LDAVIDESCU C. ROSOGA

Caitea

I




Catea
ZIDARULUI



mg. ILIE DAVIDESCU ol ing. CONSTANTIN ROSOGA

Cattea

I

EDITURA TEHNICA
B UCURESTI



Cartea cuprinde cunostintele teoretice si practice necesare zidarilor la
executia constructiilor.

Se trateazd unele nofiuni generale asupra cladirilor, elementelor si
ducrériior de constructie, precum si asupra materialelor, uneltelor si
utilajelor folosite la lucrdrile de ziddrie. Se prezintg, in detaliu,
alcatuirea zidariei din elemente mici si elemente mari s§i tehno-
logia lucrdrifor la executarea elementelor de constructie din zi-
ddrie.

In capitole speciale sint expuse metodele de organizare a lucrdri-
lor si metodele de muncd, executarea lucrdrilor pe timp friguros si
controlul calitdtii acestora.

Lucrarea este elaboratd in conformitate cu legislatia in vigoare
in domeniul constructiilor, finindu-se seama de nivelul tehnic atins
in acest domeniu in tara noastrd si pe plan mondial.

Se adreseazd muncitorilor zidari si tehnicienilor de pe santierele de
constructii.

Lucrarea poate fi folositd in actiunea de reciclare a cadrelor,

Control stiintific: ing. STEFAN OPREA
Redactor: ing. ION RADU
Tehnoredactor: VALERIU MORARESCU
Coperta: arh. ILIE GHEORGHE

Bun de tipar: 18.04.1980. Coli de tipar: 31.
C.Z. 693.2 (075.6).

Tiparul executat sub comanda nr. 36,
la Intreprinderea Poligraficd ,,Crisana®,
Oradea, str. Moscovei nr. 5.

Republica Socialistd Roméania

&



HOSOOOGOOVOOOOOOOCOOOTOCC000C0000000 P R EF AT A

Desi tendinta generald, pe plan mondial $i national, este de a se
~educe ponderea lucrdrilor de ziddrie si tencuieli in ansamblul lucra-
rilor de constructii-montaj, avind in vedere volumul important de
investitii prevdzut a se realiza in tara noastrd in actualul cincinal,
precum §i in perioada urmdtoare, volumul acestor lucrdri, in valoare
absolutd, va rdmine incd ridicat.

Avind in vedere aceastd situatie, precum si sarcinile deosebite de
crestere a productivitdtii muncii in sectorul de constructii-montaj,
se impune acordarea unet atentii speciale executdrit lucrdrilor de zi-
ddrie si tencuieli, rdimase mult in urma celorlalte categorit de lucrdri
din acest punct de vedere. In acest scop, lucrarea de fata isi propune
st prezinte materialele noi, eficiente, fabricate in ultima perioadd,
mijloacele si metodele moderne de manipulare a acestora, tehnolo-
giile de executie si in special cele legate de utilizarea mijloacelor
de mecanizare cu care au fost dotate santierele, metodele de organi-
zare a muncii si de executare a lucrdrilor, precum $i mdsurile de
tehnica securitdtii muncii corespunzdtoare.

Un accent deosebit s-a pus pe prezentarea pdrtilor componente,
a modului de functionare si de intretinere a mijloacelor de mecani-
zare cu care personalul muncitor din echipele de zidari lucreazd
efectiv pe santier.

Lucrarea are un pronuntat caracter practic, este utild pentru ca-
lificarea, policalificarea si perfectionarea pregdtirii profesionale a
muncitorilor zidari si a personalului tehnic de pe santiere, fiind ela-
boratd in concordantd cu programa analiticd a scolilor profesionale
si de maistri.

AUTORII
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Partea intii

NOTIUNI GENERALE DESPRE CONSTRUCTII
SI ELEMENTE DE CONSTRUCTII

Capttolul I

SANTIERUL DE CONSTRUCTII-MONTAJ

1.1. ORGANIZAREA SANTIERULUI DE CONSTRUCTII-MONTAJ, LUCRA-
RILE CARE SE EXECUTA PE SANTIER S$I ROLUL ZIDARULUI IN
EXECUTAREA LUCRARILCR DE CONSTRUCTII-MONTAJ

1.1.1. ORGANIZAREA SANTIERULUI DE CONSTRUCTII-MONTAJ

Santierul de constructii-montaj este unitatea organizatoricd de
bazd a unei intreprinderi de constructii-montaj, care se organizeaza,
ce obicei, pe principiul gruparii teritoriale a mai multor obiective
ce investitii, astfel Incit sd li se poatd asigura o conducere opera-
tiva.

Cind volumul de lucriri este mai mare si raspindit pe un teri-
wsriu intins, se organizeazd grupuri de santiere care au sarcina de

z coordona activitatea santierelor din subordine. Santierul se fm-
carte in loturi. Loturile au sarcina de a executa una sau mai multe
—acrari, limitate teritorial. Fiecare lot poate fi subdivizat in puncte
22 lucru. Punctele de lucru cuprind unul sau mai multe obiecte.

Pentru ca lucrdrile pe santier sd se desfasoare in conditii optime
~ebuie si fie bine organizate. In acest scop, se elaboreazi proiecte
2z organizare a executiei lucrdrilor, care cuprind masurile pentru
zsigurarea din timp a materialelor, a utilajelor si a fortei de munca,
recum $i masurile necesare ca lucrarile sid se poatd executa in or-
~‘ne tehnologica.
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Ordinea in care trebuie si se realizeze diferitele actiuni pe san-
tiere si termenele respective se oglindesc in graficele de executie,
iar coordonarea tuturor lucrdrilor se asigurd prin graficul de esalo-
nare a investitiei, care cuprinde si termenul de punere in functiune
a obiectivului de investitie.

Amplasarea in teriteriu a lucrdrilor de organizare de santier,
racordurile rutiere si de cale feratd, retelele de drumuri, cii ferate,
apd, energie electricd si termicd, modul de asigurare a bazei de pro-
ductie, a spatiilor de cazare si a dotarilor social-culturale, pentru
populatia santierelor, se rezolvd prin proiectul de organizare de
santier.

1.1.2. LUCRARILE CARE SE EXECUTA PE SANTIERE. CARACTERISTI-
CILE PROCESULUI DE PRODUCTIE DE CONSTRUCTII-MONTAJ

Lucririle de constructii-montaj se compun din:

— luerdri de constructii (terasamente, armdturi, cofraje, betoane,
montaj prefabricate, ziddrii, tencuieli, placaje, pardoseli, zugrdveli,
iucrdri de izolatie etc.);

— lucrdri de instalatii (electrice, sanitare, de incdlzire, de venti-
latie, de automatizare etc.);

— lucrdri de montaj utilaje tehnologice si functionale (montaj
utilaje, instalatii tehnologice etc.);

— lucrdri de drumuri si cdi ferate,

Procesul de productie de constructii-montaj are caracteristici
proprii, si anume:

— spre deosebire de celelalte ramuri industriale, produsul mun-
cii (constructia) este fix, iar mijloacele de productie si forta de
muncd sint mobile, deplasindu-se treptat de la un sector de lucru
la altul in cadrul aceluiasi obiect si respectiv de la un obiect la
altul;

— lucrdrile se executd in aer liber, fiind influentate de conditiile
atmosferice;

— obiectele care se construiesc prezintd mare varietate, nece-
sitind, pentru a fi realizate, conlucrarea a unui numdr mare de for-
matii de muncd de diferite specialitdti;

— lucrdrile de constructii-montaj implicd un volum mare de
muncd, care poate fi redus substantial prin industrializarea procesu-
lui de productie, prin introducerea prefabricdrii, micii si marii me-
canizdri etc,
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1.1.3. ROLUL ZIDARULUI IN EXECUTAREA LUCRARILOR DE
CONSTRUCTII-MONTAJ

Amploarea lucrarilor de investitii din tara noastrd si multitudinea
specialitatilor care concurd la realizarea acestora necesitd pregatirea
unor muncitori calificati in mai multe specialititi inrudite, din
aceastd categorie facind parte si zidarul.

Acestui muncitor 1i revine sarcina de a executa lucriri aferente
structurii de rezistenta a constructiilor (zidarii), precum si lucrari de
finisare a acestora (tencuieli interioare si exterioare). De aici re-
zultd raspunderea zidarului de a asigura, sub conducerea si supra-
vegherea cadrelor tehnice din santier, rezistenta, stabilitatea, dura-
bilitatea, aspectul si buna functionare in exploatare a constructiilor.

1.2. CAILE DE INDUSTRIALIZARE A CONSTRUCTIILOR

Industrializarea lucrdrilor de constructii-montaj a devenit prin-
cipalul mijloc de sporire a capacitdtii de productie a organizatiilor
de constructii-montaj, de crestere a productivitidtii muncii acestora,
de reducere a costului lucrdrilor, in paralel cu ridicarea nivelului
lor tehnic si calitativ.

Principalele cdi ale industrializarii constructiilor sint urmatoa-
rele: e mecanizarea procesului de productie; e tipizarea construc-
titlor si a elementelor de constructii; e prefabricarea; e introduce-
rea tehnologiilor noi; e organizarea superioard a executiei lucrdrilor.

1.2.1, MECANIZAREA PROCESULUI DE PRODUCTIE

Mecanizarea procesului de productie, in special a proceselor de
constructii grele si cu volum mare de muncd are ca scop cresterea
productivitdtii munecii si micsorarea efortului fizic.

O important{d deosebitd in cresterea productivitdtii muncii si
micsorarea efortului fizic o are introducerea pe scard largd a micii
mecanizari.

Mijloacele de micd mecanizare mai frecvent folosite sint: o con-
tainerele; o buncarele; e schelele si esafodajele de inventar; e dis-
pozitivele de prindere pentru utilajele de ridicare; e wuneltele me-
canizate pentru tencuieli etc.

1.2.2. PREFABRICAREA
Prefabricarea constd in realizarea unor elemente sau parti de

constructii in unitdti specializate, in conditii cit mai apropiate de
productia industriala.
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Prefabricarea are ca efect reducerea duratei de executie, econo-
mie de material, cresterea productivititii muncii, imbunéitatirea ca-
litatii lucrédrilor, inlaturind in acelasi timp stagnirile datorate in-
temperiilor.

1.2.3. TIPIZAREA CONSTRUCTIILOR SI A ELEMENTELOR DE
CONSTRUCTIIL

Tipizarea constructiilor si a elementelor de constructii este o con-
ditie fundamentald pentru organizarea unei productii industriale de
mare serie a elementelor prefabricate.

Prin proiectarea tip se urmaireste studierea si proiectarea unor
constructii alcidtuite total sau partial prin montarea unor elemente
prefabricate tipizate.

1.2.4. INTRODUCEREA TEHNOLOGIILOR NOI

Introducerea tehnologiilor noi pentru executia lucridrilor de
constructii-montaj a fost posibild datoritd cresterii dotdrii organiza-
tiilor de constructii-montaj cu scule, masini si utilaje moderne, méa-
ririi volumului de prefabricate si diversificirii acestora, producerii
unor noi tipuri de materiale de constructii si instalatii etc.

1.2.5. ORGANIZAREA SUPERIOARA A EXECUTIEI LUCRARILCR

Organizarea superioard a executiei lucrdrilor presupune asigura-
rea tuturor conditiilor pentru desfdsurarea rationald a procesului de
productie pe santier, respectiv baza de productie, utilitatile necesare
(apd, energie, aer comprimat etc.) si baza social-culturald pentru
cazarea constructorilor.

De asemenea, aceastd organizare superioard presupune progra-
marea, lansarea si urmdirirea executiei pe santiere prin metode care’
sd permitd corelarea sarcinilor de realizare a obiectivelor la anumite
termene, cu mijloacele materiale si umane de care dispun organiza-
tiile de constructii-montayj.

Aparitia noilor sisteme de constructii pentru cladiri a creat con-
ditii favorabile si pentru industrializarea lucrérilor de zidarie si ten-
cuieli in conditii de santier, datoriti avantajelor tehnice pe care le
prezinta aceste structuri. De fapt nu poate fi vorba de o tehnologie
industrializatd propriu-zisi pe santier, asa cum se pot realiza aceste
tehnologii in conditii de fabrica, ci este mai curind vorba de meca-
nizarea unor operafii care alcidtuiesc procesul tehnologic respectiv.
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1.3. PREVEDERILE DOCUMENTELCR DE PARTID CU PRIVIRE LA
CONSTRUCTII

In tara noastrd, constructiile au cunoscut un avint deosebit in
anii constructiei socialiste. Infiptuirea politicii Partidului Comunist
Roman, de crestere continud a fortelor de productie, de ridicare a
nivelului de trai al celor ce muncesc, a dus la un avint deosebit al
activititii de constructii. Productia acestei ramuri a crescut consi-
derabil, contribuind la realizarea puternicei industrii de astdzi a ta-
rii, la transformarea infatisarii tuturor judetelor si localitatilor
patriei.

Astfel, harta tirii noastre s-a imbogatit cu mii de obiective in-
dustriale si agricole, cu noi orase si cartiere, cu blocuri moderne de
locuit si cu importante obiective culturale, cu retele de drumuri si
de cii ferate etc., toate menite si méreascd potentialul economic al
tarii, sd acopere nevoile materiale si spirituale mereu crescinde ale
poporului.

1.3.1. PREVEDERILE DIRECTIVELOR CONGRESULUI AL XII-LEA AL
PARTIDULUI COMUNIST ROMAN

Directivele Congresului al XII-lea al Partidului Comunist
Roman cu privire la planul cincinal 1981—1985 previdd realizarea
unui volum de investitii de 1 300—1 350 miliarde lei; vor fi date in
functiune circa 1200 capacitati noi de productie, vor fi modernizate
circa 1100 unitati existente in industrie si se vor realiza 375 capa-
citdti noi de productie in agriculturd; se vor executa importante
obiective in transporturi si in celelalte ramuri ale economiei, pre-
cum §i un insemnat numadar de docuinte si constructii social-culturale.

Se prevede, de asemenea, ca productia de constructii-montaj si
fie in anul 1985 cu circa 11—11,5%/ mai mare fatd de cea din anul
1980.

Acest program, de o amploare fird precedent, impune introdu-
cerea si generalizarea in constructii a celor mai noi cuceriri ale
stiintei si tehnicii, mérirea gradului de mecanizare si prefabricare,
transformarea tot mai accentuatd a muncii pe santiere intr-o va-
riantd a muncii industriale, astfel incit lucrarile sa fie realizate in
termene scurte, de bund calitate, cu o folosire cit mai economi-
coasd a materialelor si a fortei de munca. Se va urmdri aplicarea de
solutii constructive imbunatatite, extinderea tipizarii acestora si uti-
iizarea proiectelor tip.
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O preocupare principald va fi economisirea in cit mai mare ma-
surd a cimentului, metalului, cherestelei si a altor materiale de
constructii deficitare, atit prin solutiile proiectate, cit si prin inldtu-
rarea risipei de pe santierele de constructii; se va da o deosebitd
atentie utilizarii pe scard largd a materialelor mici consumatoare de
energie §i valorificdrii deseurilor industriale.

Pentru realizarea acestui vast program de investitii este nece-
sard formarea si pregitirea temeinicd a unui important numér de
constructori de diferite specialitdti, capabili sd aplice tehnologiile
moderne, sd lucreze cu noile tipuri- de materiale, de elemente pre-
fabricate, de utilaje si si ducd pe noi culmi traditia valoroasi a
frumoasei meserii de constructor.

Capitolul II

ALCATUIREA GENERALA A UNEI CONSTRUCTII

2.1. CLASIFICAREA CONSTRUCTIILOR

Constructiile se impart in doud categorii principale, si anume:
cladiri si constructii speciale. '

Cladirile sint acele constructii care addpostesc oameni, animale,
materii prime, materiale; produse ale muncii etc. sau in care oame-
nii isi desfdsoard activitatea lor; cladirile cuprind in interiorul lor
incaperi folosite in diferite scopuri.

Dupa destinatia pe care o au, cladirile se impart in:

— cladiri civile — locuinte, cladiri social-culturale (scoli, biblio-
teci, spitale, sili de spectacole, de sport etc.), cladiri administrative
si comerciale (sedii ale unor institutii si intreprinderi, giri, oficii
postale, magazine etc.);

— cladiri industriale (uzine, fabrici, depozite, magazii, centrale
termice si electrice etc.);

— cldadiri agrozootehnice (remize pentru utilaje agricole, silo-
zuri, sere, grajduri de animale, hale pentru pasari etc.).

Constructiile speciale cuprind toate celelalte categorii de econ-
structii cum sint: ‘

— lucrarile de cdi de comunicatie (strazi, sosele, cdi ferate, ca-
nale de navigatie, piste de aterizare, galerii de metrouri etc.);
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— lucrdri de artd pentru cdi de comunicatie (podete, poduri,
viaducte, tuneluri);

— lucrdri hidrotehnice si de hidroamelioratii (diguri, baraje,
canale, ecluze, lucrdri de irigatii, desecari etc.);

— lucrdri pentru alimentare cu apd si canalizdri (captiri de
apd, conducte de aductiune si distributie, rezervoare, castele de
apa, canale colectoare, statii de pompare ete.);

— lucrdri diverse (linii electrice aeriene, cosuri de fum pentru
fabrici, turnuri de extractie la expicatirile miniere, turnuri de
rdcire, stadioane etc.).

2.2. ELEMENTE DE CONSTRUCTII

Cladirile sint alcdtuite dintr-o serie de elemente de constructie
care au de indeplinit un rol bine determinat.

Principalele elemente de constructie sint elementele de: re-
zistentd, inchidere, compartimentare, finisaj si instalatiile aferente.

2.2.1, ELEMENTE DE REZISTENTA

Elementele de rezistentd asigurd rezisten{a si stabilitatea con-
structiei, alcidtuind structura de rezistentd. Aceste elemente sint:
fundatiile, zidurile portante, stilpii, grinzile, sarpanta acoperisului
si scarile (fig. I1.1).

Fundatia este elementul de constructie situat sub nivelul tere-
nului natural, prin intermediul cdruia se transmit terenului de
fundare incarcarile care actioneazid asupra constructiei, astfel ca
presiunea efectivd pe talpa fundatiilor si nu depéseascd presiunea
admisibild a terenului de fundare, iar tasdrile care rezultd sd poata
fi suportate de constructie. Prin tasare se infelege o indesare a te-
renului sub talpile de fundatie, in urma cireia constructiile pot
suferi efecte defavorabile (Inclindri, crdpaturi in ziduri ete.).

Dupa adincimea de fundare si modul de executie, in functie de
nivelul apei subterane, fundatiile pot fi: de suprafatd (directe),
cind cota de fundare se afld aproape de nivelul terenului (la 1—2 m)
sau de adincime (indirecte), cind cota de fundare se afla la adin-
cime (la 6—15 m sau mai mult), executate deasupra sau sub nive-
lul apei freatice.

Fundatia este elementul de constructie care are o importantd
deosebitd in ansamblul unei constructii, De modul in care sint re-
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Fig. IL1. Partile componente ale unei clidiri (sectiune prin casa

scarii):
1 — fundatie continui; 2 — soclu; 3 — hidroizolatie orizontald; 4 — perete
portant longitudinal; 5 — planseu de beton armat; 6 — centurid de beton

armat; 7 — perete portant exterior; 8 — perete despértitor; 9 — planseu-
terasd; 10 — rampa scirii; 11 — podest; 12 — balustradd; 13 — trotuar.
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zolvate fundatiile depinde rezistenta constructiei in ansamblul ei.
De asemenea, costul fundatiilor poate influenta sensibil costul con-
structiilor.

Necunocasterea problemelor de fundatii sau nesocotirea lor pot
da nastere la diverse accidente, ca: avarierea unor ziduri si ele-
mente de rezistentd, tasarea inegald a unor clidiri si inclinarea
acestora (silozuri, cosuri de fabrici si turnuni ete.).

Fundatiile directe, care sint cel mai des utilizate la constructiile
de cladiri, pot fi:

— fundatii continue sub pereti, sub sirul de stilpi, sau sub
intreaga constructie (radier);

— fundatii cu descdrciri pe reazeme izolate, care in general se
executd sub pereti;

— fundatii izolate pentru stiipi.

Aceste fundatii transmit direct terenului incédrcdrile din ele-
mentele de structurd ce reazemi pe ele; se utilizeazd cind terenul
bun de fundare se gaseste la o adincime nu prea mare.

Dupa forma sectiunii, tipurile de fundatii directe sub ziduri
pot fi: e dreptunghiulare (fig. 11.2,a); e cu evazdiri (fig. 11.2, b);
o in trepte (fig. 11.2, ¢); fundatiile de form& dreptunghiulara sint
cel mai des utilizate.

Fundatiile indirecte sint utilizate cind terenul bun de fundare
se giaseste la adincime mare. O asemenea solutie se poate aplica si
in situatia in care nivelul apelor subterane este ridicat, in cazul in
care fundarea directd devine neeconomicoasd sau chiar necores-
punzétoare din punct de vedere tehnic.

Aceastd solufie se adoptd dupd o minutioasd analizi tehnico-eco-
nomicad si numai atunci cind este absolut necesard, deoarece con-
duce la consumuri importante de materiale deficitare (ciment, otel-
beton ete.) si la scumpirea lucrarilor.

In majoritatea cazurilor fundatiile indirecte implicid adoptarea
unor metode speciale de executie a lucrdrilor. Executia acestor
fundatii necesita utilaje speciale si personal de inaltd calificare.
Din categoria fundatiilor indirecte fac parte fundatiile pe: piloti,
puturi, si chesoune (deschise sau cu aer comprimat).

Stilpii sint elemente verticale de constructie, care preiau incér-
cirile de la elementele de constructie care reazemd pe ei (grinzi,
placi) si le transmit la fundatii.
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Fig. 11.2. Elemente de construetii:

a, b, ¢ — fundatii directe continue sub ziduri interioare (¢ — dreptunghiulari; b — cu
evazdri; ¢ — iIn trepte); d, e — stilpi metalici (d — sectiuni; e — vedere); f, g — stilpi
din beton armat (f — sectiuni; g — vedere); h — arce de beton armat (reprezentare
schematicd) ; ¢ — plansee din beton armat monolit cu placi, nervuri si grinzi; j — plan-
seu alcdtuit din elemente prefabricate; k — planseu cu grinzi metalice si plici pre-
fabricate; ! — planseu metalic si elemente de umpluturd din tabld; m — elementele
componente ale unei scari; n, o, p, v, § — acoperisuri (n — cu o singurd pantad; o,
p — cu doud pante; r — cu patru pante; s — cu pante frinte); I — bloc de fundatie;
2 — perete (zid); 3 — placa suport a pardoselii; 4 — strat filtrant; 5 — teren natural;
§ — hidroizolatie; 7 — fundatie in trepte; 8 — umpluturd; 9 — arc; 10 — montant de
suspendare; 11 — tirant; 12 — grindd principald; 13 — nervurad; 14 — centurd;
15 — stilpi; 16 — element prefabricat de planseu; 17 — grindi prefabricatd; 18 — grinda
metalicd; 19 — placa prefabricati; 20 — umpluturd; 21 — cusac; 22 — pardoseald;
23 — tencuiald; 24 ~— plasi de rabit; 25 — panou din tablad striati; 26 — cornier de
rigidizare; 27 — rampa cu trepte; 28 — podeste; 29 — parapet; 30 — mind curenti.
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Dupa materialele din care se realizeaza, stilpii pot fi din:
e lemn; e zidarii diverse; o otel; o beton armat.

Stilpii din lemn se utilizeazd la executarea constructiilor provi-
zorii, a magaziilor, a depozitelor sau a altor constructii de volum
redus.

Stilpii din ziddrie de cdrdmidd trebuie si aibd latura sectiunii
transversale de cel putin o cdramida (25 cm).

Stilpii metalici (fig. 11.2, d, e) se utilizeazd in alcdtuirea hale-
lor industriale sau a constructiilor civile cu schelet metalic.

Stilpii din beton armat (fig. IL.2, f, g) au un vast domeniu de
utilizare, fiind prezentj la aproape toate tipurile de structuri cu-
rente sau speciale de beton armat. Acestia se pot realiza prin tur-
nare (monolit) sau prin prefabricare.

Arcele (fig. 1.2, h) sint elemente de constructie de tip bard cu
axa curba. Prin forma lor si prin modul de rezemare permit alca-
tuirea unor structuri care servesc la realizarea acoperisurilor unor
constructii cu deschideri foarte mari, cum sint unele hale de expo-
zitii, sali de sport, poduri de mare deschidere etc.

Punctele de rezemare ale unui arc pe fundatii sau pe alte ele-
mente de constructie se numesc nasteri, iar punctul cel mai de sus,
din axa de simetrie a arcului, se numeste cheie. Tirantul leaga intre
ele cele doud extremitati ale arcului si impiedicd deplasarea lor
relativd. Pentru ca tirantul, care este un element foarte flexibil,
sd-si péstreze forma rectilinie, se suspendd din loc in loc de arc,
prin intermediul unor legdturi numite montati. Arcele se pot exe-
cuta din metal si din beton armat. Arcele metalice se utilizeazd, in
special, la podurile metalice de deschidere foarte mare si la unele
construectii speciale (sali de expozitii, sdli de sport etc.).

