordist puhastada ainult seisva
mehhanismi korral, kui vinnakliiliti on vélja lilitatud ning tle-
kanderihm maha voetud.

Elektrijuhtmete ldheduses asudes tuleb olla ettevaatlik, sest
selle mittekorrasoleku puhul vGib saada elektriloogi. Juhtmete
omavoliline imberasetamine voi teisaldamine on keelatud. Vin-
nakliilitid voolu sisseliilitamiseks ja elektrikaitsmed peavad olema
paigutatud lukustatud kastidesse. Kasti avada ja liilitit sisse
lilitada lubatakse ainult isikutel, kes on spetsiaalselt ma&ratud
vastavaid seadmeid teenindama.

Koik elektrijuhtmete ithenduskohad peavad olema hdsti iso-
leeritud. Juhtmed peavad olema kinnitatud isolaatoritele, mitte
aga ajutiste lattide, voi mis veel halvem — naelte kiilge. Mingil
juhul ei tohi juhtmed olla pérandal. Valgustusvork peab olema
varustatud lilititega.

Krohvija peab meeles pidama, et ta to6tab alati niisketes, mar-
gades tingimustes, kus iga vdiksemgi viga elektrljuhtmestlkus on
eriti ohtlik.

Tuleb tdhele panna hoiatuspealkirju ja ohutustehnika inst-
‘ruktsioone, mis riputatakse iiles masinate juurde, plakateid, mis
tuletavad meelde ohutustehnika reeglitest kinnipidamise vaja-
dust, ning korvalekaldumatult neid juhiseid tdita.

KONTROLLKUSIMUSED

. Millised nduded esitatakse tellingute ja té6lavade seisukorra kohta?
. Kuidas peab olema paigaldatud tellingute laudis?
. Millised reeglid kehtivad tellingu laudiste kohta?
. Millistest reeglitest tuleb kinni pidada kiiktellingutel to6tamisel?
. Mida tuleb ette ndha fassaaditoode teostamisel tiiheaegselt mitmes
korgusjargus?

6. Millises seisukorras peavad olema tooriistad?

7. Millistest ohutustehnika reeglitest tuleb kinni pidada masinate ldhe-
dal viibides?

8. Millistest ettevaatusabindudest tuleb kinni pidada elektrijuhtmete
ja elektriseadmete suhtes?
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IX PEATUKK
KROHVITOODE ORGANISEERIMINE

1. MOISTED TOU ORGANISEERIMISEST EHITUSTOODEL

Ehitustoode edukaks ja Oigeaegseks tditmiseks tuleb tooliste
t60 ehitusel nii organiseerida ja luua sellised tingimused, mis
tagavad korgeima tooviljakuse saavutamise.

Niisuguste tingimuste hulka kuuluvad:

a) koige otstarbekama kaasaegse toode teostamise tehnoloo-
gia, parimate to0meetodite ning uusima tehnika — tdiuslikemate
mehhanismide, tooriistade ja seadeldiste kasutamine;

b) tooliste dige jaotamine brigaadidesse ning brigaadide &ige
jeotamine lillideks koos kohustuste otstarbeka jaotamisega bri-
gaadi ning lili liikmete vahel;

c) tooliste paigutamine t66 rindele labimdeldult, andes igale
lilile kindla t6616igu, mille ulatuse kindlaksmé&édramisel tuleb
arvesse votta kehtestatud t66normide voimalikku tiletamist lali
poolt;

d) iga lili ja iga toolise tookoha tdpne organiseerimine; dige-
aegne materjalide etteandmine t66kohale, nende otstarbekas pai-
gutus tookohal ning tddriistade, inventari ja seadeldistega dige-
aegne varustamine;

e) sotsialistliku vGistluse organiseerimine brigaadide, lilide
ja tiksikute tooliste vahel, mis soodustab neis loova initsiatiivi
arenemist ning uute, viljakamate t66meetodite avastamist;

f) niisugune t66tasu maksmise slisteem, mis kdige rohkem t&s-
tab toolise huvi t66 kiireks ja korgekvaliteediliseks taitmiseks
ning téonormide liletamiseks.

Allpool vaadeldakse tiksikasjalisemalt krohvité6de organisee-
rimisega seoses olevaid pohikiisimusi.

2. BRIGAADID JA LULID

Suur tdhtsus on tooliste digel, otstarbekal iihendamisel rithma-
desse — brigaadidesse ja liilidesse.

Brigaad on péhiliseks tootmisiliksuseks ehitusel.

Kui brigaadi on tihendatud ainult {ihe eriala t66lised, siis nime-
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tatakse sellist brigaadi spetsialiseerunud brigaa-
diks.

Kui brigaadi on iihendatud mitme eriala toolised, siis nimeta-
takse sellist brigaadi kompleksbrigaadiks.

Naiteks voib koostada kompleksbrigaadi, mille koosseisu kuu-
luvad: krohvijad, kes krohvivad pindu; too6lised, kes, valmistavad
morti; téolised, kes teenindavad mehhanisme, kes annavad ette
materjale krohvijate tookohale; toodlised, kes pistitavad ja
demonteerivad tellinguid ning téolavasid.

Vastavalt sellele jaotatakse kompleksbrigaad spetsialiseeru-
nud liillideks: krohvijate liiliks, transporttooliste liiliks, mordi-
segisteid teenindavaks liliks jne.

Liili, kes kompleksbrigaadis teeb p&hilist, juhtivat t66d, nime-
tatakse brigaadi juhtivaks liiliks. Meie ndites on juhtivaks liiliks
krohvijate lili, kes kannab morti krohvitavale pinnale. On aru-
saadav, et koikide teiste lilide tooviljakus peab vastama juhtiva
lili tooviljakusele. Ukskdik millise teise, abistavaid operatsioone
teostava liili mahajdavus t6os vahendab juhtiva lili toodangut
ning tihes sellega kogu brigaadi toodangut.

Jarelikult suureneb kompleksbrigaadis iga liili ja iga todlise
vastutus, brigaadi igal liikmel kasvab huvi nende thise t66 16pp-
tulemuse vastu, saavutatakse parem koost6o.

Nii spetsialiseerunud kui ka kompleksbrigaadi juhib brigadir.
Tema juhib brigaadi t66d tervikuna ning samuti iga brigaadi kuu-
luva liili ja iiksiku toolise tood, tdaites samal ajal brigaadi liik-
mena tootmisoperatsioone.

Enne toode algust saab brigaad kimnikult (meistrilt) taitmi-
seks tooiilesande (tookédsu). Tookdsu alusel tehtud ning brigaadilt
vastuvoetud t66d on aluseks brigaadile to6tasu maksmisel.

Brigaad jaotatakse liilideks, milledesse to6lised valitakse kva-
lifikatsiooni jérgi, vastavalt brigaadile usaldatud t66 iseloomule.

Liilide koosseis ja nende arv brigaadis madratakse kindlaks,
lahtudes toorinde ulatusest, ettendhtud toode lopetamise tdhtae-
gadest ning t66de teostamise meetoditest. Keerukamaid t6id (kar-
niiside tdmbamine, majakate iilesseadmine, nurkade to6tlemine)
teevad kdrgema kvalifikatsiooniga krohvijad. Madalama kvalifi-
katsiooniga krohvijad teevad kas iseseisvalt lihtsamaid t6id
(mordi pealekandmine paletilt, pealekantud mordikihi tasanda-
mine, mordi valmistamine) voi abistavad korgema kvalifikatsioo-
niga krohvijaid keerukamate t66de juures.

Nii néditeks koosneb liili rihtlati alla kasitsi krohvimisel kahest
toolisest — iihest 4. kategooria (liigi) krohvijast ja tihest 3. kate-
gooria krohvijast. Majakate jargi krohvimisel peab lili koosnema
ihest 5. kategooria krohvijast ja lihest 3. kategooria krohvijast.

Toolised paigutatakse toorindele, andes igale lilile kindlaks-
madratud t6618igu. T6615igu ulatus peab olema vdimaluse korral
niisugune, et liilil ei tuleks iihe toopdeva kestel iile minna teis-
tele tookohtadele.
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3. TOODE TEOSTAMISE LIIGENDATUD VOOLUMEETOD
Krohvijad-novaatorid on toonud vdga palju uut ka krohvitéode
organiseerimisse tervikuna. Voib isegi oelda, et nad muutsid
kogu krohvimisprotsessi kuni alusteni, vottes kasutusele toode
teostamise liigendatud voolumeetodi.

Trusti ,Moszilstroi” krohvija S. M. Maldgin koostas kuue-
teistkiimnest inimesest koosneva brigaadi, jagades selle seitsmeks
liliks, milledest iga lili tdidab tapselt kindlaksmadratud, tikstei-
sele kindlas jarjekorras jargnevaid operatsioone, kusjuures t66
kulgeb pideva vooluna.

