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Brosiiiiris kisitletakse tellisplokkide valmistamise ja
montaaZiga seoses olevaid kiisimusi ning antakse ménin-
gad tehnilis-6konoomilised néitajad tellisplokkide kasuta-
mise kohta. i

Brosiiiir on mdeldud ehitusorganisatsioonide ja ehitus-
materjale tootvate ettevétete insener-tehnilise personali ja
todliste jaoks.

Eesti NSV tingimustes rakendamisele tulevate pool-
automaatladumisseadmete ja tellisplokkide tootmise orga-
niseerimise kirjeldus poolautomaatladumisseadmete baasil

on koostatud ins. H. Ivandi poolt.
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I. SISSEJUHATUS

Vastavalt ehitustegevuse suurenemisele Noukogude Lii-
dus suureneb pidevalt ka ehitusmaterjalide tootmine. Mon-
teeritavate konstruktsioonide, detailide ja efektiivsete ehitus-
materjalide korval omab tdhtsat kohta seinamaterjalina tel-
lis. Telliste tootmine suureneb meie maal pidevalt.

NLKP Keskkomitee ja NSV Liidu Ministrite Noukogu
maarus 23. augustist 1955. a. ndeb ette Oonestelliste ja
keraamiliste kivide tootmise suurendamist 1957. aastaks,
vorreldes 1954. aastaga, 4,5 korda, 1958. aastaks aga suu-
rendada telliste vidljalaset olemasolevais tehastes 3,5 mil-
jardi tiiki vorra, vorreldes 1954. a., koos sm. Duvanovi tel-
lisepoletamise meetodi juurutamisega.

Seega jdib tellis, mida igal aastal meie ehitusmaterjalide
toostus laseb vilja iiha suurenevates miljardilistes hulkades,
veel paljudeks aastateks koige enam levinenud seinamater-
jaliks.

Tellise kasutamine harilikus miifirituses satub aga vastu-
ollu iiha laialdasemalt rakendatavate industriaalsete ehitus-
meetoditega. On tosi, et meie maal on tunduvalt tdiendatud
ja parandatud tellisseinte piistitamise meetodeid (kolmikud,
viisikud, haardealad, konteinerid jne.), kuid koik sel alal
rakendatud abinoud, kui efektiivsed nad ka poleks toot-
likkuse suurendamise mottes, ei muuda siiski miiiiritoode
kisitsitoo iseloomu.

Vastuolu ehitusto6de industrialiseerimise ja miiiirit6o
késitsitoo iseloomu vahel lahendub tellisplokkide kasutusele-
votmisega.

Touke tellisplokkide kasutamiseks andis 1954. a. detsemb-
ris Moskvas toimunud iileliiduline ehitajate noupidamine.
Selle iilesande konkretiseeris aga NLKP Keskkomitee ja
Ministrite Noukogu méaérus 23. aug. 1955. a. ,,Ehituse eda-
sise industrialiseerimise, kvaliteedi parandamise ja maksu-
muse alandamise abinoudest”.



Selles maaruses ndhakse ette tosta suurte seinaplokkide
toodang 1958. aastaks 3,7-kordseks, vorreldes 1954. aastaga,
ning toota betoon- ja Slakkbetoonplokke 6,4 miljardit tiikki,
looduskivist plokke 3,6 miljardit tiikki ja tellisplokke 3 mil-
jardi tellise ulatuses.

NLKP XX kongressi direktiivides NSV Liidu rahvamajan-
duse arendamise kuuenda viie aasta plaani kohta aastaiks
1956—1960 loetakse ehitusmaterjalide toostuse pohiiiles-
andeks niisuguste materjalide ja toodete ulatuslik tootmine,
mis garanteerivad monteerimise laialdast rakendamist.
Peale raudbetoonkonstruktsioonide ja -detailide kuuluvad
selliste toodete hulka kindlasti ka tellisplokid, mis voimalda-
vad telliste koige ratsionaalsemat kasutamist {iha kasvava
ehitustegevuse industrialiseerimise tingimustes.

Meie vabariigis astuti moéodunud aastal esimesi samme
tellisplokkide tootmise ning neist ehituste piistitamise alal.
Kuna projektid ei ndinud ette tellisplokkide kasutamist, siis
ehitusorganisatsioonidel tuli neid peamiselt oma joududega
kohandada uuele ehitusviisile.

Peab aga iitlema, et tellisplokkidest hoonete projekteeri-
mise kogemused nii Noukogude Liidus kui ka vélismaal on
naidanud, et katsed kohandada teistest materjalidest projek-
teeritud hoonete projekte tellisplokkide kasutamiseks ei anna
positiivseid tulemusi. Selline ,sobitamine” pohjustab suure
hulga plokkide tiiiipe, millega kaasub ka 6konoomilise efekti
vihenemine voi isegi kadumine.

Kéesolevaks aastaks on juba terve rida suuri objekte meie
vabariigis (peamiselt elamud) projekteeritud tellisplokki-
dest. See kohustab ehitusorganisatsioone ja ehitusmaterjale
tootvaid ettevotteid varakult asuma tellisplokkide valmista-
mise ja montaaziga seotud kiisimuste lahendamisele.

Kéesoleva t66 iilesandeks on anda iilevaade iilalmainitud
kiisimuste voimalikest lahendustest, vottes arvesse nii ven-
nasvabariikide, vélismaa kui ka meie enda kogemusi, vaata-
mata sellele, et viimased piirduvad vaid paari objekti piisti-
tamisega.



Il. AJALOOLINE ULEVAADE

Suuri seinaplokke hakati Noukogude Liidu ehitustegevu-
ses kasutama juba alates 1928. a., kui ehitati Moskvas 8-kor-
ruseline suurplokkidest elumaja ins. G. B. Krassinski init-
siatiivil.

1929.—1930. a. ehitati Uraalis 2—3-korruselisi maju
betoonplokkidest vilisseintega ja sammastega.

Jargmised katsed 1931. a. Harkovis ja Leningradis vasta-
valt inseneride Vatsenko ja Alperovitsi projektide jérgi toes-
tasid selle ehitusviisi‘eeliseid, vorreldes tellistest laotavate
seintega.
| 1932.—1934. a. suurplokkehitus valjub katsetuste "aja-
~ jargust ning laieneb nii arvuliselt kui ka territoriaalselt,
haarates Sverdlovski, Mariupoli, Nikopoli, Magnitogorski,
Bakuu jt. linnad.

1935.—1941. a. suurplokkehitus muutub massiliseks, eriti
Leningradis ja Moskvas. Ajavahemikus 1928.—1941. a. ehi-
tati Moskvas iile 100 mitmesuguse suurplokkidest hoone:
elumaju, lastesoimi, haiglaid, koolimaju, t66stus- ja admi-
nistratiivhooneid. Samal ajal on Leningrad suurplokkehituse
alal iiheks pohiliseks pioneeriks. 1939. aastaks oli siin eks-
pluatatsiooni antud umbes 150000 m® elumaju, koole ja
iihiselamuid suurplokkidest. Alates 1934. aastast hakati
vilisseina $lakkplokke juba tehases valmistama faktuur-
kihiga, mis kiirendas ehitustéode kulgu ehitusplatsil.

1937. a. viidi esmakordselt suurplokkehituse alla terve
kvartal ehitusmahuga 60 000 m3. Kuna 1937. aastani kasu-
tati montaaZiks puust portaalkraanat, siis koik monteeritud
majad olid 4-korruselised ja plaanis ristkiilikukujulised.
Alates 1937. a. voeti kasutusele tornkraanad tostejouga 1,5 t.
Seoses sellega tekkis voimalus monteerida 5-korruselisi maju
ning loobuda standardsest plaanilisest lahendusest.

Soda katkestas suurplokkehituse arengu, sojajargseil aas-
t_q_il“gga kiire ehituse mehhaniseerimine aitas kaasa selle ehi-
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tusviisi veelgi laialdasemale levikule, eriti Leningradis.
Moskvas mindi aga alates 1948. aastast {ile teisele industri-
aalsele ehitusmeetodile — karkass-paneel- ja paneelehitu-
sele.

Kogu vaadeldud aja jooksul kasutati suurplokkide valmis-
tamiseks kas harilikku rasket betooni voi $lakkbetooni. Alles
1950. a. ins. Rebrikovi initsiatiivil sai alguse telliste kasu-
tamine suurplokkideks. Sama aasta suvel kasutati TSkalovi
oblasti draamateatri ehitusel Tskalovi linnas esmakordselt
Noukogude Liidu ehituspraktikas tellistest suurplokke, mis

valmistati ja monteeriti ins. Rebrikovi projekti jéargi.

Kuna kasutada oli ainult kraana ,,Pioneer” tostejouga
500 kg, siis sellele vastavalt olid ka plokid vordlemisi véike-
sed, mootmetega 77 XX 64 XX 45, 51 X 64 > 45 ja sillusplokid
190 X 64 X 38 sm. Plokkide valmistamiseks kasutati puit-
Sabloone ja mittekvalifitseeritud to6joudu. Uhes Sablooni
asendis valmistati 3 plokki tildkorgusega 1,35 m. Tooliste
tootlikkus hea tookvaliteedi juures tousis 2—2,5 tuhande tel-
liseni vahetuses. Kasutati segamoérti margiga 10. Montaazil
plokkide teise rea horisontaalvuukidesse asetati armatuur.
Tegelikult mordi tugevuseks oli 4 kg/sm?. Sellele vaatamata
parast 10-pdevast kivinemist plokk transporditi kahjusta-
mata valmistamiskohalt ehituse juurde ja asetati seina.

Plokkide ladumisel kasutati plokk- ja mitmekihilist ladu-
missiisteemi.

1951. a. 16pus valmistati Leningradi Pavlovski Silikaat-
telliste Tehases proovipartii silikaatsuurplokke. Nad valmis-
tati silikaatmassist silikaatkivi killustiku téditega ning to66-
deldi autoklaavis.

1952. a. viidi Stalingradi Silikaatkivitehases nr. 4 libi
katsed plokkide ladumiseks silikaattellistest silikaatmassil.
Katsed kinnitasid selle meetodi otstarbekust. Stalingradi
jaoks koostatud kalkulatsiooni alusel on silikaatmass 4
korda odavam segamordist, mis omakorda réédgib selliste
plokkide kastiks.

Jargmistel aastatel ehitati tellisplokkidest rida maju Sta-
lingradis, Omskis, Moskvas (9-korruseline hoone kuni
5-tonnistest plokkidest) ja teistes linnades.

1954. a. 16pus asus I. A. LihhatSovi nimeline Moskva
Autotehas ehitama 5-korruselisi maju tiilipprojektide jérgi
iihes tellisplokkide kasutamisega (kaaluga kuni 5 t; kaherea-
line seinte jaotus plokkideks).

Koik nimetatud ehitused kandsid katsetuste iseloomu.



Samal ajal voeti TSehhoslovakkias Noukogude Liidu teh-
nilisest kirjandusest iile idee seinte piistitamisest suurtest
tellisplokkidest. TSehhid arendasid edasi ja tdiustasid tellis-
plokkide valmistamise ning montaazi meetodeid, ndidates
sellega ins. Rebrikovi idee otstarbekust ja progressiivsust.

Tsehhoslovakkias piistitati esimene neljakorruseline kat-
sehoone tellisplokkidest 1952. a. alguses. Plokid selle hoone
jaoks valmistati lahtivoetavais puitvormides, mis voimaldas
peaaegu 2 korda suurendada tootlikkust ja kindlustas plok-
kide mootmete tédpsuse.

Pirast esialgseid katseid loodi 1952. a. teisel poolel Brno
linna ldhedal tellisetehases (samuti teistes tehastes, iiks aga
ehitusplatsil) universaalne vorm-poolautomaat, mis voimal-
das laduda erinevate mootmete ja konfiguratsiooniga plokke.
Telliste ladumine toimus seejuures alati {ihel, optimaalsel
korgusel (75 sm toolava pinnast). Mort laotati erilise mordi-
kdruga, mis liikus vormi kohal.

Poolautomaadi tootlikkus tousis kuni 30—50 m3 krohvi-
tud tellisplokke 8-tunnilises vahetuses, miiiirsepa tootlikkus
aga kuni 15—25 m?® samas ajavahemikus. See on 3—5 korda
suurem kui hariliku miifiriladumise viisi juures.

Plokkide ladumisel kasutati mitmekihilist ladumissiis-
teemi.

Kuni 1954. a. 16puni oli tellisplokkidest ehitatud elumaju
kokku 2300 korteriga.

1954. a. ehitati plokkide ladumise automaat. Selle to6lera-
kendamiseks hakati tootma erilist kergtellist pikkusega
45 sm, mis vastab seina paksusele. Automaat laob tellised
plokkideks, ilma et inimkéded neid seejuures puudutaks.

Tellisetehases poletusahju ldhedusse rajatud tsehh koos
2000 m? suuruse laoplatsiga valmistoodete jaoks toodab aas-
tas iile 20 tuhande m® plokke. Seinte jaotus plokkideks kui
ka plokkide konstrukisioon on vdga lihtne. Vilis- ja sise-
seinte jaoks kasutatakse plokke ainult {ihe paksusega ja
nimelt 45 sm. Plokkidel ei ole aknaveerandeid. Keerulisema
kujuga plokke, nagu nditeks ventilatsioonikanalitega, nissi-
dega jne., ei valmistata. Vastavad kohad seinas laotakse
harilikul teel kohapeal. Sillusplokkideks kasutatakse kolme-
oonsusega raudbetoonsilluseid. Niisuguste lihtsustuste tottu
on tSehhidel ainult 18 plokitiiiipi endise 52 asemel.

Kui alguses tellistest suurplokkehitus oli kallim kui hari-
lik tellisehitus, siis niiiid on ta viimasest juba umbes 5%
odavam.



Noukogude Liidus muutus tellisplokkide kasutamine mas-
silisemaks parast 1954. a. detsembris Moskvas toimunud ehi-
tajate noupidamist. Massiliselt kasutatakse neid kdesoleval
ajal Moskvas, Stalingradis, Omskis, Karagandas, Odessas,
Kiievis, Harkovis jne. Eluhoonetelt on siirdutud ka to6stus-
hoonete piistitamisele tellisplokkidest. Viimaste juures voime
tellisplokkide kasutamisest oodata veel suuremat efekti kui
elumajade juures, kuna toostushooned harilikult oma lihtsa
plaanilise ja arhitektuurilise lahendusega tingivad ka lihtsa
kuju ja viimistlusega plokkide kasutamise, kusjuures ploki
tiilipide arv on minimaalne. Plokkide lihtne kuju, lihtne vii-
mistlus ja minimaalne tiiiipide arv omakorda moéjuvad sood-
salt nende valmistamise organiseerimisele ja montaazile.
Plokkide kaal toostushoonete monteerimisel oleneb samuti
kui eluhoonete puhul kasutatava mehhanismi tostejoust.
Koige raskemad senikasutatud tellisplokkidest kaalusid kuni
18,2 tonni. Neid kasutati {ihe raudteedepoo ehitusel, kusjuu-
res plokid laoti 5,5 sm paksusele raudbetoonplaadile sega-
mordil margiga 15.

Viimase aasta jooksul on tellisplokkide valmistamine
organiseeritud kiimnetes tellisetehastes ning poliigoonidel,
on projekteeritud ja ehitatud mitmesuguseid Sabloone, kon-
duktoreid ja masinaid plokkide ladumiseks, samuti seadmeid
plokkide montaaziks. 1955. a. aprillis ilmusid ,,Ajutised teh-
nilised tingimused suurte tellistest seinaplokkide valmista-
miseks ja kasutamiseks” (TY 107-55). Uhtlasi on koosta-
tud NSV Liidu Ministrite Noukogu Riikliku Ehituskomitee
poolt kasutamiseks soovitatud tellisplokkide nomenklatuur
elamuehituse jaoks.

Seega on loodud eeldused telliste industriaalseks kasuta-
miseks iiha suurenevas ulatuses.



I1I. TELLISPLOKKIDE VALMISTAMINE JA MONTAAZ
1. Materjalid tellisplokkide valmistamiseks

Tellisplokkide valmistamisel leiavad kasutamist koik tel-
liste liigid, samuti tditebetoonid ja moérdid, mis vastavad
,»Kivi- ja armeeritud kivikonstruktsioonide projekteerimise
normide ja tehniliste tingimuste” (HuTY 120-55) noudeile.

Seega on lubatud kasutada ainult tellist, mis vastab keh-
tivate standardite noudeile. Sellega ,,Ajutised tehnilised tin-
gimused tellisplokkide kohta” (TY 107-55) kitsendavad
materjalide kasutamist plokkide valmistamisel.

Peale hariliku poletatud savi-, kdrg- ja silikaattellise, mis
rahuldavad vastavate GOST-ide noudeid; voib edukalt kasu-
tada ka tellisetehase jadatmeid, nn. mittestandardseid telli-
seid, mis oma geomeetriliste mootmete ja kuju poolest ei
vasta kehtivate GOST-ide voi tehniliste tingimuste noudeile.
Tavaliselt on need tellised normaalse poletusega, kuid tarvi-
tusala voib laiendada ka ala- ja iilepoletatud tellistele.