Arcele din beton armat se utilizeazi la halele acoperite cu pléci
curbe subtiri monolite sau cu elemente prefabricate.

Sectiunea transversald a arcelor este in mod curent dreptun-
ghiulard, dar poate fi si in formé& de T, I sau casetata.

Tirantii se pot executa din bare de otel-beton, din profiluri la-
minate de otel sau din beton armat.

Planseele (fig. I1.2, i, j, k, 1) sint elemente de constructie care com-
partimenteazi cladirile pe verticald, impartindu-le in niveluri si
inchizindu-le la partea superioard; ele sint elemente portante ori-
zontale care impreund cu elementele portante verticale (ziduri si
stilpi) alc&tuiesc structura de rezistentd a cladirilor.

In cadrul unei clidiri, planseele indeplinesc urmitoarele functii:

— compartimenteazd clddirea pe verticald,

- — preiau incarcdrile permanente, adicd cele care provin din
greutatea lor proprie, din greutatea pardoselilor, a tavanelor si a
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zidurilor despdrtitoare meportante, precum si incdrcdrile utile, co-
respunzdtoare destinatiei incdperilor (greutatea oamenilor, a mo-
bilierului, a masinilor etc.);

— transmit incdrcdrile preluate la elementele portante verticale
pe care reazemd;

— contribuie la stabilitatea generald a constructiei, prin asigu-
rarea rigiditdtii clddirdi;

— contribuie la izolarea fonicd intre incdperile suprapuse, da-
toritd masei lor sau a modului in care sint alcdtuite;

— contribuie la izolarea termicd a incdperilor, in functie de ca-
racteristicile termice ale materialelor din care sint alcdtuite si de
grosimea acestora;

— servesc ca suport la izolarea hidrofugd a incdperilor cu pro-
cese umede si a acoperisurilor.

Dupa materialele din care sint alcituite, planseele pot fi: e cu
grinzi metalice; e din beton armat monolit; e din beton armat
prefabricat; e din grinzi i corpuri de umpluturd.

Planseele sint alcdtuite din planseul propriu-zis, denumit plan-
seul brut, si elementele de finisaj, care la partea superioard alcéd-
tuiesc pardoseala, iar la partea inferioard, tavanul.

Pardoseala este stratul superior al planseului care formeazd su-
prafata pe care se circuld in interiorul cl&dirilor, fiind alcatuitd,
de obicei, din urmétoarele straturi: e stratul de uzurd (pardoseala
propriu-zisd); e stratul-suport; e stratul de izolare (termicd, fo-
nicd sau hidrofugd); e stratul de egalizare.

Tavanul se realizeazd in mod obisnuit prin tencuirea fetei in-
inferioare a planseului si are rol igienic si arhitectural, prin faptul
cé realizeaza o suprafatd neteda si cu aspect placut.

Scarile sint elemente de constructie exterioare sau interioare,
alcatuite dintr-o serie de planuri orizontale, numite trepte, dispuse
dupd un plan inclinat, si din podeste.

Scdrile interioare asigura legdtura intre nivelurile unei cladiri,
iar scarile exterioare asigurd legitura intre nivelul terenului si ni-
velul parterului, la intrarea in cladire. Elementele componente ale
unei scari sint prezentate in figura I1.2, m.

Dupa materialele din care se executd scirile se deosebesc:
e scdri din beton armat monolit; o scdri din beton armat prefabri-
cat; e scdri din beton si metal.

Acoperisurile reprezintd elementele de constructie care inchid
cladirile la partea superioard si au rolul de a le izola hidrofug (im-
potriva precipitatiilor atmosferice) si, eventual, termic si fonic.
Partea de rezistentd a acoperisului este sarpanta, iar elementul de
protectie este invelitoarea.
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Terasa este un acoperis cu pante pind la 69/, realizat din ulti-
mul planseu al clddirii ce constituie o invelitoare de tip special, care
poate fi circulabild sau necirculabila si se aplicd direct pe planseu.

In general un acoperis (fig. I1.2, n...s) este alcatuit din ur-
matoarele part{i principale:

— {nwelitoarea sau elementul de protectie care vine In contact
direct cu agentii exteriori (ploaie, zdpadd, vint si raze solare);

— sarpanta sau elementul de rezistentd care preia §i transmite
mai departe incarcarile provenite de la invelitoare;

— lucrari auxiliare de ventilare si luminare (luminatoare, ta-
bachere, lucarne);

— lucrdri de tinichigerie pentru colectarea si conducerea apelor
de pe invelitoare prin jgheaburi si burlane.

2.2.2. ELEMENTE DE COMPARTIMENTARE $I DE INCHIDERE

Elementele de compartimentare si de inchidere pe orizontala
care separd incaperile clddirii intre ele si, respectiv, interiorul cla-
dirii de mediul inconjurédtor se numesc pereti (fig. IL.1).

Peretii cladirilor civile si industriale se pot clasifica dupa:
e materialele folosite la realizarea lor; e rolul pe care il indepli-
nesc in constructie; o pozitia in constructie; e modul de executie
(tehnologia de executie).

Dupi materialele folosite la executarea lor, peretii se pot grupa
astfel: e din ziddrie de diverse tipuri; e din beton simplu sau
din beton armat; e pereti usori realizati din panouri cu alcGtuiri
speciale (aluminiu, azbociment, materiale plastice asociate cu dife-
rite materiale izolatoare termic si fonic, fisii de beton celular auto-
clavizat).

Dupa rolul pe care il au in constructie, peretii pot fi:

— de rezistentd sau portanti care sustin si transmit la fundatie
greutatea lor proprie, precum si incarcarile primite de la plansee
sau de la alte elemente de constructie care reazemi pe ele;

— neportanti sau de umpluturd, care reazemd pe elementele
structurii de rezistentd si nu sustin decit greutatea lor proprie pe
inaltimea unui etaj. '

Dupa pozitia pe care o ocupi in constructie exista:

— pereti exteriori, situati pe conturul clddirii, care se mai nu-
mesc si pereti de fatada;

— pereti interiori, care au rol de compartimentare, de aceea se
mai numesc si despartitori.



Alcatuirea generald a unei constructii 25

Atit peretii portanti, cit si cei de umpluturd, pot fi situati pe
conturul cladirii sau la interior, deci pot fi pereti de fatadd sau
interiori.

Dupi pozitia pe care o ocupid in constructie, si in special, dupa
nivelul la care se afld, peretii capitd urmatoarele denumiri:

— daca se aflid sub nivelul terenului, peretii se numesc de fun-
datie, sau cind existd subsol, peretii de subsol; acestia pot fi dispusi
pe conturul construit sau la interior, deci sint de categoria celor
exteriori sau interiori;

— dacd cladirea are formd alungitd in plan, deci este de tip
bara, peretii de la capetele ei se mai numesc §i timpane;

— dacd un zid exterior se afld in limita terenului unui benefi-
ciar, trebuie s& aibd formi pland, fird iesituri care s& depaseascd
fata lui exterioara, si fard goluri de usi si ferestre; un astfel de pe-
rete se numeste calcan;

— zidul asezat peste nivelul ultimului planseu, pe conturul cla-
dirii, care are rolul de a masca unele elemente ale acoperisului, sau
terasei, se numeste atic.

Dupa modul de executie, peretii pot fi:

— realizati pe santier (din zidarii diverse sau din beton mo-
nolit);

— realizati din elemente prefabricate sub forma de blocuri mari,
fisii, panouri mari sau elemente speciale, executate in fabrici si
asamblate pe santier.

In mod curent, la realizarea peretilor din zidirie se utilizeaza:
e cdrdmidd, blocurile si fisiile ceramice; e blocurile mici de be-
ton cu agregate usoare; e blocurile din beton celular autoclavizat;
e piatra naturald.

Peretii din beton armat, care poartd denumirea de diafragme,
au, in prezent o largd utilizare la cladirile inalte, datoritd rezisten-
telor mecanice mari pe care le asigurd. Acestia se pot realiza fie
prin turnare in cofraje, pe santier, fie din elemente prefabricate.

Peretii din beton armat monolit se folosesc in cadrul structu-
rilor de rezistentd ale cladirilor, alcituind, impreund cu planseele,
sisteme portante spatiale capabile sd preia si sd transmiti la teren
incércérile care actioneazad asupra constructiei.

Peretii din elemente prefabricate de beton se realizeazd din pa-
nouri executate din beton greu, intr-un singur strat (pentru inte-
rior) sau din mai multe straturi (pentru exterior), armate fie pe
toata suprafafa, cu plase sudate, fie cu carcase dispuse numai pe
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contur. Din panou se lasd pe contur.dinti sau alveole de beton i
mustdti de otel care servesc la imbinarea dintre panouri.

2.2.3. LUCRARI DE FINISAJ

Din grupa lucrarilor de finisaj, care desdvirsesc constructia cla-
diriler, fac parte: e tencuielile; e placajele; e pardoselile; e tim-
plariile; e zugrdvelile; e vopsitoriile ete.

Considerente economice impun ca lucrdrile de finisaj sa se exe-
cute numai acolo unde sint impuse de necesitatile procesului teh-
nologic sau de functiunile incéperilor.

Tencuielile se aplicd pe peretii exteriori si interiori si pe ta-
vane; fac exceptie cazurile cind se prevede realizarea zidariilor si
a betoanelor aparente.

Peretii care trebuie sd fie mai rezistenti se imbracd cu placaje
de marmurd, mozaic, gresie, faiantd, iar in incdperile unde este
necesar sd poatd fi usor spalati (bai, bucdtirii etc.) se placheazd cu
faiantd, cu materiale plastice sau se vopsesc in ulei.

Fatadele clddirilor se tencuiesc (cu motor de ciment si praf de
piatrd, terasit etc.) sau se placheazid cu cdramidd sau cu piatrd na-
turald (marmura, travertin etc.).

Pardoselile se executd din diferite materiale. potrivit cu desti-
natia incédperilor si cu modul de circulatie. Astfel, existd pardoseli
rigide executate din beton, mozaic sau plici de mozaic, gresie sau
marmurd, pardoseli elastice alcdtuite din parchet sau calupuri din
lemn tare (in ateliere) si pardoseli speciale care se executd din li-
noleum, xilolit, covoare din material plastic ete. '

Vopsitoriile si zugrivelile sau tapetele se aplici pe timplarie
si respectiv pe peretii tencuiti.

Timplaria cuprinde, de obicei, usile si ferestrele. Usile pot fi
simple sau duble si se executd din lemn sau metal. Ferestrele sint
previzute cu cercevele pe care se monteazd geamuri si sint in ge-
neral duble, adicd au doua rinduri de cercevele.

Lucrarile de izolatii pot fi: e hidrofuge; e termice; e fonice;
e anticorosive.

Izolatiile hidrofuge au scopul de a opri patrunderea apei in cla-
dire. Acestea sint orizontale si verticale, fiind alcituite din wunul
sau mai multe straturi impermeabile (bitum, carton bitumat etc.).

Izolatiile termice au scopul de a limita pierderea caldurii din
incdperi in timpul iernii si patrunderea acesteia, din exterior, in
timpul verii.
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Izolatiile fonice opresc pétrunderea zgomotelor intr-o incdpere
sau de la exterior in clddire.

Izolatiile anticorosive au rolul de a proteja constructiile si ele-
mentele de constructie impotriva agentilor corosivi. Ele se executa
in special la cladirile cu caracter industrial, realizindu-se sub forméa
de pardoseli si placaje din caramida speciala.

2.2.4. LUCRARI DE INSTALATII

In afara lucrarilor de constructii, o cladire necesiti si instalatii
sanitare, electrice, de incalzire, de ascensoare etc., care sd permitd
folosirea cladirii in conditii de confort.

La executarea constructiilor o important{id deosebitd o are coor-
donarea lucrdrilor de constructii cu cele de instalatii, evitindu-se
astfel nepotrivirile ce pot apare in timpul executiei, care genereaza
cheltuieli nejustificate, irosirea fortei de muncid si a materialelor si
influenteazi negativ calitatea lucrarilor.

2.3. STRUCTURI DE CONSTRUCTII

La executarea clddirilor se aplicid diverse sisteme de constructie
pentru structura de rezistenta.

In mod curent se folosesc urmitoarele structuri de constructii:
e pe pereti portanti; e pe schelet de beton armat sau pe schelet
metalic; e din panouri mari; e din elemente spatiale prefabricate.

Structura de construciie pe perefi portanti din zidarie asigurd
transmiterea sarcinilor la fundatii, prin intermediul peretilor por-
tanti.

In raport cu modul de compartimentare se disting 3 categorii
de structuri:

— structurile cu compartimentare deasd care au deschiderea
planseelor pind la 5 m, indltimea nivelului pind la 3 m si supra-
fata delimitatd in plan de peretii portanti de reguld pind la
25—30 m? (fig. I1.3, a).

In cadrul categoriei de structuri cu compartimente deasd se uti-
lizeazd de reguld structurile cu ziduri portante transversale si cu
contravintuire (pereti de rigidizare) longitudinald corespunzétoare
(fig. IL.3, b) sau structurile avind partial ziduri portante transver-
sale si partial ziduri portante longitudinale (fig. I1.3, c);

— structurile cu compartimentare rard care au deschiderea
planseelor intre 6 si 9 m, inaltimea nivelului peste 3 m si suprafata
delimitatd de pereti de reguld este pind la 75 m? (fig. IL.3, d).
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— structurile de tip sald care se compun de obicei dintr-o sin-
gurd incapere, completati dupd caz cu anexele ei, la care deschi-
derea planseului este cuprinsi intre 9 si 18 m, iar indltimea depa-
seste de reguld 4 m (fig. 11.3, e).

SECTIUNE
PLAN et PLAN
i
2
§
4
Az2508)
i
Max.5,00 a ' - b
PLAN SECTIUNE
PLAN —_ e —— -
[ 8
| ‘ :
a
c-v AL 75m?
g
L - - - - 3
C
PLAN SECTIUNE
Fig. I1.3. Structuri de comstructii cu
g t— pereti portanti din ziddrie:
| 8 a — compartimentare deasi; b — com-
; ~ partimentare deasd cu ziduri portante
8 2 transversale; c —_ compartimentare
Z’ deasd avind partial ziduri portante
mokmwerETry  transversale si  partial ziduri portante
longitudinale; d — compartimentare
e rard; e — tip sala.

Structura de constructie pe pereti portanti din beton

In functie de orientarea peretilor portanti se disting urmétoa-
rele variante ale sistemului:

— structurile cu pereti portanti transversali, la care peretii ex-
teriori longitudinali sint neportanii, avind numai rolul de a izola
cladirea de mediul exterior, iar peretii mediani longitudinali au
rolul de pereti despirtitori. Peretii transversali sint portanti, iar
planseele reazemd pe ei;

— structurile cu pereti portanti pe ambele directii: in acest caz
planseele pot rezema fie pe peretii portanti transversali, fie pe pe-
retii portanti longitudinali sau si pe unii si pe altii;

— Structurile cu pereti transversali si pereti mediani portanti
in care caz peretii longitudinali exteriori sint neportanii si au rolul



% 13

A

I
|
1

Fig. 11.4. Structuri in cadre din beton:

a — din beton armat monolit; b — din beton armat prefabricat;
L — deschiderea intre axele stilpilor; h — indltimea de etaj;
i — panta acoperisului; 1 — fundatie cu bloc si cuzinet; 2 — cuzinet
de beton armat; 3 — bloc de beton simplu; 4 — pardoseald peste
terenul natural; 5§ — stilp marginal; 6 — stilp central; 7 — grinda
principald (rigla cadrului); 8 — grinzi secundare curente (nervuri);
9, 10 — grinzi secundare avind si rol de rigidizare longitudinala
a structurii; 11 — placa planseuluil intermediar; 12 - pardoseald
peste planseu; 13 — placa planseului de acoperig; 14 — inveli-
toare; 15 — fundatie pahar; 16 — stilp central prefabricat; 17 -- stilp
marginal prefabricat; 18 — grinda prefabricatd transversald;

19 — grinda longitudinald din beton armat monolit; 20 — elemente
de planseu prefabricate; 21 — elemente de acoperig prefabricate
ECP 1,5X12.
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de a izola cladirea termic si fonic de mediul exterior, iar planseele
reazemd cu 3 laturi pe peretii portanti.

Pind la indltimea de 5 niveluri, peretii portanti ai clddirilor se
pot executa din caramida, din blocuri mici ceramice sau din beton.
La cladirile cu mai mult de 5 niveluri, peretii portanti se executd
din beton armat monolit si respectiv din panouri prefabricate.

Structura de constructie pe schelet de beton armat sau schelet
metalic se compune din $tilpi, grinzi si plansee. Structura se exe-
cutd din beton armat si se mai numeste ,,pe cadre de beton armat®.
Stilpii, grinzile si planseele pot fi executate fie pe loc in cofraje
de inventar (monolit), fie din elemente prefabricate (stilpii pre-
fabricati se limiteazd la cladiri cu maximum trei niveluri) care se
monteaza si se imbina pe santier (fig. IL.4).

Fig. I1.6. Schema structurald a unei constructii din panouri
mari:

1 — panou portant exterior; 2 — panou portant interior; 3 — panou
de planseu; 4 — beton turnat in centuri gi stilpisori; 5 — mortar de
matare; 6 — armiturd in imbindri montatd pe santier.

Intre cadre se executd pereti de umpluturd din zidarie de ca-
ramida, inlocuitori de cadrdmida, sau din panouri mari prefabricate.

Aceeasi structurd, se poate executa ,pe schelet metalic”, in care
caz cadrele, uneori §i planseele, sint alcdtuite din elemente me-
talice.
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Pentru halele industriale parter, in ultimul timp s-au aprobat
structuri cu acoperisuri usoare, avind un grad mare de iluminare
naturald. Pentru exemplificare se prezintd in figura I1.5 o asemenea
structura.

Fig. IL7. Schema structurali a wunei constructii din
elemente spatiale:

1 — fundatie; 2 — element spatial curent; 3 — element spa-

tial de scard; 4 — element spatial cu logie; 5 — panou ter-

moizolator; 6 — cornisd; 7 — perete despartitor (mat. usoa-

re); 8 — armaturi din fundatii; 9 — armaéaturi verticale con-
tinue; 10, 11, 12, 13, 14 — imbindri.

Structura de constructie din panouri mari (fig. I1.6) se foloseste
in special la executarea cladirilor de locuit. Panourile mari se pre-
fabrica in intreprinderile sau poligoanele de prefabricate, iar
transportul, ridicarea si montarea lor se executd mecanizat. Pa-
nourile mari de pereti au dimensiunile unei camere, iar incdperile
sint alcatuite prin imbinarea panourilor de pereti exteriori cu cele
de pereti interiori.

Structura de constructie din elementele spatiale prefabricate
(fig. IL.7), se realizeazd prin ansamblarea pe santier a unor elemente
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spatiale care pot fi: e o camerd; ® o camerd cu anexe; s doud
camere; & un grup sanitar (baie, closet) etc.

Sistemul prezintd avantajul de a scurta in mare mésura durata
lucrdrilor pe santier, deoarece elementele spatiale se realizeaza in
fabrici prin metode industriale si sint aduse si montate pe santier
gata finisate.

Capitolul 111

CITIREA PLANURILOR SI TRASAREA CONSTRUCTIILOR

3.1. DESENUL DE EXECUTIE

Prin desenul unui obiect (element de constructii, instalatii etc.)
se pot comunica datele tehnice necesare executdrii acelui obiect,
montajului sdu, exploatdrii sau intretinerii, in cadrul procesului de
productie.

Pentru ca executantii sd poatd realiza o constructie exact asa
cum a fost prevazutd in proiect, este necesar ca intocmirea dese-
nelor si se facd dupad anumite reguli, cunoscute atit de proiectanti,
cit si de executanti.

Necunoasterea acestor reguli de citre unii constructori ar duce la
executarea gresitd a unor pirti de constructie, la pierderi mari de
materiale si de timp pentru indepdrtarea acestor greseli.

Acolo unde aceste greseli nu sint descoperite si indepartate la
timp, ele pot pricinui pagube si mai mari prin prébusirea construc-
tiei, punind astfel in pericol vie{i omenesti si bunuri materiale. De
aceea, cunoasterea tehnici a regulilor de citire a desenelor este
prima conditie care se pune unui muncitor calificat.

3.1.1. DESPRE PROIECT

Prin proiect se intelege totalitatea documentatiei, scrisd si de-
senatd, necesard executantului pentru a putea realiza constructia
asa cum a fost ginditad de cétre proiectant.

Din documentatia scrisd fac parte: o memoriul; e devizul;
o analizele speciale de preturi; e antemdsurdtoarea; e extrasul de
materiale.

In memoriu, proiectantul descrie pe scurt viitoarea constructie,
aratd felul in care a gindit-o si care sint partile constructiei.
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In deviz se calculeazd costul viitoarei constructii, pe baza ,Nor-
melor de deviz® si ,,Indicatoarelor de preturi unitare®.

Analizele speciale de preturi stabilesc costul pe unitatea de lu-
crare pentru articolele neprevazute in normele de deviz. In fiecare
articol se precizeazd costul materialelor, manoperei si al utilajului
aferent lucrarii respective (sdpéturi, betoane, zidarii, tencuieli etc.).
Cantitatile acestor lucrdri pentru constructia respectivd sint calcu-
late in antemdsurdtoare.

Extrasul de materiale cuprinde cele mai importante materiale,
cu specificarea caracteristicilor acestora si a cantitdfilor respective.

Documentatia desenatd sau plansele contin desenele care repre-
zinta constructia sau anumite parti ale ei.

Desenele de executie trebuie respectate intocmai. Atacarea lu-
crarilor, oricit de simple ar fi ele, nu trebuie facutd, inainte de ci-
tirea si insusirea tuturor prevederilor din proiect.

Prin desenul tehnic de executie intelegem reprezentarea pe hir-
tie a unor constructii sau elemente de constructie, cu ajutorul
unor reguli si conventii stabilite in acest scop.

Desenele in care constructiile sau elementele de constructie sint
desenate asa cum aratd cind sint privite de sus se numesc vederi
in plan sau planuri.

Desenul in care constructia este ardtatd asa cum se vede privita
lateral se numeste vedere in elevatie.

Pentru a putea reprezenta in mod clar pe desen nu numai ex-
teriorul obiectelor ci si interiorul lor, sau chiar numai pentru a face
mai usor de inteles alte desene, se folosesc sectiunile. Prin sectiune
in desenul de constructii se infelege reprezentarea conventionald a
unui obiect, asa cum acesta ar ardta dacd ar fi fost tdiat si s-ar fi
indepéartat partea care se afld intre ochiul observatorului si tdie-
tura.

Ca reguld generald, trebuie retinut faptul cad sectiunile verticale
se deseneazd intotdeauna ca si cum dupd tdiere se Inlaturd partea
dreaptd a obiectului si taietura ar fi privitd de la dreapta spre
stinga. Sectiunile orizontale se considerd privite de sus. Fac ex-
ceptie cazurile cind directia in care se priveste este indicatd prin
sdgeti. Pentru a deosebi elementele sectionate (tdiate), conturul lor
se deseneazi cu linie groasa si uneori se hasureaza.

In figura IIL1, a este reprezentat planul unei constructii, iar in
figura III.1, b, c este desenatd sectiunea I-1 si respectiv sectiunea
desfasurata 2-2-2 prin aceastd constructie.

Uneori este necesar sa se indice si ce se vede in spatele taieturii.
Acest fel de sectiuni se numesc sectiuni cu vedere (fig. IIIL.1, c).
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3.1.2. REPREZENTARI CONVENTIONALE

Semnele conventionale au rolul de a simplifica desenul si de a
da anumite indicatii despre cum trebuie citit desenul.

Reprezentdrile conventionale sint constituite din linii, hagsuri,
rupturi, culori etc.

Liniile utilizate in desenul tehnic de constructii sint de 3 feluri:
e continue; e intrerupte; e linie-punct.

Pentru o citire mai usoard a desenului, liniile nu se deseneaza
toate de aceeasi grosime. Liniile se impart in mai multe categorii,
insd pe acelasi desen toate liniile din aceeasi categorie se fac de
aceeasi grosime.

Axele constructiilor sint niste linii inchipuite care trec de obicei
prin mijlocul constructiei sau al elementului de constructie si fata
de care se face cotarea desenelor si trasarea pe teren.

Axele se reprezintd prin linie-punct, cu exceptia axelor de go-
luri (usi, ferestre etc.), care se traseazd cu linie plina.

Hagurile se folosesc in special pentru a usura citirea sectiunilor.
Pentru fiecare material se foloseste o0 anumitd hasurare, dupd cum
rezultd din figura II1.2.