Esimesed neli liili koosnevad igaiiks kahest téolisest. Esimene
ldli (iks 4. kategooria tooline ja iiks 3. kategooria t66line) kannab
sisseviskekihi lagedele ja seintele; teine liili (sama kategooria
toolistest) kannab krundi lagedele; sama koosseisuga kolmas liili
krundib seinu; neljas liili (iiks 3. kategooria ja iiks 6. kategoo-
ria t6oline) rihib vélja juhtlatid karniiside tombamiseks. Viies
lili, mis koosneb neljast krohvijast (iiks 3. kategooria ja iilejaa-
nud 4. kategooria t66lised), tdmbab karniise; kuues, kolmest t66-
lisest (liks 4. kategooria ja kaks 6. kategooria to6list) koosnev
lili viimistleb seinu, lagesid, akna- ja ukseavasid. Viimases —
seitsmendas — liilis on ainult iiks 6. kategooria krohvija, kes t66t-
leb nurki.

Iga liili, I6petades temale ettendhtud t66 iihes toas, ldheb
teise tuppa, vabastades téorinde temale jargnevale lilile (etteval-
mistust66d peavad olema varem tehtud). Kasutades sellist tdpse
té6jaotusega toode teostamise voolumeetodit, kus keerukamaid
toooperatsioone teostavad k&ige vilunumad meistrid, saavutas
S. M. Malbgini brigaad korge tooviljakuse. Iga liili piiiiab see-
juures tootada paremini, et mitte pidurdada, vaid kergendada
temale jargneva lili tood.

Tuntud Moskva krohvija I. E. Kutenkov kasutas krohvitoode
teostamisel samuti liigendatud voolumeetodit ning arendas seda
edasi, tihendades selle eesrindliku tehnikaga.

Eriti hinnatavaks I. E. Kutenkovi meetodi juures on see, et
krohvit6ode organiseerimise iilesanne lahendatakse kompleksselt
kogu protsessi kohta tervikuna ja mehhanismide laialdase kasu-
tamise alusel.

Selle tulemusena tditis I. E. Kutenkovi brigaad siistemaatiliselt
toonorme 150—170°0 ulatuses.

I. E. Kutenkovi meetod seisab jargmises. Tema organiseeris
brigaadi t66 viies liilis, kes teostasid kogu krohvimise t66 komp-
leksi brigaadi t6616igus kahes haardealas, kusjuures liilid liikusid
jarjekorras tiihelt haardealalt teisele.

Esimene, kahest krohvijast (iiks 4. ja iiks 5. kategooria t66-
line) koosnev liili teeb ettevalmistustéid, rihtides seinu ja paigal-
dades neile majakaid. Lopetanud need t66d esimesel haardealal,
nditeks esimeses toas, siirdub liili teisele haardealale.
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TEHNOLOOGILINE KAART KROHVITOODE ORGANISEERIMISEKS

= S
1 Al gl e
Operatsioonide nimetus 'Il:l)glste E é§ ff*;
SFE2| =3 31 4
Bmal a8
I haardeala
1. Pindade rihtimine ja majakate
paigaldamine seintele 760 m? | 4 | nr.1—2
2. Sisseviskekihi ja krundi peale-
kandmine seinte alumisele P T o
osale o i B 6 | nr.2—3
3. Toolavade palgaldamme . 260 — —
4. Pindade rihtimine ja ma]akate~
paigaldamine lagedele 240 4 | nr.1—2
5. Sisseviskekihi ja krundi peale-
kandmine lagedele ija seinte y
iilemisele osale PSS 0 T 6 | nr.2—3
6. Karniiside tdmbamine€, karnii- | 270 jm. | 16 | nr.3—4
side ja rosettide iilesseadmine |50 kohta
7. Nurkade ja avakl‘ilgede toot-
lemine . g s tpdy ks - SO I6 Y aE A4
8. V11mlst1usk1h1 pealekandmine
lagedele ja seinte iilemisele
osale ja tasaseks hdSrumine | 484 m? | 13 | nr.5—6
9. Tellingute demonteerimine . 260 s 22
10. Viimistluskihi pealekandmine
seinte alumisele osale ja tasa-
seks hoorumine . o {5 12 | nr.5—6
II haardeala
1. Pindade rihtimine ja majakate
paigaldamine seintele .| 760 m2 4| nr.1—2
2. Sisseviskekihi ja krundi pea-
lekandmine seinte alumisele
osale . . 516 , 6 | nr.2—3
3. Toolavade palgaldamlne 260 - ——
4. Pindade rihtimine ja ma]akate
paigaldamine lagedele 240 ', 4 | nr.1—2
5. Sisseviskekihi ja krundi pea-
lekandmine lagedele ja seinte
iilemisele osale BT G R 6 | nr.2—3
6. Karniiside tdmbamine, karnii- | 270 jm. | 16 nr.3—4
side ja rosettide- tilesseadmine |50 kohta
7. Nurkade ja avakﬁlgede to6ot-
lemine . Ry S s oSSO0 {nR 16 | nr.4—4
8. Vumlstlusklhl pealekandmine
lagedele ja seinte iilemisele
osale ja tasaseks hddrumine 484 m? | 13 | nr.5—6
9. Tellingute demonteerimine . 260 by
10. Viimistluskihi pealekandmine
seinte alumisele osale ja tasa-
seks h&drumine 516 ;. 12 | nr. 56
Tingmaéargid Lili nr. 1, lili nr. 2, lili nr. 3,
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1. E. KUTENKOVI LIIGENDATUD VOOLUMEETODIL
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Esimesele jargneb teine lili, kes mehhaniseeritult kannab
mordi (sisseviskekihi ja krundi) seintele ja seal tasandab ning
puhastab majakad mérdist. Liili koosneb operaatorist — mordi
pealekandjast, tema asendajast ning abitoolisest. To06 jaotatakse
nende vahel jargmiselt: kui operaator kannab morti pinnale,
tasandab asendaja mordikihi ning puhastab majakad pikavarre-
lise rihtlatiga (vt. joon. 59).

Mbne aja pdrast, kui esimene operaator vasib, vahetab ta oma
koha asendajaga. Abitooline korjab mahalangenud mordi ja vis-
kab selle seinale ning teisaldab voolikuid.

Lopetanud t66 esimesel haardealal, ldaheb teine liili teisele
haardealale, kus selleks ajaks on esimese liili poolt paigaldatud
majakad. Esimesele haardealale tulevad puusepad, kes asetavad
kohale toolavad lae ja seinte iilemise osa krohvimiseks. Seejarel
rihib esimene liili siin lae ja paigaldab kohale majakad ning teine
Iili kannab mordi laele ja seinte iilemisele osale.

Seejarel teostab kolmas lili (kelle koosseisu kuulub tiiks
7. kategooria krohvitoode meister, kaks 5. kategooria krohvijat
ja uiks 4. kategooria krohvija) kodige vastutusrikkamaid operat-
sioone — tombab vilja keeruka profiiliga karniise (iithes eelneva
juhtlattide tllesseadmisega), paigaldab lihtsaid valmiskarniise ja
kipsist arhitektuurilisi detaile jne. Kohapeal tdmmatakse ainult
keeruka profiiliga karniise, lihtsad karniisid tehakse monteerita-
vatest valmisdetailidest, mis on valmistatud téckodades. Selli-
sed karniisid paigaldatakse kipsmordiga.

Neljandas liilis on kas kaks v6i neli krohvijat (kas iiks 6. ja
ks 5. kategooria krohvija vai iiks 6., iiks 4. ja kaks 5. kategooria
krohvijat), kes tootlevad nurki, avade kiilgi ja krohvivad piitade
vahesid.

Viimane, viies liili, 16petab t66. Selles liilis on kuus inimest:
7. kategooria krohvitoode meister, kaks 5. kategooria krohvijat
ja kolm 4. kategooria krohvijat. Selle liili kohuseks on t66mahu-
kad operatsioonid: viimistluskihi pealekandmine ja tasaseks hoo-
rumine. Algul viimistleb liili laed ja seinte lilemise osa ning see-
jarel (pdrast toolavade arakoristamist) seinte alumise osa.

Liilide koosseis ning tooliste tlildarv brigaadis v6ib muutuda,
olenevalt toode iseloomust.

Toid teostatakse iiheaegselt kahes haardealas kahe paralleelse
vooluna, kusjuures krohvitava pinna suurus ithes haardealas ula-
tub kuni 1000 m?. Seetdttu tuleb vajaliku tooriistade, inventari
ja seadeldiste hulga kindlaksmddramisel arvestada toode iiheaeg-
set teostamist kuni 2000 m? pinnal.

Uldine to6rinne brigaadi jaoks peab olema umbes 4000 m?
krohvitavat pinda.