Alapoletatud tellist voib edukalt kasutada mittekandvate
siseseinte plokkideks, mis votavad koormist vastu ainult
omakaalust ning on atmosfdari mojude eest kaitstud.

Ulepoletatud tellist voib aga kasutada koigis kohtades,
kus seina paksus pole méaratud, ldhtudes soojustehnilistest
kaalutlustest.

Lubades kasutada selliseid telliseid, voime &ra tarvitada
suure osa tellisetehase jdatmeid.

Mittestandardsete telliste kasutamise teed ldks Eesti
NSV-s Aseri tellisetehas, valmistades plokke kolhoosiehitus-
tele, peamiselt silokraavide rajamiseks. Plokkideks laoti mit-
testandardsed tellised normaalse poletusega ja samuti iile-
poletatud. Kasutamist leidsid ka pooltellised.

Sellistest kividest, mida muidu tehas ei saanud turustada,
laoti 1955. a. suvel umbes 1100 m? plokke, mis leidsid edu-
kalt kasutamist kolhoosiehitustel. 1 m?® ploki hinnaks kuju-
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nes 80 rbl., mis on tunduvalt odavam harilikust tellismiiiiri-
tusest. Mainitud hind aga pole kaugeltki piiriks. Seda saab
alandada paremate ladumisseadmete kasutuselevotmisega
ning tootmisprotsessi ratsionaalsema organiseerimisega.

Lopuks voib osa praaktelliseid dra kasutada killustikuna
korebetoonis tellisplokkide téditena. Niisuguse betooni mahu-
kaaluks kujuneks umbes 1300 kg/m?®. Kuna korebetoon tos-
tab plokkide soojustehnilisi omadusi, siis sellest tingituna
voib vdhendada seinte, s. t. plokkide iildpaksust.

Sellest jargneb, et tellisplokkide valmistamine voimaldab
tellisetehastel dra kasutada suure hulga jddtmeid, millega
kaasneb nende tehaste toodangu ja rentaabluse suurenemine.

Meil olemasolevaist telliste liikidest tuleb plokkide val-
mistamiseks elu- ja iihiskondlike hoonete jaoks eelistada -
kirgkive. Nende kasutamisel hariliku telliskivi asemel voime
sama soojusjuhtivuse sdilitamisel vdhendada seina paksust
niiteks 51 sm-It 38 sm-le. Sellega vdheneb 1 m? seina kaal
920 kg-lt 550 kg-le ehk 40% vorra, mordikulu véheneb
umbes 50% ja telliskivi kulu 25% vorra.

Plokkide kaalu védhenemine tdhendab seda, et sama
kraana tostejou juures on voimalik monteerida suurema-
moodulisi plokke. Viimane asjaolu aga viahendab montaaz-
ithikute arvu ning sellesamaga kiirendab ehitustoode tem-
pot.

Kirgkiviplokid paksusega’ 38 sm on kasutatavad kuni
6-korruseliste hoonete puhul, kui kivide margiks on 100, ning
7-korruseliste hoonete puhul, kui kivide margiks on 150.

Seega meil esinevate hoonekorguste juures tuleb tellis-
plokkide materjalina eelistada kargkivi kui koige dkonoom-
semat meil toodetavat telliseliiki.

2. Hoone seinte jaotamine plokkideks, plokkide gaba-
riidid, kuju ja ladumissiisteemid

Hoone seinte jaotamisel plokkideks on tdhtsaimaks kritee-
riumiks plokitiitipide minimaalne arv nende kaalu maksi-
maalse vastavuse juures montaaziks tarvitatava kraana tos-
tejoule.

Jaotus voib olla tellisplokkide puhul kahe-, kolme- voi
neljarealine, s. t. et hoone korruse korgus jaotatakse vasta-
valt kas kaheks, kolmeks voi neljaks plokireaks.

Kaherealine jaotus on toodud joonisel 1, a, b.
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Joonis 1. Seinte jaotamine plokkideks:

@, b — kaherealine jaotus; ¢, d — kolmerealine jaotus; e — neljarealine jaotus;
¢ — loiked neljarealise jaotuse puhul.




Varlant a puhul on pohiliselt ainult kaks plokltuupl Saa-
rane jaotus oli kasutusel 1950. a. Leningradis, kus arhltekt‘,
J. M. TSaiko projekti jargi ehitati neli viiekorruselist $lakk-
betoonplokkidest iihiselamut i{ildise mahuga 100000 m? ja
elamispinnaga 12 500 m?. Sillusplokkides olid ette ndhtud
pesad vahelae talade toetamiseks, iilemised aknaveerandid
ja nisid keskkiitte radiaatorite paigaldamiseks. Plokkide
maksimaalseks kaaluks oli 3 t. Selle jaotuse eelistest tuleks
mainida minimaalset ploki tiiiipide arvu, voimalust kraa-
nade efektiivseks kasutamiseks tostejou jargi, seinte valis-
ja sisepinna head kvaliteeti seoses vuukide arvu vdhenemi-
sega, vorreldes teiste jaotussiisteemidega.

Meil valitseva kandekonstruktsiooni tiitibi puhul, kus
vahelaepaneelid toetuvad viélisseintele, ei saa sellist jaotust
kasutada. Sama pohjus sundis ka leningradlasi iile minema
teisele jaotusele. Juba 1951. a. tootati vdlja Noukogude Liidu
Arhitektuuri Akadeemia Leningradi filiaali ja instituudi
,Lenprojekt” poolt nn. universaalne plokkide sortiment
(joon. 1, b; leningradlaste jaotusel puudub plokk nr. 4).
Alates 1951. aastast kuni kédesoleva ajani teostatakse Lenin-
gradi suurplokkehitusi selle jaotuse jirgi, mida hiljem on
kasutatud ka tellisplokkide puhul Moskvas ja Kiievis.
1956. aasta alguses ,,Kiievprojekt” projekteeris seeria 4-kor-
ruselisi elumaju tellisplokkidest, kus kasutati kaherealist
jaotust variant b jirgi (joon. 1). Plokid laotakse kirgtellis-
test mahukaaluga 1400—1450 kg/m?, kusjuures 38 sm pak-
suse ja 270 sm korguse juures on ploki kaaluks maksimaal-
selt 3 t. Puuduseks mainitud jaotuse juures on suur erinevus
iiksikute plokitiiiipide kaaludes, mistottu kraana kasutamise
koefitsient tostejou jargi on viga madal.

Nii nditeks ,,KuevprOJektl poolt kasutatud jaotuse puhul
aknaaluse, silluseploki Ja akendevahelise ploki kaalud suh-
tuksid nagu 1:1,5(2) : 4(5). Seega raskeima plokitiiiibi
jdrgi valitud kraana kasutamise koefitsient tostejou jargi
teiste plokkide monteerimisel oleks ainult 0,20—0,40.

Kolmerealine jaotus voib olla kahesugune (joon. 1, ¢, d).
Variant ¢ puhul eritiiiibiliste plokkide arv suureneb, marga-
tav on ka plokitiiiipide kaalude vahe, olgugi et see on véik-
sem kui eelmisel jaotusel. Variant d teatud méiral korval-
dab need puudused, seeparast voib seda jaotust moningail
juhtudel, olenevalt voimalustest saada plokke enam-vidhem
ithesuguse kaaluga, soovitada kasutamiseks. Sdidrast jao-
tust kasutas Moskva projekteerimise organisatsioon Spetsi-
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aalne Arhitektuurialane Konstrueerimise Biiroo (CAKDB)
5-korruseliste elumajade seeria projekteerimisel.

Neljarealist jaotust, mida soovitavad ka ,,Ajutised tehni-
lised tingimused” (TY 107-55), tuleb pidada tellisplokkide
jaoks meil praegusel ajal domineeriva kraanapargi (toste-
joud Q = 1—3 t) juures koige otstarbekohasemaks (joon. I,
e, g). See jaotus ei anna liiga korgeid plokke (60 ja 90 sm,
korruse korguse juures 330 sm), kusjuures nad on lihtsa
konstruktsiooniga. Tuleb silmas pidada, et korgeid plokke
(180 ja 270 sm eelmistel jaotustel) on moningate ladumis-
seadmetega, seda eriti lihtsamate tiilipidega, raske laduda.
Ka haardeseadmed korgete plokkide tostmiseks ja montaa-
ziks tulevad massiivsemad, nende tostmine aga muutub eba-
stabiilsemaks ploki raskuskeskme nihkumisel korgemale.

Neljarealise jaotuse puhul saame nn. ,lamavad” plokid,
s. t. niisugused, millede pikkus on suurem kui korgus, kus-
juures nende omavaheline suhe voib olla kuni 2—2,5, sillus-
plokkide puhul aga veelgi suurem. Kuna montaaZzil plokkide-
vaheliste vertikaalvuukide tditmine mordiga on aeganoud-
vam ja tiilikam kui horisontaalvuukide tditmine, siis sellest
jareldub, et tuleb taotleda sellist jaotust, mille puhul verti-
kaalvuukide kogupikkus oleks minimaalne. Seda aga just
annavad nn. ,lamavad” plokid. Kui iiks kord jagada ava-
deta sein ,,lamavate” plokkidega kiilgede suhtega 1: 2 nelja-
realiselt, teine kord aga samade plokkidega, kuid {imber-
poordud kiilgede suhtega (nn. ,seisvate” plokkidega) kahe-
realiselt, siis on selge, et esimesel juhul saame kaks korda
liihema vertikaalvuukide kogupikkuse kui nn. ,seisvate”
plokkide puhul.

Nii kahe-, kolme- kui ka neljarealiste jaotuste juures, ole-
nevalt akendevahelise ploki laiusest, vo6ib moningal juhul
loobuda plokitiiiibist 4(5). Siis silluseploki pikkus vordub
akna ja akendevahelise ploki laiuste summaga.

Siseseinte jaotus korguse suhtes peab olema niisugune,
mis voimaldab sise- ja vélisseinte omavahelist sidumist
plokkide vaheldumisi ldbilaskmisega v6i metallankrute ase-
tamisega horisontaalvuukidesse.

Tellisplokkide mootmete médramiseks on ole-
mas kaks ettepanekut, milledest esimene soovitab projektee-
rida tellisplokid praeguses ehituspraktikas kasutuselolevas
kiimnendmoodulis (100 mm), teine aga nn. ,telliskivimoo-
dulis”, mille puhul plokkide md6tmed on kordsed standardse
telliskivi mootmetele koos vuukidega.
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Kiimnendmoodulis projekteeritakse kaesoleval ajal koik
ehitised ja valdav osa nende iiksikuid konstruktsioone ning
elemente, sealhulgas monteeritavad raudbetoondetailid, vun-
damendi ja seinaplokid mitmesugustest materjalidest jne.
Oleks loomulik ja otstarbekohane, et ka tellisplokid oleksid
projekteeritud sama mooduli alusel. See annaks voimaluse
kasutada projekte, mis on ette ndhtud teistest materjalidest
plokkide kasutamiseks. Samuti avaneb voimalus teistest
materjalidest plokkide kasutamiseks koos tellisplokkidega,
kus lihtsakujulised plokid valmistatakse tellistest, keeruka-
mad, néiteks silluseplokid, plokid kanalitega jne., aga betoo-
nist voi silikaatmassist. Lopuks saaksime unifitseerida terve
rea konstruktiivseid elemente koigi plokkehitiste jaoks, ole-
nemata plokkide materjalist.

Seega iildiselt kiimnendmoodulis projekteeritud tellisplo-
kid on eelistatavamad ,,telliskivimoodulis” projekteerituist, !
kuigi viimase suureks paremuseks on asjaolu, et saame plo-
kid ilma iileliigsete telliste raiumiseta konstantse vuugi pak-
suse séilitamisel.

Vaatame, kas on voimalik ja ratsionaalne praeguste tel-
lise mootmete juures projekteerida ja valmistada tellisplokid
kiimnendmoodulis.

TY 107-55 soovitab votta plokkide nominaalmootmed
(plokivaheliste vuukide telgede vahekaugused) jargmiste
moodulite kordsed:

pikkus, vilja arvatud nurgaplokid — 20 sm,

korgus — 30 sm, kusjuures lubatakse ka 10 sm.

Vottes plokkidevaheliste vuukide paksuseks 1 sm, saame

L=20.-n—1 sm,
H =30 (10) -n — 1 sm,

kus L, H — ploki pikkus ja korgus;
n — mingi tdisarv.
Viljudes aga ,telliskivimoodulist”, saaksime vastavalt

L=m(b-+1)—1 sm,
H=p((h+1) —1 sm,

kus m — pooltelliste arv ploki pikkuse suunas;
p — telliskivikihtide arv ploki korguse ulatuses;
b, h — telliskivi laius ja korgus.
Vordlevad arvutused nditavad, et tellisplokkide {ihtses
nomenklatuuris ettendhtud pikkuste suhtes iilaltoodud vale-
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mid ei anna iihesugust tulemust. Sellest jargneb, et kiim-
nendmoodulpikkusega plokkide saamiseks tuleks kas:

a) muuta vuukide paksust,

b) raiuda suurt hulka kive plokkide ladumisprotsessis
vOi

c) kasutada teatud hulka spetsiaalselt valmistatud stan-
dardsest lithemaid telliseid.

Arvutused niditavad, et vuugi paksuse muutmisel kuni
15 mm ja isegi 20 mm pole ikkagi voimalik saada suurt
hulka kiimnendmoodulpikkusi, kui ldhtuda praegustest tel-
liskivi mootmetest. Vuukide paksuse muutmine pole aga soo-
vitav miiiirsepatoo seisukohalt. Erinevate vuugi paksuste
valik, olenevalt ploki pikkusest, viib kindlasti tootlikkuse
langusele. Liigne vuugi paksuse suurendamine (20 mm)
pole enam kooskolas kehtivate tehniliste tingimustega.

Kui sdilitada konstantne vuugi paksus, peab miiiirsepp
raiuma suurt hulka kive plokkide ladumisel, et viia ploki
pikkus vastavusse kiimnendmoodulpikkusega. See alandab
aga miilirsepa tootlikkust ning suurendab materjali kulu,
mistottu seda viisi kiimnendmoodulpikkuse saamiseks ei saa
pidada soovitavaks.

Kolmas viis selleks on teatud hulga spetsiaalselt valmista-
tud standardsest liithemate telliste kasutamine. Selle viisi
rakendamisel muutuks komplitseeritumaks nii telliste toot-
misprotsess ise kui ka plokkide ladumine, kus vastavalt ploki
pikkusele miiiirsepp peab valima sobiva pikkusega telliskivi.

Eelnevast ndhtub, et praeguste telliskivi mootmete juures
pole ratsionaalset lahendust kiimnendmoodulis projekteeri-
tud tellisplokkide pikkuste saavutamiseks.

Jddb {ile muuta praegusi telliskivi mootmeid vastavalt
kiimnendmoodulile, Praktiliselt see ei peaks kujutama endast
tilepddsmatut raskust. Uuele moodulile pole vaja korraga
iile viia koiki tellisetehaseid, vaid ainult need, kus organi-
seeritakse tellisplokkide tootmist. Kuna Eesti NSV tehastes
telliste valmistamine toimub maérjal menetlusel, siis oleks
vaja uuendada ainult presside suudmikud. Kasu kiimnend-
moodulile vastavast telliskivist oleks aga suur.

Uheks pohjuseks, miks Tsehhoslovakkias tellisplokkide
kasutamine kulgeb o6konoomselt ning iitha laialdasemates
mastaapides, on kindlasti sealse tellise mootmed 29 X 14 X
X 6,5 sm, mis iihtuvad kasutatava mooduliga 30 sm nii
pikkuses kui ka korguses. Peale hariliku tellise valmista-
takse TSehhoslovakkias spetsiaalselt plokkidesse ladumiseks
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kergtelliseid pikkusega 45 sm, mis vastab kasutatava seina
paksusele.

Seni kui meil pole telliste mootmed viidud vastavusse
kiimnendmooduliga, peame leppima sellest tulenevate puu-
dustega juba projekteeritud hoonete juures, kus nimelt kasu-
tatakse kiimnendmoodulpikkusi. Jarelikult, et praeguste tel-
liskivi mootmete juures laduda plokke kiimnendmoodul-
pikkustega, tuleb kas muuta vertikaalvuukide paksust, kus
see voimalik, voi tarvitada raiutud kive.

Mis puutub projekteeritavaisse hoonetesse, seda eriti liht-
samate, nditeks pollumajanduslike hoonete osas, siis seni,
kuni meil on kasutada praegune standardtellis, oleks soo-
vitav rakendada ,telliskivimoodulit”, mille puhul plokkide
pikkus mdadratakse valemiga L=13-m — 1 sm.

Hoone plaaniliste mootmete vastavusse viimine moodul-
siisteemiga toimuks nurgaplokkide pikkuste vastava vali-
kuga. *

Plokkide moodulkorgused hariliku telliskivi korguse puhul
(6,5 sm) iihtuvad korgustega ,,telliskivimooduli” jérgi hori-
sontaalvuukide paksuse korral 10 mm. Plokkide korguseks
kujuneks hariliku telliskivi kasutamisel H =7,5-p —1 sm
ja kirgtelliste kasutamisel H =15,2-p —1 sm.

