Tehnologii
Performante



INGINERIASTRUCTURILOR DIN ELEMENTE
PREFABRICATE

In scopul cresterii productivititii muncii una din ciile de
imbunatatire a performantelor lucrarilor de constructii 0
constituie realizarea obiectelor din elemente prefabricate.

Este necesar ca de la conceptie sa se adopte acele structuri care
sa indeplineasca conditiile unel montari rationale, cu un consum
redus de resurse.

Astfel, se pot scoate in evidenta dificultatile de montare a halelor
parter cu grinzile principale dispuse transversal si travee de sase
metri.

Realizarea halelor parter, cu stalpii inalti, din prefabricate, s-a
extins datorita facilitatilor pe care le prezinta formarea in pozitie
orizontala a elementelor.
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1. Procesul complex de transport, depozitare, manipulare si
montare a elementelor prefabricate

Conditiile concrete ale amplasamentului obiectului de constructie fata de
resurse conditioneaza posibilititile de realizare a unor fluxuri diferite care, in
situatii curente, pot fi sintetizate, cum se prezinta in schema 1, in urmatoarele:

v’ in situatia in care resursele principale, respectiv elementele prefabricate,
sunt situate la distantd mare de obiect, in general peste 30 km, este rationala
adoptarea variantei de transportare a acestora pe calea ferata (varianta A).
Aceasta varianta presupune existenta unui depozit de santier, situat de regula
in zona caii ferate, in care elementele sunt stocate in asteptarea montarii.

Acest depozit trebuie astfel conceput, dotat cu mijloace si organizat, incat
elementele prefabricate sa fie asezate intr-o ordine care sa nu necesite ulterior
manipulari si transporturi interioare. Varianta A', din acest punct de vedere,
este nerationala si se poate datora neglijentei la conceptie sau exploatare.
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v in situatia in care elementele prefabricate sunt realizate la distante relativ
reduse fata de obiect, de regula in fabrici sau baze de productie amplasate la
periferia zonelor orasenesti, este rational transportul cu mijloace auto.

Acest flux poate adopta mai multe variante, cum ar fi varianta Bl care
presupune existenta unui depozit la obiect situat in raza de actiune a utilajului
de ridicat, de regula macarale turn la cladirile etajate. Depozitul de obiect este
rational sa fie redus, necesar pentru un stoc tampon de elemente care sa
faciliteze cursivitatea montarii.

Varianta B2 presupune montarea direct din mijlocul de transport si se poate
adopta rational la halele industriale parter la care tipodimensiunile
elementelor prefabricate este redus.

v"in cazul unor elemente grele, agabaritice sau de serie mica este rationali
preturnarea pe santier. In schema amintita aceasta varianta este notata cu C.

Trebuie precizat ca prin preturnare se intelege dispunerea locurilor unde se
formeaza elementele in zona de actiune a utilajului care executa montarea.

Aceste amplasamente, unde se realizeaza elementele, trebuie astfel dispuse
incat sa permita montarea directa, fara manipulari suplimentare, de

asemenea, sa se creeze zone pentru circulatia mijloacelor.
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2. Caracteristicile elementelor prefabricate

Din punct de vedere al montairii intereseaza anumite caracteristici ale
elementelor prefabricate cum ar fi dimensiunile geometrice si incadrarea
acestora in abateri admise, solicitarile la care sunt actionate la transport
pentru adoptarea sistemelor adecvate de prindere si de manipulare, greutatea
elementelor, particularitatile detaliilor de imbinare, suprafete de rezemare,
placi metalice inglobate sau armaturi exterioare.

a. Calitatea de conformitate

Elementele de constructie, montarea si asamblarea acestora in parti de
constructie, in constructii intregi, nu se poate realiza exact asa cum au fost
concepute, proiectate. Executia incearca sa redea conceptia cat mai fidel dar
este inerenta O anumita imprecizie, apar firesc anumite abateri de la
caracteristicile proiectate.

Aceste abateri apar atat fata de caracteristicile geometrice proiectate ale
elementelor, cum ar fi abateri dimensionale, abateri de la natura geometrica si
de la orientarea reciproca a profilelor si a suprafetelor, cat si abateri la
montare fata de axele proiectate si fata de pozitia reciproca dintre elemente.
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b. Clasele de precizie ale tiparelor metalice

Un element important la realizarea caracteristicilor elementelor prefabricate il
constituie precizia formeli In care se toarna betonul.