Lehekiilgedel 164 ja 165 on toodud tehnoloogiline kaart-
graafik t66de teostamiseks Kutenkovi meetodil kahel haardealal,
kumbki 1000 m?. Graafikust ndhtub, kuidas brigaadi iiksikud liilid
kummalgi haardealal jarjekorras kohta vahetavad.
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I. E. Kutenkovi brigaad kasutab tdiustatud téoriistu ja inven-
tari: Saulski koppa, karniisi nurgasabloone, alumiiniumist palette,
metallist mordikaste, inventaarseid t6olavasid tellitavate (regu-
leeritavate kdrgustega) postidega jne.

Tabel 6

Tooriistade, inventari ja seadeldiste ndidiskomplekt 19 inimesest koosneva
krohvijate brigaadi jaoks

Nimetus Hulk
A et ) A PSR ng RN SRERR P R Sy e s 10 tk.
el g T EHRSE SRR i C SR 8 SR S T SR i gaE
Saulski kopad . . . ToRde el i 89
Poolh66rutid rmtmesuguste moodetega LAY e e 10
Ho6Orutid . . SR O PR ALA T L 10,
Valisnurga poolhoorutld e el R R e o 4
ShEenursa poothoorultid .. 058 i aiidl ik .
BT PO RS S WS R ST e TR IS B 0
P AT i € e S L A A O SR s el 5 g 8
Vaaderpassid P2 g eI e e S R (S st e 27,
S 5Y PTG e e B R RS R e e K R Sig
ATy U e e e RO S Y Bl R S e L R O 10 ,
Karniisisabloonid, lihtsad . . . . . . . . . . [Kaks tikki karniisi iga

profiili kohta
sornisikabloonid; moEpa .- o T e FUE R Uks karniis iga profiili
kohta

Latid karniiside tombamiseks . . . . . . . . 200 jm
Mordikastid, metallist . . o N L 12 tk.
Reguleeritavad (tellltavad) postld iR T 308
Talad, metallist . . . s T e B Ve 200 jm
Bawhse klbid, prHgust . o o e b e i 500 m?
Kokkupandavad redeltrepld B Tt g gk 2 tk.
Kaitseprillid . . . S e i Sel el 6 paari
o e T s R St el MO R PR B R T ao O B 2 tk.

Tabelis 6 on toodud tooriistade, inventari ja seadeldiste loe-
telu, mida kasutab Kutenkovi 19 inimesest koosnev brigaad.

Liigendatud voolumeetodil té6tava brigaadi koosseis vGib olla
mitmesugune.

Nii nditeks koostas S. M. Maldgin brigaadi 16 1mmesest mis
olid jaotatud seitsmesse liilisse. I. E. Kutenkov vG&ttis brigaadi
koosseisu 19 krohvijat, jagades nad viide liilisse. Tuntud krohvi-
jate I. S. Dankovi, I. I. Saveljevi, I. V. Karpovi, M. T. Titovi bri-
gaadides on igaiithes 4—35 liili, kusjuures tldine to6tajate arv bri-
gaadis on 12 kuni 33 inimest.

Moningad muudatused, mida on tehtud brigaadide koosseisus
ja kohustuste jaotamisel liilide vahel, ei muuda asja tuuma: uldi-
seks jaab peamine — t66 kulgemine pideva vooluna — iiks lili
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teise jarel, fihes lillide vahetumisega igal haardealal {iksteise
jdrel ning tapse to6jaotusega tliksikute lilide vahel. Kuid olene-
valt t66 iseloomust, t66de teostamise tehnikast, erinevusest té6de
mehhaniseerimise astmes jne. voib liilide arv, nende arvuline ja
kvalifikatsiooniline koosseis ning kohustuste jaotamine iiksikute
lilide vahel olla erinev.

Kogu krohvimist66de kompleksi haarav voolumeetod labi-
moeldud kohustuste jaotamisega, kus koige keerukamaid operat-
sioone teostavad kdige vilunumad meistrid, koos kdige ratsionaal-
semat tllipi tooriistade ja inventari kasutamisega ning t66de mak-
simaalse mehhaniseerimisega aitab kaasa korgeima tooviljakuse
saavutamisele. Brigaadi iga liili, to6tades pideva vooluna, pilitiab
tootada voimalikult hasti ja kiirelt, sest sellest oleneb kogu bri-
gaadi tooviljakus.

Et noortoolised voiksid tosta oma kvalifikatsiooni, ei jata bri-
gadir neid kogu ajaks iihele t6ole, vaid viib neid mone aja moo-
dudes iile teiste operatsioonide teostamisele, nii et nad jark-
jargult opivad ara ko6ik tooliigid, minnes tle lihtsatelt operatsioo-
nidelt keerukamatele.

Isedrasused toode organiseerimisel fassaadidel. Fassaadide
krohvimisel kasutatakse pohiliselt samu t66de organiseerimise ja
mehhaniseerimise votteid kui siset66delgi. Kuid hoonete fassaadid
voivad suurel mdaral tiksteisest erineda arhitektuurilise kujun-
duse keerukuse, viimistluse iseloomu ja viimistluskihi liigi poo-
lest. Seoses sellega tuleb ka krohvijate brigaadid komplekteerida
inimeste iildarvu, nende liilidesse jaotamise ning tooliste kwvali-
fikatsiooni poolest erinevatena.

Nii nditeks moodustab krohvija-novaator A. I. Kovaljov bri-
gaadi fassaadidel tootamiseks jargmiselt. Keskmise keerukusega
fassaadi korral madratakse brigaadi koosseisu 9—10 inimest, jao-
tades nad kolme liilisse: kruntijad (3 inimest), operaatorid (2 ini-
mest), viimistlejad (2—3 inimest). Peale selle on brigaadis veel
kahest inimesest koosnev nn. universaalne liili. Viimane on komp-
lekteeritud koéige kvalifitseeritumatest krohvijatest.

Tood alustavad universaalse liili krohvijad, kes ennetavad
monevorra kruntijaid. Nad rihivad seinad vdlja ning paigaldavad
majakad. Kruntijad rihivad vélja ja kinnitavad kohale juhtlatid
karniisi, raamistuste, voode jne. jaoks. Kui fassaadil on palju
tommiseid, tuleb kruntijate liilile parast oma t60 lopetamist appi
universaalne lili. Kui juhtlatid karniisi tombamiseks on kogu
fassaadi (voi haardeala) ulatuses paigaldatud, asub to0le operaa-
torite liili. See lili kannab mehhaniseeritult peale sisseviskekihi
ning esimesed krundikihid karniisile. Vahetult selle jarel alusta-
vad kaks kruntijate lili krohvijat karniisi tdmbamist. Kui karnii-
sile tiksikute krohvikihtide pealekandmisel tekib vaheaeg, kan-
takse morti fassaadi (haardeala) iilejddnud osale ning alustatakse
fassaadi teiste tommiste tombamist.
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Kui krunt on karniisile taielikult ja seinale osaliselt peale kan-
tud, lilitub voolu viimistlejate lili, 1opetades t66 fassaadil voi
“haardealal.

Arhitektuuriliselt keerukamate fassaadide puhul tuleb tugev-
dada kruntijate ja viimistlejate liilisid, madrates neisse liilidesse
suurema arvu toolisi. Peale selle antakse neile abiks universaalse
lili krohvijad, kui viimased on rihtimise 16petanud.

Uued tdiendavad raskused kerkivad esile t66de organiseeri-
mise] dekoratiivkrohvi puhul. Siin on suur tdhtsus fassaadi digel
jaotamisel tliksikuteks haardealadeks, sest haardealade Gige valik
tagab thesuguse, ilma madrgatavate
liitejoonteta “krohvipinna saamise.
VI peatiikis (lk. 135) toodud p&hjus-
tel tuleb kasutada haardealadevahe-
listeks piirideks arhitektuurseid de-
taile, mis on kas horisontaal- voi
vertikaalsuunas valja venitatud (pi-
lastrid, vood jne.). Vastavalt sellele,
millised detailid fassaadil esinevad,
valitakse ka fassaadi haardealadeks
jaotamise meetod: kas haardealade
piirjoontega mooda vertikaaljoont,
kui haardealade piirjoonteks kasu-
tatakse pilastreid, vo6i moééda hori-
sontaaljoont, kui haardealade piir-
joonteks valitakse v6od.

Kui dekoratiivmértidega krohvi-
takse tdiesti siledaid fassaade, tuleb
haardealade piirjoonteks (nagu on
oeldud VI peatiikis 1k. 135) valida
akna-avade kiilgede jooned v&i, ju-
hul kui avadeta seinaosad on suure
ulatusega, asetada eri aegadel peale-
kantavate viimistluskihtide liitejoon-
tele hiljem dravéetavad latid (latid
voetakse dra enne naaberhaardeala
viimistlemist). ]

Dekoratiivmoérdi pealekandmisel
tuleb samuti kinni pidada kindlast
korrast toode liikkumise suundades
eri korgusjarkudel, kui haardeala-
desse jaotamine toimub vertikaal-
‘jooni mo6dda, voi tthe ja sama kor-
gusjargu erinevatel t66ldikudel (ho- \\
risontaalse jaotamise puhul).