Pentru reprezentarea usilor si ferestrelor se folosesc semnele
conventionale prezentate in figurile III.3 si III1.4,

Cifrele inscrise pe linia axei indica dimensiunile modulate ale
golului in zidarie si anume:

— deasupra liniet ldtimea, iar sub linie indltimea;

— in cercul de pe linia ei se inscrie indicativul sau numdrul
de ordine al ugei, respectiv al ferestrei din tabloul de timpldrie;

— sensul deschiderii ugilor este reprezentat printr-un arc de
cerc;

— indltimea parapetului de la nivelul pardoselii finite, se no-
teazd cu p=... $i se trece la citeva ferestre atunci cind este aceeasi
sau la toate ferestrele, atunci cind acestea sint cu parapete cu indl-
timi diferite;

— nigele pentru radiatoarele de incdlzire din parapatele fe-
restrelor se indicd punctat.

Uneori, nu este necesar si fie reprezentatd pe desen intreaga
constructie sau intregul element de constructie.

In aceste cazuri, partile care se deseneazi se marginesc la capete
cu o linie numita linie de rupturd (fig. I11.5, a, b, c, d).

In unele cazuri, pentru mai multd claritate, desenele se colo-
reazd, fiecdrui material mai important corespunzindu-i o anumitd
culoare conventionald. In cazul in care nu se pot respecta culorile
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Fig. I11.3. Reprezentarea conventionali a usilor:
a, b — usi simple (¢ —fdrd prag; b — cu prag); ¢, d — usi duble, cu deschideri in
ambele sensuri (¢ — fird prag; d — cu prag); e — usi duble cu deschidere in acelasi
sens, cu prag; f — usi batante; g — ugi (glasvanduri) cu parti laterale fixe; b — usi
(glasvanduri) in 3 si 4 canaturi; i — usd armonicd; j — usi glisante; k — ugi turnante.
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impuse de normative, proiectantul este obligat si indice pe plan-
se legenda culorilor.

Unul dintre cele mai importante semne conventionale este cel
numit semn de simetrie (fig. IIL5, e, f). Un obiect sau un desen sint
simetrice fafd de o dreaptd numitd axd de simetrie, dacd aceasta
dreaptd imparte desenul in doud pérti, astfel incit partea dreapta

Fig. IIL.5. Reprezentiri conventio-
nale:

" a b ¢ d — 1linii de intrerupere
(@ — plesd cilindricd; b — teavd;
¢ — lemn rotund; d — lemn ecarisat);
e, f — figuri simetrice (¢ — desen con-
m’ ventional; f — reprezentare completd a
e f constructiei).

a desenului este imaginea in oglinda a partii din stinga. Cele doud
parti ale desenului fiind egale nu este necesar sd fie desenate
amindoud.

3.1.3. CITIREA INSCRIPTIILOR DE PE DESENE

Inscriptiile de pe desene sint: e cotele in plan; e cotele de ni-
vel; e indicatii de detaliu; elegende; e mnote; e tabele diverse;
@ indicatorul plangei.

Citirea cotelor in plan. Prin cotarea unui desen de constructii
se intelege inscrierea in acel desen a dimensiunilor partiale si totale
necesare pentru determinarea precisd si clard a tuturor elementelor
constructiei.

Prin dimensiuni se inteleg: e lungimi; e ldtimi; e grosimi;
e adincimi.

Elementele cotarii sint (fig. II1.6, a):

— cota a, care indicd valoarea numerici a dimensiunii luatd in
consideratie;

— linia de cotd b, pe care se inscrie cota respectiva;
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— liniile ajutdtoare c, care marcheaza limitele portiunii cotate.

In desenul de constructie cotele se inscriu de obicei in centi-
metri, dacd dimensiunea este sub 1 m, si respectiv in metri cu doud
zecimale, dacd dimensiunea este peste 1 m.

In desenele de detaliu (de aminunt), cotele se inscriu in mili-
metri. De asemenea, se inscriu in milimetri cotele la desenele de
confectii metalice si de prefabricate de beton armat.

a b w —
/j 300/ //Lf
I,
2 ]Rl
a
o] ] c
iV
N
3
p:5% "/ 1
G M
3 D,
b d

Fig. I11.6. Citirea inscriptiilor de pe desene:

a — cotarea figurilor; b, ¢ — Indicarea pantel (b — in sectiune; ¢ — in plan);
d — indicarea inclindrii dreptei D; fatd de dreapta D,

Pe aceeasi planse se poate folosi numai o singurd unitate de
masurd, fie centimetrul, fie milimetrul.

Unghiuri si pante. Mirimea unghiurilor se indicd pe desen cu
ajutorul unui arc de cerc. In sectiuni verticale, pantele se indica
cu séagefi deasupra cdrora se scrie panta in procente (fig. IIL.6, b).
In plan se foloseste, de asemenea, o sdgeatd indreptati in sensul
de coborire, pe care se scrie p=... (panta in procente) ca in fi-
gura IIL.6, b, c.

In unele cazuri inclinarea unor drepte de pe desen se indicd cu
ajutorul unui triunghi (fig. II1.6, d). Aceastd indicatie se citeste ast-
iel: inclinarea dreptei D, fatd de dreapta D, este 1/3 (unu la trei),
ceea ce inseamnd cd inclinarea pantei creste cu 1 m pe verticald la
Hecare 3 m pe orizontala,

Cota de nivel. Cotele de nivel se indicd in metri, cu doud zeci-
male (chiar daci acestea sint zero).
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Cota de reper se indicid prin =0,00; cotele de deasupra cotei re-
per sint precedate de semnul plus (4), iar cotele de sub acest nivel
sint precedate de semnul minus (—).

Drept nivel de reper se ia, in general, nivelul pardoselii finite
de la parterul corpului principal al clddirii.

In desenele care reprezinta sectiuni, cota se indicd cu un triunghi
al carui virf este situat chiar pe elementul al cdrui nivel il arata.
Deasupra triunghiului se scrie cota in metri cu doud zecimale, iar
in fata cotei se afla dupd caz semnul + sau — (fig. IIL.7, a).
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Fig. 111.7. Indicarea cotelor de nivel pe desenele in secfiune:

a — fatd de nivelul de reper; b — fatd de pardoseala incéperii;
¢ — la scari.

Pe planuri, cotele se scriu in dreptunghi.

Pentru unele elemente de constructie, cota nu se di fatd de nive-
lul reper, ci fatd de pardoseala incédperii in care se gasesc aceste
elemente. In asemenea cazuri, maltlmea se noteazd pe planse cu
h=... asa cum se vede in figura III.7, b, unde este desenatd o
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¢ — cotarea unul gir de elemente identice sau echidistante; d — indicatil asupra

materialelor.
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parte dintr-un perete in care se afld un gol patrat cu latura de 25 cm.
Latura de jos a golului se géseste la 1,20 m deasupra pardoselii. Cind
se indicd inal{imea unui parapet, notatia acesteia se face cu h,=...
(indl{imea parapetului in centimetri).

La sciri, dimensiunile treptelor, se inscriu pe linia pasului si
anume latimea deasupra, iar indltimea dedesubt.

Treptele vor fi numerotate de la palier la palier sau in conti-
nuare.

Latimea podestului va fi cotatd pind la linia contratreptei.

Pe palierele rampelor si scirilor se vor indica obligatoriu cotele
de nivel respective (fig. IIL.7, c).

Indltimea la care se incepe golul unei ferestre in casa scirii se
noteazd prin P=... fa{d de cota palierului respectiv. ’

Indicatii de detaliu. Axele de trasare ale constructiei se mar-
cheazi cu cifre arabe si litere majuscule, inscrise in pitrate. Se mar-
cheazd cu cifre axele transversale sau radiale ale constructiei si cu
litere axele longitudinale sau circulare (fig. II1.8, a).

Dimensiunile stilpilor se coteazd ca in figura II1.8, b, pozitia lor
se va indica, dupi necesitatile impuse de constructie, fie prin distanta
intre axele lor, fie prin distanta intre fetele lor.

La repetarea unui sir de elemente identice sau echidistante se
poate inlocui sirul de cote partiale cu o cotd totald intre axele sau
fetele elementelor marginale, scrisd sub forma unui produs intre
numdrul distantelor egale si dimensiunea care se repetd. La capatul
sirului se coteazd unul sau doud elemente, precum si dimensiunea
care se repetd (fig. II1.8, c).

Alte inscriptii de pe planse. Existd anumite parti ale desenului
care, pentru a putea fi bine intelese, trebuie desenate mai mari decit
restul plansei. Acest desen se face de obicei pe altd plansi si se nu-
meste desen de detaliu.

Pentru corecta intelegere a desenelor, acestea mai cuprind, in
afard de cote, si anumite notatii in cuvinte. Unele din aceste notatii
se gdsesc in apropierea desenului si o sigeatd indicd la ce element
din desen se referd. In figura IIL.8, d este desenat un zid de céra-
midd cu simburi de beton, unde sint indicate cu sdgetl materialele
prevazute.

3.14. SCARA DESENELOR

Marimea desenului nu corespunde intotdeauna cu mérimea obi-
ectului reprezentat. Reducerea dimensiunilor nu se face la intim-
plare, ci respectindu-se doud reguli:
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1) Sa@ nu se modifice marimea unghiurilor.

2) Toate dimensiunile sd fie micsorate de acelasi numir de ori.
Se spune cid desenul este executat la scard. In desenul la scara,
forma si proportiile obiectului desenat nu se modifica, cercul ramine
cerc, patratul ramine patrat, triunghiurile desenate sint asemenea
cu cele din realitate. Doud figuri egale in realitate ramin egale si
pe desene.

Se numeste scara unui desen numdirul care aratd de cite ori au
fost micsorate dimensiunile obiectului desenat in raport cu realitatea.
Astfel, scara 1:10 (se citeste unul la zece) aratd cd dimensiunile
obiectului au fost reduse de zece ori (0 dimensiune de 50 cm a obiec-
tului va fi pe desen de 50 : 10=5 cm). Reciproe, dimensiunile obiec-
tului vor fi de zece ori mai mari decit cele din desen (0 dimensiune
care in desen are 15 cm va avea in realitate 150 cm).

Desenele la scara 1:1 reprezintd obiectele la adevirata lor mai-
rime. In constructii, aceastd scard se foloseste pentru reprezentarea
diferitelor detalii de finisaj (ipsosirie, profile de tencuiald ete.). Ce-
lelalte scari folosite in constructii sint: 1:2; 1:5;1:10; 1:20; 1 :50;
1:100; 1 :200 si altele.

Trasarea pe teren a unei constructii sau a unui element de con-
structie este, de fapt, o redesenare a acestora la scara 1:1.

3.2. DESENE DE EXECUTIE PENTRU LUCRARI DE ZIDARIE SI
FINISAJ

3.2.1, DESENE PENTRU LUCRARI DIN ZIDARIE DE CARAMIDA

Desenul de executie pentru lucrédrile de zidirie si tencuieli obis-
nuite nu se introduce de obicei in proiecte, intrucit modul de exe-
cutie a acestor lucrari se considerd cunoscut de orice muncitor care
a obtinut calificarea de zidar.

Plansele dupi care se executd zidiria sint planurile de ansamblu
ale nivelurilor cladirii. Aceste planuri contin toate elementele nece-
sare trasdrii in plan a peretilor, avind zidaria cotatd in dimensiuni
modulate. Se foloseste expresia ,dimensiune modulata® deoarece
desenele de executie pentru zidirie pot avea dimensiuni diferite
pentru acelasi zid, datoritd faptului cd se folosesc doud moduri de
cotare a dimensiunilor, si anume:

1) Dimensiuni modulate, la care se intregeste dimensiunea reald
pind la cel mai apropiat numdir multiplu de 2,5 cm. Acest interval
de 2,5 em se numeste modul. ’
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De exemplu, zidaria de 1/4 caramida are grosimea reald de 6,3 cm,
insa ea este considerata de 7,5 cm, deoarece aceasta este dimensiunea
modulatd imediat superioard grosimii reale. Dimensiunile modulate
se folosesc de obicei la planurile nivelurilor clddirilor si la desenele
de ansamblu pentru a permite cotarea lesnicioasa.

2) Dimensiuni de executie egale cu dimensiunile reale ale zidariei
se folosesc numai la detaliile de executie la care este necesard cota-
rea precisa.

In figura II1.9 se prezinta un fragment din planul etajului curent
la un bloc de locuinte. Structura blocului este din diafragme de
beton armat si stilpi, avind peretii exteriori din zidirie de umplu-
turd din cirdmida eficientd de 30 cm grosime, iar peretii interiori
din ziddrie de umplutura din cdrdmida obisnuita.

Diafragma de capét, din beton armat, se imbracd in exterior cu
zidarie din 1/2 cardmida eficientd (15 cm grosime), pentru izolare
termica. In cazul in care in proiect nu se dau detalii speciale pen-
tru placarea cu ziddrie la exterior a acestor pereti inalti, trebuie avut
in vedere cid este necesard atit executarea unor console din beton
armat la nivelul planselor, cit si prevederea de mustati din sirmé
de otel ¥ 3 mm pind la 5 mm pe fata exterioard a diafragmei, pen-
tru ancorarea zidariei. Zidurile interioare de 1/2 cdrdmida (grosime
modulatd 12,5 cm) se executd cu mortarul indicat in proiect. Zidéria
de 1/4 cdramida (grosime modulatd 7,5 cm) se va arma din 3 in 3
rinduri cu bare din sirmé de otel de la @3 mm pind la 6 mm, in
functie de deschiderea zidului, de existenta golurilor de usi in zid
si de modul de ancorare in peretii aldturati. Pentru executarea ven-
tilatiilor la cdmaéri, nota de pe plan aratd cid este necesard consul-
tarea unei alte planse de detaliu. In dreptul ferestrelor s-a scris inal-
timea parapetului p=91 cm, ceea ce se citeste astfel: parapetul fe-
restrei se afld la 91 cm deasupra cotei pardoselii finite. Acelasi mod
de notare se giseste si la indicarea dimensiunilor pentru nise. Astfel,
in nota de pe planse se dau dimensiunile niselor pentru tablouri
electrice, contoare si nise telefonice. Dimensiunile niselor sint date
sub forma unui produs urmat de cota parapetului, de exemplu nisa
tabloului electric 62x42X 25, p=1,00 m, care se citeste astfel: 1at{i-
mea este de 62 cm, indltimea de 42 c¢m, adincimea fundului finisat
al nisei este de 25 cm de la fata finisatd a peretelui, iar parapetul
este de 1,00 m de la cota pardoselii finite.

Desene de detaliu. Desenul din figura III.10, a reprezinta detaliul
de executie al unei travei dintr-un perete cu arce sprijinite pe
stilpi. Toate elementele se executd din zidarie de caramidi presata.
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25
Agrafd 20x2mm
L=20cm la 50cm dstanfé

Tobld zincatd de Q4mm c
5% "

grosime

93 10°, ©

Fig. II1.10. Desene de
detaliu pentru executia
lucrarilor din zidirie si
finisaje:

a, b, ¢ — pentru lucriri de
zidarie (@ — detaliu de exe-
cutie pentru un are din
zidarie; b — detaliu de
executie pentru un trafor
din zidarie; ¢ — detaliu
de executie a zidariel cu 31
rinduri de cardmizi scoase ]
in vederea aplicdrii placa- -
jelor); d — pentru luecrari 66
de finisaje (detaliu de exe-
cutie al unui profil din

praf de piatrd). d

315

Elementele sint cotate in dimensiuni modulate, deoarece rosturile
nu sint date cu dimensiunile lor reale, ci sint numai indicate spre
a servi zidarului drept ghid In feserea cédrdmizilor arcelor, stilpilor
si timpanelor. Stilpul se executd cu sectiunea de 0,500,375 m luind
dimensiunea de 0,50 m in lungul zidului.

La cota +2,85 m incepe retragerea fetelor laterale ale stilpului
(executia se face cu cdramidd cioplitd) pentru nasterea arcelor (su-
prafata inclinatd de unde porneste arcul). Inainte de cota 42,85 m,
suportul pentru un profil de capitel se executd din doud rinduri de
cdrdmida scoasd (rindul superior scos 7 cm de la fata stilpului, iar
rindul inferior scos 3 cm) pe tot conturul stilpului.

Arcul are raza la intrados de 1,55 m, iar lungimea coardei cu-
prinsd intre nasteri la intrados este 2,00 m. Sigeata (distanta intre
cel mai fnalt punct al intradosului si coarda nasterilor intradosului)
este de 37, 5 cm, iar sectiunea arcului este 37,5X37,5 cm. Timpanul
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se executd din zidarie de cidriamidd de 25 cm grosime, axatd cu
stilpul si arcul. De obicei, se dau pe desen note in care se indica
armarea stilpului, precum si calitatea ceruti materialelor folosite.

In figura IT1.10, b este prezentat detaliul pentru executarea unui
trafor din zidarie de cdrdmidi. Cotarea desenului este facutd cu di-
mensiuni de executie. Dimensiunile traforului sint astfel alese incit
sd permitd executia din caradmizi intregi. Portiunile orizontale ale
traforului se executd in prelungirea normald a rindurilor orizontale
corespunzédtoare, rezemind la mijloc pe ciramizi asezate pe cant,
avind rosturile orizontale ingrosate pentru completarea diferentei
de iniltime. Traforul se tencuieste cu o tencuiald din mortar de
2,5 cm grosime.

In figura II1.10, c se prezintd detaliul de executie pentru o zidarie
de cdramida cu rinduri scoase in vederea placarii ulterioare cu
piatra. Detaliul se di numai pentru o portiune de zid, deoarece in-
tregul cimp se executd similar. Execufia se porneste cu primul rind
scos cu 5 em in afara fetei exterioare a grinzii.

Grosimea rindurilor scoase este deci cu 5 cm mai mare decit a
rindurilor normale, decarece fata interioard a zidului este plana.
Cardmizile scoase vor fi intotdeauna intregi spre a fi cit mai bine
ancorate in zid, Intrucit urmeazi a sustine placajul de piatra.

3.2.2. DESENE PENTRU LUCRARI DE FINISAJE

Detaliile de executie pentru finisaje si ornamente se intocmesc
de proiectant pe planse la scara 1:1. Reprezentarea acestor detalii
in mairime naturald este necesard, intrucit realizarea lor se face de
obicei cu sabloane care se verifici prin suprapunerea directd pe
desen. Uneori, proiectantul foloseste curbe a cdror trasare, dupa un
desen la scard redusd, creaza dificultati executantului, insd prin fo-
Josirea unor detalii la scara 1 :1, chiar si cele mai complicate desene
pot fi copiate cu hirtie carbon (indigo) pe planseta pe care se executd
sablonul.

Executarea ornamentelor se face de citre meseriasi de inaltd ca-
lificare, sub directa supraveghere a conducatorului tehnic al lucrarii.

In figura II1.10, d este reprodus detaliul de executie al unui profil
din praf de piatrd, desen care, in realitate, este dat in marime na-
turald. Profilul se executd prin tragere cu sablonul. La executarea
sablonului se foloseste o plansetd realizatd din scindurd geluitd, in-
cleiatd sau ide placaj tego, PAL, pe care se copiazd desenul cu hirtie
indigo. Dimensiunile se dau pentru a verifica la fata locului dacid
exista corespondentd intre cotele din proiect si executie.
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3.3. TRASAREA CONSTRUCTIILOR. CUNCASTEREA DOCUMENTATIEI
NECESARE PENTRU TRASARE

~ Orice lucrare de constructie (de nivelare, sapaturi, zidarie, cofraje
ete.) incepe prin operatfia de trasare care reprezinti transpunerea pe
teren a planului constructiei.

3.3.1. DISPOZITIVE SI INSTRUMENTE PENTRU TRASAREA UNGHIURILOR
SI A DISTANTELOR

Trasarea constructiei este o operatie importanta, care cere pre-
cizie si, din aceastd cauza, la realizarea ei se folosesc, de obicei apa-
rate topografice minuite de tehnicieni.

In afara instrumentelor topografice de precizie, peniru executarea
lucrérilor de trasiri se folosesc dispozitivele si instrumentele prezen-
tate in continuare.

Pentru trasarea directd a lungimilor se utilizeaza:

— panglica de otel cu lungimea de 10; 20; 25; 50 si 100 m; divi-
ziunile panglicii sint decimetrice, in interiorul cérora centimetrii si
milimetrii sint cititi cu ajutorul unei rigle; panglicile sint etalonate
la temperatura de 4 20°C (necesitind aplicarea corectiilor corespun-
zatcare in cazul utilizdrii in alte conditii de temperaturd) si la o
fortd de intindere de 150 N (15 kgf);

— ruleta de otel cu lungimea de 10; 20; 25 si 50 m; diviziunile
ruletei sint centimetrice; ruletele sint etalonate la o temperatura
de +20°C si la o fortd de intindere de 50 N (5 kgf);

— panglica §i firul de invar utilizabile la mé&surarea foarte pre-
cisd a lungimilor, fard a necesita aplicarea corectiilor din tempe-
raturd; benzile au lungimi de 24; 25; si 50 m, fiind prevazute la
capete cu riglete de 60 mm; firele au diametrul de 1,65 mm s§i lun-
gimea de 24 si 50 m, fiind previzute la capete cu riglete de 80 mm.

Metrul se foloseste la masurarea lungimilor, grosimilor si inal-
timilor elementelor de constructii. Metrul nu poate fi utilizat la
masurarea unor dimensiuni mai mari de 2 m, intrucit se cumuleazi
erorile de la fiecare masurare.

Dreptarul se foloseste la verificarea liniilor drepte si a supra-
fetelor plane. Se confectioneazd dintr-un dulap de brad uscat, dat
la rindea. Are lungimea de 1—4 m, iar sectiunea de 4X15 sau
5% 15 em, astfel incit si nu se deformeze.

Coltarul (vinclul, echerul) serveste la verificarea si trasarea un-
ghiurilor drepte. Se confectioneazd din lemn sau otel lat. La coltarul
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pentru verificiri, latura mare are pind la 50 cm lungime (fig. II1.11, a).
Coltarul cu care se traseazd are lungimea laturilor mai mare de 1 m.

Coltarul trebuie s aibd unghiul perfect drept (90°). Acest unghi
se verificd luind laturile mici, respectiv de 30 si 40 cm (sau multiplii
acestora), si verificind ca latura mare sa aibd exact 50 cm sau mul-

tiplu de 50 cm.

Pe santier, echerul pentru trasare are laturile de 3,00; 4,00 si

5,00 m sau de 1,50; 2,00 si 2,50 m.
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Fig. II1.11. Instrumente si dispozitive pentru misurat si trasat:

a — echere (coltare); b — firul cu plumb pentru zidarie; ¢ — niveld

(boloboc) ; d — furtun de nivel; e — abgtec simplu.
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Firul de plumb (cumpdna) se compune dintr-o sfoard de al cirui
capat este suspendatd o greutate (fig. I11.11, b). Cu ajutorul cumpe-
nei se stabileste si se controleazd verticalitatea diferitelor elemente
(stilpi, muchiile ziddriilor sau ale tencuielilor etc.).

Nivela (bolobocul) are lungimea de 30—60 cm si fetele perfect
plane. Tuburile de sticld cu care este prevazuta (fig. II1.11, ¢) sint
umplute partial cu lichid, rdminind o buld de aer. Pe tuburi sint
insemnate repere.

Furtunul de nivel este alcdtuit dintr-un furtun de cauciue, lung
de 15—20 m, care are la capete tuburi de sticld (fig. IIL.11, d).
Intr-unul din tuburi se toarnd apd, care umple furtunul si ajunge
in tubul de sticld de la capitul opus. Apa se toarnd incet, pentru a
se putea evacua aerul din tub, si are acelasi nivel orizontal in amin-
doua tuburile de sticla. Datoritd acestui fapt, furtunul de nivel ser-
veste la stabilirea nivelului orizontal in timpul executérii lucrarilor.

Abstecul foloseste zidarului pentru a pdstra si verifica in timpul
lucrului linia fetei si nivelul orizontal al rindurilor zidariei. Cel mai
simplu abstec se confectioneazi dintr-o scindurd pe care se inseamna
rindurile de cidramida si rosturile dintre aceasta (fig. II1.11, e). Intre
abstecuri se intinde o sfoard care, dupd executarea fiecdrui rind de
zidarie, se muta pentru executarea rindului de deasupra.

3.3.2. TRASAREA PE TEREN A CONSTRUCTIILOR

In planul de situatie al unei lucrdri (fig. II1.12) cuprins in pro-
iectul lucrarii respective, se aratd pozitia constructiilor proiectate
fatd de alte constructii vecine sau fati de reperele de bazid materia-
lizate pe teren. Acesta se deseneazi de obicei la scard redusi si cu-
prinde o zond de teren mai mare decit cea necesard constructiilor.
In planul de situatie nu sint cuprinse toate detaliile necesare exe-
cutiei lucrédrilor de trasare. Aceste detalii sint date in alt plan,
desenat la o scard mai mare, numit plan de trasare. In planul de
trasare se cuprind punctele si reperele de nivel planimetrice si alti-
metrice care determind conturul si (sau) axele principale ale con-
structiei.