In fabricile de prefabricate s-a generalizat utilizarea unor forme realizate din
metal, denumite tipare.

In prescriptiile tehnice, functie de modul de alcituire a tiparului, sunt
prevazute clasele de precizie, tabelul 1. Aceste clase de precizie sunt impuse de
procesele ce au loc in domeniul confectiilor metalice si al prelucrarilor
mecanice.

Datorita proceselor ce au loc pe parcursul realizarii fluxurilor, variatii
dimensionale ale componentelor metalice, datorate temperaturii, contractiei
betonului etc, elementele prefabricate rezulti, conform specificatiilor din
norme, cu o clasa de precizie inferioara celei a tiparului metalic.



TABELUL 1

NR.
CRT.

MOD DE ALCATUIRE AL TIPARULUI

TOLERANTE DIMENSIONALE (T)

DIMENSIUNE DE BAZA (mm)

<900

901...3000

3000...9000

>9000

Prin turnare si prelucrare prin
aschiere, la tipare fixe.

CP5

CP5

CP5

CP6

Prin turnare si prelucrare prin
aschiere, la tipare cu elemente
mobile.

CP5

CP5

CP6

CP6

Din profile, table, benzi asamblate
prin sudura si prelucrare prin
aschiere, la tipare fixe.

CP6

CP6

CP6

CP7

Din profile, table, benzi asamblate
prin sudura si prelucrare prin
aschiere la tipare cu elemente
mobile.

CP6

CP6

CP7

CP7

Din profile, table, benzi asamblate
prin sudura fara prelucrare prin
aschiere, la tipare fixe.

CP6

CP6

CP7

CP7

Din profile, table, benzi asamblate
prin sudura fara prelucrare prin
aschiere, la tipare cu elemente
mobile.

CP7

CP7

CP7

CP7

Din profile, table, benzi asamblate
prin bulonare sau nituire, fara
prelucrare prin aschiere.

CP7

CP8

CP8

CP8




c. Sisteme de prindere a elementelor prefabricate la dispozitivele
de manipulare si montare

Pentru realizarea fazelor de transport si de montare sunt necesare dispozitive
de manipulare cu parametri corelati cu caracteristicile elementelor
prefabricate.

Aceste dispozitive se prind de elementele prefabricate prin agitare, prin
asezare sau prin alte procedee, functie de caracteristicile elementelor si de
specificul procedeelor de transport, depozitare si montare.

Sistemele de prindere trebuie astfel concepute inciat sa prezinte o
functionalitate superioara, sa fie sigure in toate fazele de utilizare, sa necesite
un consum redus de materiale, eventual sa poata fi recuperate. Dupa folosire
sd NU necesite operatii complicate de dezafectare.



Unul dintre sistemele de prindere cele mai simple, curent folosit in prezent, dar
nu si cu cele mai bune performante, este realizat din otel beton, sub forma de
bucla, cu extremitatile acesteia inglobate in element pe parcursul fazelor de

formare.

Acest sistem, denumit curent ureche de agatare, prezintd 0 serie de
dezavantaje care pot fi puse in evidenta urmarind imaginile din figura.




Astfel, in cazul in care se foloseste un dispozitiv de manipulare cu cabluri
inclinate, iar urechile sunt pozitionate intr-un plan longitudinal elementului,
figura a, in momentul agatarii si solicitarii, ramurile sistemului se dispun dupa
directia cablului, cu tendinta ca ramura dinspre interior sa se curbeze, fara a
se incirca. In aceasti situatie intreaga solicitare revine ramurii dinspre
exterior, care poate ceda.

Este deci necesar ca, in cazul utilizarii unor dispozitive cu cabluri inclinate,
urechile sa fie dispuse intr-un plan perpendicular pe planul dispozitivului,
figura b, in aceasta situatie ramurile inclinindu-se egal.

Este necesar, de asemenea, sa se utilizeze acelasi tip de dispozitiv in toate fazele
de transport, depozitare, montare, pentru a nu varia unghiul dintre cabluri,
ceea ce ar conduce la indoiri repetate ale ramurilor urechilor si la even-tuala
cedare a acestora.