Telliskivi uuteks mootmeteks voiks soovitada, vottes
arvesse, et , Tehnilised tingimused ehitus- ja montaaztéode
teostamiseks ja vastuvotmiseks” médravad horisontaalvuu-
kide keskmiseks paksuseks 12 mm ja vertikaalvuukidele
10 mm:

290 X 140 < 88 mm.

Nende mootmete alusel kujuneks pikkusmooduliks 30 sm
ja korgusmooduliks 10 sm. Kui sddrane kivi valmistada
kargtellisena, siis tema kaal ei {iletaks 5 kg. Tulevikus plok-
kide ladumise automatiseerimisel telliskivi mootmed voik-
sid olla veelgi suuremad.

Peale tellise mootmetele vastava ploki pikkuse ja korguse
méaidramise avaldab miiiirseppade tootlikkusele olulist moju
ladumissiisteemi valik.

Esimeste tellisplokkide ladumisel Eesti NSV-s ja vennas-
vabariikides kasutati plokkseotist, mis pole kaugeltki kohane
plokkide valmistamisel. Nagu teada, tuleb plokkseotise juu-
res kasutada suurt hulka 3/; voi '/4 kive. Plokkide ladumisel
nende arv suhteliselt kasvab, vorreldes hariliku miiiiritu-
sega, kus korraga laotakse terve sein. Tellisplokkide juures
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pool kihtide tildarvust tuleks alustada ja lopetada 3/, voi !/,
kividega. Miiiirsepp peab tihti ladumisoperatsioonilt {ile
minema kivide raiumisele, mis kutsub esile peale materjali
kulu ka tootlikkuse mérgatava languse.

Tellisplokkide ladumisel on vaja tingimata rakendada mit-
mekihilisi ladumissiisteeme, milledest kbdige ratsionaalse-
maks osutub prof. Onistsiku siisteem, lubades téielikult loo-
buda 3/4 kivide kasutamisest. Sddrase miiiiri tugevus moo-
dustab 97% plokkseotises laotud miiiiri tugevusest, mis néi-
tab praktiliselt nende iihevddrsust tugevuse seisukohalt.
Seepérast tellisplokkide edasisel kasutamisel tuleb kategoo-
riliselt loobuda plokkseotisest. Ainult mitmekihilised ladu-
missiisteemid voimaldavad tunduvalt tosta miiiirseppade
tootlikkust plokkide ladumisel ning védhendada materjali
kadusid miinimumini.

Lopuks tellisplokkide tootmise efektiivsusele avaldab moju
ka plokkide kuju. Mida lihtsam see on, seda korgema
tootlikkuse saame nende valmistamisel ja monteerimisel.
Seejuures plokkide kuju peab looma sddraste plokkidevahe-
liste vuukide moodustamise voimaluse, mis tagab seinale
hea tuule- ja kolakindluse.

Joonisel 2 on toodud mitmesuguseid vuukide moodusta-
mise viise, olenevalt plokkide kujust. Koige lihtsam on val-
mistada plokid siledate otsapindadega, millede montaazil
moodustub 1—1,5 sm paksune vertikaalvuuk (joon. 2, a).
Sddrane vuuk aga ei garanteeri seinale head tuulekindlust,
kuna vuugi tditmine mordiga on tiilikas, seda eriti korge-
mate plokkide puhul.

Kui plokid laotakse veeranditega, on vuukide moodusta-
miseks kaks voimalust vastavalt joonisele 2, b ja c. Esime-
sel juhul plokkidevaheline ruum taidetakse kohallaotud miiti-
ritusega, mis pole soovitav, kuna nouab ehitusel kasitsitood,
mille véltimine on meie sihiks. Teisel juhul plokkide vahel
moodustuv tithimik tdidetakse kas kergbetooni voi mordiga,
mis kindlustab seina hea monoliitsuse. Sama hea tulemuse
saame variant d puhul. Siin plokkide valmistamisel jdetakse
otsapindadesse vaod, mille sfigavus mordikulu vihendami-
seks voiks olla umbes 3 sm. Montaazil moodustuva kaevu
laius oleks sel juhul 7—8 sm. Variant e ei kindlusta seina
sadrast monoliitsust nagu eelmised 2 varianti. Joonisel 2, |
on ndidatud plokkide kuju seina paksuse puhul 25 sm, kus
ei saa enam eelmiste variantide jargi moodustada plokkide-
vahelist vuuki. Varianti f voib kasutada siseseinte puhul,
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Joonis 2. Plokkidevaheliste vertikaalvuukide moodustamise viise.

millede juures samuti voib rakendada siledate otsapinda-
dega plokke (joonis 2, a). Joonisel 2, g, h on ndidatud nur-
kade moodustamine vastavalt variantidele b, ¢ ja d. Nurga-
plokkidel tuleb vagu peale otspinna jatta ka iihele kiilgpin-
nale, kusjuures viimase suhtes plokid peavad olema ,,vasak-"
ja ,,parempoolsed”, et voimaldada nurgaplokkide sidumist
plokikihtide vaheldumisi ldbilaskmisega.

Sillusplokkide juures on soovitav kasutada raudbetoon-
plaati, mis on joonisel 2, i selguse mdttes toodud altvaates.
Plaadi kasutamine harilikkude silluseprusside voi armatuur-
raudade asemel lihtsustab ladumist66d ning annab silluse-
plokile montaazil vajaliku jdikuse.

3. Plokkide ladumiseks tarvitatavad mehhanismid ja
seadmed

Tellisplokkide ladumiseks kasutatavad seadmed voime
jagada pohiliselt kahte liiki:

a) statsionaarsed ladumisseadmed, s. t. sellised, mis plok-
kide valmistamise kdigus ei muuda oma asukohta;

1\
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b) portatiivsed ladumisseadmed, kus pérast iga ploki val-
misladumist paigutatakse ladumisseade teisele kohale. Seda
liiki ladumisseadmed on harilikult lihtsa konstruktsiooniga
ning neid kasutatakse peamiselt poliigooni tingimustes ehi-
tusplatsidel.

Ladumistingimuste pohjal jagunevad ladumisseadmed
jargnevaiks alaliikideks:

a) konstantse miilirimiskorgusega ladumisseadmed, kus
ladumine toimub kogu aeg iihel, miiiirsepale tootlikkuse
seisukohalt optimaalsel korgusel (ca 50—80 sm korgemal
miiiirsepa asukohast);

b) muutuva miiiirimiskorgusega ladumisseadmed, Kkus
ladumine toimub alates miiiirsepa asukohast kuni ploki
korguseni.

Tootlikkuse seisukohalt on eelistatavam esimene alaliik,
mis kujutab endast statsionaarset ladumisseadet. Konst-
ruktsioonilt on ta monevorra komplitseeritum kui teine liik.

Olenemata antud jaotusest peab ladumisseade tellisplok-
kide valmistamiseks voimalikult suuremal maéral kindlus-
tama:

1) tellisplokkide saamist tdpselt etteantud mootmetega ja
kujuga; i

2) erinevate gabariitidega plokkide ladumise voimaluse,
kusjuures seadme kohaldamine 5jdrgmise plokitiiiibi ladumi-
seks peab toimuma kiirelt ja olema joukohane iihele t66li-
sele;

3) miiiirsepa tootlikkuse tunduvat tousu vorreldes toot-
likkusega harilikul miiiiriladumisel;

4) tellisplokkidele viimistluskihi pealekandmise voima-
luse ladumisprotsessis.

Allpool vaatleme {iksikuid meil ja vennasvabariikides
kasutatavaid ladumisseadmeid.

Aseri Tellisetehases algas tellisplokkide tootmine 1955. a.
juunis. Eesmargiks oli mittestandardsete telliste kasutamine
tellisplokkide valmistamiseks pollumajanduslike ehitiste,
eriti silokraavide jaoks. Olenevalt nende ehitiste konstrukt-
sioonist osutusid plokid véga lihtsaiks, peaaegu koik {ihe-
tiitibilisteks, ja sellele vastavalt projekteeriti ka lihtne ladu-
misseade.

Plokkide valmistamise algstaadiumis ladumisseade kuju-
tas endast karpraudadest valmistatud raami, mida ladumis-
protsessis tosteti jark-jargult méoda metalltorusid tilespoole.
Plokid laoti olemasolevatele, telliste -transportimiseks ette-
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ndhtud konteinerite puitalustele. Ladumise Ilopetamisel
metallSabloon tosteti iile ploki dra ning paigutati jargmise
ploki ladumiseks teise kohta.

Joonis 3. Aseri Tellisetehase puitSabloon.

Séddrane Sabloon ei osutunud kuigi mugavaks, kuna tuli
tosta iile valmislaotud ploki, mille juures viimane vois
saada vigastatud. Kiillalt suureks osutus ka Sablooni kaal.
Nimetatud metall$abloonist loobuti ning mindi {ile puit-
Sabloonidele (joon. 3).

Nagu eelmine, oli ka see Sabloon portatiivne, muutuva
miitirimiskorgusega, médaratud ainult ithesuguse ploki laiuse
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jaoks. Pdrast ploki valmisladumist tuli sabloon koost lahti
votta, viia jargmisse kohta ning seal uuesti kokku panna.

Sabloonil oli tosiseid puudusi: tema timberpaigutamiseks
kulus palju aega (ca 15 min.), kiilgmised latid ei garantee-
rinud {ihtlaste horisontaalvuukide saamist, iilemine kiilg-
latt segas miiiirsepa t66d, ei olnud garanteerltud plokklde
tdpsed mootmed.

ETKVL-i ehitustrusti objektil Tallinnas kasutati Juba
taiuslikumat puitsablooni (joonis 4), mis voimaldas erine-
vate gabariitidega ja konfiguratsiooniga plokkide ladumist.

Portatiivne, muutuva miilirimiskorgusega ladumisseade
kujutab endast jdigastatud iihest kiiljest lahtiolevat nelja
vertikaalpostiga alusraami, millede vahel liigub {iles-alla
héoveldatud laudadest valmistatud ladumisraam. Deformat-
siooni viltimiseks on viimase pikikiilgedele naelutatud hori-
sontaalsed ribid, raami otstesse on kinnitatud kdepidemed
raami tostmiseks. Et muuta ploki mootmeid ja kuju, aseta-
takse ladumisraami erilised joonisel 4 kujutatud tdiendus-
osad, millede abil saab pdrast laiuse ja pikkuse muutmist
moodustada aknaveerandeid ning vagusid nii ploki ots- kui
ka kiilgpindadesse. Téaiendusosad on - varustatud metall-
klambritega, mis asetatakse {ile ladumisraami servade. Ploki
pikkuse reguleerimiseks on tdiendusosal metallklambrites
augud, samuti on augud puuritud ladumisraami kiilglauda-
desse. Tdiendusosa koha fikseerimiseks ladumisraami suhtes
pannakse neist aukudest 1dbi metallpulgad, samuti pannakse
metallpulgad 14bi raami horisontaalaukude, et takistada
tdiendusosa korvalekaldumist vertikaalist.

Ladumisprotsessi alguses tostetakse kirjeldatud Sabloon
puitalusele, millele laotakse kolm kihti telliseid. Kolmas
mordikiht peab tulema samale korgusele ladumisraami iile-
mise servaga. Pérast seda raam tostetakse korgemale ning
toetatakse piistprussidel olevaist aukudest ldbipandud
metallvardaile.

Pirast jérjekordse kolme tellisekihi ladumist tostetakse
uuesti raami. Kui plokk on valmis laotud, tostetakse raam
iilemisse asendisse ning $abloon liikatakse edasi Jargmlsele
laudalusele.

Laotavate plokkide vahekauguseks on soovitav jatta mitte
vahem kui 20 sm (olgugi et §abloon voimaldab min. 12 sm),
et plokkide tostmisel voiks haardeseadme viia vabalt ploki
serva alla. Kirjeldatud Sabloon voimaldab plokkidele ladu-
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Joonis 4. ETKVL-i ehitustrusti puitSabloon.
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Joonis 5. Trusti nr. 5 ladumisseade.

mist mootmetega kuni 220 X 111,5 X 64 sm, kaaludes ise
ca 70 kg.

Analoogilise Sablooni voib valmistada ka metallist, kasu-
tades peamiselt nurkrauda 50 X 50 XX 5, millega mitmekor-
distame Sablooni amortisatsiooni aega.

ETKVL-i ehitustrusti puitSablooni puuduste hulka tuleb
esmajoones arvata palju aega noudev raami tostmine ning
asjaolu, et ladumine ei toimu miiiirsepale optimaalsel korgu-
sel.

Séddrase Sablooni valmistamine aga on vaga lihtne ja odav
ning moningais tootmistingimustes voib ta leida kasuta-
mist.

Trust nr. 5 on Eesti NSV-s tellisplokkide valmistamises ja
kasutamises iiks esimesi. Tema normatiiv-uurimise jaama
(HHUC-12) poolt projekteeriti moodunud aasta algul ladu-
misseade, millist kujutab joonis 5.

Trusti tellisetehase poliigoon Tallinnas varustati 2 nii-
suguse statsionaarse, kuid muutuva miiiirimiskorgusega
seadmega, mis koosneb neljast alt ja iilalt jdigalt ithendatud
metalltorust. Metalltorusid médda liiguvad ladumisraamiga
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iihendatud hiilsid. Raami tostmine ja allalaskmine toimub
késitsi tiguajami kaudu.

Seade projekteeriti ploki paksuste 25 ja 38 sm jaoks. Ploki
pikkuseks vois olla maksimaalselt 2,85 m ja korguseks
1,35 m. Plokid valmistati kahepoolse krohvikihiga.

Ploki mootmeid muudeti vastavate plekist tdiendusosade
asetamisega ladumisraami.

Ploki ladumine toimub vagonetile asetatud puitalusel.
Ladumise kdigus tostetakse jérk-jargult raami. Kui plokk on
valmis laotud, tostetakse raam iilemisse asendisse ning
plokk liikatakse roobasteed pidi korvalasuvale laoplatsile.

Seadme puuduseks on asjaolu, et ladumine ei toimu kogu
aeg optimaalsel korgusel, ladumisraami tostmiseks ja alla-
laskmiseks kulub kiillalt kaua aega, kusjuures toste korgus
pole tédpselt fikseeritay. Sellest tingituna voib plokkide kor-
gus tulla erinev projekteeritust horisontaalvuukide normaal-
sest paksusest mittekinnipidamise tottu.

Roobastee ja koos sellega puitalus peavad olema rangelt
paralleelsed ladumisraamiga. Vastasel korral saame kiivas
-plokid.

Olgugi et selle seadmega laoti tellisplokke {ihe kolmekor-
ruselise elumaja jaoks, ei saa teda soovitada laialdasemaks
kasutamiseks. Statsionaarne seade peab kindlasti voimal-
dama ladumist konstantsel korgusel, millega kaasneb miiiir-
sepa tootlikkuse mérgatav tous.

Moskvas kasutati moéodunud aastal mitmel objektil
,,Glavmosstroi” metallist portatiivseid konduktoreid (joo-
nis 6) plokkide valmistamiseks poliigooni tingimustes.
Poliigooni alus valmistatakse kas puidust voi 8—10 sm pak-
susest betoonplaadist, kuhu kinnitatakse juhtnurkrauad,
mida mooda on holpus konduktorit paigutada iihest kohast
teise.

Konduktor koosneb kolmest seinast, milledest kaks &éar-
mist on liikumatud, kolmandaga aga fikseeritakse laotava
ploki pikkus. Ploki paksust reguleeritakse vastavate fiksaa-
torite iimberpaigutamisega konduktori otsseintes olevais
piludes. Fiksaatoreid tostetakse pérast iga tellisekihi ladu-
mist 7,5 sm vorra korgemale. Kuna plokid vooderdatakse
keraamiliste plaatidega, siis vélisseinapoolses kiiljes (joo-
nisel vasakul) tostetakse fiksaatorit keraamilise plaadi
korguse vorra.

Konduktor voimaldab laduda plokke korgusega iile 2 m.
Ule 1 m korguse plokiosa ladumine toimub kergetelt toolava-
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delt, mis asetatakse konduktori otssemtele kinnitatud poora-
tavatele kronsteinidele.

Konduktori peamiseks puuduseks on muutuv miiiirimis-
korgus ja vajadus ehitada spetsiaalne alus koos juhtnurk-
raudadega.

Joonis 6. ,.Glavmosstroi” ladumisseade.

Viimase puudused korvaldab teatud méaral HUU-200 —
NSV Liidu Ehitusministeeriumi Ehitusalase Teadusliku
Uurimise Instituudi poolt projekteeritud statsionaarne kons-
tantse miitirimiskorgusega ladumisseade (joonis 7).

Seade koosneb jdigast alusraamist, neljast vertikaalpos-
tist, {ilemisest raamist, mille peal liigub moérdikéru, ja litku-
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Joonis 7. HUM-200 ladumisseade.

vast raamist, kuhu asetatakse puidust alus plokkide ladu-
miseks.