Materializarea acestor repere se realizeazd cu ajutorul bornelor.
Acestea trebuie si fie astfel concepute si executate, atit in ceea ce
priveste locul de pozitionare, cit si modul de alcituire incit si con-
stituie puncte de referintd pe intreaga duratid a executiei constructiei
si sd serveascd la transmiterea in plan si pe verticald la toate
nivelele acesteia.

Bornele trebuie sa fie amplasate la o distantd de constructie de
cel putin 2/3 din inidl{imea acesteia, pentru ca ele si serveascd — in
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Z //;‘,/;:"‘
Ve =2
¥ —
. ) Zill
a c
f
/
/ 7 i’y 7 K7
)
d e f
Fig. II1.13. Repere de nivel:
@ — prazn metalic inglobat in beton; b — placi metalici cherneruiti inglobata in
beton; ¢ — prazn metalic inglobat direct in teren tare; d — piesd metalicd cu reper

de teava inglobat direct
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conditii de precizie corespunzidtoare — atit la ridicarea pe verticald
a cotelor plane, cit si la verificarea verticalitdtii constructiei. De
regula si in méasura posibilitatilor se vor amplasa pe constructii exis-
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Fig. II1.14. Trasarea pe teren a constructiilor:

a — planul de trasare a unul grup de clddiri; b — detaliul trasirii unui bloc de lo-
cuinte; ¢ — reperarea colfului unel cladiri cu ajutorul caprelor; d — reperarea calfu-
lui unei cladiri cu ajutorul a trei tarusi.

tente. Bornele-reper se alcdtuiesc dupa caz in una din solutiile pre-
zentate in figura III.13, luindu-se masurile necesare pentru protectia
acestora pe toatd durata executiei constructiei.

In rigura II1.14, a este reprezentat un plan de trasare a unui
ansamblu de constructii. Planul de trasare cuprinde reperele 4 si
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B materializate pe teren prin borne de beton, dimensiunile cladirilor
si distantelor intre ele, precum si un punct C necesar executérii
lucréarilor topometrice. Aliniamentul AB nefiind paralel cu nici unul
din aliniamentele de baza ale ansamblului de cladiri se dau in plus:

— unghiul «==30° si distanta BC=23,47 m, cu ajutorul carora
se determind punctul C si aliniamentul BC, paralel cu unul din ali-
niamentele de bazi;

— distanta CD=10,15 m, perpendiculard pe BC, determinind
astfel directia celuilalt aliniament de bazi, precum si punctul D si-
tuat la colful clidirii Bsg.

In acest mod s-au determinat directiile BC si CD paralele cu ali-
niamentele de bazi ale ansamblului de claddiri.

Din cauzi ci reperele nu sint situate in pozitii care corespund cu
directiile aliniamentelor de bazi, s-au ales si materializat pe teren
reperele I—2-—3, care sint situate in afara circulatiei de pe santier,
pe amplasamente libere si in pozitii ce permit materializarea ele-
mentelor de trasare necesare verificarilor periodice.

Pozitia lor a fost fixati mai intii pe plan prin coordonatele cal-
culate fati de aliniamentele CB si OB care s-au scris pe plan in pa-
ranteze, alaturat reperelor respective. In afara reperelor 1, 2 si 3
sint necesare repere de trasare.

In figura III.14, b se da detaliul trasirii blocului Bs;. Reperele
de trasare figurate indicd mai multe posibilitati de materializare a
conturului blocului. Punctele H, I, J, K se determind prin intersectia
aliniamentelor care limiteazd conturul blocului. Punctul H este re-
perat de repere ficute din elemente de inventar sau {drusi simpli.
Punctul I este reperat de un sistem care cuprinde ambele repere de
colt, format din trei tarusi intre care s-au batut doud scinduri pe
care s-a fixat reperul prin baterea unui cui.

Cind clddirea are conturul complicat, se bat tarusi legati prin
scinduri pe tot perimetrul, formind o imprejmuire pe care se tra-
seazd axele zidurilor.

Reperele de trasare se mai pot executa cu ajutorul caprelor, con-
fectionate din doi tdrusi intre care se bate o scindurd pe care se
fixeazd cite un cui.

Este necesar si se execute reperele de trasare cu ajutorul caprelor
(fig. II1.14, c¢) deoarece un singur tdrus poate fi scos cu usurintd in
afara pozitiei corecte, iar sistemul cu trei tirusi are dezavantajul
cd, uneori, este prea apropiat de marginea gropii de fundatie (fig.
111.14, d).

Axele constructiei sint linii drepte fatd de care se coteazd pozitia
elementelor de constructie, fiind desenate pe planurile constructiei
de la fundatii pind la ultimul nivel.
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Axele constructiei pot fi: axe principale sau axe de detaliu. Axele
principale sint, de obicei, in numar de patru (doud in lungul cladirii
si doud transversal cladirii) si se traseaza in totdeauna de cétre topo-
metru (fig. I11.15, a). Axele de detaliu sint axele diverselor elemente
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Fig. III.15. Trasarea axelor principale ale construcfiei:

a — conturul unei constructii $i axele principale ale acesteia; b — planul general al

axelar .fundatiilor pentru o hald industriald; ¢, d, e, f, g — Imprejmuirea necesard

trasdrii axelor principale (¢, d — vedere in plan; e — discontinuid; f — in trepte;
g — continud).
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de constructie: se traseazd pe teren pornind de la pozijia axelor
principale (fig. 1I1.15, b).

Axele sint reprezentate pe desen prin linie-punct si sint notate
la capete cu litere sau cifre, iar punctele de intersectie dintre ele
sint notate cu litera si, respectiv, numarul celor doui axe. De exem-
plu, punctul de intersectie a axelor: 5—5 si B—B se noteazi cu B.5.

In figura II1.15, b este redatid schema axelor de detaliu pentru
fundatiile unei hale, axele principale fiind A—A, C—C, 1—1 si 7—7.

Marcarea axelor se face asa cum s-a ardtat mai inainte, prin
borne sau imprejmuiri (fig. I11.15, ¢, d, e, f, 9).

In vederea trasdrii celorlalte axe se determind pe teren axa A—2,
masurind pe axa A—A, 6,00 m de la punctul A.1. In acelasi mod se
determind punctele A.3., A.4. pinad la A.7. Distanta A.6.—A.7. nu
trebuie si difere fatd de proiect cu mai mult de 15 mm. In caz
contrar, trebuie reluatd mdisurédtoarea in sens invers (de la A.7. spre
A.l).

Masuréatorile pentru trasarea axelor se efectueazd numai cu rulete
si panglici metalice. In acelasi mod se procedeazi pentru determi-
narea punctelor C.1—C.7 si B.1—B.7, dupé care se trece la materia-
lizarea axelor pe teren cu ajutorul sirmelor intinse intre doud supor-
turi. In continuare se poate trece la trasarea conturului sipaturii si,
respectiv, la trasarea fundatiilor, dupa executarea gropii de fundatie.

3.3.3. TRASAREA FUNDATIILOR

Pentru trasarea perimetrului lucrdrilor de suprafaid se poate
utiliza imprejmuirea folositd la trasarea axelor principale ale con-
structiei, daci aceasta a fost deja executatd. In caz contrar, se exe-
cutd in mod special o imprejmuire, discontinud sau continud, utili-
zindu-se caprele amplasate la intersectiile laturilor perimetrului si
caprele auxiliare amplasate de-a lungul laturilor intre caprele de
colt (fig. II1.16, a, b, ¢).

Caprele de colt si auxiliare se vor pozitiona la 2—3 m in exte-
riorul perimetrului real al suprafetei ce urmeazi a fi excavata.

Este necesar ca acestea si fie realizate din elemente de inventar
sau In lipsa acestora din lemn.

Nivelul superior al fiecirei capre va trebui si fie acelasi si sa
fie notat pe fiecare in parte.

Pentru usurarea operatiilor de mésurdri de-a lungul laturilor
perimetrului suprafetei, se va urmdri ca pozitionarea caprelor auxi-
liare sd se faca astfel, incit distanta intre acestea si fie mai micéd
decit lungimea maximi a instrumentului utilizat pentru masurétori
(de obicei ruleta).
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Fig. 1I11.16. Trasarea lucrarilor de sipatura:
a, b, ¢ — lucridri de suprafatd (a — caprid din elemente de inventar; b — imprejmuire
discontinud cu profile de colt; ¢ — imprejmuire continud); d — modul de transmitere

si verificare a cotei nivelului finit al suprafetei de excavare; e — lucrédri de sdpatura
liniard; f — trasarea fundatiei pe fundul sdpaturii.
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Cotele de nivel ale suprafetei finite de excavare se transmit, in
raport cu cota de nivel a caprelor cu ajutorul jaloanelor de referinta
si a jaloanelor mobile in forma de T (fig. II1.16, d).

Jaloanele de referintd se amplaseazi de obicei de-a lungul peri-
metrului real al suprafetei de excavare, in interiorul acestuia si pe
ele se materializeazi o cotd de nivel unica, ce este, In general, cu
1 m mai mare decit cota nivelului final al suprafetei de excavare.
Aceastd cotd reprezinta cota de reperare si transmiterea acesteia
de la cota de nivel a caprelor se executd cu ajutorul furtunului de
nivel sau al instrumentelor optice.

Modul de transmitere si verificare a cotei nivelului finit al supra-
fetei de excavare este vizual (fig. III.16, d).

Trasarea lucrarilor de sapaturd liniara (pentru fundatii conti-
nue) se executd dupa aceleasi principii aratate in trasarea lucrarilor
de suprafatd, utilizindu-se pentru materializarea punctelor de schim-
bare a directiei, profile de colj (fig. III.16, c).

Liniile de bazi ale perimetrului real al suprafetei, precum si
alte linii care trebuie si fie trasate in interiorul suprafefei, se mate-
rializeaza, la nivelul superior al caprelor (de colt sau auxiliare), prin
sirme de otel intinse intre reperii corespunzitori marcati pe elemen-
tele profilelor.

Transmiterea pe verticald a liniilor de bazi ale perimetrului real
al fundatiilor se executd in raport cu sirmele intinse, cu ajutorul
firului cu plumb (fig. I11.16, f).

Inainte de a incepe executarea zidiriei se verificd trasarea pentru
a corecta diferitele erori provenite din deplasarea cofrajelor in timpul
turndrii betonului.

3.3.4. TRASAREA PERETILOR

Trasarea, pentru partea de constructie situatd sub cota zero se
executd de preferintd de echipe de specialisti care folosesc instru-
mente topografice, astfel ca punctele si axele materializate pe teren
sd poatd fi folosite ulterior ca puncte si axe de referintd pentru
trasarea peretilor pe plansee.

Trasarea lucrdrilor peste cota zero se repetd pe fiecare planseu,
folosindu-se de asemenea, instrumente topografice. Aceste lucriri
trebuie executate cu foarte mare atentie, deoarece orice greseald
poate duce la deficien{e greu de remediat. Astfel, ldtimea de reze-
mare pe pereti a panourilor de planseu fiind mica, orice abatere,
la trasare de la pozitia din proiect a peretilor poate duce la reducerea
1atimii de rezemare a planseelor sau chiar la imposibilitatea rezemarii
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lor si la necesitatea executdrii unor lucrdri de refacere sau com-
pletare.

De asemenea, dacd axele verticale ale peretilor suprapusi nu se
gisesc In continuare pe aceeasi verticald, se produc incdrciri excen-
trice care influenteaza negativ stabilitatea cladirii.

Trasarea pe planseu se desfisoard in urmaitoarea ordine: e tra-
sarea axelor de referintd ale clddirii; e trasarea axelor peretilor; e de-
terminarea nivelului de rezemare a peretilor; e determinarea nivelu-
lui de rezemare a planseului superior.

Axele de referintid ale clddirii se transpun cu ajutorul aparatelor
topografice pe planseul respectiv. Dacd aceste axe au fost marcate
pe soclul cladirii, transpunerea se poate face si cu ajutorul firului
cu plumb. Axele se traseazd vizibil pe planseu prin infinderea unei
sirme. Pornind de la ele, se masoard cu ruleta distantele pina la
axele diferitilor pereti si se traseazi fetele peretilor.

Peretii din zidirie de caramidi se traseazd la fel ca pe teren
(fig. I11.16, f) in lungul sforii asezind cdramizi pe un strat de mortar.
In felul acesta se realizeazd primul rind de zidarie, in care se lasd
golurile prevédzute in proiect (usi, nise etc.). Trasarea zidurilor pe
planseu se poate executa si cu creionul, creta sau sfoara unsid cu
vopsea sau cretd. Asemdnitor se traseaza pe planseu si celelalte ele-
mente de constructie (stilpi, pere{i despirtitori etc.).

3.3.5. TRASAREA NIVELURILOR

Trasarea cotei de nivel a oricirui element de constructie se exe-
cutd in raport cu cota 40,00 sau o altd cotd conventionali. Acest
reper trebuie sa fie accesibil
spre exteriorul constructiei,
constituind punctul de veri-
ficare in ceea ce priveste co-
ta de nivel a constructiei in
raport cu cota de nivel a re-
perilor de referintd exteriori.

In interiorul cladirii se
traseaza pe pereti o linie ori-
zontald la nivelul 41,00 m
deasupra pardoselii finite. A-
ceastd linie se numegte nivel
orizontal sau vagris (fig.
I11.17), fata de care se fixea-
za celelalte cote necesare la
executarea lucrarilor. Fig. IIL.17. Fixarea liniei de vagris.
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Ea se traseazd cu ajutorul dreptarului si cu nivela sau furtunul
de nivel. In timpul trasdrii, furtunul nu trebuie sa prezinte indoituri.
La fiecare capat furtunul este tinut de un muncitor; unul din ei tine
tubul de sticld lingd reperul dat, in timp ce celdlalt muncitor se
deplaseazi la punctul unde urmeazi a se trasa nivelul respectiv. In
timpul deplasarii gurile tuburilor se tin astupate. La locul respectiv,
tubul este ridicat sau coborit pind ce muncitorul de la reperul fix
dat, semnaleazd ci nivelul apei coincide cu acest reper. In acest
moment, potrivit principiului vaselor comunicante, apa se afld in
ambele tuburi la acelasi nivel — nivelul reperului fixat. Pe perete
se traseaza un semn in dreptul nivelului apei din tub, semn care
constituie nivelul cerut. Intre aceste semne se traseazd, cu ajutorul
dreptarului, linia care constituie vagrisul.

Cind nivelul orizontal este bine trasat, linia de nivel orizontal
care se traseazd de-a lungul peretilor se inchide exact in punctul de
la care s-a inceput trasarea.
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MATERIALE FOLOSITE LA LUCRARI DE ZIDARIE SI
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Capitolul IV

MATERIALE FOLOSITE LA LUCRARI DE ZIDARIE
SI TENCUIELI

Insusirea tehnologiei de executie a lucrarilor de zidarie si ten-
cuieli face necesard cunoasterea principalelor caracteristici ale ma-
teriilor prime si materialelor folosite la aceste lucrdri si anume:
nisipul, liantii, aditivii, materialele ceramice si inlocuitoarele aces-
tora pentru zidarii, piatra naturali etc.

4.1. AGREGATE PENTRU MORTARE

Agregatele in stare naturald sint: nisipul, pietrisul, bolovanii, iar
ca agregat mixt balastul. Agregatele naturale obtinute prin conca-
sare (sfdrimare) sint: nisipul de concasare si piatra spartd. Pentru
mortare se foloseste nisipul.

4.1.1. NISIPUL

Nisipul se giseste in albia riurilor sau in cariere. Se mai
poate obtine si prin mécinarea pietrei.
Granulele de nisip au mirimea cuprinsd intre 0 si 7 mm. Pentru
a fi bun la lucrarile de constructii, nisipul trebuie sa indeplineasca
urmétoarele conditii:
— sd fie aspru la pipdit, adici si scirtiie cind este frecat intre
degete;
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— sd fie curat, adicd fard padmint sau alte corpuri strdine, astfel
incit sd nu lase murdarie cind este frecat intre palme;

— in stare uscatd el trebuie sd curgd usor printre degete. Nisi-
pul cel mai bun este nisipul silicios (cuartos) de culoare alba.

4.1.2, SUBSTANTE STRAINE IN NISIP

In multe cazuri nisipul confine substanie striine. Aceste substante
sint admise in cantitdti mici pind la 2—39/4 din greutatea acestuia.
Dacé depésesc aceste limite, nisipul nu se poate folosi. Unele dintre
aceste impuritdti pot fi indepartate prin spélare.

In general, in nisip se pot gisi: argild, substanfe humice, cirbuni,
anumite sdrurt si micd.

Argila se poate gisi in nisip sub forma unor bulgdri mici sau
sub forma unui invelis aderent la suprafaia granulelor. In primul
caz este mai putin periculoasi decit in cazul al doilea, deoarece, dacé
granulele sint acoperite de argild, cimentul nu mai poate adera de
ele si astfel unitatea mortarului sufera.

Substantele humice sint de naturd organicd, avind un caracter
acid, iar prezenta lor este ddunéitoare cimentului.

Cdrbunele apare de obicei in nisipul riurilor care trec prin re-
giuni carbonifere. Prezenta lui este ddunatoare, putind dezagrega
(desface) mortarul,

Sdrurile din nisip pot produce eflorescente (pete albicioase) pe
suprafetele zidiriilor si tencuielilor care sint inestetice, fard a fi
periculoase.

Mica apare in agregate sub forma unor foite lucioase caracteris-
tice care sint periculoase, deoarece cimentul nu poate adera la ele.

Determinarea substantelor striine in agregate se face astfel:

Argila (partile levigabile) se verificd prin spalarea nisipului. Se
ia o cantitate de nisip (500—1 000 g) uscat si se spald cu apa. Se
aruncd apa dupd fiecare spalare si se repetid spilarea pind apa ri-
mine curatd. Trebuie lucrat cu atentie, pentru ca atunci cind se
aruncd apa si nu se piardi si din cantitatea de nisip. Dupa ce s-a
terminat spéilarea, se msucid nisipul si se cintdregte. Cantitatea obti-
nutd se scade din cea initiala, iar diferenta se raporteazi la suta.

Substantele humice se verificd luind o cantitate de nisip care se
introduce intr-un cilindru gradat sau intr-o sticld cu gitul lat. Se
toarnd deasupra o solutie de 3¢/, hidroxid de sodiu (sodd causticd),
astfel incit solutia impreund cu agregatul si aibe un volum determi-
nat. Se astupd cu un dop infdsurat in hirtie pentru ca sd nu se
lipeascd de peretii sticlei si se agitd bine timp de 5 min. Se lasd in
repaus timp de 24 h, dupi care solutia trebuie si ramina incolord sau
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cel mult slab gélbuie. Daca aceastd conditie nu se indeplineste, nisi-
pul nu poate fi folosit la mortare.

Carbunele din agregate se determind astfel: se ia o cantitate de
nisip uscat in prealabil si se introduce intr-un vas de sticld sau in-
tr-un cilindru gradat, peste care se toarna o solutie de clorurd de
caleiu, astfel incit deasupra nisipului sd rdmind un volum de lichid
aproape egal cu cel al nisipului. Se agitd bine si se lasd in repaus.
Carbunele ramine la suprafatd. Se trece apoi tot lichidul cu grija
printr-o hirtie de filtru pe care ramine carbunele. Se usuca si apoi
se cintdreste. Cantitatea de cérbune rezultati se raporteaza la suta.

Sarurile se verificd pe cale chimicd in laborator, iar mica se
observé cu ochiul liber sau la microscop.

Cantitatile in care sint admise substantele strdine in nisipul folo-
sit pentru mortare sint urmatoarele: micd 19/, cdrbune 0,5%, ar-
gila 19/, saruri solubile 1,20/; nu se admit in nisip resturi animale
sau vegetale, pelicule de argild sau alt materiul aderent pe granu-
lele nisipului care ar putea si le izoleze de liant, precum si sul-
fatii.

4.1.3. UMIDITATEA NISIPULUI

Umiditatea nisipului are o deosebitd importantd deoarece acesta
isi mareste mult volumul la cresterea umiditatii. Volumul maxim al
nisipului este la o umiditate de 4—6%/, si reprezinti o crestere de
30—359/, fatd de volumul in stare uscatd si respectiv o reducere a
greutdtii volumetrice in gridmadi de la 1700 kg/m® la circa
1300 kg/m?.

In cazul in care nisipul se mdsoard in volume si nu in greutate,
rezultd cd, lucrind cu nisip umezit (infoiat), se pune in realitate mai
putin nisip decit trebuie pentru cd volumul nisipului a crescut si
greutatea volumetrica (densitatea) in grdmada a scdzut. Dacéd se pune
nisip mai putin decit trebuie, inseamna cd pentru aceastd cantitate
redusd de nisip, cantitatea de ciment este prea mare si se ajunge la
un mortar prea bogat in ciment, adicd la un mortar prea gras. Un
astfel de mortar este neeconomic, deoarece cimentul este compo-
nentul cel mai scump si are contractie prea mare la uscare, adica
dupd uscare poate si crape.

4.1.4. DENSITATEA APARENTA A NISIPULUI

Densitatea aparentd a nisipului se determini luind un vas de 11
care se cintdreste intii gol, se umple cu nisip si apoi se cintareste
plin. Diferenta dintre greutatea vasului plin s§i greutatea vasului
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gol reprezintd densitatea aparenti a unui litru de nisip. Cunoas-
terea densitdtii aparente serveste la determinarea infoierii nisipului.

Dacd se umezeste nisipul cu apd, se constatd cd densitatea in
grdmada scade pind la o anumitd valoare si apoi incepe din nou si
creascd. Aceastd sciddere de densitate in grimadéd reflectd o crestere
de volum a nisipului, denumiti infoierea nisipului.

4.2. LIANTI

Liantii sint substante minerale sub forma de pulberi care in pre-
zenta apei reactioneazid modificindu-si starea fizicd si constructia
chimicd, astfel incit dupd intdrirea lor sa lege agregatele cu care au
fost amestecate sau elementele intre care au fost puse.

Pentru a putea functiona ca materiale de legdturd, liantii tre-
buie sd indeplineascd urmatoarele conditii:

— prin amestecarea cu apa si formeze un amestec plastic care
sd muleze usor toate neregularitdtile suprafetelor materialelor pe
care le leagd;

— sd adere bine de materialele care urmeazd sd fie legate;

— sd se intdreascd intr-un anumit interval de timp pentru a asi-
gura stabilitatea piesei de constructie;

— dupd intdrire sd nu prezinte variatii mari de volum, care ar
putea afecta stabilitatea piesei de constructie. In functie de compor-
tarea lor la intdrire si dupa intarire, precum si dupé transformaérile
pe care le suferd in timpul fabricajiei, liantii se impart in lianti
nehidraulici si lianti hidraulici.

Liantii nehidraulici sau aerieni se intdresc numai in mediul us-
cat, iar dupd intdrire nu rezistd la actiunea apei curate, care ii di-
zolvd treptat. Liantii nehidraulici pot fi naturali sau artificiali. Din
prima categorie fac parte argilele, iar din a doua fac parte lianfii
obtinuti din materii prime naturale care au suferit o transformare
industriald prin procese mecanice $i termice (ipsosul, varul gras etc.).

Liantii hidraulici se intdresc in mediu umed sau chiar in api,
iar dupi intarire rezisti la actiunea dizolvantd a apei. Din aceasta
categorie fac parte cimenturile si varul hidraulic.

4.2.1. CIMENTURI

Cimenturile sint lianti hidraulici obtinuti prin maécinarea find a
unor clinchere — cimenturi unitare (portland, cu rezistente ini-
tiale mari — RIM, aluminos, alb si colorat) sau prin maicinarea
fin&, concomitentd, a unor clinchere cu adaosuri active — cimenturi
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amestecate (metalurgic, de furnal, cu adaosuri de zgurd de baraj,
cu tras si colorant).

Clincherul este produsul rezultat din arderea la 1200—1 450°C
a unor materii prime naturale — argile, marne, calcare etc., prega-
tite si amestecate dupa anumite retete.

4.2.2. INCERCARILE CIMENTURILOR

La un ciment, se verifici: e starea de conservare; e finefea de
mdcinare; e apa de amestecare necesard pentru pasta de consistentd
normald; e timpul de prizd; e constanfa volumului; e determi-
narea rezistentelor mecanice. Unele din acestea se fac numai in la-
borator, iar altele se fac si pe santier.

Starea de conservare. Dacd cimentul este f{inut la umezeald el
se poate altera cu usurintd. La un ciment alterat a inceput priza,
asa incit in masa cimentului se gasesc si bulgari intdrifi. Pentru a
verifica starea de conservare se ia o probd de 10 kg ciment care se
cerne prin sita cu 25 ochiuri pe centimetru patrat. Dacd pe sitd nu
ramin cocoloase de ciment, ci numai putin praf, inseamna cd cimen-
tul este corespunzitor (a fost bine pastrat).