Dintre dezavantajele acestui sistem mai sunt de mentionat si un consum relativ
mare de otel, utilizarea unor reazeme inalte la depozitare pentru a crea spatii
intre elemente mai mari decat inaltimea urechilor, necesitatea taierii sau
indoirii urechilor dupa ce fazele de montare au luat sfarsit.
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Dispozitive care indeplinesc aceleasi functii, dar cu avantaje nete, sunt
prezentate in continuare. Astfel, in figura urmatoare, sistemul de prindere este

conceput din doua elemente.

Un element, format dintr-o teava filetata la interior sau dintr-o spirala
realizata din sarma, de care sunt sudate bucle de otel, inglobat in beton.
Celalalt element este constituit dintr-un bulon prevazut la partea superioara
cu un orificiu filetat. Dupa asezarea in depozit sau la locul de montare, bulonul

de recupereaza.




In figura urmatoare sistemul de prindere, constituit
dintr-un cablu, este introdus printr-un orificiu
realizat in elementul prefabricat prin intermediul
unui tub de plastic.

in orificii prevazute in element

Sistemul de prindere prezentat in figura presupune
realizarea, la formarea elementului, a unor orificiii
prin care, la fazele de manipulare, se introduc tije
filetate la capete de care se agata dispozitivele de
manipulare.

introdus in orificiu practicat in element




Sisteme de prindere prin asezare sunt prezentate in figura de mai jos. Astfel,
sistemul din parte de sus a figurii presupune un jug, cu dimensiuni
corespunzatoare sectiunii elementului, prevazut in partea inferioara cu orificii.

Utilizarea dispozitivului presupune dispunerea acestuia de
la partea superioara a elementului prefabricat si
introducerea unor tije in orificiile de la partea inferioara.
Pentru asigurare este necesara introducerea unor pene
intre jug si element.

Sistemul din parte de jos a figurii este sub forma de furca
si se utilizeaza curent pentru manipularea fasiilor
prefabricate. Pentru utilizarea sistemului este necesar ca
la depozitare sa se creeze spatii intre fasii care sa permita
introducerea furcilor.




d. Dispozitive de manipulare si montare

in scopul manipulirilor la fazele finale de fabricatie, la incircarea si
descarcarea din mijloacele de transport, in depozitele intermediare si in
vederea montarii, elementele prefabricare trebuie prinse de utilaje de ridicare
prin intermediul unor dispozitive.

Dispozitivele de manipulare trebuie astfel concepute incat sa satisfaca o serie
de cerinte cum ar fi o functionalitate buna, cu un consum redus de forta de
munca, un anumit grad de universalitate pentru a putea fi utilizate la 0 gama
cat mai mare de elemente.

Ele trebuie sa nu determine in elementele ce le manipuleaza solicitari mai mari
decat cele din exploatare, iar atunci cand introduc solicitari de alta natura
acestea sa fie de valoare cat mai redusa, sa aiba o indltime mica si 0 greutate
redusa pentru a folosi cat mai rational parametrii de functionare ai utilajelor
de ridicare.

Totodata trebuie sa fie sigure in exploatare respectiv sa fie concepute si
dimensionate corespunzitor evitind ruperea acestora sau desprinderea
ele-mentelor, ceea ce ar conduce la accidente de munca.



" Dispositive de manipulare si montare pentru clemente liniare

Cele mai simple si curent folosite dispozitive cu doua puncte de prindere sunt
alcatuite din cabluri dispuse inclinat.

in figuri se analizeazi unghiurile pe care le pot face cablurile cu orizontala si
solicitarile la care sunt supuse acestea si elementul ce se manipuleaza.

inclinarea cablurilor




Astfel, descompunand actiunea sarcinii gravitationale (G/2), in punctul de
prindere, dupa directia cablului (N) si dupa axa elementului (H), rezulta:

Pentru diferite inclinari ale cablurilor, respective valori ale unghiului a, rezulta
marimea solicitarilor N si H.

Astfel, pentru a = 10 rezulta valoarea solicitarii din cablu de trei ori mai mare
decat greutatea elementului, de asemenea valori apropiate pentru forta de
compresiune H.

Pentru a = 30 solicitarea din cablu scade la valoarea greutitii ele-mentului,
pentru a =45 este de 0,7G, pentru a ajunge la 0,5G la unghiul a =90 .

Se retine astfel ca pentru unghiuri mici (a =10 ) solicitarea N in cabluri este de
sase ori mai mare decat in situatia dispunerii verticale a acestora. Valori
corespunzatoare prezinta si solicitarea H ce comprima elementul. Pentru a nu
introduce in element solicitari defavorabile, pentru a nu fi necesare cabluri de
grosimi mari, unghiul a se limiteaza la maximum 45 .