Joonisel 133 on toodud ndide Joon. 195 Passanditssds
t66de organiseerimise kohta fas-  organiseerimine vertikaalsete
saadi jaotamise puhul vertikaalse- haardealade korral
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teks haardealadeks (kogu hoone kdrguses). Antud juhul on kolme-
korruseline hoone tellingulaudistega jaotatud kuude kdrgusjarku,
s. t. iga korruse ulatuses on kaks kdrgusjarku. Igal korrusel t66-
tab haardeala piirides kahest vdi kolmest krohvijast koosnev liili,
kes lopetavad oma t6616igu tihe vahetuse kestel (sellise arvestu-
'sega on valitud haardeala suurus). Ulemise, esimese kdrgusjargu
krohvijad kannavad mordi seinale laudise tasapinnast alates iiles-
poole kogu t6616igu kérguses. Naaberliili, kes to6tab allpool aset-
seval teisel korgusjargul, kannab samaaegselt morti seinale
samast laudisest alates allapoole, kuni iilevalt arvates kolmanda

korgusjargu tilemise laudiseni jne., nagu on naidatud noolekestega
joonisel 133.

. 1 I yiig
Karniis \ 4
l
| EOR 2 1 1
8 1 1 | B |
' ' ' e |
To6l5ik nr? To616ik nrd ) Tadloik nc3 |
W f o . ) Selin S SO Ry DTCR NER A0 Ly OWIOM S0t AV 54
Tellingulavds=— "V —» g jl -— - | —3
Vo et g —— j-—— -~ 1' -
1] Yaardeala

Joon. 134, Fassaaditodde organiseerimine horisontaalsete haardealade
korral

Nii kantakse korgusjarkude liitekohtades mort pinnale sama-
aegselt ning seetdttu kiilgnevate pindade varvused ei erine iiks-
teisest, sest nad on iihesuguse niiskusega.

Kui t66 on iihel haardealal 16petatud, lahevad kéik lilid iile
jargmisele haardealale, teostades seal t0id samas korras.

Kui lillide arv on korgusjarkude arvust vdiksem ning ei voi-
malda tootamist kogu fassaadi (haardeala) korguses ja kui fassaa-
dil ei esine v60sid voi teisi horisontaalseid tdmmiseid, organisee-
ritakse t66 jargmiselt. Esimene liili, 1dpetanud t66 iilemisel kor-
gusjargul, laheb seejéarel teisele korgusjargule, kuhu selleks ajaks
on paigaldatud vajalik inventar ning loodud materjalide taga-
vara, ning alustab seal moérdi pealekandmist. Samal ajal kanna-
vad abitoolised esimese komplekti inventari esimeselt korgus-
jargult sama haardeala kolmandale korgusjargule, valmistades
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ette tookoha Ilili umberkolimiseks sellele korgusjargule jne.
Morti kantakse sel juhul pinnale iilalt allapoole.

Kui fassaad jaotatakse horisontaalseteks haardealadeks, ndi-
teks mooda korrustevahelisi voosid, s. t. kui haardeala moodus-
tab iihe korruse voi selle osa, soovitatakse jargmist tookorda.

Lili paigutatakse kohtadele haardeala piirides. Igale liilile
madratakse t6oloik vastavalt tema tootlikkusele vahetuses.
Lilid liiguvad to6tamisel naabertooldoikudes vastupidistes suun-
dades (joon. 134). Seetottu kantakse mort tooloikude liitekohtades
(s. o. naabertooloikude piiridel) seinale iiheaegselt: ihel juhul pii-
ridel I, III, V, kus lilid t60d alustavad ja seejarel lahku lahevad;
teisel juhul piiridel II, IV, kus lilid tiksteisele wvastu liikudes
kohtuvad.

Brigaadi organisatsioon — liilide arv ja nende koosseis — fas-
saadide krohvimistoodel (kaasa arvatud ettevalmistuskihi ja deko-
ratiivse viimistluskihi pealekandmine) oleneb nende toode kee-
rukusest. Seejuures tuleb arvesse votta, et krundi pealekandmi-
sest kuni viimistluskihi pealekandmiseni kulub sel juhul 7—10
pdeva, jarelikult peab tldine t66rinne olema selline, et liilid, vaba-
nenud viimase haardealal ettevalmistuskihtide pealekandmisest,
voiksid lle minna esimesele haardealale viimistlustoid tegema.

J. J. Saveljev organiseeris fassaaditéode teostamiseks liigen-
datud voolumeetodil 20—27 inimesest koosneva brigaadi. Brigaadi
viieliililise koosseisu puhul jagunesid t66d ettevalmistuskihi tege-
miseks jargmiselt. Esimene lili (4 inimest) paigaldas majakad.
‘Teine liili (3 inimest) kandis krundi mehhaniseeritult seinale, Kol-
mas, kdige arvukam liili (kuni 10 inimest) tasandas krundi. Neljas
lili (6 inimest) rihtis ja paigaldas juhtlatid ja tdmbas karniise.
Viies lili (4 inimest) krohvis avade kiilgi.

Pérast krundi pealekandmist ja tasandamist alustas brigaad
varvilise viimistluskihi pealekandmist ja selle to6tlemist. Seejuu-
res toimus fassaadi jaotamine haardealadeks ning t66 haardeala-
des kooskdlas iilaltoodud reeglitega. Dekoratiivne viimistlemine
toimus igas haardealas viie liiliga, igaiihes neli inimest.

4. KROHVITOODE KOMPLEKSNE MEHHANISEERIMINE

L. E. Kutenkovi brigaad kasutab laialdaselt mehhanisme. Téie-
likult on mehhaniseeritud: moérdi valmistamine, mérdi etteand-
mine tookohtadele, kipsi sGelumine ja transportimine. Selleks
kasutab brigaad mehhanismide komplekti, mille koosseisu kuulu-
vad: mordisegisti, mordipumbad (all mordisegisti juures ja kor-
rustel), tsentrifugaalpump, liivasdel, kompressor, toitja kipsi v&i
tsemendi etteandmiseks jne.

Uldine to6de organiseerimise ja seadmete paigutamise skeem
on kujutatud joonisel 135.

Alla on paigutatud mordis6lm, mille kirjeldus ja skeem
{vt. joon. 11) on toodud III peatiikis.
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Valmis mort antakse mordisegisti segutrumlist 1 m?® mahuta-
vusega vahepunkri kaudu, mis asendab moérdipumba véikese
mahutavusega punkrit, mérdipumpa 1.

Morti etteandev 75 mm ldabimodduga metalltoru 2 paigal-
datakse trepikotta ja tihendatakse lithikese kummivooliku abil
mordipumbaga. Mordi peajuhe ehk magistraaljuhe tehakse sageli
kahest torust koosneva ringjuht-

mena. Mort antakse tiles méoda e
thte toru — survejuhet 2, teeb st
seal kadnaku ning satub teise,
,r;j . g
’\I H A/
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et Mordisolm

Kompressori juurde

Joon. 135. Seadmete paigutuse skeem komplekssel mehhaniseerimisel:
1 — transport-moérdipump; 2 — mordijuhe; 3 — kolmik; 4 — mordipunker; 5§ — vii-
kene mordipump; 6 — voolik; 7 — pihusti; 8 — kast; 9 — kuiva sideaine ladu;
10 — sdel; 11 — tigutoitja; 12 — torujuhe kuiva sideaine jaoks; 13 — voolik; 14 — tslik-
Jon; 15 — kuiva sideaine jaotusplistik; 16 — siibersulgur; 17 — Kkuiva sideaine punker;
18 — dhujuhe
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tagasivoolujuhtmesse. Viimasest antakse mort 1dbi kolmekdigu-
liste kraanide hoone korrustele. Kui t66d mingil pohjusel katkes-
tatakse, voib mordi anda tagasi alla, peamise mordipumba punk-
risse ja vajaduse korral sealt uuesti tiles juhtida.

Seega mordijuhtme ringskeemi korral ei ole pumba t66 seo-
tud mordi kuluga ning pump voib to6tada pidevalt.

Mordisdlme juhib motorist mordisegisti juurde paigutatud
juhtimiskilbi abil.

Motoristi kasutuses on 3—4 toolist, kelle kohuseks on: liiva
soelumine, lubjapiima valmistamine ja ruumide koristamine.

Mordijuhtmesse on igal korrusel monteeritud kolmik 3, mis on
tihendatud 50 mm kummivoolikuga mordi horisontaalseks trans-
portimiseks korrustel olevatesse metallpunkritesse 4. Korrustel
olevate punkrite juurde on paigutatud vaikesed moérdipumbad 5,
mis annavad morti voolikute 6 kaudu kas pihustite 7 v6i mordi-
kastide 8 juurde.