Dacéd pe sitd rdmin bulgdri — cocoloase de ciment — care la o
usoard apdsare intre degete se sfirimi, inseamnd cd cimentul are un
slab inceput de alterare si poate fi intrebuintat corespunzitor cu
calitatea sa. Dacd pe sitd rdmin cocoloase petrificate, cimentul este
alterat, el nu se poate intrebuinta decit dupid o prealabild ciuruire
si numai la lucrari de importantd secundara.

Finetea de mdcinare se apreciazd dupd restul pe care il lasi
100 g ciment, in prealabil uscat la 105°C, pe sita cu 4 900 ochiuri
1 cm? Se cintareste partea rdmasi pe sitd, care nu trebuie si de-
paseasca 120/,

Apa de amestecare necesard pentru pasta de consisten{d normala.
In functie de finefea de maécinare pentru obtinerea pastei de con-
sisten{d normald este nevoie de 23—33 ml apa pentru 100 g ciment,
cantitatea de api fiind cu atit mai mare, cu cit cimentul este mai
fin maécinat.

Determinarea consistentei se face cu aparatul Vicat (fig. IV.1) la
care acul se inlocuieste cu o sonda cilindricd cu diametrul de 10 mm.

- Pasta se considerd normald dacd sonda se opreste la 5—7 mm
de placa de sticld pe care se giseste inelul de ebonitd in care s-a
introdus pasta de ciment. Daca sonda se afundi mai mult sau mai
putin inseamnd cd proba trebuie reficutd, schimbind proportia
de apa.
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Timpul de prizd. Cimentul amestecat cu apa face priza, adici se
incheagd si se intdreste in timp, datoritd transformarilor chimice
(hidratante) pe care le suferd sub actiunea apei. In acest scop se
stabileste inceputul prizei pastei de ciment. Inceputul prizei se de-
termind cu aparatul Vicat stabilindu-se timpul dupd care acul apa-
ratului nu mai poate patrunde in pasta de ciment.

Daca pe santier nu existd aparatul Vicat, atunci se prepard din
800 g ciment, o pastd de consistentd normald din care se separa

6 5

° 9
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Fig. IV.1l. Determinarea caracteristicilor cimentului:

a — determinarea consisten{el cimentului cu aparatul Vieat;
b, ¢ — determinarea constantei volumului pastei de ciment (b — ci-~
raentul are contraci{ie mare la uscare; ¢ — cimentul este expansiv
— se umflid si nu poate fi utilizat); d — incercarea la compresiune
a epruvetelor din mortar de ciment; 1 — placid metalici de bazi;
2 — stativ; 3 — tija; 4 — surub; 5 — disc la partea superioard;
6 — greutate aditionald; 7 — ac cilindric; 8 — surub de. fixare;
9 — indicator; 10 — rigld gradata.
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5 cocoloase cu diametrul de 4 cm fiecare si se aseazd pe plici de
sticld unse cu ulei. Dupd aceasta, se dau citeva izbituri usoare
sticlei si cocoloasele capidti forma unor turte cu diametrul de
7—8 cm si grosime de aproximativ 1 cm. Din sfert in sfert de ord
se fac pe turte niste taieturi usoare cu un briceag. Dupd un anu-
mit timp se observd cid urma ldsati de briceag pe turte nu mai
dispare. In acest moment se face din nou o mica taieturd de 2—3 cm
si se ciocdneste usor sticla.

Momentul in care urma ldsati de briceag nu mai dispare, deter-
mind inceputul prizei. Momentul in care briceagul tras pe turtad fara
apasare nu lasi urme, determina sfirsitul prizei. Inceputul prizei nu
trebuie s fie mai devreme de 1 h, iar sfirsitul prizei si nu fie mai
devreme de 10 h.

Constanta volumului. Dupd intirire, pasta de ciment nu trebuie
sd se deformeze sau sd se fisureze. Determinarea se face pe turte
de pastd de consistentd normala de 200 g ciment. Pasta obtinuta se
imparte in doud péarti egale si se depune fiecare parte pe o placd
de sticla in prealabil unsd cu ulei mineral si 1li se di o forma de
turtd cu diametrul de 10 cm. Plicile cu turtele de pastd se introduc
imediat intr-o cutie cu aer umed, unde se lasd 24 h. Dupi aceea,
turtele intérite se introduc intr-o oald plind cu apa rece si se fierb.
Dupa 2 h de fierbere se lasi totul si se riceascd la temperatura ca-
merei, se scot turtele din apd si se examineaza imediat. Turtele nu
trebuie si fie deformate sau fisurate. Dacd turtele au fisuri mari in
centrul lor care se subtiazd si dispar spre margine, inseamni ci
cimentul are contractie mare la uscare (fig. IV.1, b). Dacid turtele
prezintd cripdturi deschise spre margine (fig. IV.1, ¢) cimentul este
expansiv (se umfld) si nu poate fi intrebuintat.

Rezistentele mecanice se determind pe epruvete cubice cu la-
tura de 7,07 cm pentru incercarea la compresiune, si pe brichete
in forma de opt si sectiunea de rupere de 5 cm? pentru rezistente
la intindere. Epruvetele se confectioneazi din mortar alcituit dintr-o
parte ciment, trei parti nisip normal si 80/ apd de amestec. Dupa
confectionare epruvetele se introduc intr-o cutie cu aer umed in
care se lasd 24 h si apoi se introduc in api, unde se péastreazi pina
la incercare. Pentru cimenturile normale, incercérile se fac dupi 3;
7 si 28 zile de la confectionarea epruvetelor. Pentru fiecare deter-
minare de rezistentd se incearci cite 6 epruvete.

Din punct de vedere al rezistentei, calitatea unui ciment se apre-
ciazd dupd rezistenta la compresiune, dupid 28 zile de intirire in
apd. Aceastd caracteristici se numeste marca cimentului si se ex-
primd in daN/em? si reprezintd forta ce trebuie si apese pe fiecare
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centimetru patrat al fetei cubului, la 28 zile de la confectionare,
pentru a se produce ruperea lui la presd prin compresiune
(fig. IV.1, d).

4.2.3. TIPURI DE CIMENTURI FOLOSITE PENTRU MORTARE

Tipurile de cimenturi folosite la prepararea mortarelor pentru
zidarie si tencuieli sint cele din tabelul IV.1.

Tabelul IV. 1. Tipuri de ciment pentru mortare

Tipul de ciment

g.lt‘: Tipul de mortar Recomandat . Observatii
cu precadere Utilizabil

1 Mortare de zidarie sau F= ciment de
tencuiald de marca furnal
= M50 F25 M 30

M =ciment me-
talurgic

2 Idem, de marcid M 100 M 30 Pa 35 )
Pa=ciment port-

land cu adao-
3 Mortare de comple- suri

tare a rosturilor din-
tre elementele prefa-

Cifra care inso-

bricate (monolitizari) Pa 35 M 30 feste indicati-
vul respectiv
indicaA marca
4 Mortare cu permeabi- cimentului
litate redusa M 30 Pa 35
5 Mortare pentru pardo-
seli, simple sau mo-
zaicate M 30 Pa 35
6 Mortare pentru pardo-
seli speciale Pa 35 P40

4.2.4. TRANSPORTUL $I DEPOZITAREA CIMENTULUI

Livrarea cimentului se face in vrac sau ambalat in saci, fiind
fnso{it de un certificat de calitate eliberat de fabrica producitoare.
Cimentul ambalat in saci se transportd in vagoane inchise sau in
autovehicule bine acoperite.
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Cimentul livrat in vrac se transporti in vagoane de cale feratad
sau autovehicule speciale prevdzute cu recipienti pneumatici
(fig. 1V.2).

Fig. IV.2. Mijloace pentru transportul cimentului in vrae previzuie cu
recipienti pneumatici:
a — vagon special de cale feratd; b — semiremorca speciald; 1 — sasiu metalic
cu doud osii; 2 — recipien{i pneumatici; 3 — scara de acces la capacul de um-
plere; 4 — instalatie pneumaticd; 5 — capac; 6 — cadru metalic.

Depozitarea cimentului in vrac se face pe santiere in silozuri
demontabile de inventar, metalice de 81 t, 250 t si 500 t.

Aceste silozuri se amplaseaza in baterii linga statiile. de betcane
si sint dotate cu instalatii de aer comprimat. Manipularea cimentu-
lui, respectiv descdrcarea din mijloacele de transport si transportul
de la siloz la statiile de betoane se face pneumatic.
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In figura IV.3 se prezintd, pentru exemplificare, un depozit de
ciment pentru baze de productie si santiere, alcatuit din 4 silozuri
de cite 500 t si o magazie pentru depozitarea cimentului in saci,
precum si fluxul tehnologic al cimentului.

4.2.4. VARUL HIDRATAT

Varul hidratat, denumit si var H, se obtine prin hidratarea va-
rului bulgéri fiind utilizat ca liant In mortarele de zidarie si ten-
cuieli.

Produsul se fabrica in 3 calitdfi, superioard (S), calitatea intiia (I)
si calitatea a doua (II). Umiditatea maximi admisi este 59/, iar cea
aparentd este de ~ 700 g/dms3.

Varul praf hidratat se livreazd in saci sau In vrac cu vagoane
cisterne sau autocisterne, aceleasi ca pentru cele folosite pentru
ciment. La manipularea lui se iau masuri speciale de protectie a
muncii, fiind obligatorie, in special, purtarea ochelarilor de pro-
tectie. De asemenea, la manipularea si depozitarea varului hidratat
trebuie luate mésuri speciale pentru a impiedica umezirea sau ames-
tecarea cu substanfe strdine a acestuia. Depozitarea se face in mod
diferit dupd cum varul praf hidratat este transportat in saci sau in
vrac. In primul caz acesta se depoziteaza in magazii inchise de unde
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Fig. IV.3. Depozit de ciment format din 4 silozuri a cite 500 t:
a — plan (flux tehnologic); b, ¢ — sectluni (b — sectiunea 1-1; ¢ — sectiu-

nea 2-2); I, II, 111, IV — silozuri de ciment; P, — post de recepiie a cimentului
din vagoane de cale ferati; D,, — depozit de ciment in saci (magazie) ; P, — post

de receptie a cimentului in saci; R — rezervor tampon pentru aer comprimat;
A, — statie pentru aer comprimat.
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este transportat manual la statia de mortare — situatie ce trebuie
evitatd — iar al doilea caz, depozitarea se face in silozuri prin des-
cdrcarea din vagoanele cisternd, iar de aici pneumatie, varul hidratat,
este transportat in depozitul de consum.

4.2.5. IPSOS

Ipsosul se obtine prin arderea ghipsului in cuptoare la tempera-
tura de 100—300°C,

In functie de temperatura la care se face arderea se obtin ur-
matoarele sorturi de ipsos:

— 1ipsos de modelat (ipsos de alabastru), de culoare albd care ser-
veste la executarea ornamentelor si la lucrari fine;

— ipsos de constructii (ipsos de tencuiald), obtinut prin arderea
ghipsului la temperatura de 180—200°C; are culoarea albd cenusie
sau gdlbuie si se foloseste cu sau fard amestec de var la prepararea
mortarelor pentru tencuieli si gleturi, cit si la confectionarea diver-
selor elemente prefabricate.

Priza si intdrirea ipsosului de constructii incep dupd cel puiin
3—4 min si sfirsesc dupd 6—30 min, fiind insofite de ridicarea
temperaturii si marirea volumului.

Ipsosul se livreazd in saci de hirtie de 50 kg pentru ipsosul de
constructii si 40 kg pentru ipsosul de modelat. Pe santier ipsosul
trebuie ferit de umezeald, deoarece la actiunea umezelii se degra-
deaza.

Ipsosul se pastreazi in magazii curate ferite de umezeala. Chiar
dacd aceste condifii sint asigurate, o depozitare mai indelungatd de
3 luni il degradeazd in mare masura.

4.3. ADAOSURI IN MORTARE

4.3.1. ADITIVI

Aditivii sint substante care addugate in cantitidti mici la mortare
incetinesc procesul de intdrire si imbunéitatesc lucrabilitatea ameste-
cului proaspit. Acestia se adaugéd in cantitd{i reduse in timpul ope-
ratiel de malaxare. Depésirea anumitor limite in folosirea aditivilor
are intotdeauna ca efect o compromitere a calitdtii mortarelor in
loc de o imbunatatire. Din acest motiv, inainte de folosirea in pro-
ductie, este necesar si se facd probe comparative (cu §i fara aditivi)
din care si rezulte eficienfa tehnicéd si economicé a folosirii aditivilor
respectivi,
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Retargolul este un aditiv intirzietor pentru mortare, deoarece
actioneazi asupra fenomenelor de hidratare a cimentului prelungind
timpul de prizd si intirziind in prima fazi procesul de intérire,
astfel incit creeazd posibilitatea mentinerii pe o perioadi de 6—18 h
a proprietétilor ce caracterizeazi amestecurile proaspete de mortar.

Retargoelul este un lichid de culoare brun inchis si se ambaleaza
in canistre de PVC cu capacitate de 50 I.

Transportul se face cu mijloace obisnuite, iar depozitarea se face
in locuri ferite de actiunea directid a razelor solare si a inghetului.

La prepararea mortarelor acest aditiv se utilizeazd pentru toate
tipurile de ciment cu exceptia cimenturilor aluminoase, cimenturilor
colorate si cimentului alb.

Aditivul se foloseste la prepararea mortarelor de zidarie sau de
tencuiald de marcd M 25; M 50 si M 100.

Limitele in care poate si varieze proportia de aditiv, in functie
de masa mertarului, sint:

— pentru mortare M 25 (2,44-0,3) litri aditiv/100 kg ciment;

— pentru mortare M 50 (2,14+0,3) litri aditiv/100 kg ciment;

— pentru mortare M 100 (1,54-0,3) litri aditiv/100 kg ciment.

Cantitatea de solutie retargol pentru prepararea mortarelor se
stabileste pe bazad de incerciri preliminare intre limitele ardtate mai
sus, se omogenizeazd inainte de fiecare utilizare si se introduce in
malaxor odatd cu apa de amestecare.

Rezistentele mecanice ale mortarelor cu Retargol fatd de cele ale
amestecurilor similare, dar fird aditivi, sint practic egale la 5 zile
de la preparare, iar la virsta de 28 zile inregistreazi sporuri de
10—300/,.

Aditivul Retargol se utilizeazi de obicei in cazul preparirii cen-
tralizate a mortarelor prin amestecarea tuturor componentilor, evi-
tindu-se addugarea cimentului pe santier.,

4.3.2. ADAOSURI IMPERMEABILIZANTE

Apastop P este un adaos impermeabilizator pentru mortare si se
prezintd sub form& de pulbere de culoare alb-galbuie sau gri.

Mortarul cu adaos de apastop P aplicat in mai multe straturi
constituie o hidroizolatie rigidi care poate fi adoptatd la lucririle
de construetii in cazurile in care in timpul exploatdrii nu exista posi-
bilitatea aparitiei de fisuri cu deschideri mai mari de 0,1 mm.

Produsul apastop P se ambaleazi in saci de hirtie de 25 kg si se
depoziteazi in locuri acoperite si uscate.

Cantitatea de apastop P care este diferitd pentru fiecare strat de
tencuiald in parte, dar nu mai mare de 3%/ din cantitatea de ciment,
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se introduce in malaxor impreund cu nisipul necesar. Dupid ameste-
carea acestor componenti timp de 1 min se adaugé cantitatea de apa
necesard obtinerii consistentei dorite.

Adaosul de apastop P se utilizeazd la prepararea mortarelor
aplicate la:

— protejarea elementelor de constructii contra umiditdtii (ten-
cuieli exterioare la pereti in subteran, tencuieli la socluri de clddiri,
stratul orizontal de rupere a capilaritatii la zidarii, tencuieli inte-
rioare in inciperi cu umiditate ridicatd);

— etangarea constructiilor care vin in contact direct cu apa
(cuve, bazine, rezervoare, castele de api) firad insd ca presiunea apei
s& depédseasca 2 atmosfere.

4.4, MATERIALE PENTRU ZIDARIE

La executarea lucridrilor de ziddrie se utilizeazd o gamd variata
de produse fabricate din materiale ceramice, din beton cu agregate
ugoare si respectiv din beton celular autoclavizat.

44.1, PRODUSE DIN MATERIALE CERAMICE

a. Caramizi pline presate pe cale umeda. Acestea se fabricd din
mase argiloase cu sau fara adaos de degresanti sau cu alte adaosuri.

Prin caramizi pline notate cu P se inteleg cdrdmizile fard gauri
sau cu gauri perpendiculare pe suprafata de asezare a cdror secliune
totala este sub 159/, din suprafaa respectiva, notate Gu.

Cadrdmizile de fatadid au fetele laterale ornamentate cu striuri,
smaltuite sau tratate special.

Din punct de vedere dimensional cdrdmizile pline se impart in
doui tipuri, functie de grosime: o tipul 63 (considerat cdramidi de
format normal); e tipul 88.

Dupid aspect si unele caracteristici fizice cdramizile se impart
in 3 calititi: e calitalea A; e calitatea I, e calitatea II.

Dupad rezistenta medie la compresiune exprimatd in daN/cm?
cidrdmizile se impart in 7 mirci: e marca 50 ( 50— 75 daN/cm?);
e marca 75 ( 75—100 daN/cm?); e marca 100 (100—125 daN/cm?);
e marca 125 (125—150 daN/cm?); e marca 150 (150—175 daN/cm?);
e marca 200 (200—225 daN/cm?); e marca 250 (250—275 daN/cm?).

Dupéa densitatea aparentd medie, cidrdmizile se impart in 3 clase:
e C; (1-1,3 kg/dm?3); o C, (1,3-1,5 kg/dm3); e Cy (1,5-1,8 kg/dm?).
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Céardmizile pline au forma unui paralelipiped dreptunghic cu
muchiile drepte si fetele plane, si dimensiunile conform tabelu-
Iui IV.2 si figurii IV .4,

;I

a

Fig. IV.4. Caramizi pline pre-
sate pe cale umeda:

a — fard goluri; b — cu goluri
rotunde; ¢ — cu goluri drept-
unghiulare.

Tabelul IV.2. Dimensiunile cirdmizilor pline presate pe cale umeda

Dimensiunea [mm]
Tipul Felul dimensiunii Abat
Nominald adn'?iseill;??é

63 Lungime 1 240 if;
63 | Latime b 115 ié
Inaltime (grosime) h 63 +3
Lungime 1 240 J_’z

8 | Latime b 115 +e
Iniltime (grosime) h 88 +4

Notd. Cardmizile tip 88 se fabricd numai cu giuri de uscare. Trei ciri-
mizi ce aceastd grosime modulati sint echivalente cu 4 cardmizi de format
normal.
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b. Caramizi si blocuri ceramice cu goluri verticale. Ciramizile
si blocurile ceramice cu goluri verticale (simbolizate GV) se executd
prin presare pe cale umedi din mase argiloase pentru produse cu
pereti subtiri.

Dupd aspect si unele caracteristici fizice, cirdmizile si blocurile
ceramice cu goluri verticale se livreazd in 3 calitati: e calitatea A4;
o calitatea I; e calitatea II.

Dupi rezistenta medie la compresiune exprimatd in daN/cm?
cdrdmizile si blocurile ceramice cu goluri verticale se impart in
7 mirci: e marca 50 (50—75 daN/cm?); e marca 75 (75—
100 daN/cm?); e marca 100 (100—125 daN/cm?); e marca 125
(125—150 daN/jcm?); e marca 150 (150—175 daN/em?); e 200
(200—225 daN/cm?); e marca 250 (250—275 daN/cm?).

Dupd densitatea aparentd medie, cardmizile §i blocurile cera-
mice cu goluri verticale se livreazd in doud clase: o C; (1,0—
1,3 kg/dm3); e C, (1,3—1,5 kg/dm3).

Ciramizile si blocurile ceramice cu goluri verticale au forma
unui paralelipiped dreptunghic, cu muchii drepte si fete plane, avind
dimensiunile conform tabelului IV.3 si figurii IV.5.

Tabelul I1V.3. Dimensiunile [mm] cdridmizilor si blocurilor ceramice
cu goluri verticale

Lungimea 1 Latimea b Indltimea 7
Echivalent
Tipul | valoarea | Abaterea | Valoarea | Abaterea | Valoarea | Aba- | cirimizi | Figura
nominald | Hmita |nominala | limity¥ | nominald lti%'ie& normale
240 115 88 +3 1,40
- IV.5,a
24%11,5 240 t-’é 115 +4 138 +4 2,19
4 | poos -
240 115 188 _5 £ 2,98 IY’?’?}
290 140 88 +3 2,05
- —— 1V,5,¢
2914 290 t’? 140 44 138 +4 3,22
290 140 188 | | 438 |1vsa
stxad | 290 + 240 + 198 [ 4 | sE2 |
290 240 188 | 1| 752
+5 +4
36,518/ 555 e 180 T 138 | +4 | 521 |1vsf
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Fig. IV.5. Cardmizi §i blocuri ceramice cu goluri verticale:
a — tip 24X11,5; b — tip 29X14; ¢ — 29X24; d — 36,5X18; e, f — tipuri speciale.
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c. Caramizi si blocuri ceramice cu goluri orizontale, Carami-
zile si blocurile ceramice cu goluri orizontale se executi prin pre-
sare pe cale umedi, din mase argiloase, pentru produse cu pereti
subtiri.

Dupa aspect si unele caracteristici, cdrdmizile ceramice cu go-
luri orizontale se impart in doud calitdti: e calitatea I; e calita-
tea II.

Dupd densitatea aparenti medie, cdrdmizile si blocurile cu go-
luri orizontale se fabrici in doua clase: e C, (0,7—I1,0 kg/dm?);
e C; (1—1,3 kg/dm3).

Dupd rezistenta la compresiune, cirdmizile si blocurile cu go-
iuri orizontale se fabricd in 3 mdarci: e marca 75 (75 daNjcm?);
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Fig. IV.6. Caramizi §i blocuri ceramice cu goluri orizontale:

G — 290 (145)240X138 (188) mm; b — 290 (145))<290X138 (180) mm;
¢ — 290 (145)X115X188 mm; d — 290 (145) X138X290 mm.
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e marca 50 (50 daN/cm?), utilizate pentru =ziddrie portanta;
e marca 25 (25 daN/em?), utilizatd pentru zidarie de umplutura.

Caramizile si blocurile cu goluri orizontale au forma unui para-
lelipiped dreptunghic cu muchii drepte si fete plane, avind dimen-
siunile conform tabeluiui IV.4 si figurii IV.6.

Tabelul IV.4. Dimensiunile [mm] cirdamizileor si blocurilor ceramice
cu goluri orizontale (v. fig. IV.6)

Lungimea 1 Litimea b In&l{imea h
Echivalent
Valoarea | Abaterea | Valoarea | Abaterea | Valoarea | Abaterea cérémllm Figura
nominaid | limitd nominald | lmita nominald | limita normale
290 240 138 5,52
P oan | I |
290 +3 240 +5 188 +5 7,52 |
— _ 4 ————| 1V.6,a
145 —4 240 -6 138 - 2,76
145 240 288 3,76
290 290 i38 6,67
: ¢ 18 \
290 +3 299 +5 188 +5 9,09 .
145 —4 290 —6 138 —4 3,34 "
145 290 188 4,55
. -
i us | | 188 +5 3,62 e
145 —4 115 —6 | 188 —4 1,81 o
290 | +3 A 138 +5 290 15 6,67 I
1 1y = Iy Ty I e 1ved
145 138 260 3,34

d. Corpuri ceramice pentru panouri prefabricate de pereti. Cor-
purile ceramice se executi prin presare pe cale umedd, din mase
argiloase, pentru produse cu pereti subtiri.

Din punct de vedere dimensional, corpurile ceramice pentru pe-
reti se executd in 4 tipuri simbolizate de la CF, pini la CF,.

Dupd densitatea aparentd medie, corpurile ceramice pentru pe-
reti se executd in doud clase: o C, (0,7—1,0 kg/dm?); e C; (1,0—
1,3 kg/dm3).

Dupd rezistenta medie la compresiune, corpurile ceramice pen-
tru pereti se fabricd in 3 mérci: e marca 100 (100 daN/cm2);
e marca 150 (150 daN/cm?); e marca 200 (200 daN/cm?).

Corpurile ceramice pentru pereti au forma si dimensiunile din
tabelul IV.5 si figura IV.7, a sau figura IV.7, b.