Dispozitivele din aceasta categorie au cabluri prinse la partea superioara cu
un inel inchis sau deschis, cablurile fiind prevazute cu ochet si rodanta.
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Nu este permisa trecerea libera a unui cablu peste carligul utilajului de ridicat
deoarece acesta poate aluneca si da nastere la socuri, respectiv la ruperi de
cabluri si la accidente in exploatare.

La capatul inferior cablurile sunt prevazute cu carlige. Carligul constituie o
piesa realizata prin forjare, de o forma specifica. La forjare, fibrele se dispun
pe directia formei carligului astfel incat la suprasolicitari acestea sa se
deformeze inainte de a se rupe. Din fabricatie se marcheaza fiecare carlig cu

sarcina nominala.




Pentru a reduce inclinarea cablurilor, respectiv solicitarile din acestea si din
element, se pot concepe dispozitive cu traverse scurte care prezinta avantajul
unor greutati reduse si a unor inaltimi relativ mici.

Alcatuirile cu cabluri in pozitie verticala, situatie in care solicitarile acestora
sunt minime, necesita prevederea unor traverse lungi, dimensionate
corespunzator. Rezulta dispozitive relativ grele dar de inaltime redusa, figura
de mai jos. Pentru a permite utilizarea dispozitivelor la o0 gama mare de
elemente, acestea sunt prevazute cu perechi de puncte de prindere, dispuse
simetric.




in figura urmitoare se prezinti un dispozitiv cu 0 mai buni functionalitate si

cu un grad mai mare de universalitate.

Punctele de prindere sunt realizate cu posibilitati de a ocupa orice pozitie pe
orizontala prin intermediul unor carucioare ce se deplaseaza pe traversa.

cablurilor in pozitie verticala

Sincronizarea miscarii de
apropiere sau de
departare Se realizeaza
prin intermediul unui
cablu continuu trecut
peste doi scripeti aflati in
plan orizontal la capetele
traversei.

Un carucior este prins de
cablu pe o latura a
traversei, celalalt pe
latura opusa.




La prinderea elementului intr-o pozitie oarecare, cablurile revin automat la
verticala sub actiunea componentelor orizontale care deplaseaza carucioarele.

Deplasarea se realizeaza in faza de incepere a ridicarii, cand dispozitivul
incepe sa se incarce, deci la forte reduse care nu introduc solicitari orizontale
Importante in element.

» Dispozitive pentru elemente liniare cu mai mult de doua
puncte de prindere

Dupa cum este bine stiut in cazul sistemului de forte particular, respectiv
actiunea data numai de sarcina gravitationala, un element liniar are nevoie
numai de doua legaturi simple.

Pentru a realiza dispozitive cu mai mult de doua legaturi este necesar ca
fiecare legatura in plus sa fie compensata printr-un sistem corespunzitor, cum
ar fi o parghie cu brate egale sau un scripete fix.

In figura urmitoare se prezinti un dispozitiv cu trei puncte de prindere
utilizat pentru manipularea panourilor mari.
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pentru manipularea panouritior mari

Panoul, cu configuratia din figura, nu poate fi
manipulat prin prinderea in doua puncte
deoarece apar solicitari care pot duce Ila
deteriorarea lui, necesitind trei puncte de
prindere amplasate corespunzator.

Dispozitivul realizeaza compensarea legaturii in plus, respectiv creeaza
solicitari egale in punctele de prindere, prin intermediul unei parghii cu
bratele egale.




La manipularea fermelor cu zabrele, pentru a realiza solicitiari asemanatoare
celor din exploatare, respectiv compresiune in talpa superioara si intindere in
talpa inferioara, sunt concepute dispozitive corespunzatoare cu doi scripeti.

Ferma se prinde in patru puncte, compensarea celor doua legaturi in plus
realizandu-se prin trecerea continua a doua cabluri peste scripeti.




Elementele liniare lungi si cu sectiunea transversala redusa necesita un numar
mare de puncte de prindere.

Compensarea legaturilor in plus, respectiv realizarea unor solicitari egale in
punctele de prindere, se realizeaza prin intermediul dispozitivului prezentat in
figura.

prindere

Acesta este realizat dintr-o traversa
de ale carei extremitiati este prins
cablu continuu trecut peste un
sistem de scripeti ficsi si mobili.




