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PROCESUL COMPLEX DE MONTARE AELEMENTELOR
PREFABRICATE

Procesul propriu-zis de montare presupune o serie de activitati cum ar fi
trasarea axelor si a cotelor, verificarea elementelor prefabricate din punct de
vedere al incadrarii in abaterile admise, pregatirea reazemelor, manipularile in
frontul de lucru, fixarea provizorie, verificarile privind pozitia elementelor
montate, executarea imbinarilor.

Trasarea axelor si a cotelor

In vederea realizirii montirii este necesar si se transmiti pe elementul ce
serveste drept reazem axele principale sau auxiliare care servesc pentru
pozitionarea in plan a fiecarui element ce se monteaza. Astfel, pentru
montarea stalpilor este necesar sa se traseze pe suprafata superioara a
fundatiilor pahar axele principale ale constructiei.

Atunci cand, datorita particularitatilor de alcituire a imbinarilor, axele
principale devin ascunse pe parcursul fazelor de montare, se traseaza axe
auxiliare fata de care se pozitioneaza elementul.



La cladirile din panouri mari, de exemplu, trasarea axelor presupune mai
multe etape:

*Trasarea axelor principale, a bazelor de rezemare a peretilor portanti
Interiori si exteriori, pe soclul cladirii. Lucrarile de trasare a axelor se incep cu
pereti transversali de la casa scarilor.

Urmeaza trasarea axului peretelui longitudinal central. Se caleaza teodolitul
intr-o pozitie convenabila pe axa peretelui longitudinal, la o distanta b, figura
urmatoare, de axa peretelui transversal de la casa scarii si se traseaza 0 axa
perpendiculara y-y. Axa peretelui longitudinal central si axa y-y constituie
axele principale ale cladirii. Trasarea celorlalte axe se face fata de axele
principale, prin masurare cu ruleta. Daca la trasarea axelor transversale se
constatd ca axele peretilor subsolului au abateri pozitive, spre capetele
tronsonulul, este permisa deplasarea axelor cu 1...2 cm.

Daca abaterile sunt negative, marcarea axelor se face in pozitia care rezulta
din masuratoare, urmarindu-se realizarea rezemarii pe so-clu a panourilor pe
pereti.






 Trasarea axelor auxiliare, de pozare. Trasarea unor axe auxiliare, de pozare,
a panourilor de pereti portanti pe fiecare planseu este necesara deoarece axele
peretilor, pe parcursul fazelor de montare, nu sunt vizibile.

Aceste axe auxiliare, de pozare, se traseaza la 0 distanta convenabila (d) fata
de axele peretilor. In acest scop pe soclul clidirii se marcheazi si pozitia axelor
auxiliare, cu care se lucreaza efectiv. La sol se instaleaza trei borne
topografice, una pe directia axei auxiliare longitudinale si doua pe directia axeli
auxiliare transversale.

in figurile urmatoare se prezinti un procedeu de transmitere a axelor
auxiliare pe planseul sectorului in lucru.

soclu pe planseul sectorului de
lucru




planscul sectoruiul ac iucru




Fata de axele transmise pe planseul sectorului in lucru se traseaza, prin
masurare, celelalte axe de pozare.

Verificarea dispunerii in continuare, fara dezaxari, a peretilor de la toate
nivelele, pentru realizarea diafragmelor verticale, se face cu firul cu plumb
care trece prin golurile practicate in plansee.




Pentru montarea grinzilor de rulare si a grinzilor principale, se traseaza axele
principale sau cele auxiliare pe console si la partea superioara a stalpilor. Se
marcheaza, cu aceasta ocazie si limitele suprafetelor de rezemare. Abaterile
admise la lungimea sau la latimea suprafetelor de rezemare se prezinta in

tabel.

: Deschidere | Abaterea la lungimea sau
Denumire .
Element latimea de rezemare (mm)
Element planseu sau <6m -10
acoperis >6m -15
Grinzi, pereti - -20
Stalpi (constructii etajate) - -10

Pentru montarea elementelor de acoperis Sse marcheaza suprafetele de
rezemare si axele dintre elemente.

in scopul pozitionirii, pe elementele ce se monteazi se marcheazi axele proprii
de simetrie in zone convenabil alese pentru ca in fazele de asezare sa se
vizualizeze cu usurintd coincidenta axelor proprii cu axele principale sau

auxiliare trasate pe reazeme.
(o]



Verificarea elementelor in vederea montarii si pregatirii reazemelor

La elementele prefabricate se verifica caracteristicile geometrice si incadrarea
acestora in abaterile admise. Se acorda importanta deosebita caracteristicilor
care conditioneaza montajul cum ar fi dimensiunea lungimii, a suprafetelor de
rezemare, amplasarea elementelor metalice inglobate, a barelor de otel.