Ladumist alustatakse, kui puitalus on {ilemises asendis.
Pirast iihe tellisekihi kuivalt ladumist puitalusele laotatakse
moérdikdaru abil ithtlane kiht morti iile kogu laotud pinna,
kusjuures mort tdidab ka vertikaalvuugid. Seejdrel laseb
tooline seadme iilaosas oleva vidnda abil aluse allapoole iihe
tellise- ja mordikihi korguse vorra. Selleks on olemas neli
kruvikeermega varustatud piistposti (joonisel 7 plekiga kae-
tud), mis pannakse trosside abil vdnda kaudu poorlema,
mille tottu neile hiilsside abil kinnitatud raam koos puitalu-
sega vajub allapoole. Raami allalaskmiseks 7,5 sm vorra
on vaja vaid moni sekund.

Kui plokk on valmis laotud, lastakse ta kuni karpraudu
mooda liikuva vagonetini, mis tougatakse kasitsi koos val-
-mislaotud plokiga korvale. Kui eelmiste ladumisseadmete
juures kasutatakse normaalse konsistentsiga morti, mis vil-
jendub standardse koonuse vajumisega 7—9 sm, siis mordi
laotamisel mordipunkri abil peab standardse koonuse vaju-
mine mordil olema 12 sm ja rohkem. Vastasel korral mort
ei taida korralikult 1 sm laiusi vertikaalvuuke. :

Ladumisseadmel HHHM-200 on eelpoolkirjeldatutega rida
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Joonis 8. Poolautomaatse ladumisseadme iilemine osa raamkonduktori
ja mordikaruga.

eeliseid: ladumine toimub kogu aeg optimaalsel korgusel,
mordi laialilaotamine toimub kiirelt ja iihtlase kihina moérdi-
kidru abil, kiire on ka ploki allalaskmine jargmise kihi ladu-
miseks.

Seadet saab kohaldada mitmetiiiibiliste plokkide ladumi-
seks. Kui muutub ploki laius, tuleb mordikdru asendada
uuega, mille laius vastaks laotava ploki laiusele, voi kasu-
tada reguleeritava pilu pikkusega mordikaru.

Kirjeldatud seade on vordlemisi lihtne nii valmistamise
kui ka tootamise seisukohalt. Poliigooni tingimustes voib
sddrase seadme kasutamist pidada soovitavaks.

Uheks onnestunumaks tellisplokkide poolautomaatseks
ladumisseadmeks on tiitip AI1-12 (joonis 8), mille projektee-
ris Soetoostuse Ettevotete Ehitamise Ministeeriumi projek-
teerimise instituut ,,Tsentrogipro$ahtostroi” TSehhoslovak-
kias kasutusel oleva pingi eeskujul. JAI1-12 on seadme vana-
nenud nimetus. Pérast proovipartii véljalaskmist tehti pingi
juures konstruktiivsed parandused ning praegu viljastab
neid Moskva oblasti BalaSihhinski tehas tiiiibi JIIT-18 ja
HOI1-19 all. TSehhide kogemuste jérgi ulatub miiiirsepa t606-
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joudlus vahetuses analoogilisel seadmel 4150—7750 telli-
seni (vidljudes TSehhoslovakkia tellise standardist).

Et meil puuduvad pikemaajalised kogemused téotamisel
nimetatud seadmel, siis projekteerimise organisatsioon on
seadme voimsuseks votnud 4000 tingtellist vahetuses.
Parandatud konstruktsiooniga tellisplokkide ladumisseadme
JII1-18 (JII1-19) voimsusena on antud juba 5000 tingtellist
vahetuses. Kuna nimetatud seadmeid rakendatakse téole ka
Eesti NSV tellisetehaste juures, siis antakse kédesolevas
nende lahem kirjeldus ja karakteristika.

Seade JII1-18 ([1I1-19) on moeldud tellistest suurplokkide
tootmiseks spetsiaalsetes tellisplokkide tootmise tsehhides.

Mbolemad seadmed koosnevad iihesuguseist montaazsolme-
dest, kusjuures JII1-18 puhul asub tellisplokke edasiviiv rull-
tee paremal pool seadet teenindava miiiirsepa suhtes, JIT1-19
puhul — vasakul pool.

Vajadus komplekteerida seadet parem- ja vasakpoolsena
on tingitud tehnoloogilistest kaalutlustest tootmisprotsessi
otstarbekama kujundamise eesmirgil. Nimelt asetades tseh-
his korvuti parem- ja vasakpoolse seadme, saame anda
nende vahekohale ette tellispaketid, millega langeb dra vaja-
dus eraldi varustada iga tsehhis asuvat pinki ladumiseks
vajalike kividega. .

Seadmel saab valmistada plokke jargmiste maksimaalsete
gabariitmootmetega: ploki pikkus 3,0 m, korgus 1,65 m ja
paksus 0,64 m. Need ploki gabariitmootmed vastavad ploki
kaalule ca 4,5 tonni. Arvestades ehitusorganisatsioonide
kraanade tostejoudu, tuleb Eesti NSV oludes votta plokkide
valmistamisel orienteerivaks kaaluks kuni 1,35 tonni (ploki
kaal koos aluse ja haardeseadmega mitte rohkem kui 1,6
tonni).

Ladumisseade tellisplokkide tootmiseks (joon. 9) koosneb
pingist plokkide ladumiseks, pneumaatilisest toukurist ja
edasiviivast rullteest.. Seade voimaldab laduda plokke eel-
krohvikihiga ja krohvimata, kusjuures tema laiuseks on
1555 mm, korguseks 5885 mm ja pikkuseks olenevalt rulltee
pikkusest 12 640—24 640 mm. Vastavalt pikkusele koigub
seadme kaal 4,56—6,2 t piirides (rulltee pikkus 4,5—16,5m).

Pink plokkide ladumiseks. Pink koosneb alu-
misest raamist 1 ja iilemisest raamist 2, mis omavahel on
iihendatud sammastega 3. Sellel kandekonstruktsioonil asu-
vad koik pingi pohilised solmed: vormimise sektsioon ehk
raamkonduktor 4, tostemehhanism 5, allalaskemehhanism 6,
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‘ Joonis 9. Ladumisseadme [IIT-18 iildvaade.

I — Pink plokkide ladumiseks:
1 — alumine raam; 2 — iilemine raam; 3 — sambad; 4 — raamkonduktor; 5 —

tostemehhanism; 6 — allalaskemehhanism; 7 — vahetugi rulliga; 8 — laotud
telliste ridade lugeja; 9 — tostetav rulltee; 10 — terastrossid; 11 mordikaruke.
II — Pneumaatiline toukur.
111 — Edasiviiv rulltee,

vahetugi rulltee rulliga 7, laotud telliste ridade lugeja 8§.
Sammaste vahel asub tostetav rulltee 9 neljal terastros-
sil 10. Trosside abil teostatakse tosterulltee iiles- ja allalask-
mist. Pingi iilemisel osal asub liikuv mordikdruke 11.

Vormimise sektsioon moodustub kahest kiilgseinast
(joon. 9 on ndidatud iiks kiilgseintest — positsioon 4),
kahest otsseinast ja nende vahele asetatud vaheplaatidest.
Kiilgseinte vahekaugus annab plokile tema laiuse, kuna
soltuvalt vaheplaatide asetusest saame ploki pikkuse.

Krohvimata plokkide valmistamisel kiilgseinad laienevad
allapoole 10 mm vorra, kuna eelkrohviga plokkide juures
kiilgseinad kitsenevad kiilutaoliselt allapoole 6 mm vorra.

Pinki teenindab elektrimootor Ao-51/6, voimsusega 2,6 kW,
930 t/min.

Edasiviiv rulltee koosneb peasektsioonist, mis
asub pingi vahetus liheduses, 16pp-sektsioonist ja vahesekt-
sioonidest. Rulltee laius on 900 mm ja pikkus keskmiste sekf-
sioonideta — 4500 mm. Rullteed teenindab elektrimootor
Ao 41/6 voimsusega 1 kW, 930 t/min. Keskmiste sektsioonide
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arv ja iihtlasi kogu edasiviiva rulltee pikkus soltub tellis-
plokkide tsehhi sisetranspordi kujundamisest. Nii néiteks
plokkide dratranspordil auto- voi akutostukiga peame kor-
vuti asetsevatele rullteedele iiksteise suhtes andma nihutuse
pikisuunas iihe kesksektsiooni vorra (3000 mm), et kindlus-
tada transpordiseadmele to6front rullteede teenindamisel.

Pneumaatiline toukur JI-66 liikkkab laotud tel-
lisploki koos aluslauaga tosterullteelt edasiviivale rullteele.
Toukuri gabariitmootmed: pikkus 4490 mm, laius 500 mm,
korgus 715 mm. Maksimaalne toukejoud 125 kg, kaal 240 kg.
Surve silindris 1,5—3 atii.

Miiiirsepal on tellisplokkide ladumisel voimalik oma t66-
kohalt teenindada koiki seadme mehhanisme: tosta tosterull-
tee koige korgemasse asendisse ja jark-jargult, laotud tel-
liseridade kaupa alla lasta, kuni plokk on saanud oma vaja-
liku korguse.

Tellisplokkide tootmine seadmel. Krohvi-
mata plokkide ladumisel on vormimise sektsiooni seinad
asetatud nii, et kiilgseinte omavaheline alumiste servade
kaugus teineteisest oleks suurem kui iilemistel servadel.
Vastasel korral voib tellisploki allalaskmisel tekkida kinni-
kiilumine ja plokki voidakse vigastada. Kinnikiilumise vél-
timiseks peavad puidust alusplaadi, millele laotakse tellis-
plokk, pikkus ja laius olema 20—25 mm vorra lithemad tel-
lisploki vastavatest mootmetest. Esimene rida telliseid lao-
takse tihedalt vastu seinu. Seejirel antakse mordikdruke-
sega segu nii tellistevahelise vertikaalvuugi kui ka 10 mm
mordikihi — horisontaalvuugi moodustamiseks. Vastavalt
tellisploki laiusele (1'/5, 2 v6i 2!/, kivi) on seadmele juurde
antud 3 erigabariidilist mordikarukest. Puhtaltvuugi-
tud plokikiilje voime teha rullteel, kus toimub ka véiksemate
defektide korvaldamine. Mordi konsistents peab olema sel-
line, et mort ei valguks vuukidest vélja.

Eelkrohviga tellisplokkide valmistamisel vidheneb kiilg-
seinte vahe allapoole. Tellisplokkide krohvimine toimub sel
teel, et mort valgub vahesse, mis moodustub ploki ja kiilg-
seinte vahel. Ploki laskumisel toimub tema krohvipindade
silumine, mida tingib seinte kiilutaoline asend.

Kirjeldatud seade on Noukogude Liidus kiesoleval ajal
itks koige tdiuslikumaid. Taolisi seadmeid rakendatakse
Eesti NSV-s Aseri Tellisetehases (2 seadet) ja silikaatkivi-
tehases ,,Kvarts”.
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Joonis 10. I. A. Lihhat$ovi nimelise Moskva Autotehase poolautomaatne
ladumisseade:

1 — seadme raam; 2 — keermestatud juhtsambad; 3 — tostetav alusraam; 4 —
elektrimootor alusraami tostmiseks ja allalaskmiseks: 5 — platvnrmvagonetid; 6 —
vahetatav ladumisraam; 7 — punkersegisti; 8 — toédlava.

Eelpoolkirjeldatud seadme juures jddb telliste ladumise
protsess kasitsitooks ning telliste ladumise ajal seade tege-
likult ei toota.

Instituut ,,Giprosahtostroima$” projekteeris seadeldise,
mis osaliselt korvaldab selle puuduse ning suurendab
seadme tootlikkust kuni 2 korda.

Seadeldise printsiip seisab selles, et telliseid ei laota otse-
selt vormimissektsiooni (raamkonduktorisse), vaid kahel
pool ladumiskasti asetsevatesse spetsiaalsetesse kassetti-
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desse. Kassetid liiguvad vaheldumisi kasti kohal ja paigu-
tavad neisse laotud tellised seadme raamkonduktorisse.

Kassettidega varustatud seadme tootlikkus kahe vahetu-
sega t60 korral touseks viahemalt 16 tuhande telliseni ehk
40 m? tellisplokini 60péevas. '

On asutud juba uue ladumisseadme projekteerimisele, kus
koik plokkide valmistamisega seotud téooperatsioonid on
automatiseeritud. Sel juhul tootlikkus arvatavasti touseb
veelgi, millega kaasub tellisplokkide kasutamise majandus-
liku efekti suurenemine.

Paralleelselt poolautomaatsele tellisplokkide ladumissead-
mele JII1-18 (AII-19) tuleb Eesti NSV-s rakendamisele veel
teine poolautomaatse pingi tiiiip, mille konstruktsioon on
vilja tootatud I. A. LihhatSovi nimelise Moskva Autotehase
poolt. Seadme pohimétteline skeem on esitatud joonisel 10.

Nimetatud seadme juures asetatakse puidust alusplaat tel-
lisploki ladumiseks platvormvagonetile 5, mis, toetudes alus-
raamile 3, viiakse tostemehhanismi abil mooda nelja keer-
mestatud juhtsammast 2 vahetatava ladumisraami 6 alla.
Seadme juurde kuulub vertikaalne punkersegisti 7, kusjuu-
res erinevalt seadmest AIT-18 (AIT-19) toimub mérdikihi
pealekandmine laotud telliskihile automaatselt vastava liili-
tusseadme abil. Ploki allalaskmine laotud telliseridade
kaupa on samuti automatiseeritud. Ploki kuju ja gabariitide
muutmisel on vajalik asetada pingile uus ladumisraam 6.
Seega nouab kidesolev seade teatava ladumisraamide pargi
olemasolu vastavalt erinevate plokitiiiipide arvule.

Seadme tootlikkus on vordne IIT-18 tootlikkusega, teda
teenindab 7 kW mootor. Seadme neli juhtsammast on kaits-
tud kummikattega, et takistada tolmu ja mordi sattumist
keermete vahele.

4. Plokkide valmistamise organiseerimine

Plokkide valmistamist voib organiseerida kas tehase voi
ehitusplatsi tingimustes.

Pohiliseks tuleb lugeda esimest viisi, kuna sellel on koik
eelised, mida omab ehitusdetailide ja -konstruktsioonide
tootmine tehastes. Tehase tingimustes saame kasutada taius-
likumaid mehhaniseeritud ja automatiseeritud seadmeid
plokkide valmistamiseks, luua soodsad t66tingimused, mis ei
olene atmosfédrilistest ja klimaatilistest mojutustest, nagu
seda juhtub ehitusplatsil. Tehases saab teostada rangemat
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kontrolli nii toorainete, poolfabrikaatide kui ka valmistoo-
dete iile, tellisplokkide valmistamisel aga voime dra kasu-
tada osaliselt tellisetehastes tekkivaid mittestandardseid
kive ning iihtlasi valdime telliste purunemist nende trans-
portimisel ehitusplatsile.

Tellisetehase tingimustes voib plokkide ladumist organi-
seerida kas vastavas tsehhis voi poliigoonil. Viimane meetod
ei erine pohimotteliselt plokkide valmistamisest poliigoonil
ehitusplatsi tingimustes, kuigi on oma kujunduselt kapitaal-
sem.

Et likvideerida kaadri voolavus, paremini dra kasutada
mehhanisme ja tagada suurem toojoudlus, on tellisetehase
tingimustes majanduslikum organiseerida aasta ldbi toota-
vad tellisplokkide tootmistsehhid, s. o. pohiliseks tootmis-
baasiks peavad kujunema aasta 1dbi tootavad tellisetehased.

Siinjuures peaks tellisetehas, mille juurde ehitatakse tel-
lisplokkide tsehh, vastama jargmistele pohilistele tingimus-
tele:

1) tehase toodangu maht peab rahuldama tellisplokkide
tsehhi vajadused, arvestades seejuures viimase tootlikkuse
tousu tulevikus omandatud kogemuste ja tehnoloogia téius-
tamise alusel;

2) savi tagavarad peavad olema tehase juures sellised,
mis garanteerivad ehitatava tsehhi amortiseerumise;

3) tehas peaks tootma efektiivtelliseid. Kui tehas, mille
juurde kavatsetakse tsehh ehitada, ei ole senini katsetanud
efektiivtelliste tootmist, siis enne tsehhi ehitamist on vaja-
lik 1dbi viia vastavad toostuslikud katsed;

4) tsehh on otstarbekas rajada telliste poletusahju vahe-
tusse ldhedusse selleks, et telliste transport ahjust ei iile-
taks normaalset viljaveo kaugust ja et oleks voimalik kasu-
tada jahtuvate telliste soojust mordi tardumise ja kivinemise
kiirendamiseks, mis on eriti oluline talveperioodil;

5) vahetult ehitatava tsehhi juurde peab olema voimalus
ehitada kuni 2000 m2 pindalaga planeeritud viljak plokkide
ladustamiseks;

6) plokkide raudteetranspordil peab viljak asuma vahe-
tult raudtee juures;

7) tsehh peaks paiknema voimalikult teatud tarbimis-
rajooni keskel, mille ehituste maht ldhematel aastatel ja
perspektiivis peab kindlustama tsehhi kogu toodangu reali-
seerimise.