Mecanizaree operatiilor de manipulare

82

*arjedrIqer op 9JLISFIP dWIOF — q ‘D
:1joJad ap Jjedrrqeydad rnoued nxudd 01WEIdd Lndio) LAl Sid

q

tq
9%

D

Iq

.\vn

0/

0 _/\LJD

)

il

mals:s

]
O

]

-
I

T

S

£l
 —

_J.\L

A ]
L0
]

—

L3

] P




Materiale folosite la lucrdri de ziddrie si tencuieli 83

Tabelul IV.5. Dimensiunile [mm] corpurilor ceramice penfru panouri
prefabricate de pereti (v. fig. IV.7)

Lungimea [ Latimea b Indltimea h .
Aria i
o @ @ Masa sectiun
o e o s brute
Tipul - | Aba- gt 58| . 5% | medie .
Umitd | 68 | 82 | o2 | 2= | © S| as [rarm?]
4 < z < Z <
CF, 300 +5 4 15,50 57 000
210 | 45 | 250 | +5 | 250 | T3 — 1V.7,a
CFy 220 +4 - 11,35 | 57 000
CF 300 +5 9,20 31 945,5
: 210 | F3 150 | T4 150 | T4 IV.7,b
CF, 220 | +4 - -3 -3 6,75 | 319455

e. Caramizi gdurite cu lamba si uluc. Cardmizile cu lambi si
uluc se executd prin presare pe cale umedd din mase argiloase, fiind
uatilizate in general la constructia peretilor despartitori neportanti.

Din punct de vedere dimensional, cdramizile gaurite cu lamba
si uluc, se executd in 3 tipuri: e LU 90; e LU60; o LU 45.

Dupéd aspect cdrdmizile cu lambid si uluc, se impart in doui
calitati: e calitatea I; e calitatea II.

Dupd valoarea densitdtii aparente medii, cdrdmizile cu lamba
si uluc se fabrica in trei clase: e C, (pind la 1,0 kg/dm3); e C,
(1,0—1,3 kg/dm?); e C, (1,3—1,5 kg/dm?).

Céramizile cu lamba si ulue au forma si dimensiunile conform
tabelului IV.6 si figurii IV.8.

Tabelul IV.6. Dimensiunile Imml ecirimizilor giurite
cu lamba si uluc (v. fig. IV.8)

Lungimea 1 Litimea b In&ltimea h
Tipul Abaterea Abaterea Abaterea Figura
Nominala | admisibild| Nominals | admisibild} Nominala | admisibila
maximé maxima maximé
290
LU 90 190 +2,5 90 +2,5 190 +2,5 1V.8,a,b
290
LU 60 190 +2,5 60 +2 190 +2,5 1v.8,c
290
LU 45 190 +25 45 +2 190 +2,5 Iv.8,d
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f. Fisii ceramice cu goluri orizontale. Fisiile ceramice cu goluri
orizontale se executd prin presare pe cale umedd din mase argi-
loase, fiind utilizate la realizarea peretilor despartitori.

41

I ——
B 030
J 090
D O 8 O
U 503
¢ b
120
Q
B
. i
B
5 %L“’“
lél ul
45

Fig. IV.8. Caramizi gaurite cu lamba si niuc:
a, b — tip LU90; ¢ — tip LU60; d — tip LU 45.

Densitatea medie a fisiilor ceramice cu gluri orizontale este de
0,82 kg/dm3, iar rezistenta la rupere este de 24 daN/cm?2,

Fisiile ceramice cu goluri orizontale au forma si dimensiunile
prezentate in tabelul IV.7 si figura IV.9.
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Tabelul IV.7. Dimensiunile [mm] fisiilor ceramice cu goluri eorizontale

(v. fig. IV.9)

Lungimea 1 Latimea b Iniltimea h
Valoarea Abaterea Valcarea Abaterea Valoarea Abaterea
nominald limit& notninalg limita nominald limita

900 +10 75 300
600 +7 75 +e 300 *s
300 +5 75 300

=
o~

300

\%\\\ﬁ\q_r
\/ 75 _$_

Fig. IV.9. Fisii ceramice cu goluri orizontale.
44,2, PRODUSE DIN BETON CU AGREGATE USOARE

Blocurile mici din beton cu agregate usoare si liant hidraulic
se folosesc la lucrdrile de ziddrie si se pot produce in doua cate-
gorii: e blocuri pline; e blocuri cu goluri (blocurile pline au vo-
lumul total al cavititilor mai mic de 159/ din volumul blocului).

Blocurile cu goluri au cavititile perpendiculare pe suprafata de
asezare si inchise pe 5 parti.

Dupi rezistenta medie la compresiune blocurile mici de beton se
produc in 4 mdrci: e marca 35 (35 daN/cm?); e marca 50
(50 daN/cm?); e marca 75 (75 daN/cm?); e marca 100 (100 daN/cm?).
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In functie de densitatea aparentd, blocurile mici de beton se
produc in trei clase: o C; (1,0—1,3 kg/dm®}); e C, (1,3—1,5 kg/dm?);
e C;(1,5—1,8 kg/dm3).

Blocurile mici cu agregate usoare au forma unui paralelipiped
dreptunghiular cu muchiile drepte si fetele plane, cu sau fird go-
luri.

Pentru blocurile cu inaltime de peste 150 mm se vor prevedea
slituri de umplere pe pértile care se Inzidesc.

Dimensiunile si masa blocurilor sint cele din tabelul IV.8.

Tabelul IV.8. Dimensiunile [mm] blocurilor din beton
cu agregate usoare

Masa maximd a blocului, in kg, la o densitate
Lungimea IX1iiimea bX aparenti a betonului, in kg/m3, cuprinsd intre:
fnalfimea h

1350...1500 | 1501...1650 |1651...1750|1751...1800

440 % 290% 138 18,0...20,3 — — -

365%x240x 138 12,56...13,5 | 13,6...15,0 | 15,1...16,0 | 16,1...186,5
290 240%x 188 13,5...15,0 | 15,1...16,5 | 16,6...17,5 | 17,6 ...18,0
365x240% 188 17,0...18,5 | 18,6...20,5 — -
440x288x 65 85... 95| 9,6...10,5 | 10,6...11,0 | 11,1...11,5
440%140%x 138 9,0...10,0 { 10,1...11,0 | 11,1...11.57| 11,6 ...12,0

4.4.3. PRODUSE DIN BETON CELULAR AUTOCLAVIZAT (B.C.A)

Betonul celular autoclavizat are o compozitie, structurd si ca-
racteristici fizico-mecanice specifice, care il deosebesc de celelalte
materiale de constructii. Datoritd densita{ii aparente reduse, a re-
zistentelor mecanice relativ mari in raport cu densitatea, elementele
din b.c.a. pot inlocui zidiria de cidrdmida, precum si unele elemente
de structurd din beton greu, prin aceasta reducindu-se apreciabil
greutatea constructiei. Structura omogend cu pori mici uniform re-
partizati asigurd o capacitate mare de izolare termicd si permite o
prelucrare usoard a acestui material, similard cu a lemnului.

Betonul celular autoclavizat fiind un material de constructie usor
si sensibil la intemperii, socuri si degradiri, necesitd respectarea ri-
guroasd a masurilor privind ambalarea, manipularea, transportul,
depozitarea si punerea in operd, astfel incit proprietitile si calitd-
tile acestui material si poatd fi pastrate intacte, pentru a asigura
eficienta, rezistenta si stabilitatea constructiilor realizate cu ele-
mente din b.c.a.
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Elementele din b.c.a. se produc in doud grupe: e elemente
armate; e elemente nearmate, dupd cum coniin sau nu arméaturd din
ofel-beton.

Elementele din b.c.a. armate se folosesc pentru:

— panouri pentru perefi exteriori si interiori neportanti, pre-
cum §i pldci pentru acoperisuri la clddiri industriale si agrozooteh-
nice;

— panouri pentru pereii portanti si neportanti, precum si pldci
pentru acoperisuri st plansee la cladiri de locuit si social culturale.

Elementele din b.c.a. nearmate sint sub forma de:

— blocuri mici gi pldci la ziddrii pentru perefi exteriori $i in-
teriori portanti st neportanti la clddiri de locuit, social-culturale, in-
dustriale si agrozootehnice;

— pldci termoizolatoare pentru izolarea termicd a peretilor exte-
riori, acoperisurilor si planseelor la cladiri de locuit, social-culturale,
industriale si agrozootehnice.

Dimensiunile si caracteristicile elementelor din beton celular
autoclavizat sint prezentate in tabelul IV.9.

Tabelul 1V.9. Dimensiunile si caracteristicile elementelor din b.c.a.

. Densitatea
Denumirea Grosimea Lati-  |1,ungimea | Calitatea aparenta
elementului fem] mea [em] betonului in stare
[cm] uscati
[kg/m?]
1 2 3 4 5 6
Elemente armate
A. Pentru clidiri indus- 12,5
triale si agrozooteh- 15 60 300 GBNg; 550+ 50
nice
Plici pentru acope- 20
risuri 22,5 60 600 GBN,, 650450
25
Panouri pentru pe-
reti, montate pe: 5
— orizontala 1
orizontala 17,5
20 60 600 GBNg; 550450
22,5
— verticala 17,5
20 60  |4404+600| GBN,, 550+ 50
22,5
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Tabelul 1V.9. (continuare)
1 | 2 3 | 4 5| 5
B. Pentru clidiri de le-
cuit si social-culiu-
rale 15
Panouri pentru pe- 17,5 60 100300 | GBN; 550+ 50
reti: 20 GBNy, 650450
— portanti 22,5
25 .
— neportanti inte- 7,5
riori (desparti- 10 60 200450 | GBN,;4 5504+ 50
tori) 12,5
— neportanti ex- 15
teriori 17,5
20 60 |100+450| GBN,; | 550450
22,5
25
20 180+48¢ GBN3; 550450
22,5 60
25 3904600 | GBNy, 65050
Elemente nearmate 17,54-30
Blocuri mici de zida- | din 25 in | 24 60 | GENw | 220+D0
rie 2,5 cm Hso
7,5+15
‘. s » . GBN,s |- 550450
Placi de zidarie gl5n czrf in 24 60 GEN. 650 £ 50
7,5+30 5
Plici termoizolante | din 25 in | 50 | 40-+100 | SBas | 450450
2,5 ecm F5 s

NOTA. In coloana 5,

GBN=gaz beton, iar indicativul reprezinti rezistenta

la compresiune minimi, in daN/em?

4.4.4. PIATRA NATURALA DE CONSTRUCTIE

Piatra naturald de constructie este un material obtinut prin ex-
ploatarea zdcidmintelor de roci (cariere, balastiere, albiile riurilor),
folositd ca atare (sub formd de bolovani, de piatrd granulard, agre-
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gate etc.), sau dupd prelucrare mecanicd (sub forma de blocuri, placi.
placaje etc.).

Piatra naturald de constructie se foloseste ca:

1) Piatra neprelucratd folositd fard vreo prelucrare speciald, sub
forma de: piatrd brutd (blocuri de piatrd de forme meregulate).

2) Piatra prelucratd pentru construectii (fig. IV.10), destinatad zi-
dariilor se foloseste sub for-

ma de: ] ' 2 R
I
b

— moloane, pietre cioplite ]
pe fata vazuti si putin pe fe-
tele laterale, folosite la zidarii a
aparente masive -(fig. 1V.10, a); Fig. 1V.10. Piatrd naturald:

— piatra de talie, pietre cio- @ — moloane; b — de talie,
plite ingrijit sau tiiate in for-
me paralelipipedice, folosite ca atare (fig. IV.10, b), sau dupd bu-
ceardare, la zidirii aparente, cladiri monumentale, monumente;

— pldci de piatrd (piacaje), placi cu grosimea maximi de 12 cm,
taiate la gatere de piatra, cu fata viazutd slefuitd sau lustruits, folo-
site la placarea fatadelor constructiilor.

Capitolul V

MORTARE PENTRU ZIDARII SI TENCUIELI

5.1. DEFINITII §I CLASIFICARI

Mortarele sint amestecuri bine omogenizate de liant, nisip si
apd, care se intdresc fie prin pierderea apei, fie hidraulic, in functie
de natura liantului intrebuintat. Ele servesc la legarea intre ele a
pietrelor de constructie, pentru a forma piese de constructii (ziduri),
sau la protejarea si infrumusetarea pieselor de constructie. In pri-
mul caz se numesc mortare de ziddrie, iar in al doilea, mortare de
tencuiald.

Intr-un mortar, partea activd este liantul, iar partea inertd (care
nu ia parte la reactiile chimice) este nisipul.

Prin nisip se intelege materialul granular de cel mult 7 mm
granula, putind fi natural (din riuri sau cariere) sau obtinut prin
concasarea rocilor, in care caz se numeste nisip de concasare.

Mortarele alcituite cu aceste nisipuri, cu un dozaj corespunzi-
tor de liant au greutate specificid aparentd de cel pufin 1800 kgf/m3,



90 Mecanizarea cperatiilor de manipulare

se numesc mortare grele si se folosesc ca mortare de zidarie si ten-
cuieli.

Daca se folosesc insd nisipuri naturale sau artificiale cu greu-
tate specificd mai micd, sau dacd se reduce cantitatea de liant la
strictul necesar pentru a forma numai o peliculd in jurul granu-
lelor de nisip si a le lega intre ele prin puncte, fard a umple golurile
dintre granule, atunci se obtin mortare cu greutati specifice apa-
rente reduse, care se clasificad astfel:

— mortare de greutate mijlocie, cu greutatea specifica aparentd
1500—1 800 kgf/ms3;

— mortare wusoare, cu greutatea specificd aparentd 1000—
1500 kgf/m?;

— mortare foarte ugsoare, cu greutatea specificd aparentd sub
1000 kgf/m3,

Asemenea mortare se intrebuinteazi numai la zidariile de izolare,
constituite din pietre de constructie usoare, si la tencuieli termo-
izolatoare sau fonoabsorbante.

Clasificarea mortarelor grele se face dupd tipul liantului si, la
acelasi fel de liant, dupd raportul dintre cantitatea de liant si can-
titatea de nisip din amestec, adicd dupad dozajul mortarului in liant.

Felul liantului se alege dupd natura pietrei de constructie, dupa
locul piesei in constructie si dupa solicitirile la care va fi supusé
piesa in timpul exploatarii.

Astfel, la piesele de zidirie aflate permanent in aer, executate
din pietre de constructie poroase (cdramizi), se foloseste un liant
nehidraulic, deoarece, in conditiile ardtate, el se poate intdri prin
pierderea apei.

Dacéd insd ziddria se executd din pietre compacte, naturale sau
artificiale, atunci se foloseste un liant hidraulic, care se intareste
si In prezenta excesului de apd de amestec, fard a fi necesard us-
carea.

Daca zidiria este subterand, atunci se folosesc numai lianti
hidraulici, indiferent de felul pietrei de constructie, iar dacd este si
sub nivelul apelor subterane, se folosesc numai cimenturile.

In ceea ce priveste dozajul mortarului cu liant, acesta va creste
odatd cu solicitdrile la care urmeazid a fi supus elementul (piesa)
de constructie.

Dupa natura liantului, se fclosesc urmitoarele tipuri de mor-
tare:

— mortare de argild, folosite numai la zidaria aeriand slab soli-
citata si alcatuitd din pietre porcase (cirdmizi). In aceastd categorie
intrd zidaria locuintelor cu unul sau doui etaje si constructiile agro-
zootehnice;
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— meortare de var simplu, avind aceleasi domenii de utilizare ca
si mortarele de argila;

— mortare de var-ciment, in care liantul este format dintr-un
amestec de var si ciment, varul fiind in majoritate. Aceste mortare
se folosesc la zidériile mai puternic solicitate, alcdtuite din pietre
mai compacte sau aflate sub nivelul terenului, cum ar fi zidiria de
fundatie;

— mortare de ciment cu adaos de argild sau de war, in amestec
predominind cimentul. Adaosul de var sau de argild are rolul de a
imbunéititi plasticitatea mortarului, mortarul de ciment curat
avind o plasticitate mai micad decit acela de var. Aceste mortare au
acelasi domeniu de utilizare ca si mortarele de var-ciment, dar pen-
tru elementele de constructie supuse la solicitiri mai importante;

— mortarele de ciment curat, intrebuintate la ziddria de piatra
compactd sau la ziddria aflata sub nivelul apei.

Toate mortarele aratate au dozajul de 1 volum liant la 3 vo-
lume nisip, in stare uscata si afinatd. De obicei la mortar dozajul
se noteazi prin raportul dintre volumul de liant si nisip, asa cd in
cazurile de mai Inainte, dozajul se scrie 1:3, prima cifrd reprezen-
tind intotdeauna velumul de liant;

— mortare pe bazd de ipsos, care pot fi de ipsos simplu si de
ipsos-var.

Mortarele pe bazd de ipsos, preparate fiara nisip, se intrebuin-
teazd la executarea tencuielilor gletuite, ornamentelor, profilelor etc.
Nu este permis a se adduga ipsos in mortarul de ciment deoarece,
prin intdrire, cimentul se contractd, iar ipsosul se dilatd, ceea ce
impiedicad legdtura dintre ele.

Mortarele pe bazd de ipsos se prepard in cantitdti mici, pe méasura
folosirii lor in lucrare, deoarece ipsosul se intdreste foarte repede,
iar o datd fntarit nu mai poate fi lucrat si nici refolosit;

— mortare cu adaos de tras, se folosesc rar, numai ca mortare
de var cu adaos de tras, la zidariile in pdmint umed.

Mortarele preparate cu un singur liant se numesc mortare sim-
ple, iar mortarele preparate cu doi lianti se numesc mortare com-
puse sau mortare mixte.

In cazul mortarelor compuse, prima cifrd a dozajului se referd
la liantul principal, a doua la liantul secundar, care se considerad
ca adaos, iar ultima la nisip. Astfel, la prepararea mortarului de
ciment-var 1:0,3 :4 (ciment: var-pastd: nisip), se ia o parte de ci-
ment, 0,3 parti de var-pasta si patru parti de nisip.
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Mortarele cu dozajul cuprins intre 1:3 si 1:5 se numesc mor-
tare mijlocii, mortarele cu dozajul cuprins intre 1:1 si 1:2 se nu-
mesc mortare grase, iar cele cu dozajul intre 1:5 si 1:7 se numesc
mortare slabe.

5.2, CARACTERISTICILE MORTARELOR. METODE DE DETERMINARE

Cind se face un amestec de mortar, volumul mortarului rezultat
nu este egal cu suma volumelor initiale ale componentilor sii, ci
este mai mic. Acesta se datoreste volumului de goluri din nisip, care
trebuie si fie umplut cu pasta de liant. Reducerea procentuald de
volum, cind se trece de la suma volumelor componentilor unui mor-
tar la volumul de mortar rezultat, se numeste tasare la amestecare.
Pentru mortarele cu dozaje cuprinse intre 1:3 si 1:6, tasarea la
amestecare variazd cu 24—300/. Pentru un acelasi fel de nisip,
tasarea la amestecare creste atunci cind dozajul se 1educe.

La mortare se determind urmaétoarele caracteristici: consistenta,
tendinta de segregare, greutatea specificd aparentd, plasticitatea,
contractia, adeziunea si rezistenta la compresiune.

FU\T- 5.2.1. CONSISTENTA MORTARELOR
Q
T‘ 75 Consistenta se determind cu ajutorul conului
etalon, care are forma si dimensiunile din figu-

ra V.1, greutatea de 300 g, fiind gradat in centi-
metri pe o generatoare.

Pentru a determina consistenta unui mortar,
conul etalon se asazd in pozitie verticald pe su-
prafata mortarului, ldsindu-l liber sd se scufunde
sub greutatea proprie, si se citeste numarul gra-
datiei pind la care conul s-a scufundat. Deci, con-

Fig. V.1. Con sistenta unui mortar se defineste prin numérul
efalon pentru de- de centimetri cu care s-a scufundat conul.

;gg:;;‘zzrﬁ?‘; Consistenta mortarului depinde de continutul
pasti.- de parti fine ale nisipului, de ciment sau var si
cantitatea de apa folositd la amestecare.
In functie de dozajul acestora, mortarele pot fi: virtoase, plastice
sau fluide.
Consistenta mortarelor trebuie si fie cuprinsd intre limitele
indicate in tabelul V.1.

eEL
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Tabelul V.1. Consistenta mortarelor pentru zidarii si tencuieli

Tipul mortarulul si felul luerarii °°“fclf,ff nta

Mortare de zidirie:
— pentru zidirie din cidrdmizi pline sau din blocuri de

beton usor cu agregate naturale sau artificiale 8—13
— pentru ziddrie din cdramizi cu gauri sau blocuri ce-

ramice cu giuri 7—8
— pentru zidarie de piatra sau blocuri de beton compact 4-7
— pentru zidarie din blocuri mici §i plici din b.c.a. 11—-12
Mortare de tencuiali executate manual:
— aplicate pe zidarie din blocuri mici §i pldci din b.c.a.:

@ pentru stratul de sprit 1213

@ pentru grund 911

@ pentru stratul vizibil 13—-14
— aplicate pe zidarie din alte materiale:

@ pentru stratul de sprit 11-13

8 pentru grund 8—9

@ pentru stratul vizibil 1214
Mortare de tencuiali executate prin precedee mecanice 10—12

5.2.2. TENDINTA DE SEGREGARE

Tendinta de segregare este tendinia de separare a pértilor fine
ale nisipului si ale cimentului de granulele mari ale nisipului, care,
dupd un anumit timp, se lasi la fundul recipientilor in care este
depozitat sau transportat mortarul. Prin segregare se pierde una
din calitatile principale pe care trebuie si le aibd mortarul, aceea
de a fi omogen. Pentru a reda mortarului aceastad calitate, este ne-
cesar si fie reamestecat. Tendinta de segregare nu este aceeasi la
toate mortarele si de aceea laboratorul de santier trebuie sid deter-
mine gradul de segregare a mortarelor. Prin compararea gradului
de segregare determinat fatd de cel prescris, se iau mdsurile ne-
cesare care constau fie in addugarea de liant, fie din scoaterea unui
anumit procent de granule mari sau mici.

Stabilirea tendintei de segregare este absolut necesard pentru
mortarele care se transportd la distanta, fie cu containere incér-
cate pe vehicule, fie cu pecmpe de mortar.

5.2.3. GREUTATEA SPECIFICA APARENTA

Greutatea specificd aparentd se determind cu vasul de un litru.
In acest vas se introduce mortarul de consistentd de cel putin 7 cm,
se Impunge de 20 ori cu o vergea de otel si se cintareste.
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Prin diferenta dintre greutatea wvasului cu mortar si aceea a
vasului gol se afld greutatea specificd aparentd a mortarului, in
kgf/dms3.

5.2.4. PLASTICITATEA SI LUCRABILITATEA

Plasticitatea sau lucrabilitatea este proprietatea mortarului de
a lua orice forme, deci de a putea fi usor prelucrat. Aceasti pro-
prietate depinde de compozitia granulometricd a nisipului folosit
si de dozajul de liant. Cu cit mortarul contine mai multe pirti fine
si liant, cu atit el este mai plastic, mai usor de prelucrat si de fo-
losit in zididrie. Plasticitatea nu se maireste prin adidugiri de api, ci
folosind la prepararea mortarelor mai mult nisip fin si mai mult
liant. Madrirea plasticitdtii mortarelor de ciment se poate obtine si
prin addugarea unei cantititi de var sau argild. Plasticitatea morta-
relor1 se stabileste prin incercéri, astfel incit sd se poatd lucra usor
cu ele,

5.2.5. DURATA INTARIRII

Durata intaririi reprezintd timpul necesar pentru ca mortarul
54 capete o anumitd rezistentd la compresiune si depinde de urma-
torii factori:

— natura liantului (mortarele de ipsos se intdresc mai repede,
cele de ciment mai incet, iar cele de var foarte incet);

— consistenta mortarului (mortarele fluide se intiresc mai in-
cet decit cele virtoase);

— temperatura mediului exterior (pe timp friguros mortarele
se intdresc mai incet).

5.2.6. CONTRACTIA

Contractia, adicd micsorarea volumului mortarelor, se observa
prin aparitia unor fisuri si chiar crapaturi in mortarul din rosturile
zidadriei cu efecte negative, asupra rezistentei ziddriei.

Mortarele cu dozaj mare de ciment si cele prea fluide sint acelea
care se contractad cel mai mult.

Mortarele cu o compozitie granulometricd bund a nisipului si
confectionate cu lianti care se intdresc incet se contractd putin.

In cazul mortarelor de ciment, contractia este impiedicatd prin
utilizarea unui nisip cu granulometrie bine aleasd si printr-un adaos
de var. In general, mortarele virtoase se contractd foarte putin.
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La stabilirea dozajelor este necesar ca laboratorul de santier si
facad incercirile necesare pentru a se obtine mortare pentru zidirie
si tencuieli care s& nu se contracte decit foarte putin si deci sa nu
fisureze sau s& crape.

5.2.7. ADEZIUNEA

In cazul mortarelor folosite pentru zidirie, acestea trebuie sa
aibd proprietatea de a adera de suprafata cardmizilor, a blocurilor
mici etc. Pentru mortarele obisnuite de zidarie de cdramidi se fo-
loseste ca liant varul gras si nisipul 0/7 mm, in care fractiunea de
granule mai mari decit 3 mm nu trebuie si depidseascd 200/, din
greutatea nisipului.

