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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 d; si d,.
Valoarea d, 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 giaseasca 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.

La travei de dimensiuni reduse, de 6 m, este recomandata montarea a doi
stalpi din aceeasi statie.

Dimensiunile frontului de lucru sunt date de valorile d, si d,, iar raza se
stabileste din elementele geometrice ale figurii, astfel:
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statie, circuite longitudinale stalp, circuite transversale

Pentru travei de 6 metri, organizarea frontului de lucru dupa circuite
transversale nu este recomandabila deoarece, circulatia mijlocului de
transport efectuiandu-se in traveea vecina, rezulta o raza a utilajului de
montare mai mare de sase metri, utilizindu-se necorespunzator parametrii
acestuia.




Pentru travei mai mici de sase metri, circulatia transversala in general nu este
posibila.

in situatia preturnirii stalpilor este necesara organizarea corespunzatoare a
frontului de iucru. Este necesar sa se creeze spatiu pentru circulatia utilajului
de montare. Stalpii pot fi turnati suprapus, in general cate doi, si este necesara
amplasarea locului astfel incat centrul de greutate sa se gaseasca pe verticala
carligului utilajului de ridicare. La basculare este necesar sa se respecte
aceleasi conditii mentionate la stalpii prefabricati.

La preturnarea stalpilor organizarea frontului de lucru se poate realiza si de
asa natura incat spatiul de circulatie a macaralei sa se creeze pe masura
montarii stalpilor.

stalpilor preturnati




Pentru determinarea parametrilor necesari adoptarii utilajului de montare se
prezinta o sectiune transversala prin frontul de lucru.

Iniltimea la carlig este determinati, cu
notatiile din figura, de relatia:

Hc: Hs+hd +hs

in care:

hy - reprezinta inaltimea dispozitivului de
manipulare si de montare;

h, - spatiu de siguranta cu valoarea de
aproximativ 0,5 m.
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Pentru monatre grinzilor organizarea fronturilor de lucru, in plan, respecta
conditiile impuse la montarea stalpilor, respectiv determinare distantelor d, si
d,.

in figura urmitoare se prezinti in plan si intr-
0 sectiune transversald, frontul de lucru
pentru montarea din aceeasi statie a grinzii
principale si a grinzilor de rulare, utilajele
circuland longitudinal.

rulare si a grinzii principale logitudinale
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in figura urmitoare se prezinti, in
plan si intr-o sectiune transversala,
organizarea frontului de lucru
pentru montarea grinzilor
principale la halele la care acestea
sunt dispuse transversal. S-a
adoptat circulatia mijloacelor de
montare si de transport dupa
circuite longitudinale.



Organizarea fronturilor de lucru pentru montarea elementelor de
acoperis

La montarea elementelor de acoperis, organizarea fronturilor de lucru, in
plan, se face prin determinarea distantelor d, si d,.

O atentie deosebita trebuie acordata studiului fronturilor de lucru in sectiuni
transversale si longitudinale.

Fronturile de lucru ingustandu-se prin montarea elementelor inferioare,
trebuie sa se adopte statii ale utilajului de montare astfel incat sa se creeze
gabarite de manevra a bratului, de asemenea, sa se adopte echipamente care
sa permita montarea elementelor de acoperis, dezvoltate in general in
suprafata, in conditii de siguranta.

Se prezinta organizarea frontului de lucru pentru montarea elementelor de
acoperis, la 0 hald cu traveea mai mare sau egala cu 12 m, cu circulatia
transversala a utilajelor.
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Se prezinta in plan si intr-o sectiune transversala, organizarea frontului de
lucru pentru montarea elementelor de acoperis, cu circulati longitudinala a
utilajelor.







Metode de organizarea montarii la obiect

Pentru respectarea conditiilor obligatorii si adoptarea in cat mai mare masura
a prevederilor conditiilor facultative, se pot imagina mai multe metode de
organizare a montarii la obiect cum ar fi:

v’ Metoda diferentiati Sau succesiva presupune montarea tuturor elementelor
de acelasi tip intr-un circuit. De exemplu, la halele parter dupa aceasta metoda
ar rezulta montarea stalpilor intr-un prim circuit al utilajelor, apoi in al doiiea
circuit urmeaza montarea grinzilor de rulare, intr-un al treilea circuit
montarea elementelor de acoperis.