Korrustel olevate punkrite tditmist, jarelevalvet vaikeste
mordipumpade t66 tle ning moérdikastide tditmist tookohtadel
teostab igal korrusel iiks inimene.

Kips (v0i tsement) antakse korrustele surudhu abil. Selleks
eraldatakse viimistletava hoone alumisel korrusel koht (ladu) 9
kipsi vOi tsemendi sdilitamiseks. Samasse ruumi seatakse iiles
mehaaniline soel 10 kipsi s6elumiseks ja toitja 11 (tigutoitja voi

-monda muud tiipi toitja) kipsi voi tse-

mendi etteandmiseks. Alt kuni ilemiste
korrusteni on paigaldatud vertikaalne
torujuhe 12 kuiva sideaine jaoks. Toru-
juhe 12 on tihendatud vooliku 13 abil toit-
jaga 11.

Vertikaalne torujuhe on iilemisel kor-
rusel thendatud kuni 0,5 m? mahutavu-
sega vastuvotupunkri-tsiikloni 14 (joon.
136) kiilge.

Tsiikloni lilesanne on kuiva sideaine
(kipsi v0i tsemendi) eraldamine ohu ja
sideaine segust. Kui ohk iihes sideaine
holjuvate osakestega satub torujuhtmest
1 (vt. joon. 136, joonisel 135 on see margi-
tud arvuga 12) labi thendustoru 2 (joon.
136) tslikloni tlemisse silindrilisse ossa,
kaotab ta jarsku oma kiiruse. Seetottu
langevad materjaliosakesed ohust alla ja
sadestuvad tsiikloni alumises, koonuse-
taolises osas. Sideaineosakeste allalange- Joon. 136. Tsiiklonpunker:
mine soodustab {ihtlasi ka seda, et 1dbi 1 — kuiva sideainet ette-
itihendustoru iilemise osa tsiiklonisse saa- 2ndev torujuhe; 2 — dhen-

) Sr:q}_.

Ohu sequ kip

2500

vo/ tsemendiga

7777777777

A . o . dustoru; 3 — koonusreflek-
bunud 6hk ei saa otsekohe iiles paiskuda. tor; 4 — ihendustory;
e A . . 5 — pistik; 6 — siiber;

Alles parast seda, kui 6hk on spiraali 7-—~renn
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mo6oda tmber koonuse reflektori (peegeldaja) 3 liikudes lange-
nud koonuse alumise ava tasemele, saab ta ulespoole tousta.
Peegeldaja peale on tommatud kaks kihti kotiriiet, mis moodus-
tavad filtri. Tslklonist vadljuv ohk labib selle filtri ning vabaneb
kipsi v0i tsemendi tolmukujulistest osistest. Tsiikloni alumisse
ossa kogunenud materjal satub 1dabi {ihendustoru 4 jaotus-
torusse — pistikusse 5 (joon. 135 — 15), mida moéda ta oma
raskuse mojul langeb hoone iihele vGi teisele korrusele.

Kui noutakse materjali vdljaandmist samale korrusele, kus
asub vastuvotupunker-tsiiklon, suletakse tihendustoru 4 siibriga
6 ja materjal lastakse vdlja renni 7 kaudu.

Jaotuspiistik 15 (vt. joon. 135) on igal korrusel varustatud sii-
bersulguriga 16. -Siibersulguri avamisel langeb materjal korruse
punkrisse 17 ning punkrist — kdsitaarasse. Viimasest toimub ka
materjali vdljaandmine krohvi ja voolimistdode teostamiseks.

Kasitaara asemel vGib jaotuspiistiku 15 juurde korrustele (iihe
voi kahe korruse tagant) iiles seada dosaaatorid-transport6éorid.
Viimaste ehitust ja tootamist kirjeldati eespool (VI peatiikis). See
voimaldab mordi mehhaniseeritud pealekandmisel anda kuiva
sideainet iikskdik millisele korrusele otse pihustisse, kus ta segu-
neb lubimoérdiga.

~ Pihust Juurde

Joon. 137. Seadmete komplekt vdikse-
mahuliste krohvitoéde korral:

1 — mordisegisti mahutavusega 80 1; 2 — mordi-
punker; 3 — mordipump C-251; 4 — kompressor

Surudhku toodab kompressor, mis tavaliselt seatakse tiles
hoone keldri- voi esimesele korrusele (kdige sagedamini moérdi-
solme ruumi). Kompressorist satub surudhk lithikese kummivoo-
liku kaudu metalltorudest piistikusse, mis on igal korrusel varus-
tatud stutseri ja kraaniga. Stutseri (liithike tihendustoru) otsa tom-
matakse voolik, mida m6édda toimub suruéhu etteandmine pihusti
v0i dosaator-transportéori juurde.
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Kompressorist ei anta surudhku mitte ainult piistiku juurde,
vaid ka tigutoitjale kipsi v6i tsemendi transportimiseks toitjast
moodda torusid tsiiklonpunkrisse.

Vahekorruseliste hoonete krohvimisel krohvitéode viikese
mahu korral kasutatakse (juhul, kui ei ole organiseeritud valmis
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Joon. 138. Mehaaniline krohvija:

1 — ferm; 2 — vankrikene; 3 — pihusti; 4 — elektrimootor; 5 — iimberliilitid;
6 — kronsteinid; 7 — suundtorud; 8 — plokid; 9 — vints; 10 — elektrimootor; 11 — alu-
mine vanker; 12 — mérdi- ja Shuvoolikud; 13 — vineerkilbid akende katmiseks

mordi saamist tehasest voi tsentraliseeritud mordisolmest) teisal-
datavaid krohvimisjaamu. Viimaste koosseisu kuuluvad: mérdi-
segisti, mordipump, kompressor ning abiseadmed. Tihti paiguta--
takse need mehhanismid k&ik iihisele raamile, mis omakorda on
paigutatud ratastele.

Joonisel 137 on ndidatud kodumaise tédstuse poolt viljalas-
tav masinate komplekt, mis koosneb 80 1 mahutavusega mordi-
segistist, mérdipumbast C-251 (selle pumba kirjeldus vt. VI pea-
tikis), vdikesest kompressorist, vahepealsest mérdipunkrist, mis
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on paigutatud mordisegisti ja moérdipumba vahele, ning vooliku-
test mordi ja suruShu etteandmiseks pihusti juurde. Selle komp-
lekti t66joudlus on 25—30 m? krohvitavat pinda tunnis. Komp-
lekt on ette ndhtud peamiselt vahekorruseliste ehitiste jaoks.

Fassaadide krohvimine toimub tellingutelt; mort antakse piis-
tikust voolikute kaudu tellingute kdrgusjarkudele.

Uheaegselt selle tavalise meetodiga kasutatakse fassaadide
mehhaniseeritult krohvimiseks ka teist meetodit, mispuhul tellin-
guid ei kasutata.

Selleks otstarbeks kasutatakse mehaanik K. I. PantSuki poolt
vdljatootatud teisaldatavat seadeldist, mida tuntakse ,mehaani-
lise krohvija“ nime all (joon. 138).

See seadeldis koosneb kahest pGhiosast: maapealsest osast —
vankrist, mis on varustatud vintsiga ja elektrimootoriga, ning rip-
puvast osast — 8 m pikkusest metallfermist, milleit toimub mérdi
pealekandmine.

Rippuval fermil 1 liigub vankrikene 2 koos pihustiga 3. Vank-
rikese paneb liikuma fermile tilesseatud elektrimootor 4. Kui
vankrike on liikunud fermi 16ppu, antakse talle spetsiaalse timber-
laliti 5 abil (mis asuvad kummaski fermi otsas) vastupidine liiku-
missuund. Voolu saab elektrimootor painduva kaabli kaudu.
Vankrikest on v&imalik peatada ka iiksk&ik millises kohas fer-
mil, mis on vajalik aknapostide ja teiste kitsaste kohtade kroh-
vimisel.

Ferm on tiles riputatud trossidele, mis on tédmmatud iile krons-
teinidel 6 asuvate plokkide (kronsteinid 6 on kinnitatud hoone
katusele). Trossid léabivad allatulekul fermi suundtorusid 7, ldhe-
'vad tle juhtploki 8 ning kinnitatakse vintsi 9 trumli kiilge. Trumli
poorlemisel, mis toimub vankrile 11 kinnitatud elektrimootori
10 abil, toimub fermi tdstmine ja langetamine.

Mordi ja surudShu etteandmiseks on alt mérdipumba ja komp-
ressori juures tommatud fermile voolikud 12. Pihusti 3 teeb té6ta-
mise ajal ringikujulisi liigutusi, mis soodustab mérdi {ihtlasemat
jagunemist krohvitaval pinnal.

Kogu seadeldise (kaasa arvatud kompressor ja moérdipump)
juhtimine toimub maapinnalt vastavatele nuppudele surumise teel
juhtimispuldil.