Se verifica starea suprafetelor de rezemare pentru a nu prezenta fisuri,
stirbituri, starea de curitenie a acestora.

La elementele la care este posibil, de exemplu la stalpi, se coreleaza lungimile
cu cotele fundului paharului.

Functie de valoarea cotelor reale fata de cele proiectate se adopta masuri
corespunzitoare. In cazul unor diferente de 2 cm asezarea pe reazeme se face
direct, pe un mortar de egalizare sau prin alte procedee indicate in proiect. La
diferente mai mari este necesara adoptarea unor masuri specifice pentru
aducerea reazemelor la cotele proiectate.

Reazemele stalpilor fiind constituite din paharul fundatiei, se verificd acesta
prin intermediul unui sablon de dimensiunile bazei stalpilor. Este necesar ca
fundul paharului sa se situeze la o cota inferioara de 3...5 cm fata de suprafata
bazei stalpului.
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Pregatirea reazemului consta in aducerea acestuia, prin turnarea unui strat de
beton corelat ca grosime cu lungimea stalpului, la 0 cota care sa necesite la
montare un strat de mortar de grosime sub 1 cm.

Cotele peretilor paharului trebuie sa se incadreze in abaterile admise de + 3; -2
cm fata de cotele proiectate.
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Corespunzator fronturilor de lucru adoptate, operatiunile la montare constau
in prinderea elementului, prin intermediul unui dispozitiv adecvat, in carligul
macaralei, ridicarea elementului de pe mijlocul de transport, verificarea
prinderii in dispozitiv si aducerea acestuia pe verticala pozitiei reazemelor;
ghidarea elementului se face de la distanta prin intermediul franghiilor.

pentru aducerea la pozitie



Elementul se aseaza pe reazeme asigurandu-se pozitia prin coincidenta axelor
si a suprafetelor de rezemare. Se coboara partial carligul macaralei si se
degajeaza dispozitivul de manipulare.

Lucratorii executa toate aceste operatii in conditii de protectie a muncii de pe
platforme cu balustrade, nacele sau asigurati cu centuri de siguranta.

Se prezinta verificarea realizarii coincidentelor axelor proprii cu cele
principale la montarea unui stalp in fundatie.

stalpilor




Pentru facilitarea pozitionarii stalpilor, macaralele sunt prevazute, in unele

tari, cu un manipulator, care se prinde de baza stalpului si este comandat din
cabina utilajului.

manipulator
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__ Fixareaprovizorie pe reazeme a elementelor montate

Functie de caracteristicile geometrice a pozitiei centrului de greutate fata de
planul reazemelor, a particularititilor si a configuratiei suprafetelor de
rezemare, unele elemente necesitd fixari provizorii pentru asigurarea
stabilitatii pana la realizarea imbinarilor definitive.

Cand centrul de greutate se gaseste deasupra planului reazemelor, necesita
rezemari provizorii acele elemente la care raportul laturilor este mai mare de
3.

reazemelor




Fixarea provizorie a stalpilor in fundatiile pahar se face prin intermediul unor
pene de lemn.

Este necesar ca forma, dimensiunile si numarul de pene sa fie corelate
corespunzator cu caracteristicile elementelor care alcatuiesc imbinarea.
Fixarea provizorie a grinzilor se poate face prin sudarea elementelor metalice
inglobate, dar aceasta operatie blocheaza macaraua un timp relativ lung.

Este de preferat utilizarea unor dispozitive de inventar care sa prinda
elementul ce se monteaza de reazem.




Se prezinta un dispozitiv pentru fixarea provizorie a grinzilor de rulare si un
dispozitiv pentru fixarea provizorie a grinzilor principale.




Elementele de suprafata dispuse vertical, peretii, pot fi fixati prin intermediul
unor tensori rigizi.

pentru pereti exteriori



Procedee de imbunatatire a calitatii montajului

Pentru a putea aprecia obiectiv, pentru a putea aborda metodele de control
pentru a masura calitatea, pentru a promova o noua calitate este necesara
aprofundarea cunoasterii unor metode de cuantificare si a introducerii unor
noi procedee tehnologice care sa conduca la imbunatatirea performantelor.