Analizand aceastd metoda observam ca prezinta unele avantaje cum ar fi
utilizarea rationald a parametrilor de lucru ai utilajului de montare; acesta
poate fi adoptat, studiind fronturile de lucru, in concordanta cu caracteristicile
elementului ce se monteaza. Alt avantaj consta in aceea ca se utilizeaza eficient
timpul de lucru al utilajului de montare deoarece nu trebuie sa-si schimbe
echipamentul, nu este necesar sa foloseasca alt dispozitiv de manipulare.
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Un avantaj important consta in posibilitatea realizarii unor lucrari de calitate,
prin verificarile ce se pot face pe un grup de elemente montate, de asemenea,
prin fixarea unor timpi intre circuitele care sa permita realizarea
monolitizarilor intre elemente in conditii optime.

Ca lipsuri acestel metode | se poate aduce acelea ca nu creeaza front de lucru
pentru alte activitati, de asemenea, utilajul de montare parcurge distante mai
mari, necesita mai multe statii de calare.

v Metoda complexa presupune montarea tuturor elementelor pe o portiune
structurala a obiectului, in cazul halelor parter pe o celula formata din patru
stalpi si elementele aferente de rezistenta. Metoda prezinta avantajul, la prima
vedere, a crearii rapide a frontului de lucru pentru alte activitati, dar prezinta
0 serie de dezavantaje cum ar fi folosirea nerationala a parametrilor utilajului
de montare care manipuleaza elementele cu caracteristici diferite.

Daca pentru structurile cu imbinari uscate timpii de asteptare sunt relativ
redusi, la structurile cu imbinari umede crearea rapida a frontului de lucru
pentru alte activitati este iluzorie deoarece sunt necesari timpii lungi de
asteptare pana ce imbinarile elementelor inferioare pot fi incarcate.
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Asa cum au fost prezentate nici una din metode nu poate fi retinuta. Este
necesar sa se analizeze cu atentie aceste metode, sa se retina avantajele, sa se
limiteze la maximum dezavantajele.

Se poate imagina astfel o alta metoda, metoda combinati, care consta in

limitarea la un sector de lucru a organizarii montarii la obiect, sector pe care
sa se aplice combinat atat metoda diferentiala cat si metoda complexa, functie
de caracteristicile concrete ale obiectului ce se realizeaza.

Este necesar sa se studieze mai multe variante adoptandu-se solutia optima.




Organizarea montarii halelor parter

Din punct de vedere al organizarii montarii distingem doua tipuri de hale
parter, un tip cu grinzile principale dispuse longitudinal si alt tip cu grinzile
principale dispuse transversal. Se vor analiza posibilitatile de montare a
ambelor tipuri, consideriandu-se halele dotate si cu poduri rulante, deci
situatia cea mai complexa. Organizarea montarii altor tipuri de hale parter
constituie cazuri particulare ale celor doua tipuri ce se analizeaza.

Organizarea montarii halelor parter cu grinzile principale dispuse
longitudinal

Se prezinta in figura de mai jos o celula a unei hale parter conceputa cu
grinzile principale dispuse longitudinal.
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longitudinal

Pentru montarea stalpilor s-a adoptat dispunerea succesivi, macaraua
parcurgand un circuit pe sectorul de lucru prezentat. Din studiul fronturilor
de lucru a rezultat avantajoasa montare dintr-o statie a doi stalpi. S-au
adoptat circuite longitudinale care conduc la raze minime ale utilajului de

montare.




Din al doilea circuit, longitudinal, se monteaza grinzile de rulare si grinzile
principale.

Elementele de acoperis se monteaza dintr-un al treilea circuit, tot longitudinal,
Functie de dimensiunile deschiderii, utilajul de montare parcurge traseul

circuitului doi sau schimba traseul cu utilajul de transport.

Utilajele de montare si de transport parcurg aceleasi trasee pentru toate

elementele ce se monteaza.
Utilajele de montare lucreaza la razele minime, functie de caracteristicile

fronturilor de lucru.
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ala cu traveea




In cazul in care pentru fiecare circuit se adopti un utilaj de montare, acesta
lucreaza la parametrii functionali optimi.

Se prezinta in continuare organizarea montarii unei hale cu traveea de 12 m.
Din studiul fronturilor de lucru rezulta avantajos montarea dintr-o statie a
unui singur stalp.

Celelalte prevederi sunt asemanatoare halei cu traveea de 6 m.




traveeade 12 m
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