Ilma fermi piki fassaadi nihutamata (ainult kdrguse suunas
umberpaigutamise teel) toddeldakse 8 m laiune ja kuni 30 m
korgune vertikaalne riba.

5. TOOKOHA ORGANISEERIMINE

Iga t66line peab organiseerima oma téokohal t66d selliselt, et
166 oleks voimalikult viljakam ja kvaliteetsem.

Selleks ei jatku ainult eesrindlike t66vGtete omandamisest ja
kdige ratsionaalsemate tooriistade kasutamisest, vaid ka oma t66-
koht tuleb organiseerida voéimalikult paremini.
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See tahendab, et tookoht tuleb muuta selliseks, et seal oleks
holpus tootada — see peab olema kiillaldaselt avar, peab olema
juurdepddsetav materjalide etteandmiseks ning ei tohi olla mater-
jalidega tiile kuhjatud. Materjalid tuleb t66kohale paigutada nii,
et nad ei segaks tootamist, kuid oleksid kogu aeg kaepdarast. Nii
tuleb paigutada ka inventar, seadeldised ning tooriistad.

Naiteks mordi kasitsi pealeviskamisel omab suurt tdahtsust

mordikasti asukoht, sel-
le Oigeaegne taitmine
mordiga (voi tithja kasti
asendamine teise, tdide-
tud kastiga).

Tookohal ei tohi lei-
duda midagi {leliigset,
seal tuleb hoida ainult
seda, mida antud mo-
mendil on vaja.

Oma tookoht tuleb
hoida kogu aeg puhas.
Tellingute ja tooclavade
laudiseid tuleb alaliselt
puhastada. Puhtana ja
korras tuleb hoida ka
koik kasutatavad t6o-
riistad. Tooriistad ndua-
vad hoolikat Kkasitse-
mist ning igapdevast
hooldamist. Parast t66
16petamist voi t6o kat-
kestamisel tuleb tooriis-
tad hoolikalt mordist
puhastada.

Krohvija-novaator
I. J. Saveljev tegi ette-
paneku votta kasuta-
misele eriline kast-koh-
ver, kuhu saab kindla
korra jargi paigutada
kogu peamiste krohvi-
tooriistade  komplekti
(joon. 139). Niisuguse
kohvri kasutamine ope-
tab pidama korda t66-
riistadega {limbekdimi-
sel, neid puhtana hoid-
ma ja soodustab. t66-
riistade sdilivust ning
aitab t6sta todckultuuri.

12 Krohvitséd

Joon. 139. Saveljevi tooriistade kohver:

b — kohvris olev
2 —

a — suletud kohvri {ildvaade;
tooriistade komplekt: 1 — metallist palett;
krohvikellu; 3 — loikekellu; 4 — kopp; 5 — Iljuh-
hini kiihvel; 6 — vidike loodikuul; 7 — suur loodi-

kuul; 8 — haamer; 9 — nurgik; 10 — krohvinuga;
11 — kdésisaag; 12 — meeter; 13 — suur poolh&o-
ruti; 14 — keskmine poolhddruti; 15 — vidike pool-
hodruti; 16 — ovaalne poolhdoruti; 17 — viltuse

otsaga poolhddruti; 18 — hoodruti; 19 — suur joon-
laud; 20 — viaike joonlaud; 21 — pintsel
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KONTROLLKUSIMUSED

. Millised t66 organiseerimise tingimused soodustavad tooviljakuse tousu?
. Millist brigaadi nimetatakse spetsialiseerunud brigaadiks?

. Mis on kompleksbrigaad?

. Milline tdhtsus on brigaadi jaotamisel liilideks?

. Millest oleneb liilide arv ja koosseis brigaadis?

. Millist krohvitéode teostamise meetodit kasutas esimesena krohvija

Malogin?
Milles seisab todde organiseerimise I. E. Kutenkovi meetodi isedrasus?
Mida annab krohvitoéde teostamise voolumeetod?

. Kuidas on mehhaniseeritud Kutenkovi brigaadi poolt teostatavad t66d?
. Milles seisab tookoha organiseerimine?
. Kuidas tuleb iimber kédia tooriistadega ja neid hoida?



X PEATUKK

TEHNILINE NORMEERIMINE, PLANEERIMINE
JA ARVESTAMINE

1. MOISTED TOODE TEHNILISEST NORMEERIMISEST

Tooviljakust iseloomustab téoaja tihiku jooksul valmistatud
toodangu hulk, nditeks kaheksatunnilise to0pdeva jooksul krohvi-
tud pinna ruutmeetrite arv jne. ;

Toodanguiiksuse valmistamiseks kuluv tédaeg ei ole muut-
matu suurus. See voib tugevasti muutuda olenevalt to6de orga-
niseerimise tehnikast, to6votetest, kasutatavatest tooriistadest
jne. :

Too6aja kulu suureneb, kui t66d on halvasti organiseeritud, ja
vaheneb, kui parandatakse t66de organiseerimist ning tostetakse
toolise kvalifikatsiooni.

Toéoaega, mis on kehtestatud kindlaksmdadratud to6tingimuste
puhul the toodanguiiksuse (nditeks 1 m? tavalise lihtkrohvi) val-
mistamiseks, nimetatakse ajanormiks.

Ajanorm antakse inimtundides vG6i inimpédevades teatud kindla
to6 kohta. Néiteks seina 1 m? katmisel tavalise lihtkrohviga on
ajanormiks 0,5 inimtundi. See tdhendab, et iiks inimene peab
0,5 tunni (30 minuti) jooksul katma tavalise lihtkrohviga 1 m?
seinapinda.

Toodangu hulka (nditeks krohvitud pinna suurust ruutmeetri-
tes), mida iiks t6oline peab andma kindlaksmddratud aja (nditeks
8 tootunni) jooksul, nimetatakse t66normiks. Téénormid
antakse tavaliselt to6pdeva (vahetuse) kohta.

Teades ajanormi on lihtne mddrata t66normi ja, vastupidi,
teades to6normi, madrata ajanormi. Kui seina 1 m? krohvimiseks
rihtlati alla on kehtestatud ajanorm 0,62 tundi iihe t66lise kohta
(ehk lithendatult 0,62 inimtundi), siis on lihe tos6lise toonormiks
8:0,62 = 12,9 m? valmis krohvi péevas.

On arusaadav, et krohvitoode eri liikide (peergude 166mine,
mordi pealekandmine, karniiside tombamine jne.) jaoks antakse
erinevad aja- ja toonormid. Normid on erinevad ka iihe ja sama
to6 kohta, olenedes selle viimistlusastmest, mida mdaravad teh-
nilised tingimused, ning teostamise meetoditest, nagu naiteks
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krohvimine paleti alla (lihtkrohv), rihtlati alla (paremakvaliteedi-
line krohv), majakate jargi (korgekvaliteediline krohv). Norme
muudetakse ka olenevalt teistest tingimustest, nditeks olenevalt
krohvikihi paksusest.

Tehniliselt pohjendatud tootmisnormide koostamine on tehni-
lise normeerimise pohiiilesanne. Oigete tehniliste normide keh-
testamisel on mé&dratu suur rahvamajanduslik tdhtsus.

Ehitustootluse planeerimine ja ehitustodde organiseerimine
toimub normide alusel. Lahtudes normidest antakse toolistele
tootmistilesanded — t 6 6 k & s u d. Peegeldades eesrindlikke t66-
meetodeid ning arvestades uue tehnika kasutamist, osutuvad
tootmisnormid selleks stiimuliks, mis viivad progressiivsed mee-
todid ehitustele, aidates sellega kaasa tooviljakuse tousule. Nor-
mide alusel koostatakse ehituste eelarved ja makstakse toolistele
véalja tootasu tehtud toode eest. Tuleb silmas pidada, et eelarve-
lisi norme ei lubata kasutada toolistele to6tasu valjaarvestamisel.

Et normid peegeldaksid kaasaegse tehnika taset ning progres-
siivseid t66meetodeid, tuleb neid siistemaatiliselt 1dbi vaadata ja
muuta.

Koik kehtestatud ajanormid ja hinded on koondatud perioodi-
liselt vdljaantavatesse ametlikesse kogumikkudesse. Ehitusmon-
taaztoode kohta kehtivad normid ja hinded on koondatud kogu-
mikku ,Uhtsed normid ja hinded ehitus- ja montaaztoode kohta”
(lihendatult UN ja H). Krohvité6de normid ja hinded on dra too-
dud nimetatud kogumiku 16. osa ,Viimistlusto6d” 2. jaos ,Krohvi-
tood ja elamute ventilatsioon”.

2. HINDED JA TOOTASUSUSTEEMID

Mitmesugused krohvitoode liigid, samuti nagu igasuguste
teiste toode liigid, erinevad t66 keerukuse poolest ning seetdttu
on nende teostamiseks vaja eri kvalifikatsiooniga too6lisi. Kui
thte ja sama t66d teostab tooliste lili, on lili tksikute liikmete
kohustused keerukuse suhtes samuti erinevad ning nende tait-
mine pannakse eri kvalifikatsiooniga toolistele, nagu seda ndagime
ndidetest Kutenkovi ja teiste brigaadide moodustamise juures.