Tellisetehaste juurde projekteeritud suurplokkide tsehhi-
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des on senini pohitootmisagregaadina Noukogude Liidus
ette nihtud seadmed JII1-18 ja JII1-19. Tsehhid on projektee-
ritud voimsusega keskmiselt 10 miljonit tingtellist aastas,
millele vastab 25 tuhat m?® tellisplokke. Séérase tsehhi piis-
titamiseks on vaja kapitaalmahutusi orienteeruvalt 0,8—1,3
miljonit rbl. eeldusel, et kohapeal on tagatud elektriener-
gia, vesi, saame kasutada tockodasid tsehhi teenindami-
seks jne.

Aasta ldbi tootavate tsehhide kujundus ja tehnoloogia on
pohiliselt jargmine.

Tsehhid koosnevad mordisdlmest koos tooraine ladude-
punkritega, tellisplokkide tootmisosakonnast ja laoplatsist.

Mordi ettevalmistussolme tehnoloogilised seadmed ja ehi-
tused: liiva lahtine ladu ja sideainete kinnine ladu (jahva-
tatud kustutamata lubja kasutamise korral on ette nahtud
tiikklubja purustamine ning jahvatamine ja eri liin jahva-
tatud kustutamata lubja doseerimiseks); mordi komponen-
tide vertikaaltranspordiks elevaatorid, kopptostukid, liftid
voi transportoérlindid; liiva ja sideaine punkrid koos punkri-
pealse liiva soelumisega vibrosoelal ning voimalusega talve-
perioodil kiilmunud liiva auruga soojendada temperatuurini
~+5° kuni -+ 10°; liiva ja sideainete kaalulised dosaatorid.

Tsehhi voimsuse korral 25 tuhat m3 plokke aastas on
mordisolm varustatud 150 liitrise mordisegistiga (tootlikkus
kuni 2,5 m® morti tunnis).

Mort kallatakse mordisegistist koppa ja suunatakse telferi
abil horisontaalsetesse punkersegistitesse, mis vildivad
mordi kihistumist. Siit toidetakse vajaduse jiargi ladumis-
seadme mordikiarukest (joonis 8 ja joonis 9 pos. II). Val-
mislaotud tellisploki viib ladumisseadme rullteelt dra kas
tsehhis liikuv sildkraana, aku-, autotostuk voi tornkraana,
soltuvalt kasutatud tehnoloogiast. Juhul kui plokkide kivi-
nemine toimub aurutuskambris, tostetakse valmisplokk koos
alusega spetsiaalsele platvormvagonetile ning suunatakse
aurutuskambrisse.

Plokkide tardumise-kivinemise protsessi voib aasta labi
tootavate tsehhide juures kiirendada mitmel viisil: plokkide
kivinemine aurutuskambris, eelkivinemine soojas tsehhiruu-
mis koos jarelkivinemisega laoplatsil ja kivinemine ringahju
jahtumistsoonist saadava kuuma 6hu abil.

Uldiselt aurutuskambritega variant on moeldud tootmise
organiseerimiseks pohjarajoonide tingimustes. Kivinemine
aurutuskambris pohjustab tellisplokkide omahinna tousu ja
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pole seepdrast soovitatav pehmemates klimaatilistes tingi-
mustes.

Kinnine soe tsehhiruum aasta ldbi téotavais tehaseis on
projekteeritud O66pédevase plokkide tagavara paigutamiseks.

Néiteks tsehhil voimsusega 25 tuhat m?® plokke aastas on
ette nahtud 240 m? suurune pind plokkide ladustamiseks
(vastab oopédevasele plokkide toodangule: 136 plokki kesk-
mise kaaluga 1,25 tonni).

Vilise laoplatsi suuruse arvestamisel voetakse aluseks
ca 7-pdevase tagavara paigutamise voimalus.
Tostetood laoplatsil toimuvad tornkraanaga.

Ulevaate saamiseks on joonisel 11 toodud tellistest suur-
plokke tootva tsehhi pohimotteline tehnoloogiline skeem.

Instituudi ,,Tsentrogiprosahtostroi” poolt on vélja téota-
tud tsehhi tiiiipprojekt voimsusega 25 tuhat m® plokke aas-
tas, mille maksumuseks on 1,26 milj. rbl. Tsehhis on ette
nihtud 4 tellisplokkide ladumisseadet (AIT-18 — 2 tk. ja
AOT1-19 — 2 tk.). T66 korral kahes vahetuses kujuneb tsehhi
voimsuseks 81,56 m® plokke 60pdevas. Vahetuses tootab
14 inimest, neist toolisi 12.

Tsehhi ekspluatatsiooni andmise algperioodil on ette nédh-
tud tsementmérdi kasutamine koos kiirendajatega, et lithen-
dada mordi kivinemisaega. Mort valmistatakse 150-liitrises
mordisegistis, kusjuures liiva ja tsemendi doseerimine toi-
mub kaaluliselt. Vesi doseeritakse mordisegisti kohal asu-
vast paagist. Talveperioodil on vesi eelnevalt soojendatud
boileris kuni -+ 60 — - 70° C. Iga tellisplokkide ladumis-
seadet teenindab iiks horisontaalne punkersegisti, mida toi-
detakse erilise altavaneva kopaga.

,Tellised, mis ringahjudest on médaratud otseselt plokkide
ladumiseks, laotakse tellisetehastes kasutuselolevatele plat-
vormvagonettidele, millele eelnevalt on asetatud puidust
alusplaat. Telliste véljalaadija ahjust laob telliseid sellele
alusplaadile, kusjuures telliste vahele jdetakse 25—30-mm
vahe, et holbustada miiiirsepatéod plokkide ladumisel. Puit-
alusele laotakse 9—10 rida telliseid, mis vastab 190—210
tellisele. Plokitsehhis kaetakse telliste pakett metallvorega,
haaratakse telferi konksu kiilge ja suunatakse mééda mono-
relssi pinkidevahelisele rullteele. Tagasiteel telfer viib dra
tithjad alusplaadid. Talvetingimustes paigutatakse valmis-
laotud plokk akumulaatortostukiga ladumisseadme rullteelt
sooja tsehhiruumi, kusjuures tsehhi pdrandapinna maééra-
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Joonis 11. Tellisplokkide tootmise tehnoloogiline skeem.

misel on arvestatud, et 66pédeva jooksul tsementmort saavu-
tab tugevuse 20—25 kg/sm?>.

Tellisploki dratransportimine tsehhist toimub tsehhi tee-
nindava akumulaatortostukiga. Viimane asetab ploki tseh-
hist viljaviivale rullteele, mida mooda suunatakse plokk
lahtisele laoplatsile, kus spetsiaalse haardeseadmega varus-
tatud tornkraana paigutab ploki aluslaudadele. Seejuures
jaavad puidust alusplaadid rullteele, kust nad tostetakse
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Joonis 12. Tellisplokkide valmistamise tsehhi skeemid:

@) tsehh ruumiga plokkide kivinemiseks; b) tsehh lahtise platsiga plokkide kivi-

nemiseks; I — mordi valmistamise ruum; 2 — poolautomaatsed ladumisseadmed;

2 — monorelss telliste etteandmiseks; 4 — rullteed; 5 — ruum plokkide kivinemi-

seks; 6 — telliste poletusahi; 7 — tornkraana; 8 — raudtee; 9 — ventilaator kuuma
ohu andmiseks; 10 — karp-varjed plokkide katmiseks.



rulltee korvale virna ning viiakse tostukiga perioodiliselt
tagasi tsehhi.

Projektis on antud samuti variantlahendus, mille juures
jdédb dra soe tsehhiruum plokkide ladustamiseks. Tellisplok-
kide ladumisseadme rullteed transpordivad plokid koos puit-
alusplaatidega tsehhist vilja. Siin autotostuk paigutab plo-
kid 10-kaupa gruppidesse spetsiaalsetele hoideviljakutele,
kus nad kaetakse karpvarjetega. Varjete alla antakse venti-
laatoriga (ventilaatori vajalik voimsus 8500—9000 m?/tun-
nis 200° temperatuuri juures) kuuma ohku ringahju jahtu-
mistsoonist. Tellisplokke hoitakse karpvarjete all - 35°-ses
temperatuuris iiks 66pédev. Pérast seda korvaldatakse varjed
ja tornkraana paigutab ploki laoplatsile.

Transpordivahendeile plokkide pealelaadimist teenindab
tornkraana, kusjuures nii raudtee platvormvagunile kui ka
veomasinale plokkide asetamisel tuleb eelnevalt panna pui-
dust aluslauad paksusega mitte alla 10 mm.

Molemate variantide pohiméttelised skeemid on toodud
joonisel 12.

ENSV Ehitusmaterjalide Toostuse Ministeeriumi siistee-
mis on planeeritud 1dhematel aastatel kahe aasta ldbi to6otava
tellisplokkide tsehhi ehitamine ja ekspluatatsiooni andmine
Aseri Tellisetehases ja silikaatkivitehases ,,Kvarts”, kusjuu-
res tehnoloogia kujundamisel Aseris on aluseks voetud ees-
poolkirjeldatud pohivariant. :

Paralleelselt aasta 14bi tootavate tsehhidega on koostatud
samuti tsehhide projekt sesoonseks tootmiseks. Poliigooni
tiifipi tsehhid nduavad tunduvalt vihem kapitaalmahutusi ja
voimaldavad seega kiiremat tootmise organiseerimist. ENSV
Ehitusmaterjalide Toostuse Ministeeriumi Teadusliku Uuri-
mise Kesklaboratooriumi poolt on vilja tootatud taoline
lahendus, mida rakendatakse Aseri Tellisetehases. Tsehhi
voimsuseks on planeeritud ca 10 tuhat m? tellisplokke aas-
tas, kusjuures ta maksumus ei {ileta 340 tuh. rbl.

Aseri Tellisetehases ehitatava poliigooni tiiiipi tsehhi teh-
noloogilise protsessi skeem on esitatud joonisel 13.

Telliste transport on ette ndhtud veoautodel Maltsevi
tiiiipi konteineritega tehase ringahjudest nr. 1 ja nr. 2. :

Liiva transport toimub isekallutajatel veoautodel liiva kar-
jadrist. Tsement ja lubi saabub tehasesse raudteel. Mort
valmistatakse 150-liitrises mordisegistis, juhitakse mordi-
koppa ja koos kopaga transporditakse telferil horisontaal-
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Joonis 13. Aseri Tellisetehases ehitatava poliigooni tiiiipi tsehhi tehnoloogiline skeem:

1 — jisekallutaja veoauto; 2 — raudteeplatvorm; 3 — autotdostuk; 4 — autokraana; 5 — telfer tostejouga

2 tonni; 6 — mordisegisti mahuga 150 1; 7 ja 8 — ladumisseadmed JI1-18 ja JIIT-19; 9 — kompressor-

seade KVII-3 voi O-16; 10 — punkersegistid; I — mérdikopp mahuga 0,4 m3; 12 — tsement; 13 — lubi;

14 — liiv; 15 — tellised konteinerites; 16 — tellised; 17 — vesi; 18 — valmislaotud plokid; 19 — plokkide
kivinemise ladu.
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Joonis 14. Poliigoon trusti nr. 5 tellisetehases.

sesse punkersegistisse. Sealt juhitakse mort edasi plokkide
ladumisseadmetele JII1-18 ja AII-19.

Tellised transporditakse sama telferiga ladumisseadme
teenindusrodul asuvale rullteele, kusjuures vajaduse korral
niisutatakse kive eelnevalt sellekohases veebasseinis.

Valmis tellisplokk tostetakse autotostuki abil seadme
edasiviivalt rullteelt ja transporditakse laoplatsile kivinema.
Pirast seitsmepéevast kivinemist laoplatsil transporditakse
plokk autotostukiga raudtee juurde ja laaditakse autokraana
abil raudtee platvormvagunitele.

Laoplatsina on é&dra kasutatud olemasolev raudteeddrne
betoneeritud viljak pindalaga ca 2000 m?. Koik tsehhi sead-
med monteeritakse nimetatud betoonviljakul ja kaetakse
puitpostidele toetuva katusega.

Tsehhi elektrienergia vajadus on 25 kilovatti.

Eesti NSV-s on terve rida sesoonselt tootavaid vaikseid
tellisetehaseid. Nendes tehastes tuleb tellisplokkide valmis-
tamise organiseerimisel kone alla poliigoonimeetodi kasuta-
mine, mille juures voime eraldada kahte varianti, olenevalt
sellest, kas kasutame statsionaarset voi portatiivset ladumis-
seadet. Statsionaarse ladumisseadmega poliigooni varustuse
moodustab peale ladumisseadmete: mordisolm, tosteseade
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telliskivide ja mordi andmiseks tookohale, valmislaotud tel-
lisplokkide paigutamiseks laoplatsile ning tostmiseks trans-
pordivahendeile, laud-alused, millele laotakse plokid, ning,
oltir.lézvalt kasutatavast ladumisseadmest, ré6basteed ja vago-
netid.

Statsionaarse ladumisseadmega poliigoon organiseeriti
moodunud aastal trusti nr. 5 tellisetehases Tallinnas (joo-
nis 14). Poliigoon oli varustatud kahe ladumisseadmega.

Telliseid toimetas kohale autotostuk, kuna laomajandust
ja transporti teenindas tornkraana.

/ pwidust ladumisseade C—*

7 mérdisdm
; fornkroana
s YT sy
£] 000[] B fellised el LA
maort

katuse allo viidud hoone

ehifofav hoone

Joonis 15. ETKVL-i ehitustrusti ehituspla‘tsil organiseeritud poliigoon.

Poliigoonimeetodi teine variant on monevorra lihtsam —
puuduvad erilised seadmed ja ehitused. Seda varianti kasu-
tati moodunud aastal nii meil kui ka vennasvabariikides.

Naiteks toimus plokkide valmistamine poliigoonimeetodil
Aseri Tellisetehases. Primitiivne ladumisseade maéras ka
primitiivse poliigooni, mis kujutas endast iiksikuid tasaseid
kohti, kus toimus plokkide ladumine. Jérjekordse ploki val-
mistamise jarel voeti Sabloon koost lahti, viidi edasi teisele
kohale, kus pandi kokku ning hakati laduma uut plokki.

ETKVL-i ehitustrusti objektil oli poliigoon organiseeritud
vahetult ehitusplatsil. Kuna viimane oli vdga piiratud, siis
toimus plokkide ladumine tornkraana teel puitSablooni
edasinihutamisega. Ladumisseadmeid teenindas tornkraana
(joonis 15).
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Joonis 16. Trusti ,Vossotstroi” poliigoon ehitusplatsil Moskvas.

Moodunud aastal kasutati Moskvas paljudel objektidel
poliigoonimeetodit, néiteks trusti ,,Vossotstroi” 1. ehitusvalit-
suse ehitustel ning trusti ,,MosgorzZilstroi” ehitus-montaaZi-
valitsuse nr. 4 objektil. Viimane objekt kujutas endast suurt
726 korteriga ja iile 30 tuhande m? kasuliku pinnaga elu-
maja, mille fassaadide perimeeter iiletas poolteist kilomeet-
rit. Tornkraanade haardeulatuses organiseeriti 8 poliigooni
tellisplokkide valmistamiseks.

Poliigooni moodustas horisontaalsele pinnale valatud
umbes 10 sm paksune betoonalus pikkusega 30—50 m ja
laiusega 5,5—6 m. Betoonalusele oli kinnitatud iga ladumis-
seadme jaoks kaks nurkrauda, mida mooda liikusid nii ladu-
misseadmed kui ka mordikastid. Tellised asetati piki poli-
gooni. Poliigoonid olid varustatud kas iihe voi kahe ladumis-
seadmega (joonis 16).

Kui poliigooni laiuse méddravad ladumisseadmete arv ja
nende gabariidid, siis pikkuse méédravad seadmete tootlik-
kus ning tellisplokkide hoidmise aeg poliigoonil parast
nende valmimist.

Valmistatud plokid hoitakse poliigoonil vélischu positiivse
temperatuuri juures, kuni mért on saavutanud nn. montaaz-
tugevuse (tugevus, mis on vajalik montaaZiks): survetuge-
vuse ca 10 kg/sm? ja nakketugevuse tellisega 0,2—
0,3 kg/sm2. Suvetingimustes vilischu temperatuuri korral
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iile 4-12° C hoitakse plokke poliigoonil 3—4 péieva, siigis-
kevadisel perioodil madalamatel positiivsetel temperatuuri-
del 6—8 pdeva (mordi projekttugevuse korral 50 kg/sm?).
Talvel laotakse plokid kiilmutusmeetodil, kusjuures ajavahe-
mik valmistamisest kuni montaazini vilisohu temperatuuril
—10° C on ainult 24—36 tundi. Madalamatel temperatuuri-
del see aeg litheneb kuni paari tunnini.

Plokkide kivinemisaega poliigoonil on vaja viia miinimu-
mini, et suurendada poliigooni pinna kasutamise efektiiv-
sust. Selle saavutamiseks on vaja kasutada kiireltkivinevaid
tsemente voi korgemargilisi portland-tsemente (400—600),
aga samuti kivinemise kiirendajaid harilikkude tsementide
puhul, nditeks potast 10—12% tsemendi kaalust.

Kokkuvottes voib delda jargmist.