Controlul calitatii elementelor de constructie, a partilor de constructii, a
montarii intregului obiect se poate efectua apelind la doua grupe mari de
metode:

metode de control determinist, care constau in controlul fiecarui element in
parte, control ce se aplica la intreaga productie, motiv pentru care se mai
numeste si control total. Aceste metode de control au avantajul ca elimina
toate elementele ce nu corespund prescriptiilor tehnice, dar au dezavantajul ca
sunt scumpe, necesita un personal numeros si, principalul dezavantaj, nu ofera
indicatii care sa conducia la cunoasterea cauzelor si a directiilor ce conduc la
Imprecizie, nu ofera posibilitati de corectare a procedeelor tehnologice;
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metodele de control statistic, probabilistic, care se bazeaza, in general, pe
examinarea numai a unei anumite parti din produse, analizeaza, pe baza unor
metode, nivelul de calitate atins, propune masuri de corectare pe tot parcursul
procesului de productie. Principalele avantaje ale controlului prin metode
probabiliste sunt acelea ca permit cunoasterea permanenta a nivelului de
calitate, permit mentinerea procesului in limitele abaterilor normate, sunt un
mijloc de imbunatatire continua a calitatii montajului cu mentinerea la nivele
economice, rezonabile, a preciziei de realizare a elementelor prefabricate, in
afara cuantificarii calitatii obiectelor realizate, pentru a se putea determina
cauzele abaterilor, pentru a se interveni operativ asupra corectarii
Indicatorilor de calitate pe masura amplificarii si complexitatii mijloacelor ce
Intervin in procesul de productie, apar ca deosebit de necesare, ca un factor
nou, esential, cunoasterea si stapanirea calitiatii procedeelor tehnologice si a
limitelor economice ale preciziei, implementarea unor procedee cunoscute si
initierea unor noi procedee.

Analizandu-se normele tehnice actuale se constata o necorelare a tolerantelor
prefabricatelor cu limitele abaterilor impuse proceselor de montare.
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Lipsa corelarii dintre tolerantele realizate la prefabricarea elementelor cu
abaterile necesare la montare are ca efect realizarea dificila a imbinarilor,
uneori imposibilitatea realizarii detaliilor de alcatuire, cu consecinte
nefavorabile asupra comportirii constructiei in exploatare si a sigurantei
structurii.

Tolerantele realizate in procesul de prefabricare a elementelor din beton sunt
conditionate de clasele de precizie a tiparelor in care acestea se formeaza.

Astfel, la tiparele curent utilizate, alcatuite din profile, fara prelucrare prin
aschiere, clasa de precizie este CP7.

Precizia elementelor prefabricate este inferioara cu o clasa fata de clasa de
precizie a tiparului utilizat la formare.

Se prezinta in continuare evolutia, in decursul timpului, a configuratiei si a
procedeelor de realizare a rosturilor dintre panourile de pereti care se
presupun constituite in diafragme, montanti verticali, pe intreaga inaltime a
cladirii.




intr-o prima varianti, corespunzind perioadei anilor '60, prescriptiile tehnice
prevedeau realizarea continuitatii diafragmelor verticale prin realizarea unui
pat de mortar, de o0 consistenta astfel adoptata incat sa taseze sub greutatea
panoului; consistenta prescrisa teoretic nu se putea realiza, mortarul se
obtinea fie mai vartos si panoul nu rezema pe calaje, fie prea fluid si refula
lasand zone goale sub panou.




intr-o alti varianti, corespunzind anilor '70, prescriptiile tehnice prevedeau
rezemarea panoului de perete direct pe cele doua calaje si ulterior se mata cu
mortar, cu ajutorul unor pene, spatiul respectiv.

Pozitia lucratorului pentru a efectua lucrarile respective este obositoare,
neergonomica, el renunta curand la activitatile impuse si incearca o rezolvare
proprie, incorecta, introducind mortar cu mistria la exteriorul rostului
situatie de cele mai multe ori nesesizata de inginer.




diafragmei verticale



In ultima perioada s-a conceput un rost orizontal la care panoul superior de
perete reazema pe cel inferior, in prima faza, prin intermediul a doua
dispozitive care permit calarea de asa maniera incat suprafata inferioara a
panoului de perete sa se situeze cu 0 cota h, sub suprafata superioara a
panourilor de planseu.

Betonul se introduce in rost printr-o singura parte, urmarindu-se refularea
acestuia pe la partea opusa.