Dispozitive de manipulare pentru elemente de suprafata

Pentru a concepe dispozitive rationale atat din punct de vedere al echilibrului
static cat si al compatibilitatii cu caracteristicile elementelor ce se manipuleaza
este necesar sa se analizeze aceste aspecte si sa se realizeze o corelare intre ele.

in figura urmitoare se prezinti un element de planseu prins intr-un dispozitiv
cu trei legaturi.

t BISpOZItIV |ncompat|5|| cu caracterlst|C||e

elementului

Cu toate ca dispozitivul este corect conceput din
punct de vedere al asigurarii echilibrului static sub
actiunea sarcinii gravitationale, acesta nu este
compatibil cu caracteristicile elementului.

in exploatare, elementul este rezemat pe patru
laturi si deci este dimensionat corespunzator, in
situatia prezentata in figura, pe una din laturi s-a
Introdus un reazem la mijloc realizandu-se console
care, nefiind armate corespunzator, conduc la
fisurarea si distrugerea elementului.



Este deci necesara compatibilitatea dispozitivului cu caracteristicile
elementului.

In prezent, pe santiere, se utilizeazi curent un dispozitiv cu patru puncte de
legatura, figura de mai jos, fara compensare.

fara compensare

Asa cum se observa in figura, lipsa
compensarii legaturilor in plus conduce la
deformarea si la fisurarea elementului
pana ce cablul mai lung intra in lucru.

Cu toate ca fisura se inchide dupa asezarea
elementului pe reazeme, aceasta permite
accesul agentilor nocivi, corozivi, in special
la montarea panourilor de planseu in zona
grupurilor sanitare de la cladirile de locuit.




Dispozitivul de manipulare prezentat in figura urmatoare este corect conceput
deoarece asigura echilibrul sub actiunea sarcinii gravitationale, legatura in
plus fiind compensata printr-un scripete fix, cat si din punct de vedere al
compatibilitatii cu caracteristicile elementului care reazema pe patru laturi.




in cazul unor elemente de suprafati cu o laturi mai lungi este necesari
dispunerea a sase puncte de prindere, pentru a realiza compatibilitatea cu

situatia din exploatare. Se prezinta un dispozitiv adecvat manipularii acestor
elemente.

compensare

Se pleaca de la inelul ce se agata in carligul
macaralel cu trei legaturi, i1ar cele sase
ramuri de cablu sunt compensate prin
Intermediul a treil scripeti ficsi.




Pentru manipularea si montarea
stalpilor cu inaltimi relativ mari
si sectiuni transversale reduse,
se prezinta 1in figura un
dispozitiv care realizeaza trei
reazeme, cu efecte favorabile
asupra distribuirii solicitarilor
in lungul stalpului.

si montarea stalpilor

Stalpul este prevazut cu trei
orificii in care se introduc tije,
realizindu-se sase puncte de
prindere.

Cu toate ca stalpul este un
element liniar, datorita
particularitatilor de prindere de
dispozitiv, se comporta ca un
element de suprafata.




Doua din legaturi sunt compensate prin intermediul a doi scripeti prinsi de 0
traversa, lar a treia de la baza stalpului, prin intermediul unei parghii cu
bratele egale.

Pentru manipularea pe orizontala, la incarcarea si la descarcarea din mijlocul
de transport sau in cazul preturnarii suprapuse pentru dispunerea pe sol,
stalpul este prins in cele sase legaturi.

Pentru aducerea stalpului in pozitie verticala, se desfac legaturile de la baza,
stalpul se roteste in Jurul acesteia, scripetii de la traversa realizind
compensarea lungimilor. In aceasti fazi stalpul reazema in cinci puncte din
care doua compensate de scripetii traversei.

Dupa ce s-a ajuns in pozitie verticala, la saltarea de la sol, stalpul reazema in
patru puncte compensate de scripetii traversei.

Pentru transportul planseelor in pozitie verticala se prezinta in figurile
urmatoare un dispozitiv adecvat pentru manipularea la incarcare, la
descarcare si la montare.
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la transportul in pozitia verticala




Pentru manipularea la montare, in pozitie orizontala, unul din scripetii de la
partea superioara se blocheaza prin intermediul unui bolt. Prin scoaterea
boltului, sistemul devine mecanism si permite bascularea.