Tellisplokkide valmistamise organiseerimise pohimeeto-
diks peab kujunema plokkide valmistamine tehastes.

Aasta 1dbi tootavate tellisetehaste juurde tuleb ehitada
plokkide tootmiseks spetsiaalne tsehh.

Sesoonselt téotavate tehaste juures on otstarbekam orga-
niseerida tellisplokkide valmistamine poliigoonil, kasutades
statsionaarset konstantse miiiirimiskorgusega ladumis-
seadet.

Tellisplokkide juurutamise algperioodil, kui plokkide toot-
mine tehastes pole veel kiillaldaselt arenenud ning ei joua
rahuldada ehitajate vajadusi, on soovitav organiseerida tel-
lisplokkide valmistamist ka vahetult ehitusplatsidel, kasuta-
des selleks inventaarset poliigooni varustust ja seadmeid,
mis tagab nende korduva timberpaigutamise voimaluse iihelt
ehitusplatsilt teisele vastavalt ehitusorganisatsiooni vaja-
dustele.

Koigil kasitletud juhtudel kasutatakse plokkide ladumi-
seks kas poletatud savitellist voi autoklaavitud silikaattellist.

Tekib kiisimus, kas ei saaks plokkide valmistamise teh-
noloogiat lihtsustada, poletades voi autoklaavides mitte
iiksikuid telliseid, vaid toortellistest valmislaotud plokke.
Selles suunas ldbiviidud katsed on andnud positiivseid tule-
musi.

Kiievi ldhedal asuvas uues voimsas (200 000 tellist 66pde-
vas) Irpenski tellisetehases tootati 1955. aasta kevadel
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vidlja ja juurutati tootmisse uus tellisplokkide valmistamise
tehnoloogia.

Plokkide ladumine ei toimu siin mitte poletatud tellistest
tsementmérdil nagu harilikult, vaid kuivatatud plonnidest
kergestisulaval termosilikaatmoérdil, mis koosneb 40% jah-
vatatud plonnide praagist, 40% kuivast liivast ja 20% naat-
riumsulfaadist.

Uue tehnoloogia rakendamiseks pole vaja ehitada spetsi-
aalset tsehhi plokkide ladumiseks. See toimub vahetult ahju-
vagonettidel enne nende minekut tunnelahju. Plokkide ladu-
mine ei vota rohkem aega kui harilik plonnide ladumine
ahjuvagonettidele.

Et plokk poleks iihtlaselt 1dbi, tehakse ta 6onsustega, mis
moodustavad ca 35% ploki kogumahust.

Piérast poletamist véljuvad tunnelahjust telliste asemel
juba valmis plokid. Odnsused tdidetakse Slakkbetooniga ja
plokid krohvitakse kahelt poolt, kusjuures kasutatakse jah-
tuvate plokkide soojust.

Nii plokkide ladumine, 6onsuste tditmine $§lakkbetooniga
kui ka krohvimistood ldhemas tulevikus mehhaniseeritakse,
mis lubab tunduvalt alandada plokkide omahinda. Kuid
juba esimeste plokipartiide valmistamisel selgus, et 1 m?
krohvitud ploki hind tuleb méarksa odavam kui plokkidel,
mis laotakse tsementmordil poletatud tellistest.

Kirjeldatud uus tellisplokkide valmistamise tehnoloogia
on kindlasti progressiivseks saavutuseks, lihtsustades tel-
lisplokkide valmistamist moningate to66operatsioonide é&ra-
jatmisega. Jddb dra ka osa kapitaalmahutusi plokkide val-
mistamise organiseerimisel, kuna pole vajadust spetsiaal-
tsehhiks.

Tallinna Ehituskeraamika Tehases, kus ainsana vabarii-
gis on olemas tunnelahjud, tuleks kaaluda selle tehnoloogia
rakendamisvoimalusi.

Noukogude Liidus on ldbi viidud ka katseid laduda auto-
klaavitud ja autoklaavimata silikaattellistest suurplokke sili-
kaatmassil {ihes pérastise autoklaavimisega (lk. 6).

Samuti aga on praktikasse ldinud tervete suurplokkide
valmistamine silikaatmassist. Néiteks Leningradi Pavlovski
tehasel oli kdesoleval aastal plaanis vilja lasta sdaraseid
plokke umbes 30 tuhat m®. Plokid valmistatakse kuni 58 sm
paksused ja kuni 3 t raskused. Ploki margiks on 150 kg/sm2.
Praegu valmistatakse plokid tdisseinalistena, kuid juba ldhe-
mal ajal hakatakse neid valmistama o6onsustega, mis lubab
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vdhendada ploki kaalu, tosta ta soojustehnilisi omadusi ja
alandada maksumust.
~ Silikaatmassist plokkide tootmine on organiseeritud ka

Moskva, Valgevene (Orsa) jt. tehastes.

Perspektiivseks lahenduseks lubja ja liiva baasil toodete
valmistamisel tuleb lugeda oonsustega plokkide tootmist
vibrolaudadel voi spetsiaalseadmeil ning eriti vahtsilikaat-
plokkide tootmist tehnoloogia kohaselt, mis on juba rakenda-
mist leidnud ENSV Ehitusmaterjalide Toostuse Ministee-
riumi Katsetehases. -

5. Plokkide montaaz

Enne montaazt6ode algust peavad olema ehitusplatsil
téielikult 1opetatud ettevalmistustood: paigaldatud maa-alu-
sed kommunikatsioonid, planeeritud ehitusplats, ehitatud
projektis ettendhtud teed, iiles seatud ja proovitud plokkide
montaaziks kasutatav tostemehhanism.

Kui plokid laotakse ehitusplatsil, tuleb sellega alustada
juba ehituse varajases staadiumis, et dra hoida seisakuid
montaaztéode kdigus. Kui plokid valmistatakse tehases, on
vaja organiseerida nende transport ehitusplatsile kindla
graafiku alusel, vottes arvesse pédevast plokkide vajadust nii
arvuliselt kui ka tiiiipide jargi.

Ehitustempo tousu kindlustamiseks on molemal juhul tar-
vilik asjatundlikult ja hoolsalt ldbitootatud tocde teosta-
mise projekt. Soovitav on see teostada tehnoloogiliste kaar-
tide kujul, kus oleksid antud t66de organiseerimise skeem,
plokkide montaazi jarjekord, pohilised juhendid t66protsessi
tditmiseks, tooprotsessi teostamise graafik ja materiaal-teh-
niliste ressursside vajadus.

Kindlasti on vaja nédidata ka plokkide ladustamise kord
ehitusplatsil erinevate plokitiiiipide jargi, vottes arvesse
monteerimise jdrjekorda. Selle noude tditmata jdtmine poh-
justab suurt ajakulu vastava plokitiiiibi otsimiseks ning
mitmekordseid plokkide {imbertostmisi, mis véhendavad
plokkehituse majanduslikku efektiivsust.

Veel efektiivsemaks osutub montaaz otse transpordivahen-
deilt ilma vahepealse plokkide ladustamiseta ehitusplatsile.
Nii vélismaal kui ka meie nédidisehitustel on seda moodust
edukalt rakendatud.

Siddrase montaazimeetodi puhul, mida tihti nimetatakse
montaaZziks ,ratastelt”, kasvab veelgi ehitustodde organisee-
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rimise projekti ja sellest range kinnipidamise téhtsus. Tar-
vilik on luua dispetSerside ehitusplatsi ja plokke ning teisi
ehituskonstruktsioone valmistavate tehaste vahel.

Peale iilaltoodud faktorite avaldab montaaztéode eduku-
sele suurt moju kasutatava haardeseadme tiiiip. Kui toste-
mehhanismi valik on piiratud ehitusorganisatsiooni masina-
pargi koosseisuga, siis haardeseade kui vordlemisi lihtne
mehhanism valmistatakse harilikult ehitusorganisatsiooni
oma joududega. Seepédrast haardeseadme tiiiibi valik tuleb
teha ldbikaalutult ja teadlikult.

Kui betoon-, silikaat- ja vahtkukermiitplokkide tostmiseks
kasutatakse praegusel ajal teatavasti montaazaasasid, siis
tellisplokkide puhul see viis ei digusta end. Montaazaasad
tuleks miitirida plokki kogu selle korguse ulatuses, millega
kaasuks metallikulu ca 3—5 kg 1 m?® plokkide kohta, langeks
miiiirsepa tootlikkus keerukamate ladumistingimuste tottu,
ladumisprotsessi mehhaniseerimine oleks darmiselt rasken-
datud ja virskeltlaotud plokkide tostmine poleks voimalik.

Seepdrast on tellisplokkide puhul enamasti iile mindud
teistsugustele haardeseadmetele, mis peavad kindlustama:

a) minimaalse kiilge- ja lahtihaakimise aja;

b) ploki terviklikkuseé tostmisel;

c¢) eritiiiibiliste plokkide tostmise voimaluse;

d) minimaalse omakaalu;

e) toode labiviimise ohutuse.

Kui haardeseadmeid kasutatakse peale montaazi ka virs-
keltlaotud plokkide tostmiseks, siis haardeseade peab kind-
lustama ploki terviklikkuse ka vérskeltlaotud olukorras tost-
misel, s. t. tostmisel enne mordi montaaztugevuse saavuta-
mist.

Uldiselt voib haardeseadmeid jagada nende todtamise
printsiibi jargi kolme liiki:

a) ploki tostmine toimub hoordejou abil, mis luuakse
ploki kiilgpindade ja haardeseadme kdppade vahel (joo-
nis:17a):

b) plokk tostetakse tuginurkraua abil, mis viiakse kas
tihelt voi kahelt poolt ploki servade alla (joonis 17, ¢, e); et
takistada haarade laialiminekut, tommatakse need iileval
poldiga kokku;

c) ploki tostmine toimub nii nurkraudade kui ka hoorde-
jouga (joonis 17, b, d, [, g).

Esimest liiki haardeseadmeid meil ei kasutata, kuna nad
pole oma t66s kindlad. Kdppade vahelt voib plokk vilja libi-
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seda (ploki voi haardeseadme marjakssaamisel hoordekoe-
fitsient vaheneb), krohvitud voi mingisuguse teise viimist-
luskihiga plokid vbivad saada kahjustatud. Virskeltlaotud
plokke pole voimalik tosta.

Olgugi et Saksa Demokraatlikus Vabariigis sellist haarde-
seadet kasutatakse, on tal tosiseid puudusi ja temaga t66-
tamine on hddaohtlik.

Teine liik haardeseadmeid on méddratud ainult {ihesuguse
laiusega plokkide tostmiseks, mis on nende suurimaks puu-
duseks. Selle liigi alla kuulub TSehhoslovakkias Brno linnas
Monteeritavate Konstruktsioonide Instituudi poolt konstru-
eeritud haardeseade. NSVL Soetoostuse Ministeeriumi ins-
tituudi ,, Tsentrogiprosahtostroi” poolt osaliselt iimberprojek-
teeritud sama haardeseadet kasutatakse Noukogude Liidus
vordlemisi laialdaselt (joonis 18). Selline seade oli méodu-
nud aastal tarvitusel Aseri Tellisetehases plokkide laadimi-
seks autotranspordile ja samuti kolhoosides silokraavide
monteerimisel (joonis 25).

Kirjeldatud haardeseadmega on voimalik plokke tosta ka
enne montaaztugevuse saavutamist.

Trustis nr. 5 olid kasutusel eelnevaga analoogilised haar-
deseadmed. Tehases kasutataval seadmel olid vordlemisi
suured tuginurkrauad, kusjuures nurkraudade horisontaal-
flansil olid kasutatud puitaluse konstruktsioonist tingitud
viljaloiked. Haardeseade tostis virskeltlaotud plokki koos
puitaiusega. Transpordivahenditele tostmine ning montaaz
ehitusplatsil teostati analoogilise haardeseadmega, mille
kitsamad nurkrauad voimaldasid tostmist ilma puitalusefa
(joonis 23, 24). Oleks piisanud iihest haardeseadme tiiiibist,
kui oleks valitud ratsionaalne puitaluse konstruktsioon.

Uhepoolse tuginurkrauaga sama liiki haardeseade (joonis
17, ¢) on kolblik plokkide tostmiseks pédrast montaaztuge-
vuse saavutamist.

Kolmas liik haardeseadmeid on koige mitmekesisemalt
esindatud. Joonise 17, b skeemi sarnane on Glavmosstroi
haardeseade, mida kasutati méodunud aastal Moskva ehitu-
sel (joonis 19). Selle nn. tanghaarajaga tostmisel plokk toe-
tub {ihele nurkrauale, kuna teiselt poolt vastu plokki suruv
kdpp ei lase plokil libiseda nurkraualt.

Glavmosstroi haardeseadmega on voimalik tosta erineva
paksusega plokke. Selleks on seadme tangide osas olemas
poldiaugud, milledesse Sarniirpolt tostetakse {imber teist-
suguse ploki paksuse korral. Téode ohutuks teostamiseks
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Joonis 18. , Tsentrogipro$ahtostroi”
haardeseade.

Suurplokid tellistest



iihendatakse seadme haarad omavahel pingutatava konk-
suga. Joonisel 20 on toodud sama tiiiipi haardeseade, mida
kasutati 1956. a. esimestel kuudel Moskvas tellisplokkide

Joonis 19. , Glavmosstroi” haardeseade.

montaaziks. Joonisel 19 ndidatud haardeseadmest erineb ta
selle poolest, et puudub haarasid {ihendav pingutatav konks.

Kahepoolsete tuginurkraudadega tanghaaraja joonis 17, d
skeemi kohaselt projekteeriti ja ehitati ETKVL-i ehitustrus-
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tis - (joonis 21), mis vordlemisi viikese omakaalu (85 kg)
juures voimaldab tosta kuni 1,5-tonniseid erineva pikkuse,
korguse ja paksusega plokke.

Joonis 20. Uhepoolse tuginurkrauaga
haardeseade.

Tostmisel plokk toetub nurkraudadele, samal ajal tangi
haarad surutakse vastu ploki kiilgi, mis valdib tema libise-
mist nurkraudadel montaazi kdigus.

Haardelaiuse muutmine toimub Sarniirpoldi iimberpaigu-
tamisega vastavaisse aukudesse, millega voimaldatakse
plokkide montaaz paksusega 25, 38, 51 ja 64 sm.

Joonisel 17, f on kujutatud nn. universaalse haardeseadme
skeem, millega on voimalik tosta erinevate .paksustega
plokke. Haardeseade on konstrueeritud Metallurgia- ja Kee-
miatoostuse Ettevotete Ehitamise Ministeeriumi instituudi
,Projektstroimehhanisatsija” poolt. Ka see seade kujutab
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endast tanghaarajat, kusjuures haarad on alumiste nurk-
raudadega iihendatud Sarniirselt. Nurkrauad on omakorda
jaigalt ihendatud metallplaatidega ja kaldtugedega, mis
voivad haarade suhtes poorduda horisontaalse, tuginurk-
raudadega paralleelse telje {imber. Tostmisel plokk toetub
- nurkraudadele, metallplaadid aga surutakse haarade poolt
vastu plokki, millega takistatakse nurkraudade poordumist
ja ploki mahalibisemist.

Kitsamate plokkide tostmisel haarad moodustavad verti-
kaaliga mingisuguse nurga, nurkraudadega iithendatud
metallplaadid aga jdavad alati vertikaalseks ning surutakse
tihedalt vastu plokki.

Viimasel skeemil (joonis 17, g) on kujutatud nn. balans-
siirhaardeseade, kus vertikaalhaaradega on Sarniirselt
ithendatud kaks paralleelvarrast. Tostmine toimub iilemise
varda keskkohale kinnitatud tosteaasa kaudu, mille juures
nurkrauaga varustatud haar piiiab laskuda ploki raskuse
mojul allapoole, kuna kdpaga varustatud haar piiiiab samal
ajal tousta iilespoole. Selle tagajérjel toimub haarade ldhe-
nemine ning plokk surutakse kindlalt nende vahele.

Nagu konstruktiivsest skeemist ndha, saab ka selle haar-
deseadmega tosta erineva paksusega plokke. Mida kitsam
plokk, seda korgemale touseb tostmisel kdpaga varustatud
haar ja seda suurema nurga moodustavad horisontaaliga
$arniirselt ithendatud paralleelvardad.

Missugust haardeseadet tuleks eelistada?

MontaaZi seisukohalt, kus tostetakse juba montaaztuge-
vuse saavutanud plokke, on eelistatavad tanghaarajad kas
ithe- voi kahepoolse tuginurkrauaga ja balanssiirhaarde-
seade.

Uhepoolse tuginurkranaga haardeseadme eeliseks on asja-
olu, et montaaZil tuleb nurkraud horisontaalvuugist vilja
tommata vaid iihelt poolt; selleks aga vo6ib olla alati seina
see pool, kus asuvad t66lised. Kuna aga plokk toetub siin
ithele nurkrauale, tuleb see tosteseade raskem kahepoolsete
tuginurkraudadega haardeseadmest.

Et haarad seadme tiihjalt allalaskmisel jargmise ploki
tostmiseks kokku ei vajuks, tulevad nad parast ploki paigal-
damist omavahel lukustada. Selleks voib kasutada ketitiikki,
mille {iks ots kinnitatakse alaliselt iihe haara iilemisse ossa,
kuna teise haara murdekohal oleva konksu taha asetatakse
keti vastav liili (joonis 21).