Koik ehitustoode liigid on vastavalt keerukusele, to6mahuku-
sele ja vastutavusele jagatud kategooriatesse ehk liikidesse.
Kokku on seitse kategooriat. Mida keerukam on t66, seda kdorge-
masse kategooriasse ta kuulub.

Igale kategooriale vastavad to66d on loetletud ,iihtses tariifi-
kvalifikatsiooni teatmikus”.

Kui tooline oskab teha koiki toid, mis tariifi-kvalifikatsiooni
teatmikus on teatud kategooriale ette ndahtud (naditeks 1. kuni
4. kategooriani, viimane kaasa arvatud), ning omab sellele kate-
gooriale ette ndahtud teadmisi, omistatakse to6lisele vastav kate-
gooria (nditeks 4. kategooria).

Brigaadile tasutakse tehtud t66 eest hinnete jdrgi, kusjuures
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ildist brigaadi poolt véljateenitud tootasu ei jaotata brigaadi
liikmete vahel mitte {ihtlaselt, vaid vastavalt iihe vdi teise téolise
kategooriale ning tema poolt valjatéotatud ajale.

Kui brigaadis on vdhemalt 10 liiget (brigadir kaasa arvatud),
makstakse brigadirile lisatasu 3% suuruses kogu brigaadi t66-
tasust, juhul kui brigaad tditis voi liletas normi. Lisatasu tilem-
madraks on 500 rbl. kuus. £ :

Eri kvalifikatsiooniga, jdarelikult ka eri kategooriatesse kuulu-
vate tooliste tootasumddrade, nn. tariifimdarade omavahelise
suhte ma&drab kindlaks tariifivork. Tariifivorgus tuuakse
dra tariifikoefitsiendid, mis nditavad tootasude wvahe-
korda eri kategooriate vahel. Tariifikoefitsient nditab, mity korda
on antud kategooria tootasu suurem esimese kategooria jaoks
ettendhtud tootasust. Jarelikult vordub esimese kategooria tariifi-
koefitsient iihega ja on iilejadnud kategooriatel suurem kui iiks
ning on seda suurem, mida kdrgem on kategooria.

Tariifikoefitsientide suurused on toodud tabelis 7. Samas tabe-
lis on antud ka ehitustoodliste tariifimadarad (tariifivérgus toodud
tunni- ja paevatasud).

Tabel 7
Ehitustooliste tariifikoefitsiendid ja tariifimddrad

Kategooriad { 1 ' 2 ’ 3 I 4 l 5 , 6 7

Tariifikoefitsiendid’ 1,0 l 1,18 ’ 1,40 I 1,66 1,97 ‘ 2,34 I 2,8

Tariifimaarad
(rbl.—kop.):
pdevas ... .. 10—16 |11—99 |14—22 (16—86 [20—02 |23—78 |28—45
1 R R 1—27| 1—49,9, 1—77,8 2—10,8, 2—50,2 2—97,2| 3—55,6

| | |

Olenevalt sellest, millisesse voondisse (milledesse on jaotatud
terve NSV Liidu territoorium) kuulub ehituse asukoha rajoon,
tuleb 16plike tariifimdarade kindlakstegemiseks kasutada nn. ter-
ritoriaalseid paranduskoefitsiente, millede suurus koigub piires
1,00 kuni 2,5.

Eesti NSV territoorium kuulub v6ondisse, mille kohta kehtib
territoriaalne paranduskoefitsient 1,0.

Normatiivsetes kogumikkudes (,Uhtsed normid ja hinded ehi-
tus- ja montaazt66de kohta”) antakse nii mitmesuguste téode
teostamiseks ettendhtud ajanormid kui ka nende t66de hinded.
Seejuures on dra ndidatud ka antud toid teostava liili koosseis
ning lili liikkmete kvalifikatsioon (kategooria).

Liiliga t66tamisel on normides liili jaoks toodud keskmise
tariifikoefitsiendi pohjal maaratud hinne.

Keskmine tariifikoefitsient mddratakse jargmiselt. Oletame,

181



ét antud t66d peab teostama liili, mille koosseisu kuulub iiks
4. kategooria ja kaks 6. kategooria t66list.
Siis keskmine tariifikoefitsient vérdub:

1,66 + (2,34 X 2)
3 i

. Jarelikult on selle liili tunniseks tasumé&araks:

1 rbl. 27 kop. (esimese kategooria tunni tariifimaar) X 2,11 =
4 rbl. 68,0 kop. Kui nditeks antud t66 teostamiseks on kehtestatud
ajanorm 3,5 inimtundi, siis normatiivses kogumikus selle t66
kohta toodud hinne v6érdub:

3,5 X 4 rbl. 68,0 kop. = 16 rbl. 38 kop.

~ Ehitusté6del kasutatakse toolistele tehtud téode eest tasumi-
seks jargmisi t66tasusiisteeme: otsene tikitédtasu, prog-
ressiivne tlikitootasu, akordtootasu ja ajatootasu.

., Otsese tiikitoo6 tasustamise siisteemi puhul saab t66-
line tema poolt tegelikult tehtud téchulga eest tasu tdoiiksuse
kohta kindlaksmédédratud hinde jargi. Antud juhul on téélise t66-
tasu jdrelikult seda kdrgem, mida suurem on tema poolt tehtud
toode maht. Selle tdttu on té6line huvitatud tooviljakuse tdst-
misest ja vastavalt sellele piiliab oma t66vétteid parandada.

Progressiivse tiikitoo tasustamise siisteem erineb
otsesest tiikitoo tasustamise siisteemist selle poolest, et iile ette-
ndhtud normi tehtud toodangu eest tasutakse kdrgendatud hin-
nete jargi, pohinorm aga tavaliste hinnete jargi. Kui normi on
iiletatud kuni 20%, suurendatakse iile normi tehtud t66 hinnet
50°/o vbrra, kui aga normi on iiletatud iile 20%o, siis hinded iile-
normi tehtud t66 eest kahekordistuvad. Teostatud t66de kvaliteet
peab seejuures vastama ehitus- ja montaaztoode teostamise ning
vastuvotmise tehnilistele tingimustele.

Niisugune tootasusiisteem tostab veelgi tooliste materiaalset
huvitatust normide tiiletamiseks ja aitab jarelikult kaasa t606-
viljakuse tostmisele,

Otsene tlikitootasu ja progressiivne tiikit66tasu on peamised
tootasusiisteemid ehitustel.

Akordto 6 tasustamise slisteem on tikitoo tasustamise
slisteemi erijuht, ning seisab selles, et to6tasu maaratakse kind-
laks tervikuna kogu tehtava t66 eest.

Seejuures ndidatakse brigaadile vdljaantavas tookasus toode
alguse ja 10pu tdahtajad ning toode tdaielik maht (I6pliku toodangu
mootihikutes), samuti taielik t66de maksumus otsese tiikito6 voi
progressiivse tiikitoo hinnetes.

Ajatootasu makstakse toolisele tootatud aja eest vas-
tavalt t66lise kategooria kohta kehtestatud tariifimédarale. Ajatoo-
tasu lubatakse ehitustel kasutada erandjuhtudel, peamiselt raskelt
normeeritavatel abitoodel.

11

182



3. MOISTED PLANEERIMISEST JA TOUDE ARVESTAMISEST

Ehitus tuleb piistitada ettendhtud tdhtajaks. Ehituse maksumus
peab vastama eelarvelisele maksumusele. Selle tagamiseks tuleb
rakendada ehitustootluse operatiivset tootmisalast planeerimist
ning tehtud t6ode tdpset arvestamist.

Ehitustoid teostatakse vastavalt kalenderplaanile, mis
madrab iga tooliigi alguse ja 16pu tdhtajad ning t66jou, mehha-
nismide ning transpordivahendite vajaduse ja liikumise.

Vastavalt sellele pohilisele kalenderplaanile saab to6dejuha-
taja juhtkonmalt to6de teostamise kuuplaani. See plaan sisaldab
andmeid antud kuuks ettendhtud to6de mahu ja maksumuse, vaja-
liku t66jou, materjalide ja transpordivahendite hulga ning t66-
tasufondi kohta jne.

Kuuplaanile lisatakse t66de teostamise graafik,
kus on ndidatud iga pdeva tlesanne.

Toodejuhataja jaotab t60 objektil kiimnikkude vahel; igaiihele
neist antakse kuuplaan ning pdaevagraafik temale usaldatud toode
teostamiseks.