Zidadria de cdramidd cu mortar de var reprezinti un sistem ne-
omogen din punct de vedere al proprietdtilor mecanice, deoarece
cdrimida are o rezistentd la compresiune de 25—50 ori mai mare
decit rezistenta mortarului din rosturi, iar deformatia sa sub sar-
cind este neglijabild in comparatie cu aceea a mortarului. Daci un
stilp de zidarie se comprima axial cu o fortd ce creste incet (fig. V.2),
se observd cd de la o anumitd for{d, mortarul
s-a deformat atit de mult, incit incepe sa iasid
din rosturi.

Fiind aderent de caramidi si neputindu-se
deforma decit in sens orizontal, mortarul su-
pune caramida la un efort de intindere. Rezis-
tenta la intindere a cdramizilor este cel putin
de 5 ori mai micd decit rezistenta lor la com-
presiune, iar prin deformarea laterald a morta-
rului, ciramida este solicitatd tocmai In sensul
rezistentei sale celei mai mici. Ca urmare, cd- Fig. V2 Deformarea

ramizile din stilp se fisureaza in prelungirea  mortarului din ros-
turile unui stilp de

. ot
rostunl?r verticaie. ‘ ) zidirie de ciramidi
Daca mortarul se face treptat din ce in ce sub influenta unei

mai hidraulic si mai rezistent, iar cirdmida forte exterioare.

ramine neschimbatd, se constatd cd rezis-

tenta stilpului creste odatd cu marca mortarului, deformarea sub
sarcind se reduce, iar aparitia fisurilor se produce la sarcini din ce
in ce mai apropiate de sarcina de rupere, putindu-se ajunge ca
aparitia fisurilor verticale si se produca la 750/ din sarcina de ru-
pere. Aceastid imbunatitire a caracteristicilor tehnice ale stilpilor din
ziddrie de cdrdmida se produce accentuat pentru mortarele de marca
pind la 70. Peste acezstd marcé, influenta calitdtii mortarului este
redusd, astfel incit nu se justificd intrebuintarea unor mortare de
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marcd mai mare decit 70 la zidarie de cdrdmidd obisnuitd. Deci, o
deosebitd atentie trebuie sd se acorde adeziunii mortarului de ca-
ramida.

Lipsa acestei adeziuni creeazd fisuri de-a lungul fetelor caramizii,
care pot fi usor stridbifute de umezeald. De asemenea, se reduce
foarte mult din aceastd cauzid stabilitatea zidului la solicitiri ori-
zontale (explozii, cutremure etc.). In cazul mortarelor de var cea
mai bund adeziune se obtine cu mortarele de dozaj 1:3 si 1:4;
mortarele mai grase se dezlipesc de cdrimidi din cauza confractiei
mari la uscare. Inlocuirea partiald a varului cu ciment di adeziuni
mai bune decit in cazul varului,

Adeziunea mortarelor depinde §i de natura liantului folosit la
prepararea lor, cit si de natura, categoria si calitatea cirdmizilor
cu care se zideste. Astfel, mortarele cu o intarire rapidd aderd mai
slab decit cele cu intirire mai lentd, iar mortarele cu consistentd
virtoasd aderd mai greu de ciridmizi sau beton decit cele cu consis-
tentd plastici. De asemenea, mortarele aderd slab de cidridmizile
dublu presate pentru fatade, daci acestea nu sint bine udate inainte
de a fi folosite in zidirie.

Adeziunea mortarelor mai depinde §i de gradul de porozitate al
cardmizilor, adicd de gradul de absorbtie a apei al acestora.

In cazul mortarelor pentru tencuieli, adeziunea se exprimd prin
proprietatea lor de a se lipi de suprafata pe care sint intinse.

Aceasta lipire depinde de natura liantului si de natura si modul
de pregitire a suprafetei care urmeazi a fi tencuiti. Pentru o buna
aderentd, suprafata de tencuit trebuie si fie cit mai aspra.

Gradul de adeziune a mortarului de suprafata tencuitd poate fi
determinat prin rezistenta lui la dezlipire exprimatd in kgf/cm?.

5.2.8. REZISTENTA LA COMPRESIUNE

Rezistenta la compresiune se determind pe cuburi de mortar
intdrit, avind latura de 7,07 cm, si se misoard prin forta de
compresiune pe care o poate suporta un asemenea cub de mortar
pe 1 cm? de suprafatd supusd acestei forte pind la rupere. Deter-
minarea rezistentei se face in laboratoare, inzestrate cu utilaj cores-
punzator. Rezistenta la compresiune variazd, mdirindu-se in timp,
pe méisurd ce mortarul se intareste.

Rezistenta la compresiune a mortarului, determinatid la 28 zile
de la preparare, se numeste marca mortarului. Dacd se determina
rezistenta la compresiune a mortarului dupd 3 zile de intirire, se
constatd ca nu atinge decit 259/, din marca mortarului, iar dupa 90
de-zile poate ajunge cu 309/, mai mare decit marca acestuia.
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Dupé rezistenta minimad la compresiune stabilitd la 28 zile de
la prepararea mortarelor, acestea se clasificd in urmdtoarele marci:
4; 10; 25; 50 si 100. Deocarece mortarele de var nu se intaresc la 28
zile, ci la 90 de zile, cind se obtine rezistenta minimi la compre-
stune de 4 kgf/em?, adicd au marca 4, se considerd ca la 28 zile
mortarele de var au marca 2, adicd rezistenta minimd la compre-
siune de 2 kgf/cm?,

5.3. COMPOZITIA MORTARELOR. DOZAJELE SI CANTITATILE DE
MATERIALE FOLOSITE

Liantii, adaosurile si nisipul pentru mortare se aleg in functie
de marca mortarului cerutd prin proiect, lucrabilitatea necesara
(consistentd, plasticitate), mijloacele de transport (segregarea), na-
tura caramizilor sau a altor materiale de zidit sau pe care urmeaza
a se executa tencuielile (adeziune, contractie), termenele de exe-
cutare a zidériilor si tencuielilor, umiditatea mediului si tempera-
tura aerului, precum si de conditiile specifice constructiei si re-
giunii.

Compozitiile si dozajele uzuale pentru mortarele de zidérie si
tencuieli pe bazd de var sau de ciment, care pot fi utilizate fara
incercdri preliminare in cazul folosirii nisipurilor naturale, sint
indicate in tabelul V.2.

Tabelul V.2. Compozitii si dozaje wuzuale pentru mortare
de ziddrie si tencuieli

Doczizje‘}glé% parti Materiale pentru 1 m3 mortar
Marca Tipul Clment ciment 98| var hidratat | Nisip
g}c;f(t)?;gilau] mortarulu (tl':learcﬁ h‘i’gzl‘.a- Nisip
300 tat 300 | 400 | [m?® |ikel | [m? | [kel
si 400
M4-Z Var — 1,00 [ 3,0 — — 10,308 | 200 |1,05 | 1400
M10-Z Var-ciment 1 1,05 | 13,1 | 117 | 105 | 0,080 52 11,18 {1590
M25-Z Ciment-var 1 0,751 8,9 | 165 | 150 | 0,080 52 | 1,13 | 1545
M50-Z Ciment-var 1 045 | 6,2 | 230 | 210 | 0,071 46 11,10 [ 1490
M100-Z Ciment-var 1 0,25 | 4,8 | 290 | 260 | 0,046 30 1,06 | 1455
M4-T Var — 1.00 3,0 — — 10,308 | 200 | 1,15 | 1400
M10-T Var-ciment 1 2.20 9,6 | 145 | 130 | 0,200 | 130 | 1,16 |1410
M25-T Var-ciment 1 1,39 7,8 | 180 | 165 | 0,162 | 105 | 1,15 | 1405
M50-T Ciment-var 1 0,37 4,7 | 290 | 260 | 0,069 45 11,13 | 1385
M100-T | Ciment-var 1 0,15 3,3 | 390 | 350 | 0,038 25 11,07 | 1300
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In cazul utilizarii aditivilor intirzietori de intarire Retargol sau
Replast, limitele in care poate si varieze proportia de aditiv, in
functie de marca mortarului, sint:

— pentru mortare M 25 (2,44-0,3) 1 aditiv/100 kg ciment;

— pentru mortare M 50 (2,140,3)1 aditiv/100 kg ciment;

— pentru mortare M 100 (1,3+0,3) I aditiv/100 kg ciment.

Aditivul trebuie sd se omogenizeze inainte de utilizare. Canti-
tatea de aditiv stabilitd pentru un amestec de mortar se introduce
la preparare odatd cu apa de amestecare.

5.4. PREPARAREA MORTARELOR
5.4.1. PREPARAREA MECANIZATA A MORTARELOR

Mortarele se prepard de preferintd in malaxoare speciale, baza-
te pe principiul amestecirii fortate, mai ales cele utilizate la apli-
carea mecanizatd a tencuielilor, intrucit in aceste malaxoare, agre-
gatele mai mari de 5 mm, care ajung eventual in tamburul
malaxorului, sint sfairimate de valfurile tamburului.

Un malaxor este alcituit dintr-o tobd cilindricd cu ax orizontal
prevazutd la partea superioard cu o pilnie de alimentare cu mate-
riale. Axul tobei are palete oblice sau elicoidale care executd afi-
narea si amestecarea materialelor componente.

Ordinea de introducere a materialelor in malaxor este urmatoa-
rea: e apd; e nisip; e wvar hidratat (in pulbere); e ciment.

La prepararea mortarelor de ipsos-var cu intirzietor de prizd,
dupd ce s-a introdus in malaxor sau betonierd apa necesard, se
adaugid si intirzietorul de prizd, amestecindu-se bine. Amestecarea
se considerd terminatd cind pe suprafata apei nu mai plutesc co-
coloase de praf din intirzietorul de prizd; dupd aceea se introduc
celelalte componente in ordinea aratatd mai inainte.

Durata de amestecare a mortarului este in functie de caracte-
risticile tehnice ale utilajelor respective si este limitatd in general la
1 min. Prin durata de amestecare se intelege timpul dintre momentul
termindrii introducerii tuturor componentilor in toba malaxorului
(betonierei) si momentul inceperii descarcarii tobei. In timpul lucru-
lui se efectueazd verificdri, iar durata se poate modifica, astfel ca
mortarul care rezultd sd fie omogen.

Dupi terminarea amestecarii, toba se basculeazi, iar mortarul
curge in containere sau intr-un buncar de distributie.

Malaxoarele de mortar folosite pe santierele din tara noastra
sint MD 2 si MD 3, avind capacitatea cuvei de 1501 si respectiv de
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2501 (fig. V.3). Acestea se compun din: cdruciorul de rulare cu
platforma 1, cuva basculantd 2, mecanismul de basculare manuala
3, tabloul electric cu intrerupédtor automat 4. Caruciorul se sprijina,
in spate, pe doud roti cu rulmenti si bandaje de cauciue, iar in fata

7 2
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Fig. V.3. Malaxor de mortar tip MD 2:
a — vedere frontald si laterald; b -— bena coboritd pentru incircarea cu agregate;
¢ — bena ridicatd pentru descircarea in cupa betonierei; 1 — carucior de rulare;
2 — cuvad basculanti; 3 — mecanismul de basculare manuald; 4 — tablou electric;
5 — roatd auxiliard; 6 — ax de malaxare; 7 — palete elicoidale; 8 — motor electric;

9 — curele trapezoidale; 10 — bard de protectie.

pe o roatd auxiliard, 5, care se ridicd in timpul transportului. Axul
de malaxare 6, previzut cu doud palete elicoidale 7 se roteste in
lagdre cu rulmenti conici. El este antrenat de motorul 8 prin cure-
lele trapezoidale 9 la MD 2 si respectiv, reductor cu mele si un
cuplaj cu ghiare la MD 3. Cuva se incarca si se descarca prin bascu-
lare,



100 Mecanizarea operatiilor de manipulare

=
oois \Y‘
™\ oooe
Q)
% i
‘
L FTErETH i r—
=l ] TE
4
\ 0009 wr




101

st tencuieli

7

drie

de zid

ari

Materiale folosite la lucr

‘gjue[noseqoine — J1r {Ied
-unq — 0I ‘jejeapry jexd mniea
1S mmauswio [njrodsuea na}
-uad 9aaprzodsip — 6 ‘¢ ‘mmd
-1stu [nirodsuead niuad (gurns
-eIp) feryn — 2 ‘ranodoped — 9

tdistu op jrzodsp — ¢ ‘azauil
-sns ap [(epojeSe — § {1ejeapiy
Jexd JIeA 9P ZOTIS — £ {JUsWId

9p zOlIs — g 61D TIVINOAAD
aJejIoOW 9P d1iRIS — T
‘Y uIp a1spoa — o fueid
Uy 92I9p9A — Q injquesue —
:[os e[ j1zodop
n S O TVINOdIED B8Ie}
-Iowi 3P BENUd) ‘F’'A ‘Sig



Mecanizarea operatiilor de manipulare

102

0275
02%€e

w7

Sl
o
7
===
==
=

2 e

1924

e ¥

M,\

0825




Materiale folosite la lucrdri de ziddrie si tencuieli 103

Mortarele se pot prepara si in betoniere obisnuite, ordinea intro-
ducerii materialelor fiind aceeasi ca si in cazul mortarelor preparate
in malaxoare.

La prepararea mortarelor prin mijloace mecanizate trebuie sa

se asigure urmatoarele conditii:
— dozarea cit mai precisi a componentilor mortarului; dozarea

se va face gravimetric sau volumetric cu tolerante de 20/, pentru
lianti, de 30/, pentru agregate;

— amestecarea ingrijitd a mortarului pind la omogenizare.

Fluxul tehnologic al varului praf hidratat necesitd urmatoarele
etape: e depozitarea varului praf hidratat; e dozarea varului praf
hidratat; e malaxarea mortarului.

Depozitarea varului praf hidratat se face asa cum s-a ardtat in
capitolul IV (§ 4.2.4).

Dozarea varului praf se face cu ajutorul dozatoarelor gravimetri-
ce de tipul celor folosite la ciment.

Alimentarea lor de la siloz se face cu un transportor cu mele,
iar amplasarea lor este pe malaxorul de mortar.

Intreg fluxul varului se face in instalatii inchise fara degajarea
de praf.

Nisipul se aduce la malaxor, dintr-un buncir metalic prin inter-
mediul dozatorului in schip si apoi este ridicat in malaxor.

Apa se dozeazd printr-un contor dozator idin echipamentul beto-
nierei (fig. V.4).

Centrala de mortar CEDOMAL C 15 se caracterizeazd printr-o
productivitate tehnicd orard de serviciu (practicd) de 4 m3/h.

In ultimul timp a fost pusd la punct tehnologia de preparare a
mortarului uscat. Aceasta se realizeazd in instalatii centralizate
unde se dozeazd componentii (nisip, ciment, var) si se face o mala-
xare primard dupd care mortarul uscat este insdcuit sau containe-
rizat in vederea livririi la santier.

Folosirea lui se face la timpul si in cantitatea doritd, iar pre-
pararea se realizeazd in malaxoare mobile, de capacitate mica, la
locul de punere in opera.

Schema si fluxul tehnologic de principiu privind alcdtuirea unei
gospodarii pentru prepararea mortarului uscat se prezintd in fi-
gura V.5.

5.4.2. PREPARAREA MANUALA

In cazul cantitdtilor mici, mortarul se poate prepara manual,
dupd cum se aratd in continuare.
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Mortarul de var se prepard intr-o ladd de scinduri bine inche-
iata, de 2,00x2,00x0,30 m denumitd varnitd, in care se pune var
praf hidratat, nisip in cantitatea corespunzatoare dozajului stabilit,
se adaugd si apa necesard si se amestecd pind ce mortarul devine
omogen. Cu ajutorul conului etalon se determind consistenta morta~-
rului. Dacd mortarul nu are lucrabilitatea necesard, se mai poate
adduga apd, amestecindu-se pind se obtine consistenta dorita.

Mortarul de ciment se prepard in felul urmaétor: pe o platforma
de beton sau de scinduri bine .incheiate, se amestecd cu lopata
cantitatile necesare de nisip si de ciment. Se adaugd apoi treptat
apd, amestecindu-se continuu cu lopata pind ce se obtine un ames-
tec cu aspect uniform si de consistentd necesard punerii in lucrare.

Mortarele de ciment-var se obtin dintr-un amestec de var praf
hidratat, nisip si ciment puse intr-o ladd de scinduri, peste care se
toarnd apd si se amestecd bine pind la omogenizare, cu ajutorul
sapei de lemn. Se verificd consistenta cu ajutorul conului etalon si,
dacd aceasta este necorespunzitoare, se mai adauga apa.

Capitolul VI

TRANSPORTUL SI MANIPULAREA MECANIZATA
A MATERIALELOR DE ZIDARIE
SI TENCUIELI

Prin transportul materialelor se intelege atit transportul orizon-
tal, cit si cel vertical (ridicarea la diferite niveluri). Transportul
materialelor pe santierele de constructii este una din cele mai im-
portante probleme. De viteza si ritmicitatea transporturilor depinde
executarea ritmicd si la timp a lucrdrilor conform graficelor de
execuiie.

Deosebit de aceasta, costul transportului materialelor are in-
fluentd mare asupra costului constructiilor.

6.1. TRANSPORTUL SI MANIPULAREA MORTARELOR

6.1.1, CONDITIILE PE CARE TREBUIE SA LE INDEPLINEASCA MIJLOA-
CELE DE TRANSPORT ALE MORTARELOR

Alegerea mijloacelor pentru transportul mortarului se face in
functie de gradul de mecanizare a santierelor, de locul de ampla-
sare a instalatiei de preparare a mortarului, de distantele si nive-
lurile pina la care urmeaza a se face transportul.
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Conditiile principale pe care trebuie sa le indeplineascd mijloa-
cele de transport sint urmatoarele: o si fie etanse; e sd fie cu-
rate (fard mortar vechi, aderent); e sd permitd, fard eforturi, go-
lirea totald si rapidd.

Mijloacele de transport vor fi curdtite si spilate la sfirsitul
schimbului de lucru, ori de cite ori se schimbd natura materialului
transportat si la fiecare Intrerupere a transportului mai mare de

6.1.2. TRANSPORTUL MORTARULUI PE ORIZONTALA

Transportul pe distante mici (pind la 100 m) se realizeazd cu
roabe, tomberoane, dumpere pitice sau pompe, iar pe distante mari,
de la statia de preparare a mortarului pind la punctul de punere
in operd, cu autocamioane, basculante, bene speciale sau autoagi-
tatoare.

Roabele folosite pe santier sint de doud tipuri: cu o roatd avind
capacitatea de 100 1 si cu doud roti, avind capacitatea de 140 1.
Pentru transportul mortarului pe distante scurte, se mai foloseste
roaba basculatd de 1001, care are un sistem de pirghii de blocare
a rotii in timpul basculdrii, pentru a impiedica deplasarea acesteia.

Tomberonul de 170 1, folosit pentru transportul mortarului in
incinta santierului si in interiorul cladirilor, are roti mici si elas-
tice.

Pinid la distanta de cel mul 5 km, mortarele se transpoarti cu
autobasculante obisnuite. Deoarece s-a constatat cid la transportul
pe distante mai mari se produc pierderi insemnate a pértii lichide
din mortar, micsorindu-se astfel rezistenta si lucrabilitatea lui,
basculantele se inlocuiese cu mijloace speciale, cum ar fi buncdrele
instalate pe platforme sau cu autocisterne speciale. Cu aceste mij-
loace, mortarele pot fi transportate in bune conditii pind la 15 km
pe drumuri cu imbriciminte rigidd si pind la 8 km pe celelalte cate-
gorii de drumuri.

Cind distantele de transport depdsessc 15 km se folosesc auto-
agitatoarele si autobetonierele.

Mortarele se desearca din autobasculante sau autoagitatoare in:

— dispozitive (recipiente) asezate la nivelul solului, prin bascu-
larea mortarului in buncirul de transfer (fig. VI.1, a), din care tot
prin basculare se incarcd in bene speciale pentru transportul pe
verticald (fig. VI.1, b), care descarcd mortarul in tomberoane bascu-
lante sau in lazi de primire la fiecare punct sau nivel de lucruy;
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— dispozitive asezate sub nivelul solului sau al autobasculantei
(bene speciale asezate in gropi, bene speciale la nivelul solului sub
rampele pe care vine autobasculanta).

Este cu desavirsire interzisd descdrcarea mortarelor direct pe
padmint.

10
— .

| ;
. N4
1
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6

Fig. VI.1. Mijloace pentru transferul mortarului din autobasculante si
* autoagitatoare si peatru transportul pe verticala:

a — buncir basculant de 3 m?; b — benéd verticald pentru ridicarea mortarelor;
1 — buncar; 2 — articulatii; 3 — suport; 4 — inel; 5 — corp tronconic; 6§ — pos-
tament; 7 — picioare de sustinere: 8 — pldci de inchidere si golire; 9 — cirlig

de blocare; 10 — cirlig de prindere.
6.1.3. TANSPORTUL PE VERTICALA CU UTILAJE DE RIDICAT

Pe verticala, mortarul se transportd in bene, ridicate cu maca-
rale, bobul mobil, precum si cu pompe de mortar.

Pentru transportul mortarului pe verticald se utilizeazd mai
multe tipodimensiuni de masini de ridicat, care servesc in acelasi
timp si la transportul pe verticald al altor materiale de constructii.
Astfel se utilizeazd diverse tipuri de macarale care se instaleazd la
sol sau pe cladire si care deservesc unul sau mai multe niveluri de
lucru. Pentru lucrdri de tencuieli se folosesc masini de ridicat de
tip usor cu capacitdti de ridicare intre 150 si 500 kgf. Din aceastd
categorie de instalatii de ridicat fac parte macaraua usoard pentru
lucrari de finisaj, macaraua de fereastra si bobul mobil.
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a. Macaraua usoard pentru lucrari de finisaj (fig. VI.2). Aceasta
este destinatd in principal pentru ridicarea materialelor necesare
executdrii lucrdrilor de finisaj la cladiri. Se compune din doua
subansambluri principale: capra metalicd si electropalanul mobil.

Capra metalicd este alcdtuitd din grinda spatialad 1 si picioarele
de sprijin 2. Legatura dintre grindd si picioare este realizatd direct
prin suruburi, cit si prin intermediul diagonalelor 3, asamblate tot

77 7 &9,10.1 |
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Fig. VI.2. Macara usoard pentru lucridri de finisaj.

cu suruburi. Grinda spatiala este alcituitd din doud grinzi plane cu
zdbrele, la capetele grinzii fiind montate niste distantiere-opritoare
4. Partea superioard a grinzii serveste drept cale de rulare pentru
electropalan. Grinda spatiald se monteaza pe picioare cu un capit
in consold. Picioarele sint de forma trapezoidalad si au la partea in-
ferioara talpi de sprijin. Pe piciorul din fatd este montatid grila de
protectie 5, iar pe piciorul din spate este fixat suportul 6 pentru
contragreutate. Grinda spatiald poate fi asamblatd cu picioarele de
sprijin in 4 pozitii, pe verticald, variind astfel indltimea caii de
rulare.

Electropalanul se compune dintr-un grup de actionare si comanda
a mecanismului de ridicare si un carucior pentru translatare.

Grupul de actionare se compune din: motorul electric 7, cupla-
jul electric 8, frina electromagneticd 9, reductorul 10, tamburul 11,
cablul 12 si cirligul de sarcina 13.

Comanda mecanismului de ridicare a sarcinii se compune din:
comutatorul inversor 14, limitatorul de sfirsit de cursd 15 si maneta
de cuplare-decuplare 16. Caruciorul este alcituit dintr-un sasiu me-
talic cu 4 rofi 17; in partea din spate sasiul are un pivot care ser-
veste la fixarea pirghiei de manipulare 18.
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Manevrarea sarcinii pe verticald pentru ridicare-coborire se
realizeazd prin actionarea comutatorului inversor, motorul fiind
reversibil. In timpul operatiei de ridicare electropalanul se afla la
capdtul consolei. Dupd ridicarea sarcinii la nivelul de lucru, se pro-
cedeazd la introducerea acesteia in cladire, prin translatarea ma-
nuald a ciruciorului, urmind apoi coborirea sarcinii pe planseu la
locul de preluare.

Macaraua se instaleaza la locul de lueru in urmitoarele situatii:
e pentru lucru pe terasele cladirilor; e pentru.lucru pe balcoane
sau logii; o pentru lucru in intertorul cldadirilor.