Conditiile impuse de norme:

v Este interzisa executarea improvizati, pe santier, a dispozitivelor de
manipulare.

v’ La dispozitivele cu legituri in plus necompensate, unele cabluri nu intra in
lucru, se supraincilzesc celelalte cabluri, reducindu-se siguranta in
exploatare.

v' Dispozitivele concepute trebuie omologate de organele ISCIR si executate in
ateliere autorizate.

v Dupa darea in exploatare, dispozitivele se supun unei verificiri zilnice, iar
periodic sunt incercate la 0 sarcina mai mare decat cea nominala, conform
indicatiilor din normele de utilizare.




3. Transportul si depozitarea elementelor prefabricate

in functie de caracteristicile elementelor prefabricate, transportul si
depozitarea acestora necesita procedee - metode si mijloace — specifice.

Indiferent de variantele de transport adoptate si de conditiile de depozitare,
pentru prevenirea degradarii elementelor si a evitarii unor accidente de munca
este necesara respectarea unor reguli cum ar fi:

» pozitiile punctelor de prindere in dispozitivul de manipulare si a zonelor de
rezemare la depozitare, trebuie astfel amplasate incat sa nu se schimbe schema
de rezemare din exploatare sau, in cazul adoptarii unei alte scheme, sa nu
necesite armari suplimentare; pentru verificarea capacititii portante, in urma
socurilor la manipulare, la transport si la montare, sarcina gravitationala,
conform normelor, se amplifica cu un coeficient dinamic de 1,5;

* in toate fazele de transport, de manipulare si de depozitare, dispozitivele de
prindere si reazemele trebuie astfel concepute incat elementele prefabricate sa
nu-si piarda stabilitatea;
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» este necesar ca sistemele de rezemare cu care sunt dotate mijloacele de
transport sa fie astfel concepute incat sa asigure nedeplasarea elementelor la
demaraje, la franari bruste sau in curbe;

 functie de caracteristicile elementelor prefabricate, reazemele vor fi
confectionate asa fel incat sa nu deterioreze muchiile sau suprafetele finisate;

 la dispunerea prefabricatelor in stiva este necesar ca reazemele fiecarui
prefabricat sa se situeze pe aceeasi verticala, pentru a nu deteriora elementele
de la baza;

* reazemele dintre prefabricate trebuie sa aiba o inaltime corespunzitoare
pentru a nu deteriora sistemele de prindere;

*la manipularea prin intermediul unor dispozitive cu furca, inaltimea
reazemelor trebuie sa fie corelata cu caracteristicile dispozitivului.




in figura de mai jos se prezinti gabaritele de incircare si de liberi trecere
pentru circulatia pe drumurile publice.

in cazul in care elementele prefabricate depisesc gabaritele de incircare este
necesar sa se adopte urmaitoarele masuri:

de libera trecere

* daca latimea autovehiculului sau a incarcaturii
este cuprinsa intre 2,5...3,5 m se va instala in
fata o tablita cu inscriptia ,, ATENTIE,
GABARIT DEPASIT”?, iar conducitorii
autovehiculelor sunt obligati sa foloseasca, in
mers, luminile girofar galbene de avertizare;

* daca latimea autovehiculului sau a incarcaturii
este cuprinsa intre 3,5...5 m, transportul va fi
insotit in fata de un autovehicul echipat cu
lumini girofar galbene de avertizare si cu o
tablita cu inscriptia mentionata




* daca latimea autovehiculului sau a incarcaturii depaseste 5 m, transportul va
fi insotit in fata si in spate de cate un autovehicul echipat ca la paragraful
precedent;

* daca lungimea de la carligul autovehiculului tragator pana la capatul
atelajului depaseste 18 m, dubla insotire este, de asemenea, obligatorie.

in figura de mai jos se prezinta modul de asezare in mijlocul de transport a
unui element prefabricat prevazut cu trei reazeme.
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rocedeu ae rezemare in trel puncte, cu compensare

S-a conceput un sistem alcatuit dintr-o parghie cu bratele egale, care
realizeaza compensarea legaturii suplimentare.