Saadud plaanide alusel annavad kiimnikud brigaadidele (briga-
diridele) vdlja t66kasud. Tookdsus peab olema ndidatud:
toode mahud, nende tditmise tdahtajad ja hinded. Toédkasud on
tootmistlilesanded. Lehekiiljel 184 on toodud t66kdsu vorm. T606-
kdsu vormi tagakiiljel on tabeli vorm, mille jargi arvestatakse
brigaadi liikmete t66aega.

Tookaske voib vdlja anda kolme liiki: 1) tasumisega otsese
tiikit66 hinnete jargi, 2) tasumisega progressiivse tiikit66 hinnete
jargi ja 3) akordseid. Ajatoo kohta tookaske valja ei anta.

Péarast seda, kui t6okdsus ettendahtud t66d on tehtud, voe-
takse need vastu ja tookask suletakse. Vastuvotul hin-
natakse tehtud té66de kvaliteet vastavalt kehtestatud kvaliteedi-
nditajatele ja tehnilistele tingimustele.

Vastuvdtmisel mdddetakse tehtud téod iile. Seejuures loe-
takse tehtud seinte ja vaheseinte krohvimisel t66de maht vord-
seks to6deldud pinnaga, millest on avad maha arvatud. Seinte
krohvimise normid nédevad ette avasid sisekrohvimisel kuni 25%o,
fassaadide krohvimisel kuni 15%. Kui avad moodustavad seinast
suurema protsendi, korrutatakse ajanorme ja hindeid koefitsien-
diga 1,25. Tommiste all olev pind arvatakse moddetud iildpinnast
maha sel juhul, kui tdmmiste laius tiletab 300 mm.

Krohvikihi paksuseks loetakse mitme mootmise keskmine (iiks
krohvikihi paksuse mddaramine umbes 3—5 m? krohvi kohta).
Majakate jargi krohvimisel moddetakse krohvikihi paksus péarast
majakate paigaldamist (enne krohvimise algust).

Tootasu arvestatakse tehtud toode eest vélja kogu
brigaadile, sest to0kdsk antakse vdlja brigaadile ja tehtud tood
voetakse brigaadilt vastu tervikuna. To6tasu jaotamine brigaadi
liikmete vahel toimub proportsionaalselt vastavalt igp toolise
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poolt vilja tootatud té6tundide arvule ning antud téolisele omis-
tatud kategooriale tariifikoefitsiendi alusel. Iga téo6lise poolt
viéljatootatud tootundide arv (maérgitakse téokdsu tagakiiljele)
korrutatakse tema kategooria tariifikoefitsiendiga ning kdik saa-
«dud korrutised liidetakse. Selle tulemusena saadakse ,1. kategoo-
riale taandatud” inimt66tundide summa. Pédrast seda jagatakse
tootasu summa (kokkuvéote tookdsu esikiiljel) 1. kategooria taan-
-datud, inimtundide” summaga, saades niiviisi 1. kategooria téélise
arvestusliku to6tasu iihe tunni eest.

Korrutades seda tootasu iga toolise 1. kategooriale taandatud

inimtundide arvuga, leitakse tema osa iildisest t66tasu summast.

Naide

Krohvijate brigaad tabelis 8 ndidatud koosseisus té6tas vdlja 630 inimtundi
(vOetakse t66kdsu vormi tagakiiljelt lahtris 6: ,véljatédtatud tundide iildarv®)
ja brigaadi iildine to6tasu oli 1505 rubla (t66kdsu esikiilje lahter 12: ,Toé6tasu
summa tehtud tochulga eest”).

1. kategooriale taandatud inimtundide arvu mé&aramiseks korrutame vas-
tavaid tariifikoefitsiente tegelikult véljatéotatud tootundide arvuga (tabel 8,
lahter 5).

9

Tabel 8

1. kate-

: i 3= i Tegelikult gooriale
= Pere.k(.)tn pa?gu ja % o i 'I;?tr 1ilﬁ' t valjatootatud taandatud
A S M g Coetisient inimtundide arv tundide
—
- | arv
1] 2 | 3 | 4 l 5 | 6
1 |Andrejev, K. N. 5 1,97 100 197
2 [Sergejev, I. V. . 5 1,97 90 177
3 |Nikolajev, M. I. . 4 1,66 100 166
4 |[Muratova, K. S.. 3 1,40 100 140
5 'Sidorov, M. N. . 3 1,40 80 112
6 |Fedorova, N. G. . 3 1,40 60 84
7 |[Lebedev, A. N. 3 1,40 100 140

Kokkn' ' o daTd ] 630 | 1016

Nii moodustab 5. kategooria té6lise K. N. Andrejevi (tariifikoefitsient 1,97

— vt. tab. 7), kes tootas vélja 100 tundi, 1. kategooriale taandatud tundide
arv:

-100 X 1,97 = 197 tundi.
Summeerides brigaadi koigi liikmete kohta selliselt valjaarvutatud 1. kate-
gooriale taandatud tunnid (tabel 8, lahter 6), saame kokku 1016 tundi.
Jagades tootasu iildsumma 1505 rubla saadud taandatud tundide summaga,
leiame 1. kategooria arvutusliku tunnitasu:
1505 rbl. : 1016 = 1,481 rbl,
Korrutades taandatud tundide arvu selle tunnitasuga leiame iga todlise
‘tootasu suuruse.
Nii on toolise K. N. Andrejevi té6tasu antud tookasu jargi:
197 X 1,481 = 291,76 rbl.
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Tooline I. V. Sergejeva saab:
177 X 1,481 = 262,14 1bl. jne.

Tootasu jaotamiseks kasutatakse ka teist meetodit, Sel juhul ldhtutakse
iiksikute tooliste kategooriale vastavatest (kas tunni vGi pdeva) tariifimda-
radest.

Algul arvutatakse tootasu summa valjatootatud aja eest tariifimddrade
(tab. 7) jargi. Meie ndite puhul saame (tab. 9):

Tabel 9

- Tunni Tegelikult Tootasu
=1 Perekonnanimi ja o3 tariifi- valjatoota- tariifi-
: initsiaalid =5 Se tud tundide madra
o Q =) - arv jargi
= o8
1 2 3 4 5 | 6
1 |Andrejev, K. N. ] 5 2—50,2 100 250—20
2 !Sergejeva, I. V. . -5 2—50,2 90 225—18
3 |Nikolajev, M. L . | 4 2—10,8 100 210—80
4 |Muratova, K. S. . J 3 1—77,8 100 177—80
5 'Sidorov, M. N. . 33 1—77,8 80 142—24
6 [Fedorova, N. G. . J3 1—77,8 60 106—68
7 |Lebedev, A. N. -3 1—778 100 177—80

KokkS &5 o 630 | 1200—70

Jarelikult kui brigaad oleks t66tanud tariifimddrade jargi, oleks ta vilja
tootanud 1290 rbl. 70 kop. Brigaadi tegelik tootasu on aga 1505 rbl. Siit
leiame juurdeteenimise koefitsiendi:

1505 : 1290,7 = 1,166.
Iga toolise arvutusliku tootasu leidmiseks tookasu jargi tuleb tabeli 9

lahter 6 vastavad arvud korrutada koefitsiendiga 1,166.
Naiteks moodustab toolise K. N. Andrejevi tegelik té6tasu:

250,20 X 1,166 = 291,73 rbl.

Viikene vahe (kopikates), vorreldes varemalt saadud arvuga (291,76 rbl.),
seletub arvutuse ebatédpsusega.

Kiimnik peab iga pdev arvestust brigaadi poolt jooksvas vahe-
tuses tehtud t66de mahu kohta ning mddrab kindlaks brigaadi
iilesande jargmiseks vahetuseks.

Toodejuhataja koos kiimnikuga arvestab iga pdev valja koi-
kide brigaadide poolt pdeva jooksul tehtud t66de mahu ning
madrab kindlaks vajalikud abindud, mis tagavad edasist plaani
taitmist.

Seejuures pooratakse erilist tahelepanu téoviljakuse tdusule
ja toode kvaliteedi parandamisele ning selleks vajalike tingimuste
loomisele. Tootmisprotsessidesse tuleb igati juurutada toode
teostamist kergendavaid ja kiirendavaid ratsionaliseerimisette-
panekuid.

187



Parimate té6tulemuste saavutamiseks omab suurimat tdhtsust
sotsialistliku vistluse organiseérimine brigaadide ning brigaadi
tksikute liilide ja tooliste vahel, t66s kdrgeid néitajaid saavuta-
nud brigaadi liikkmete autasustamine, iilejadnud too6liste joonda-
mine eesrindlike to6liste jarele.

KONTROLLKUSIMUSED

Mis on ajanorm ja t6énorm?

Mis on kalenderplaan ja tééde teostamise graafik?
. Mis on tariifikoefitsient ja kategooria?

. Milliseid - t66tasusiisteeme kasutatakse ehitusel?

. Kuidas vormistatakse iilesanne t66de teostamiseks?
. Kuidas arvestatakse valja brigaadi tootasu?

. Kuidas jaotatakse to6tasu brigaadi liikmete vahel?
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