Panoul de perete fiind inglobat in beton se realizeaza o relativa presiune pe
suprafata inferioara a acestuia, respectiv o mai buna continuitate a diafragmei
verticale.

In cursul intiririi betonului, la 0 anumitii varsti, se desfac dispozitivele de
calare, panoul reazema direct pe beton, se produce o tasare, respectiv un
contact mai bun la interfata prefabricat - beton in curs de intarire.




Nici aceasta variantad nu a dat rezultatele scontate datorita unor vicii de
conceptie, cota h, aproximativ 2 cm, este prea mica pentru a se realiza o
presiune a betonului pe suprafata inferioara a panoului de perete, si unor vicii
de realizare, datorita complexitatii dispozitivelor si a fazelor procedeelor;
acestea nu se respectau la executie.




Majoritatea cladirilor din panouri mari au rosturile orizontale partial
neumplute cu mortar, realizate asa cum s-a prezentat in imaginile anterioare
functie de perioada cand au fost construite, prezentind o0 comportare la
solicitari, la actiuni seismice, incerta, alta decat aceea luata in considerare in

calcule.
Rosturile verticale dintre panourile exterioare au configuratia prezentata in

figura.
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Rezolvarea etansarii dintre panouri a cunoscut mai multe etape, astfel in
perioada anilor '50 pentru etansare s-a conceput un detaliu format dintr-o
funie textila gudronata introdusa intr-o profilatie a celor doua panouri si 0
camera de decompresiune situata in spatele funiei. S-a presupus realizarea
unei prime trepte de etansare la apele meteorice sub presiunea vantului, prin
intermediul funiei presata de profilatii, eventuala apa infiltrata sa curga
gravitational prin spatiul de decompresiune, colectata si evacuata in exterior.
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Aceasta varianta nu a putut fi realizata deoarece prezinta vicii majore de
conceptie. Nu s-a avut in vedere abaterile limitd posibil de realizat la
prefabricate functie de clasele de precizie ale tiparelor. Imediat dupa executie
franghiile ieseau din rost, atarnau pe fatada, se distrugeau.

In perioada anilor '60 pentru etansarea rosturilor s-a conceput un nou detaliu
in locul funiei s-a prevazut un profil sub forma unei semitevi din P.V.C.
Datorita acelorasi vicii esentiale de conceptie - necorelarea abaterilor limita a
prefabricatelor cu clasele de precizie a tiparelor posibil de realizat - profilul
din P.V.C. nu se mentinea in rost.




In perioada anilor '70 s-a conceput o profilatie sub forma unui trident si un
profil din P.V.C. care sa realizeze doua zone de etansare.

Nici la aceasta varianta nu s-au corelat abaterile limita impuse prefabricatelor
si rostului, 5 mm, cu clasele de precizie posibil de realizat la confectionarea

tiparelor.

Rosturile s-au realizat cu dimensiuni in afara abaterilor limita impuse,
profilele nu-si indeplineau functia, rostul functioneaza defectuos, altfel cum a

fost conceput; o conceptie care a ignorat realitatea.




In timpul exploatirii apa meteoricd, datoriti nefunctionirii detaliului de
etansare, parcurge traseul indicat in figura, patrunde la interior si devine
vizibila in vecinatatea colturilor camerelor, patand finisajul interior.

O incercare de remediere a situatiei create, adoptata in special in Bucuresti, s-
a facut prin introducerea in rost a unui mortar de ciment. Aceasta a fost o
solutie atehnica care a agravat situatia deoarece intre mortar, prin contractiile
acestuia si prin variatiile dimensiunilor panourilor datorate temperaturii, si
rost s-au format spatii capilare care faciliteaza conducerea apei pe traseul
Indicat in figura si ajunge in zona B.

Remediere defectuoasa, ignorandu-se fenomenele naturale
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Datorita viciilor esentiale de conceptie - ignorarea claselor de precizie a
tiparelor posibil de realizat - impuniandu-se abateri limita la prefabricare si la
montare in neconcordanta cu realitatea, imposibil de realizat, la toate detaliile
de etansare concepute, rosturile nu functioneaza corect, conduc apa meteorica
prin spatiile capilare in interior.

in orase, datoritii aerului poluat, apa meteorici este acidi; pitrunzand in rost
corodeaza armatura de rezistenta.

La sondajele efectuate s-a constatat corodarea armaturii in proportie de
30...40% din sectiune la blocuri cu o vechime de 30 de ani.