Pentru a face fata solicitarilor suplimentare care apar la manipuare si la
transport, elementele zvelte pot fi consolidate asa cum se prezinta in figura
urmaatoare, prin intermediul unor tiranti precomprimati dispusi dupa un
traseu rational ales.

transport si de manipulare



Pentru dispunerea in depozitele furnizorului sau in depozitele de santier cu un
anumit grad de permanentizare, se concep rastele fixe.

in figura de mai jos se prezinti un rastel portabil destinat depozitului de
obiect.

Elementele sunt dispuse inclinat
sprijinindu-se unul de celalalt,
ceea Ce necesita manipulari
suplimentare pentru alegerea unui
panou din zona centrala.




4. Organizarea fronturilor de lucru la montarea elementelor
prefabricate

Realizarea unei montari rationale, cu folosirea la maximum a resurselor, in
conditii de calitate si de securitate superioara, necesita analiza, la fiecare caz in
parte, a conditionarilor dintre parametrii functionali ai utilajelor folosite, cu
caracteristicile concrete ale situatiilor de pe teren.

Este necesara, in principal, corelarea parametrilor functionali ai utilajelor de
ridicare si de transport cu caracteristicile locurilor de montare.

Pentru studiul fronturilor de lucru este necesar sa se parcurga mai multe etape
cum ar fi:

» stabilirea pozitiei in plan a utilajelor de montare, de transport, directia de
deplasare si sensul; utilajele pot parcurge, in cadrul obiectului, circuite
transversale si longitudinale;

» stabilirea pozitiei in plan a elementului prefabricat, in diferite faze de
montare;
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* corelarea gabaritelor, in sectiuni transversale si longitudinale, a utilajelor de
montare si de transport, cu dimensiunile locurilor de montare, pentru ca
montarea sa fie posibila, in conditii de securitate a muncii;

O adoptare a utilajelor care, cu satisfacerea etapelor anterioare, utilizeaza la

maximum parametrii lor functionali. Studiul fronturilor de lucru este necesar
sa se efectueze pentru toate elementele constituente ale obiectului de
constructie.

Prin studiul atent al tuturor variantelor posibile se pot adopta solutii care sa
conduca la realizarea unui montaj de calitate, cu costuri minime.




Pentru determinarea pozitiei axelor cailor de circulatie a utilajelor de montare
si de transport, se prezinta in figura urmatoare 0 sectiune transversala prin
frontul de lucru.

Notandu-se cu d, si d, pozitia axelor ciilor de circulatie fata de axa obiectului,
acestea trebuie sa indeplineasca urmatoarele conditii:




Distantele dintre axele cailor de circulatie, respectiv distanta d,, trebuie sa
satisfaca, cu notatiile din figura, mai multe conditii, astfel:

* sa permita circulatia celor doua vehicule, respectiv:

a este un spatiu de siguranta cu valoarea de 0,5...1 m.

*sa permitd circulatia mijloacelor de transport in faza cand
utilajul de montare este calat in statie, respectiv:

» spatele utilajului de ridicare, contragreutatea, sa nu loveasca, in fazele de
montare, utilajul de transport care stationeaza la descarcare, respectiv:
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Pozitia in plan a mijlocului de montare este determinata de adoptarea
numarului de stalpi ce se monteaza din aceeasi statie.

Aceasta este dictata de caracteristicile stalpilor, de gabarite, de greutate si de
dimensiunile dintre axele transversale si cele longitudinale ale obiectului.

Pentru stalpii de dimensiuni mari, cu lungimi
peste 12 m, grei, si travei de 12 m sau mai
mari este rationala montarea dintr-o statie a

unui singur stalp.

Pozitia statiei, respectiv raza macaralei, se
stabileste functie de dimensiunile d1 si d2.
Valoarea d2 fiind in general mai mare este
necesar ca raza sa indeplineasca conditia:
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Pozitia in plan a mijlocului de transport se adopta astfel incat centrul de
greutate al elementului sa se gaseasca pe verticala carligului utilajului de
montare.

La ridicarea din mijlocul de transport si la asezarea pe sol, pentru realizarea
operatiei de basculare, este necesar ca centrul de greutate sa se gaseasca pe

cercul descris de proiectia carligului, iar baza stalpului, pentru a se realiza
rotirea in jurul acesteia, fara tarare, este necesar, de asemenea, sa se dispuna
pe cerc.

Este recomandabil, pentru a se reduce timpul de manevre a macaralei la
operatiile de montare, ca baza stalpului, in masura in care dimensiunile
frontului de lucru permit, sa se plaseze in apropierea fundatiei.