Tuginurkraua pikkuse madramisel tuleb silmas pidada
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montaazi isedrasusi. Montaazil plokid paigutatakse alguses
kiiludele, milledega korrigeeritakse ploki asendit. Kiilud voib
panna horisontaalvuukidesse ainult iihelt poolt seinapinda.
Seepairast, kui haardeseade on iihepoolse tuginurkrauaga, ei
tohi viimase pikkus iiletada monteeritava ploki pikkust, vas-
tasel korral poleks voimalik paigutada plokki juba miiiiris
oleva korvale. Kui aga on tegemist kahepoolsete tuginurk-
raudadega, siis viimaste voi vdhemalt nendest. iihe pikkus
peab olema ca 10—20 sm vorra lilhem monteeritava ploki
pikkusest, et oleks voimalik asetada kiilusid horisontaal-
vuuki.

Olenevalt kasutatavast hoone plokkidesse jaotamise siis-
teemist ning hoone plaanilisest lahendusest voivad plokid
tulla kiillaltki erineva pikkusega. Sel korral on vajalik val-
mistada 2 haardeseadet erinevate tuginurkraudade pikku-
sega: iiks lithemate, teine pikemate plokkide montaaZiks
(joonis 21), pidades silmas, et plokkide iileulatavust iile
nurkraudade ei soovitata votta rohkem kui 30 sm kum-
mastki otsast.

Teistest haardeseadmeist tuleb eelistada neid, millistega
on voimalik monteerida erinevate paksustega plokke. Ees-
poolvaadeldud haardeseadmeist omavad sellise voimaluse
joonistel 19, 20, 21 ja 17, f, g kujutatud seadmed. Viimase
kahe tiiiibi juures toimub haarade vahekauguse muutmine
automaatselt, ilma mingi lisaoperatsioonita, mistottu nad
selles suhtes on teistest tdiuslikumad.

Lopliku otsuse mitmekesiste haardeseadme tiilipide suhtes
langetab ehituspraktika, kus tdiel madral tulevad péeva-
valgele koik seadmete head ja halvad kiiljed.

Seinte montaaZ tellisplokkidest teostatakse montaaZjoo-
niste jirgi, milledes peab olema ndidatud iga ploki asukoht
seina konstruktsioonis, aga samuti tema montaaZi jérje-
kord ja kinnitamise viis.

Seinte montaaZ viiakse ldbi pdarast vundamentide pealis-
pinna nivelleerimist {ihtlaselt kogu hoone perimeetrit médda.
Kuna harilikult on seinte jaotus mitmekihiline, siis vahel
osutub otstarbekamaks monteerida plokid teatavas hoone
osas kogu korruse korguseni.

Montaaz algab nurgaplokkide piistitamisega. Pirast seda
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umbes 20 m kaugusele iiksteisest asetatakse majakplokid,
millede jdrgi toimub vahepealsete plokkide paigaldamine.

Montaazitooliste liili koosneb harilikult kolmest inime-
sest, kelledest iiks tootab all plokkide kiilgehaakimisel
kraana tostekonksule, kaks aga iileval ploki vastuvotmisel
ja paigaldamisel.

Plokk paigaldatakse hoolikalt erilise lati abil tasandatud
mordikihile, kusjuures mordikihti on soovitav paigutada
vilisseina sisepinnapoolsest kiiljest kiilud.

Kiilude abil saab reguleerida ploki asendit seinas, mida
kontrollitakse vesi- voi noorloe abil. Ploki asendi korrigeeri-
mine toimub kiilude jéarkjargulise horisontaalvuugist vélja-
tombamise teel. Samaks otstarbeks kiilude sissetagumist ei
saa pidada soovitavaks, kuna sel korral toimub ploki lahti-
rebimine mordikihilt, mistottu parast sellist operatsiooni on
tingimata vaja tdiendavalt tdita mordiga horisontaalvuuki.
Viimane t66 osutub aga tiilikaks ja aeganoudvaks.

Pérast ploki paigaldamist juba seinas oleva korvale tai-
detakse kohe ka nendevaheline vertikaalvuuk. Olenevalt
vuugi kujust (joonis 2) toimub tditmine kas mordiga voi
kergbetooniga. Mordi vuugist vdljavalgumise takistamiseks
tuleb vuuk molemalt poolt katta kas omavahel traadiga
tihendatud puitliistudega voi spetsiaalse metallist valmista-
tud seadeldisega. Uhe niisuguse seadme on konstrueerinud
novaator sm. Jarina. Seade koosneb kahest vertikaalsest
profiilrauast, mis on {ilemises osas painutatud. Rauad on
omavahel {ihendatud timarvardaga, kusjuures {ihe vertikaal-
raua iihendus iimarvardaga on teostatud hiilsi abil, mille
tottu on voimalik muuta vertikaalraudade omavahelist kau-
gust olenevalt plokkide paksusest.

Vertikaalvuuke tuleb tédita korralikult, et véltida seinte
labipuhumist.

Kui plokki nihutatakse kohalt pdrast mordi tardumise
algust, tuleb plokk tosta kraana abil iiles, puhastada ta
kiilgejadnud mordist ning asetada uuesti vidrskele mordi-
kihile.

Pérast iihe korruse plokkide montaaZzi teostatakse nivellii-
riga seina miiiirituse horisontaalsuse kontroll. Positiivse
tulemuse korral paigaldatakse jargnevalt vahelae paneelid
ithes projektis ettendhtud ankrutega ning asutakse jargmise
korruse plokkide montaazi 1dbiviimisele.

Kui plokkide montaaZz toimub talvel, tuleb tdita , Ehitus-
ja montaaztoode teostamise ja vastuvotmise tehniliste tin-
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gimuste” vastavaid noudeid. Montaazvuukides kasutatakse .

morti margiga vahemalt 50, potase lisandiga. Vilisohu tem-
peratuuril kuni —10° C lisatakse potast 5% mordis leiduva
vee kaalust, temperatuuri juures —10 kuni —15° C vasta-
valt 10%. Kasutatava mordi konsistents peab vastama stan-
dardkoonuse vajumisele 6 sm ja tema temperatuur peab
olema mitte alla +20° C.

Plokkidevaheliste vertikaalvuukide téditmisel kergbetoo-
niga lisatakse potast 2—3% betoonis leiduva vee kaalust.

Betooni mark voetakse mitte alla 50.

Voib kasutada ka teisi lisandeid mordile ja betoonile vas-
tavalt ,,Instruktsioonile miiiiritoode teostamiseks talvistes
tingimustes” (W 184-53).

Nii monteeritav plokk kui ka seinas olevad plokid tuleb
puhastada lumest ja jdast. Plokkide lahtised horisontaal-
pinnad kaetakse hoolikalt t66 katkestamisel.

Suurplokkehituse iiheks eeliseks hariliku telliskiviehitu-
sega vorreldes on raskete tellingute ja toclavade drajaa-
mine. Kerged inventaarsed téolavad on vajalikud ainult
montaazitoolistele ploki paigaldamiseks ja vuukide tditmi-
seks mordiga. Selleks voib kasutada kas kergeid Maltsevi
siisteemi tostetavaid toolavasid voi spetsiaalselt suurplok-
kide montaaziks projekteeritud todlavasid. Uks voimalikest
variantidest onl toodud joonisel 22. See toélava iihes mordi-
punkriga projekteeriti moodunud aastal ETKVL-i ehitus-
trustis.

Toolava kandekonstruktsioon koosneb nurkraudadest
50 X 50 XX 5 mm ja torudest ldbimooduga '/y” ja 3/4”. Lau-
dis on 2,5 sm paksustest laudadest kogulaiusega 1,5 m.
Laudisele on kinnitatud kaks karprauda nr. 5, mida méoda
liigub mordikaru-punker, mis on valmistatud nurkraudadest
30 X 30 X5 mm ja 4 mm paksusest plekist. Mordipunkri
maht on 0,21 m® ning ta kaalub 70 kg.

Toolava kaaluga ca 350 kg paigaldatakse iihest kohast
teise kraana abil. Et tostmise ajal mordikdru ei libiseks
karpraudadelt, on ette ndhtud lukustusseade.

Plokkidevaheliste vuukide tootlemiseks fassaadil voib
kasutada teisaldatavaid teleskoopilisi tellinguid kuni 3-kor-
ruseliste hoonete puhul; korgemate hoonete juures aga kasu-
tatakse kiiktellinguid. Leningradi suurplokkehitusel kasu-
tatakse selleks otstarbeks elektrikiiktellinguid, kus viimase

allalaskmine ja {ilestostmine toimub kiiresti elektrimootori
abil.
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Montaaztéode ldabiviimisel koik toolised peavad olema
teadlikud ja tditma ohutustehnika ja signalisatsiooni juhi-
seid. Enne ploki tostmist tuleb kontrollida, kas haardeseade
on oOieti haaranud ploki, samuti vélise vaatluse kaudu veen-
duda monteeritava ploki heas kvaliteedis.

Plokkide tostmisel soovitatakse haardeseadmed varustada
vorguga, et viltida {iksikute telliskivide voimalikku kukku-
mist. Kraana ei tohi tootada iilekoormusega, s. t. tostetava
ploki kaal koos haardeseadme kaaluga ei tohi {iletada tar-
‘vitatava kraana tostevoimsust antud noole véljaulatuse juu-
- res. Seepédrast tuleb juba teostamise projekti vialjatootami-
sel kontrollida, kas kasutatav kraana on voimeline paigal-
dama plokke igasse hoone punkti. Siinjuures tuleb arvesse
votta, et ploki ldhemaletombamine kraanaga (mitteverti-
kaalse trossi asendi juures) ning trossi viimine koos plo-
kiga vertikaalasendist vilja on keelatud.

Plokkide tostmine, millede kaal koos haardeseadme kaa-
luga on ldhedal kraana tostevoimele, teostatakse kahe vot-
tega. Alguses tostetakse plokk 20—30 sm korgusele, kont-
rollitakse veel kord haardeseadet ja kraana piisivust ning
alles siis tostetakse plokk noutavasse kohta. Ploki horison-
taalsel paigaldamisel kraana noole podramisega peab plokk
iiletama hoone konstruktsioone ja muid takistusi vdhemalt
1 m korgemalt. ¥

Montaazil tuleb viltida toukeid ja 166ke plokiga hoone
konstruktsioonide ja juba paigaldatud ploki vastu.

Toode teostamine alumistel korrustel, neis haardealades,
kus toimub plokkide montaaz, on keelatud.

Tornkraanadega tootamisel tuleb iga pdev kontrollida
kraanaaluste teede olukorda ja korvaldada avastatud puudu-
sed. Eriti tdhtis on see pérast kraana {ilesmonteerimist ning
kevadperioodil pinnase sulamisel, kuna siis voivad tekkida
tunduvad pinnase vajumised ja kerkimised.

Ploki andmisel montaazikohale on toolistel keelatud olla
ploki all. Montaazitoolised peavad olema varustatud kaitse-
voodega, mis kinnitatakse vahelae paneelide voi teiste hoone
piisivate osade kiilge. Ploki paigaldamisel montaazitoslised
ei tohi asuda seintel, vaid nende jaoks ettendhtud t66-
lavadel.

Haardeseadmetega kokkupuutuvad toolised peavad olema
varustatud kummijalatsitega.
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Joonis 23. Tellisplokkidest elumaja montaaZz Tallinnas.

Joonis 24. Tellisplokkidest kolmekorruselise elumaja montaaZ Tallinnas.



Joonis 25. Silokraavi montaaz tellisplokkidest autokraana abil.

1955. aastal teostati Eesti NSV-s esimesed katsed tellis-
plokkidest ehituste piistitamiseks, milledest ainsaks elu-
majaks oli trusti nr. 5 poolt monteeritud 3-korruseline elu-
maja Tallinnas Kalinini tinavas (joonis 23). Plokid val-
mistati kahelt poolt krohvituina trusti tellisetehases, kust
transporditi ehitusplatsile autodel.

Ehitus oli varustatud 2 tornkraanaga BK-2, mille toste-
joud noole viljaulatuse juures L = 8,8 m oli 2 t. Ehitus-
platsile transporditud plokid tosteti autodelt maha auto-
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kraana abil ja asetati tornkraanade haardeulatusse puit-
prussidele.

Toode halvast organiseerimisest tingituna (plokkide mit-
tedigeaegne valmistamine ja transport ehitusplatsile, mon-
taaztoode ebaodige ldbiviimine) objekti piistitamine venis
lubamatult kaua, samuti ilmnes toode halb kvaliteet, mis oli
tingitud plokkide valmistamise ja montaazi ebatdpsusest.
Monteeritavad plokid asetati miiiirile laotatud mordikihile,
kusjuures ei tarvitatud kiilusid ega looditud plokke. See-
tottu kannatas montaaztoode kvaliteet (joonis 24).

Aseri tellisetehase poolt valmistatud plokkidest teostati
silokraavide ehitamist Kivioli rajooni kolhoosides ,,Voit”,
»Sdde”, Kingissepa-nim. kolhoosis jt. Viimases piistitati
tellisplokkidest ka juurviljahoidla. Montaaz toimus 5-tonnise
tostejouga autokraana abil (joonis 25). Kuna plokkide
kohaletoimetamine oli siin halvasti organiseeritud veoautode
vihesuse tottu ca 30 km veokauguse juures, siis autokraana
seisis suurema osa ehitusplatsil oleku ajast toota, oodates
jarjekordset saadetist plokke. See aga suurendas tunduvalt
montaaztoode maksumust.

Lihemal ajal on ette ndhtud tellisplokkide palju laial-
dasem kasutamine. Seejuures tuleb véltida tehtud vigu ning
ettevalmistus- ja montaaztoode oige labiviimisega kindlus-
tada tellisplokkehituse kvaliteedi ja ehitustempo tous ning
ehituse maksumuse alandamine.



IV. TELLISPLOKKIDE JA TELLISPLOKKIDEST MUURITUSE
TUGEVUS 7

Tellisplokkidest miiiirituse tugevuse kiisimusel on suur
praktiline tdhtsus, kuid seoses tellisplokkide kasutamise
uudsusega pole seda kiisimust joutud veel igakiilgselt
uurida.

Eelnevail aastail on Toostusehitiste Teadusliku Uurimise
Kesk-Instituudi (LIHUIIC) kivikonstruktsioonide labora-
tooriumis f{iksikasjaliselt uuritud hariliku tellismiiiirituse
tugevusomadusi. Selle tulemusena on meil kivikonstruktsi-
oonide projekteerimiseks teaduslikult pohjendatud normid.
Katsetega on kindlaks tehtud, et tellismiiiirituse tugevus
soltub suurel mddral mordivuukide kvaliteedist ja moodus-
tamise viisist, kuna nende kaudu antakse surve iile tellis-
kivilt telliskivile. Normatiivne tugevus on maéératud, ldh-
tudes keskmise kvaliteediga miiiirituse tugevusest. Selline
miiiiritus on laotud keskmise kvalifikatsiooniga miiiirsep-
pade poolt, kusjuures noorte miiiirseppade poolt laotud miiii-
rituse tugevus moodustab normatiivsest keskmiselt 90%,
korge kvalifikatsiooniga miiiirseppade puhul aga 160—170%.

Katsed naitasid samuti, et hoolikas mordikihtide tasan-
damine ja telliste tihedalt vastu morti surumine tostab miiii-
rituse tugevust umbes 2 korda, vorreldes normatiivsega.
Ebaiihtlase paksusega vuukide puhul miiirituse tugevus
langeb tunduvalt. Miiiirituse tugevus oleneb mérgatavalt ka
kasutatavate kivide kujust. Mida korrapdrasema kujuga,
s. t. voimalikult rohkem tasapinnalisemate kiilgedega on
kasutatavad tellised, seda suurem on sama kivi ja mordi
margi puhul saavutatav miiiirituse tugevus.

Tellisplokkide valmistamisel Sabloonides ja mehhanisee-
ritud ladumisseadmeis luuakse mordivuukide moodustami-
seks hariliku miifiriladumise juures valitsevaist erinevad,
soodsamad tingimused, kuna just siin on voimalik saada
taiesti {ihesuguse paksusega mordikihti.
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Miiiirituse arvutamisel piirolukorra kohaselt osutub téht-
saks miiiirituse tugevuse nditajaks nn. {ihtluse koefitsient.
See iseloomustab tugevuse toenédolist korvalekallet keskmis-
test suurustest, mis on saadud katsekehade proovimisel
standardse meetodi jirgi. Need koefitsiendid on kindlaks
médratud olenevalt nn. t66 klassist (A ja B). Téo klassi A
jargi projekteeritakse kivikonstruktsioonid juhul, kui ehi-
tusel siistemaatiliselt kontrollitakse kivide ja mordi tuge-
vust (iihtluse koefitsient 0,6). Kui seda ei tehta, vaid
kivide ja mordi tugevus voetakse tehase passi voi ettean-
tud koosseisu jérgi, siis iihtluse koefitsient voetakse 0,5
(too klass B). See arvestab miiiirituse tugevuse langust
materjali tugevuse koikumise tagajérjel 30% vorra norma-
tiivsest, mordi tugevuse langust tema koosseisu maédramisel
tabelite alusel ilma kontrollkatseteta, mis voib anda tdien-
dava miiiirituse tugevuse languse 15%, ning madala kvali-
fikatsiooniga miiiirseppade t66 korral tugevuse alanemise
koefitsienti 0,9.

Tellisplokkide valmistamisel vastavas tsehhis voi polii-
goonil on voimalused {ihtlasema miiiirituse saamiseks,
samuti voimalused siistemaatiliselt teostada kivide ja mordi
tugevuse kontrolli. Seega tellisplokkide puhul voib mééirata
miiiirituse arvutusliku tugevuse t66 klassi A jargi, vottes
ithtluse koefitsiendiks 0,6. Tellisplokkidest konstruktsioo-
nide arvutamisel tuleks praegusel ajal kasutada samu
norme, mis hariliku tellismiiiirituse puhul. On pohjust
arvata, et plokkide mehhaniseeritud valmistamine lubab
kasutada tadielikumalt telliste tugevust.

Peale tellisplokkide tugevuse, milledest monteeritakse
sein, avaldab seina tugevusele suurt moju montaazvuukide
kvaliteet, millede kaudu antakse surve edasi iilemiselt plo-
kilt alumisele. Selle kiisimuse kohta pole veel kiillaldaselt
materjali. Méodunud aastal IIHUITC-i kivikonstruktsioonide
laboratooriumis teostatud esialgsed katsed néitasid, et hoo-
likalt tasandatud mort montaazvuukides on tdhtsaks tingi-
museks miiiirituse normatiivse ja seda iiletava tugevuse
saavutamiseks. Vastasel korral voib tugevus langeda kuni
25% vorra.

Katsetel saavutati tellisplokkide tugevus, mis iiletas nor-
matiivse 65% vorra. Sellistest plokkidest moodustatud miiii-
rituse tugevus vordus normatiivsega, kui montaaZvuukides
morti ei tasandatud, tasandamise korral aga miiiirituse tuge-
vus iiletas normatiivse 30—48% vorra.
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Seepédrast peavad ehitajad montaazvuukide kvaliteedile
poorama tosist tdhelepanu. Mordi tasandamist montaazvuu-
kides tuleb lugeda kohustuslikuks.

Kui seda ei saa.garanteerida, siis on soovitav montaazil
kasutada iihe astme vorra korgemat mordi marki, vorreldes
plokkide ladumisel kasutatud moérdi margiga. Mort peaks
olema korgendatud plastilisusega. Selleks tuleks suuren-
dada lubja voi savi hulka umbes 1,5 korda, vorreldes tabe-
lites antud koosseisudega. Veeimavuse vdhendamiseks tuleb
enne mordi laotamist montaazvuuki rikkalikult niisutada.

[IHUIIC-is ldbiviidud katsed nditasid, et on olemas pers-
pektiivid tellisplokkidest miiiirituse korgendatud tugevuse
saavutamiseks. Kui on garanteeritud mordi hoolikas tasan-
damine montaazvuukides, voib praegusel ajal tellisplokki-
dest miifirituse projekteerimisel votta hariliku tellismiiiiri-
tuse arvutusliku tugevuse t66 klassi A jargi, kui aga mon-
taaziks puuduvad veel kiillaldased kogemused, siis t66 klassi
B jérgi.



V. TEHNILIS-OKONOOMILISED NAITAJAD

Tellisplokkide kasutamine ehitiste piistitamisel on iiks
industriaalseist ehitusmeetodeist. Kuid industrialiseerimine
pole meil omaette eesmérk, vaid abinou ehitustéode kvali-
teedi ja tempo tostmiseks ning maksumuse alandamiseks.

Ainult juhul, kui tellisplokkide rakendamine rahuldab ees-
pool piistitatud noudeid, voib talle anda téieliku eludiguse.
Kahtlemata miiiiritoé kvaliteet touseb plokkide kasutamisel.
Tellisplokkide ladumine toimub Sabloonide abil, mis kind-
lustab plokkide tapsed mootmed. Seejuures voib toolise kva-
lifikatsioon olla madalam kui hariliku miiiiri ladumisel.

Ehitustoode tempo touseb mitu korda, sest ehitusplatsil
toimub hariliku miiiirit66 asemel peamiselt plokkide mon-
taaz. Mida suuremad on montaaziiithikud, seda kiiremini kul-
gevad ehitust6od. Seepérast tuleb plokkide kaal viia voimali-
kult rohkem vastavusse montaaziks tarvitatava kraana tos-
tejouga.

Tsehhoslovakkia ehitajate andmeil moodustab tootlikkus
montaazil 390—470% tootlikkusest harilikul miifiriladumi-
sel. Seda kinnitavad ka Noukogude Liidus omandatud koge-
mused. :

Mille arvel toimub ehitust66de maksumuse alandamine?

See on tingitud iildjoontes kolmest faktorist: toojou ja
materjali kokkuhoiust ning ehitustempo kiirendamisest, mis
pohjustab lisakulude véhenemise.

Toojou kokkuhoid tellisplokkide kasutamisel on tingitud
miiiirseppade tootlikkuse kasvust, aga samuti moningate
tooprotsesside puudumisest, mis leiavad aset hariliku ehi-
tusviisi juures (sillusprusside voi -talade kohaleasetamine,
seinte krohvimine, toolavade tegemine, lammutamine ja
timberpaigutamine korruselt korrusele, tellingute piistita-
mine ja lammutamine fassaadide krohvimiseks jne.).

Tellisplokkide ladumine toimub miiiirsepa todkoha koige
soodsama organiseerimise tingimustes piiramata téofrondi
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olemasolul. Sellised todoperatsioonid, nagu suundnéori kor-
duv tombamine ja kinnitamine, seina vertikaalsuse ja pak-
suse kontroll, mitmekordsed iileminekud t66de kdigus jne.,
puuduvad.

Seepdrast on arusaadav, et miiiirsepa tootlikkus suureneb
tellisplokkide ladumisel mitu korda. Kaks korda suurema
tootlikkuse, vorreldes hariliku miiiiritoéga, voib saavutada
isegi primitiivsete ladumisseadmetega, kus ei muudeta hari-
liku miitirito6 pohilisi toovotteid (kivide ja mordi paigal-
damine).

Trusti ,,Krestsatikstroi” 5-ndas ehitusvalitsuses (Kiievis)
oli 1955. a., kus plokid laoti osaliselt otse ehitusplatsil, t66-
lise keskmiseks tootlikkuseks vahetuses 4,8 m? plokke, arves-
tades aga aega ka montaaZiks — 4 m?® plokke. See on 2
korda suurem tootlikkusest harilikul miiiiritéol. Uksikutel
pdevadel aga saavutati tootlikkuseks kuni 8 m?® plokke
miilirsepa kohta. See rdédgib suurtest reservidest tootlikkuse
suurendamiseks.

Stalingradis trust nr. 115 kasutas tellistest suurplokke
toostushoone rajamisel. Kui harilikul miiiiriladumisel selles
trustis 1000 tellise peale kulutati koigiks pohi- ja abit6o-
deks 20,2 inimtundi, siis tellisplokkide kasutamisele iile min-
nes kulus selleks 13,9 inimtundi, s. t. t66jou vajadus alanes
31% vorra, vastava palgafondi osas aga moodustas alane-
mine 36%. See tihendab, et tunduva téoviljakuse tousu tin-
gimustes kasutati madalama kvalifikatsiooniga t66lisi kui
hariliku miiiirituse puhul. Poolautomaatseadme tootlikkus
kahest toolisest koosneva liili puhul on kuni 6500 tellist
vahetuses. See iiletab hariliku tootlikkuse iile 3 korra.

TSehhoslovakkias konstrueeritud poolautomaadil tootav
miiiirsepp annab vahetuses 15—25 m? tellisplokke, see on
3—5 korda rohkem kui hariliku miiiirito6 juures.

Trusti nr. 5 tellisetehase poliigoonil trusti normatiiv-uuri-
mise jaama poolt 1955. a. suvel teostatud vaatlusandmete
alusel koostati tellisplokkide ladumise normide projektid.
Neist ndhtub, et 4. kategooria miiiirsepal kulub 1 m?® plok-
kide ladumiseks 2,55—4,27 inimtundi, olenevalt ploki pikku-
sest ja paksusest.

1,5 kivi paksuse ploki 1 m® ladumiseks kulus keskmiselt
3.

Nagu nieme, ei kasvanud tootlikkus margatavalt, kuid
tuleb silmas pidada, et me saime kahelt poolt krohvitud
plokid, mida arvestades muutub ka tootlikkuse tous marga-
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tavaks. Teiselt poolt aga mojus tootlikkuse tousule pidurda-
valt plokkseotise kasutamine plokkide ladumisel.

Peale to6jou kokkuhoiu on mérgatav ka materjali kokku-
hoid, seda nii telliste kui ka mordi osas. Kui plokkide ladu-
mine toimub tellisetehase juures, vildime telliste purune-
mist, mille pohjustab nende transportimine ja mis voib
moodustada kuni 20% telliste iildarvust. Telliste purune-
mist esineb ka konteinerite kasutamisel, kuigi tunduvalt
vihemal madéral. :

Sabloonides ladumisel védheneb tunduvalt mérdi kuly,
kuna ei ole kadusid, mis esinevad hariliku miiiirituse puhul.
Otstarbekas on valmistada krohvitud pindadega tellisplokke,
mille puhul mordi kokkuhoid on veel tunduvam. Mort kivi-
neb sel juhul itheaegselt nii vuukides kui ka krohvitud pin-
dadel; seega luuakse nagu iihtne mordist karkass, mis tos-
tab nii krohvi kui ka kogu ploki tugevust. Trust nr. 5 kulu-
tas 1 m® plokkide ladumiseks iihes 5,25 m? krohvitud pinna
saamisega 0,28 m? morti. Hariliku ehitusviisi juures oleks
vastav mordivajadus umbes 0,30—0,33 m?3.

Eespoolnimetatud Kiievi trustis saavutati 8-korruselise
maja ehitamisel materjalide kokkuhoid, mis moodustas 7%
ehitise kogu maksumusest. Sellest 3% oli tellisplokkide
kasutamise tulemuseks.

Peale telliste ja mordi hoitakse kokku ka puitmaterjali,
mida harilikul ladumisel kasutatakse tugevate toolavade
tegemiseks.

Plokkide ' valmistamisel tehases langeb dra tarvidus ka
konteinerite jarele. Viheneb transportté6de maksumus ja
suureneb kraana kasutamise intensiivsus.

Toome moningaid andmeid tellisplokkide maksumuse
kohta. Trustil ;,Vossotstroi” ldks 1 m? harilikku tellismiiiiri-
tust {ihes vooderdusega plaatidest MK maksma 380 rbl,
aga plokkidest, mis valmistati ehitusplatsi poliigoonil, —
360 rbl. Olemasolevate arvestuste alusel kujunes 1 m?® ilma
vooderduseta tehases valmistatud tellisplokkide hinnaks
173 rbl., vdikesegabariidiliste plaatidega vooderdamisel kuni
250 rbl.

Odessas 55 korteriga elumaja 1 m? tellisplokkidest seina
maksumus alanes 24,4 rbl. vorra, vorreldes hariliku miifiri-
tusega.

Trusti nr. 5 poolt koostatud vordleva kalkulatsiooni alusel
kahekorruselise elumaja jaoks Endla tdnavas selgub, et hari-
- liku miiiirituse asendamisel tellisplokkmiiiiritusega. alaneb
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" tootasu miiiiri- ja krohvitoode osas 1 m?® miiiirituse kohta
32,8 rublalt 116,54 rublale, mis annab kokkuhoidu otsesest
tootasust nimetatud toodel 49,6%. Samal ajal vdheneb t66-
jou vajadus 50,2% vorra.

Toodud nédidetest selgub, et tellisplokkide kasutamine
alandab ehituse maksumust. Kuid need ndited ei ole kau-
geltki piiriks. Tdiendades tellisplokkide valmistamise teh-
noloogiat, rakendades tiiuslikumaid seadmeid ning kasuta-
des dra tellisetehaste jddtmeid, on voimalik tellisplokkide
hinda veel tunduvalt alandada.

Tehnoloogiline tdiendus, mille juurutas tootmisse Irpenski
tehas Ukrainas (vt. lk. 44), voimaldas alandada 1 m® krohvi-
tud tellisploki omahinda 90 rbl. vorra, vorreldes plokkidega,
mis on laotud poletatud tellistest tsementmordil.

Tootempo kasv pohjustab jiarsu administratiiv-majandus-
like kulude, seadmete ja inventari amortisatsioonikulude jne.
alanemise.

Just plaaniliste lisakulude védhenemise tottu saavutati
Kiievi trustis tunduv kokkuhoid. Lisakulud vdhenesid nimelt
iile 40%. Seda pohjustas ehituse tdhtaja tunduv lithene-
mine: suurplokkidest monteeriti 8-korruseline maja 3 kuuga.
Monteeriti muidugi mitte ainult seinad, vaid ka vahelaed,
trepid ja sisemine karkass.

Edaspidiseks voeti kohustus kuni 5-korruselised véikse-
mahulised hooned monteerida iithe kuuga, suured hooned
aga — 3 korrust kuus.

Meil on levinud arvamus ning seda on vahel kinnitanud
ka praktika, et tehases valmistatud detailide ja konstrukt-
sioonide kasutamine suurendab ehituse eelarvelist maksu-
must.

Selles asjaolus on siiiidi korged véljalaskehinnad, mida
pohjustab t66 halb organiseerimine tehastes, sageli viikese
produktiivsusega mehhanismide ja masinate kasutamine jne.

Vaatamata neile puudustele on juba praegu saavutatud
tellisplokkide kasutuselevotmisega ehitustdode maksumuse
alandamine, mis rdagib tellisplokkide kui iihe industriaalse
ehituskonstruktsiooni eludigusest.

Praegune lisakulude méddramise kord peaks koigiti stimu-
leerima ehitusorganisatsioone jarjest rohkem kasutama mon-
teeritavaid detaile ja konstruktsioone. Otsestele kulutustele,
mis industriaalsete ehitusmeetodite rakendamisel suurene-
vad materjalide maksumuse ja ehitusmasinate ekspluateeri-
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mise kulude suurenemise arvel !, liidetakse juurde lisakulud
endise protsendiméddra alusel. On teada, et umbes 40% lisa-
kuludest moodustavad kulutused to6liste teenindamiseks ehi-
tusplatsil. Kuna tooliste arv ehitustel ithes jérjest suureneva
ehitustoode industrialiseerimisega védheneb ning iiheaegselt
litheneb ka ehituse piistitamise kestus, siis vdhenevad ka
tegelikud lisakulud.

Lisakulude konstantne suurus, olenemata ehituse indust-
rialiseerimise astmest, voib {ihelt poolt suurendada antud
ehituse eelarvelist maksumust, kuid teiselt poolt annab ehi-
tusorganisatsioonidele voimaluse industriaalsete ehitusmee-
todite kasutuselevotmisega parandada oma finantsilist olu-
korda, likvideerida kahjumiga té6tamine.

Partei XX kongressi direktiivides on ette ndhtud ehitus-
montaazto6de maksumuse alandamine mitte vihem kui 7%
nende eelarvelisest maksumusest. Uheks abinouks selle saa-
vutamisel tuleb pidada tellisplokkide laialdast juurutamist
ehitustegevusse. Mida aga voimaldab ehitus-montaaztoode
maksumuse alandamine ainult {ihe protsendi vorra, selle
illustreerimiseks toome moned andmed.

Kuuendal viisaastakul voiks iiheprotsendilisest kokku-
hoiust saadud summade arvel tdiendavalt ehitada:

4,5 miljonit m? elamispinda (umbes 150 tuhat kahetoalist
korterit) ja peale selle 200 koolimaja a 880 kohaga;

voi kaks metallurgiatehast, kumbki voimsusega 2,4 mil-
jonit tonni malmi, 2,2 miljonit tonni terast ja 1,8 miljonit
tonni valtsrauda;

voi 40 tsemendivabrikut koguvoimsusega 18 miljonit tonni
tsementi aastas;

voi 110 jalatsivabrikut toodanguga 5 miljonit paari jalat-
seid iga vabriku kohta;

voi 1300 leivatehast tootlikkusega 60 tonni leiba 66pédevas.

Koigil ehitajail ja ehitusmaterjalide tootjail tuleb anda
omapoolne panus selleks, et eeltoodud arvud muutuksid
‘reaalseks veel palju suuremates mastaapides. Tee selleks on
kindlaks madratud ja praktikas proovitud: ehituse maksi-
maalne industrialiseerimine, monteeritavate elementide ja
konstruktsioonide maksimaalne kasutamine, nende hulgas
ka tellisplokkide kasutamine.

! Materjalide maksumuse osa suureneb, kuna valmisdetailide ja
konstruktsioonide maksumusse on arvestatud juba t66jou, tsehhi ja
iildtehaselised kulud mainitud produktsiooni tootmiseks. Suurenevad
ka ehitusmasinate, eriti kraanade ekspluateerimise kulud.
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