Macaraua are avantajul cd introduce sarcina ridicati in inte-
riorul clddirii. Acest tip de macara poate deservi si nivelurile de
lucru inferioare locului de montaj, situatie in care trebuie sa se
facad apropierea sarcinii de cla-
dire. ' o . 1/7/2/}7,8 9 /3 /70 4

Capacitatea maxima de ri-
dicare a macaralei este de ‘ ¥ / -
250 kgf, inal{imea maximd de ' = 5
ridicare este de 35m, lungimea ' - g
consolei este de 1,40 m, iar pro- LA / ¢ .
ductivitatea tehnicd (la 8—i10 il 7 ¢,
cicluri/h) este de 2 tf/h.

b. Macaraua de fereastra l
(fig. VI.3). Aceasta este un uti- 2T 15
laj de micd mecanizare cu o e o W
larga utilizare in lucrarile de |
constructii si de finisare a cla- )
dirilor, fiind alcituitd din echi- N
pamentul de baza sau macara- \
ua propriu-zisi si din echipa- \
mentele-anexd pentru instala- \
rea in diverse situatii de lucru:
pe terase, pe schele metalice etc. . y

Macaraua se compune din Fig. VI.3. Macara de fereastra.
popul extensibil 1, bratul roti-
tor 2 si un pop metalic de inventar. Popul extensibil are tilpile pre-
vazute cu papuci care se impédneaza in golul ferestrelor prin suruburi
de stringere. Pentru instalarea macaralei, in interiorul clddirii, intre
doud plansee consecutive, se fixeazd un pop de inventar care se
leagd de popul extensibil prin intermediul a douid ancore. Bratul
rotitor este alcdtuit dintr-un montant ce se fixeazad de popul extensi-
bil, fatd de care se roteste, fiind ghidat de doudbucse; pe acesta este
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fixat articulat bratul 3 cu rola 4, precum si diagonala de sprijin 5.
Tot pe bratul rotitor este montat si mecanismul de ridicare a sar-
cinii, care se compune din motorul electric 6, frina 7, reductorul cu
roata melcatd 8 si toba 9 pe care se infasoard cablul 10, previzut
cu cirligul 11. In partea inferioard a bratului rotitor este montata
aparatura electricda de comanda 12. Pentru limitarea cursei la ri-
dicarea sarcinii este prevéizut limitatorul 13.

Echipamentele anexa sint alcidtuite dintr-un pop pentru fixarea
pe schela metalicd, un pop cu suport 14 pentru fixarea pe balcoane
sau terase si doud bene 15 (una de 70 1 si alta de 120 I).

Mecanismul de ridicare a sarcinii se pune in functiune prin api-
sarea pe butoanele de comandi pentru ridicare, respectiv coborire.
Mecanismul functioneazid numai atita timp cit este apdsat unul din
cele doud butoane. Sarcina ridicatd la nivelul de lucru este adusd
la locul de preluare prin rotirea manuald a bratului, dupd ce in
prealabil s-a deblocat cama care nu permite rotirea liberd a aces-
tuia.

Aceastd macara este foarte des utilizatd ca troliu amplasat la sol.
In acest caz se demonteazi bratul si diagonala de sustinere, iar ma-
caraua se fixeazd prin popul extensibil intr-un cadru metalic; pen-
tru asigurarea stabilitdtii cadrul are .o talpd pe care se aseazd con-
tragreutati.

Macaraua de fereastra are capacitatea maxima de ridicare de
150 kgf, inaltimea maximéa de ridicare 30 m, iar productivitatea teh-
nica (la 6—8 cicluri/h) este de 0,9 tf/h.

Macaraua de fereastrd este indicat a fi utilizatd la ridicarea ma-
terialelor necesare executiei lucrarilor de finisaj la toate categoriile
de cladiri (in limita caracteristicilor tehnice mentionate).

Acest tip de macara, prin utilizarea diverselor dispozitive anexa
cu care este echipatd, se poate monta in urmitoarele situatii:
in golul ferestrelor; e pe balcoane sau. pe logii; e pe terase;
e pe schele metalice.

c. Bobul elevator mobil de 500 daN. Bobul elevator mobil de
500 daN (fig. VI.4) se compune din: sasiul pentru sustinere si frans-
port 1, turnurile 2 si 3, platforma de ridicat 4, mecanismul de ri-
dicare 5, echipamentul electric si echipamentul auxiliar.

Sasiul pentru sustinere si transport este o constructie sudata
realizatd din tevi, fiind prevazutd la partea din spate cu o monoaxa
pé doud pneuri 6; turnul are sectiunea triunghiulara si este realizat
din elemente din tevi si profile din tabld indoitd asamblate prin su-
dura, fiind alcatuit din 10 tronsoane din care primul de 6 m, iar
celelalte. de cite 3.m lungime fiecare.
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Platforma serveste la asezarea materialului in vederea ridicarii
la nivelele active.
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Fig. VI.4. Bob elevator mobil de 500 kgf.

Mecanismul de ridicare se compune din motor, frind, reductor
si limitatorul de cursd pentru deplasarea pe verticald a sarcinii.

Echipamentul electric este destinat alimentérii cu energie elec-
tricd a mecanismelor si pentru iluminarea locului de munca.
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Echipamentul auxiliar serveste la operatiunile de montaj sau de
transport, fiind compus din macara auxiliara, lant pentru ancorarea
tronsoanelor, ancorajele 7 si protap. Incarcarea platformei se face
la sol sau la orice nivel de lucru. Descircarea materialelor se face
dupa rotirea platformei 8 cu 90° in directia doritd si indepartarea
oblonului platformei 9.

Montajul comportd urmitoarele operatii: e atasarea rotilor
la sasiu; e fixarea calajelor, a platformei rotitoare §i a tronsonu-
lui de 3 m la cel de bazd de 6 m; e aducerea bobului cu tronsonul
de 9 m in pozitie de lucru; e pozitionarea succesivd a tronsoanelor
de 3 m cu asigurarea stabilitatii bobului prin ancoraje utilizind ma-
caraua auxiliard din echipamentul bobului.

Numairul ancorajelor necesare este:

Iniltimea turnului [m] | 6 | 9 ‘ 15|18 12124273033

Nr. ancoraje — ——. 11213 i 4

Asamblarea tronsoanelor turnului se realizeazd cu suruburi cu
piulite care prind flansele sudate la capetele tronsoanelor.

Demontarea bobului se face in ordinea inversi montarii, folo-
sind macaraua auxiliard cu care se coboard materialele pe plat-
forma.

Productivitatea (la 10 cicluri/h), este de 5 kN/h.

d. Ascensorul pentru persoane si materiale. Ascensorul de ma-
teriale (fig. VI.5, vedere laterald si din fatd) este un utilaj de mica
mecanizare si serveste la ridicarea materialelor de constructii in
greutate maxima de 700 daN si se compune din urmaétoarele parti:
cadru metalic pentru fundatie 1; elemente de catarg 2 (tronsoane
sudate avind o lungime de 1 507 mm fiecare, cu cremaliere montate);
statia de baza 3 (Imprejmuirea la sol a cabinei) cu cutia de aparataj
electric; cabina ascensorului 4 de formd paralelipipedicd avind po-
deaua 3,00 1,30 m cu mecanismul de actionare, inclusiv cablurile
de forta si comanda; contragreutatea cabinei 5; icablul contragreu-
tatii cabinei 6; ancoraje in zid pentru rigidizarea catargului 7; ma-
cara de mind pentru montarea tronsoanelor 8.

Ascensorul se comandid din cabind, comenzile sint electrice si
asigurd deplasarea cabinei la orice nivel activ al constructiei.

Echilibrarea cabinei se realizeazd cu ajutorul unei contragreu-
tati. Ancorarea se face incepind de la indltimea turnului de 12 m,
din 9 in 9 m. Montajul ascensorului se face incepind cu montarea
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statiei de bazi si tronsoanelor de 1507 mm fiecare, neancorate pini
la 12 m indl{ime. .

Tronsoanele se imbind intre ele cu flanse cu suruburi si se
centreazd cu cepuri de centrare astfel ca si se asigure o coliniari-
tate a glisierelor si a cremalierei.

Se monteazd apoi cabina si contragreutatea, acestea fiind pre-
montate initial.

Tronsoanele pentru prelungirea catargului se monteazi cu aju-
torul macaralei manuale care se amplaseazi pe cabinid. Demonta-
rea se face in sens invers.

e. Macarale turn. Pentru lucrdrile de zidarie, turndri de be-
toane monolite si de montare a prefabricatelor in plansee si pereti

e sint utilizate macaralele turn.
\ . . Macaralele turn se impart in
S =2 = urmatoarele categorii: e macara-

le turn usoare; e macarale turn
) medii; e macarale turn grele si
I foarte grele.

%

<]

Macaralele turn wusoare sint
MT-7,5 si MT-10 (fig. VI.6). Ca-

i %A ,10 pacitatea_mgximé de ridicare a a-

% Has N 09  cestor utilaje este de =~ 1kN, iar

$ K os N 11bs  inaltimea maximi de ridicare 18—

s ., 21m. Prin caracteristicile pe care

/ 8 os Blos le posedd este indicat si fie folo-

§ gf ’;Ly site la executarea clddirilor avind

S s > Pind la P44 niveluri. Montarea

e o1 51 demontarea nllacarvalelo‘r respec-

lom]| 94567685 un@uts tive se face rapid, fara -dl_flcgltatl.

jodon (| Deschiderealm! Macaraua MT-10 este pliabild si
. se automonteazd =~ 1 h.

Fig. VI.6. Macara turn MT-10: Macaralele turn usoare se de-

AB — curba capacititii de ridicare. ~ s P
pacttagil de ridicar plaseaza pe roti cu pneuri si lu-

creazd calate. Tipul MT-10 poate fi adaptat si se deplaseze si pe
sine.

Contragreutdtile ca si mecanismele de lucru sint amplasate pe
platforma infericard a macaralelor si pot fi montate, respectiv de-
montate, cu ajutorul unor dispozitive existente pe macara.

Macaralele turn usoare vor cdpita o largd raspindire, in special
ca urmare a mobilitatii foarte mari pe care o poseda.

Macaralele turn medii sint cel mai mult utilizate pe santierele
din tara noastrd. Ponderea cea mai mare o au macaralele MT-40
(fig. VI1.7,a) si MT-100 (fig. VL7, b), fabricate in Republica So-
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Fig. VI.8. Macara turn ZB 80 W.

cialisti Romania, si macaralele ZB-45 A si ZB-80 W i(fig. VI.8), de
fabricatie poloneza. Aceste macarale au greutate relativ redusd si
poseda o serie de insusiri comune:

— turnul macaralelor are sectiunea patratd, triunghiulard sau
tubulard §i este rotativ. Contragreutdtile pot fi plasate in aceasta
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situatie jos, pe platforma rotativi a macaralelor, coborindu-se
centrul de greutate si imbunditdtindu-se stabilitatea generald;

— raza de actiune sau deschiderea macaralelor este variabild.
Aceasta, se obtine la macaralele MT-40, MT-100 si ZB-80 W, prin
modificarea unghiului de inclinatie al sagetii, iar la macaralele
ZB-45 A, cu ajutorul unui cirucior denumit ,,pisicd“, ce se depla-
seazd de-a lungul bratului mentinut in pozitie orizontald;

— transportul macaralelor de la depozit la gsantiere, in inte-
riorul santierelor, de la un obiect la altul sau intre santiere, nu nece-
sitd, pentru tipurile MT-40 si MT-100, demontarea si desfacerea in
subansamblurile componente. Turnul si sigeata se asazd in pozitie
orizontald, platforma de bazi se echipeazid cu rofi cu pneuri, cu
ajutorul cdrora macaraua poate fi remorcatd si transportatd;

— pentru macaralele MT-40 si MT-100 montarea si demontarea
se fac prin autoridicare, fard mijloace auxiliare, si dureazd unul pind
la doud schimburi;

— macaralele au tren de rulare prevdzut cu boghiuri, care le
permit inscrierea in curbe cu raze mici;

— existd o gamd intreagd de wviteze de ridicare a sarcinilor
pentru a se da posibilitatea efectudrii comode a tuturor manevrelor
de montaj. Macaralele sint prevdzute si cu microviteze, necesare
pentru asezarea prefabricatelor pe reazeme;

— cabina de comandd poate fi amplasatd la partea superioard
a macaralei, dar pot exista $i mai multe cabine, situate la indltimi
diferite. Comenzile se pot transmite si de la distantd, prin radio;

— macaralele sint prevdzute cu dispozitive de securitate a mun-
cii, care realizeazd siguranta in exploatare (limitator de sarcing,
de curbi de rotire ete.).

Axele cailor de rulare trebuie asezate la urmaitoarele distante
minime de constructie: e la macaralele MT-40: 3,50 m; e la ma-
caralele MT-100: 4,60 m; e la macaralele ZB-45 A: 5,50 m.

In cazul folosirii macaralelor si la constructia subsolurilor, dis-
tanta de amplasare fatd de cliadire se mareste, intrucit trebuie avutd
in vedere grosimea patului de balast si ldtimea minimd a banchetei
ce trebuie ldsatd intre patul de balast si marginea sipiturii. Din
aceastd cauzd, la executarea subsolurilor se utilizeazd un tip de ma-
cara mobild, iar macaralele turn se monteazi abia dupi ce construc-
tia a iesit din pamint si s-au executat umpluturile in jurul obiec-
tului.

Macaralele turn grele si foarte grele se utilizeazd in special la
executarea constructiilor industriale unde trebuie ridicate sarcini
foarte mari, dar se folosesc uneori si la ridicarea benelor cu beton
sau mortar, precum i a paletelor cu ciaramizi.
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Remarcabild, din punct de vedere al conceptiei, caracteristicilor
si realizarilor, este macaraua MTA-125 (fig. VL.9).
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Fig. VI.9. Macara turn MTA-125:

a — vedere laterald; b — diagrama H-Q (de exemplu pentru
deschidere de 2l m corespunde o sarcind de 6,8

Principalele insusiri ale macaralei MTA-125 sint:

— bratul, care lucreazd in pozitie orizontald, este alcdtuit din
tronsoane care permit realizarea unei deschideri maxime de 45 m
Pe brat ruleazd un cdrucior de sarcind tip ,,pisicd®;
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— macaraua are un contrabraf pe care se gdsesc o parte din
contragreutdti. Turnul este fix, rotirea fdcindu-se numai la partea
superioard,

— macaraua se automonteazd si autodemonteazd cu ajutorul
trolilor proprii. In cadrul automontdrii, se ridicd, de la pozitia ori-
zontald la cea wverticald, primul tronson al turnului fix, cu partea
de turn rotitor si se monteazd bratul si contra bratul. Urmdtoarele
tronsoane ale turnului fix se inaltd prin telescopare;

— macaraua MTA-125 poate ajunge pind la inaltimi de ~60 m.
Pind la indltimi de ~45 m macaraua se deplaseazd pe sine, putin-
du-se inscrie in curbe cu raza de 30 m. La indltimi mai mari decit
aceasta, macaraua trebuie ancoratd.

6.1.4. TRANSPORTUL MORTARULUI CU AJUTORUL POMPELOR

Pentru transportarea mortarului pe orizontald si verticala se
folosesc pompe de mortar care imping mortarul pini la locul de
Iucru sau pind la injector (in cazul tencuielilor executate mecani-
zat), prin conducte metalice sau furtunuri de cauciuc.

Principalele pompe folosite la transportul mortarului (fig. VI.10)
sint urmatoarele:

1) Pompa monopiston cu camerd de egalizare a presiunit (fig.
VI1.10, a), compusi din sistemul de actionare a pompei cu bielid-ma-
niveld 1, pistonul 2, supapa de admisie 3 si supapa de refulare 4
cu bile de cauciuc §i camera de egalizare a presiunii 5. Acest sistem
are avantajul simplititii, fiind eficient pind la presiuni de lucru ce
nu depisesc 30 daN/cm?2. Cind este necesar si se depiseasci aceastd
presiune, pompa prezintd dezavantaje in functionare, deoarece je-
tul de mortar nu mai este uniform, datoritd faptului ci aerul este
puternic comprimat in partea superioard a camerei de egalizare a
presiunii si acesta nu mai poate egaliza socurile de pompare ale
pistonului. Acest sistem de pompare este utilizat la masinile de
tencuit Turbocom.

2) Pompa cu melc excentric (fig. VI.10, b) compusd din axul omo-
genizator 6, montat in cuva de omogenizare 7, care antreneazd ro-
torul metalic 8 al pompei cu mele. In componenta pompei mai intra
statorul 9, executat din cauciue, si mansonul de stringere 10, care
are rolul de a compensa uzurile pompei. Avantajul acestei pompe
constd in asigurarea unui transport fard socuri la presiuni mari.
Aceastd pompa prezintd si dezavantaje, deoarece la mortarele slabe,
preparate cu granule de nisip colturoase, apare o uzurd extrem de
rapidd. De aceea, acest sistem de pompare este utilizat in agregatul
mobil de tencuit AMT 1—86.
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3) Pompa de egalizare cu piston dublu (fig. VI.10,c) compusa
din axul de antrenare cu came 11, pistonul de lucru 12, cu arcul
de revenire 13, pistonul de egalizare 14, supapa de admisie 15 si
supapa de refulare 16 cu bile de cauciuc. Pistonul de lucru functio-
neazd in acelasi mod ca la pompa cu monopiston, iar cel de al doi-
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Fig. VI.10. Pompe pentru transportul mortarului:

iz — pompd monopiston; b — pompa cu melc excentric; ¢ — pompéd de egalizare
cu piston dublu.

lea piston inlocuieste camera de egalizare a presiunii. Aceastd ega-
lizare se produce in felul urmator:

Din cantitatea de mortar absorbitd la o cursi a pistonului de
lucru, jumaétate este refulatd in conducta de mortar, iar cealaltd ju-
matate este introdusd in camera pistonului de egalizare care este
tras catre inapoi. Camele de antrenare sint astfel construite incit
inchid uniform si continuu circuitul de admisie, cantitatea de mor-
tar introdusd in camera pistonului de egalizare fiind impinsd in
conducta de mortar, in timp ce pistonul de lucru executa operatia
de absorbtie.

Prin realizarea acestui ciclu de lucru in interiorul pompei, se
poate renunta la camera de egalizare a presiunii pentru orice do-
meniu de presiune.

Acest sistem de pompare este utilizat la masina de tencuit cu
doud pistoane MT 2P.
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Antrenarea pompei se face prin intermediul unui reductor si
al unei transmisii cu curele trapezoidale de la motorul de antrenare.
La intrarea in reductor, solidar cu saiba curelei trapezoidale, este
montat un ambreiaj care asigurd cperatia de cuplare si de decupla-
re a pompei.

La iesirea din pompd este montat un robinet de recirculatie care,
in cazul infundirii conductei de transport al mortarului, asigura,
prin deschidere, scdderea presiunii pe conducti. De asemenea, la
iesirea din pompd este montat un dispozitiv de siguranti pentru
suprapresiuni pe conducta de transport a mortarului.

Pentru transportarea mortarului pe orizontald si verticald se
folosesc conducte metalice sau furtunuri de cauciuc. Acestea sint
alcédtuite, in general, din tronsoane de 3—4 m lungime, care au la
capetele lor dispozitive de imbinare. In cazul folosirii conductelor
metalice si de cauciuc, se porneste de la pompd cu un tronson de
cauciuc, se continud cu conducta metalicd, folosind la nevoie si co-
turi metalice, si apoi se termind cu citeva tronsoane de cauciuc.
{(fig. VI.11, a).

La constructii cu mai mult de trei niveluri, se recomandi mon-
tarea conductei de mortar in forméi inelard (fig. VI.11, b).

Acest sistem de conductd cu tur si retur are avantaje in ex-
ploatare, deoarece mortarul circulad in permanenta, revenind la bun-
cidrul pompei de mortar prin conducte de retur. Prin aceasta se
reduc la minim stagnirile din cauza infundirii conductelor de le-
gdturd pe etaje si se permite zidarilor si primeascd mortarul pe
madasura necesitatii.

Nu se recomandd montarea de tronsoane de cauciuc alternind
cu cele metalice, pentru ca sd se evite defectiuni in exploatarea
conductei. La montare trebuie evitate coturile cu razd mai micd
de 1 m. Nu se admit turtiri ale furtunului in locurile de rezemare
sau de trecere prin goluri de ferestre sau usi etc. Inainte de mon-
tare, fiecare tronson de conductd trebuie verificat ca si nu fie de-
teriorat, verificindu-se starea suprafetei interioare. Conductele de
cauciuc nu trebuie si aibad straturi de pinzd desfacutd, iar cele me-
talice nu trebuie si fie ruginite. Se vor controla si piesele de imbi-
nare, tinind seama ci acestea sint supuse la presiuni importante.

Imbinarea corectd a tronsoanelor conductei de mortar inldtura
majoritatea defectiunilor care se pot produce in timpul exploatdrii.
Imbinarea tronsoanelor de cauciuc la care s-a introdus in interiorul
conductei o bucatd de teavd metalicd (fig. VI.11,c) este gresita,
deoarece ingusteazi sectiunea utild a conductei si creeazd praguri
care inlesnesc infundarea conductei.
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O imbinare corect executatd este aceea aratatd in figura VI.11.d.
in care, pentru imbinarea celor doud tronsoane de cauciuc, s-a intro-
dus o bucatd de teavd avind acelasi diametru interior ca si cel al
furtunului, ficindu-i loc in interiorul celor doud capete de furtun
prin tdierea unui strat de cauciuc; dupd montare, cele doua capete
de furtun se string cu coliere de legatura (fig. VI.11,e,{,g).

Un tip de imbinare care nu necesitd tdierea cauciucului este
cel din figura VI.11,h, in care pentru imbinare se folosesc doud
piese speciale metalice 1 avind diametrul interior egal cu cel al
conductelor de cauciuc, iar la exterior avind forma conicd si doua
inele exterioare 2, cu suprafata interioard de aceeasi conicitate ca si
exteriorul pieselor speciale interioare. Intii se introduce pe con-
ductd inelul exterior, apoi, prin baterea cu ciocanul, se introduce
piesa interioard, se apropie cele doud capete si, prin gdurile pre-
vazute in urechile inelelor exterioare, ele se string cu buloanele 3.

Imbinarea tronsoanelor din tuburi metalice se face prin flanse
sudate la capete (fig. VI.11, ).

Intre statia de preparare a mortarului si locul de lucru trebuie
s existe un sistem de semnalizare opticd sau acustici (sonerie, bec,
fluier etc.) pentru a opri functionarea pompei atunci cind buncérul
de la locul de lucru este complet umplut cu mortar sau cind s-a
infundat conducta sau injectorul.

Inainte de a incepe pomparea mortarului pe conducte, se intro-
duc in buncirul pompei 2—3 galeti de lapte de var, care se pom-
peazd pentru a se unge interiorul pompei si al conductei in scopul
micsgorarii frecdrii la pornire. Nu se recomandd intreruperea lucru-
lui, intrucit mortarul aflat in conductd se segregid si produce in-
fundarea conductei, mai ales pe portiunile verticale ale acesteia.
Daca totusi, din anumite motive, apar necesare intreruperi intre
0 jumitate de ord si o ord (in timpul mesei), se recomandd ca la
ultima cantitate de mortar si se adauge laptele de var.

In cazul intreruperilor mai mari, conducta trebuie golitd, spi-
latd si unsd cu lapte de var. Golirea se face punind apa in buncéar
dupd terminarea mortarului si pompind pina se spald toatd can-
ducta. Se mai poate goli conducta si prin deschiderea robinetului
de retur al pompei si dupd scurgerea mortarului din conductd in
buncarul pompei, se goleste buncarul si se introduce apoi apa
pentru spilarea pompei si conductelor. Dupid spalare se introduce
in buncdrul pompei lapte de var care se pompeazd pe conductd
pentru a o unge.

In cazul infundirii conductei, se opreste imediat pompa, se
scade presiunea prin deschiderea robinetului de retur, apoi se sta-
bileste locul de infundare. Pentru aceasta, se demonteazi tronson
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cu tronson (la conductele metalice) si se incearcd cu sirma, iar la
cele de cauciuc se calcid furtunul in lungul lui sau se bate cu cio-
canul si apoi se desface tronsonul infundat. Tronsonul infundat se
asazd in pozitie verticalad si se scuturd pind se goleste de mortar.
Desfundarea se mai poate face cu furtunul de api care se introduce
treptat in conducta.

6.1.5. DURATA MAXIMA DE TRANSPORT A MORTARULUI

Durata maxima de transport a mortarului va fi astfel apreciata
incit transportul si punerea in operd si se faci:

— in maximum 10 h de la preparare, pentru mortarele de
var;

— in maximum 1 h de la preparare, pentru mortarele de ci-
ment sau ciment-var (argild) fard intirzietor;

— in maximum 16 h de la preparare, pentru mortarele de ci-
ment sau ciment-var cu aditiv intirzietor.

6.2. TRANSPORTUL SI MANIPULAREA MECANIZATA A CARAMIZILOR,
BLOCURILOR CERAMICE, BLOCURILOR MICI CU AGREGATE
USOARE $I A ELEMENTELOR DIN b.c.a.

6.2.1. PRINCIPII DE BAZA. REGULI DE DEPOZITARE A UNITATILOR
DE INCARCATURA PE PLATFORMELE
DE LUCRU

Transportul materialelor de ziddrie se face in doud faze: e trans-
portul de la punctul de aprovizionare sau de la fabricd la santier;
e transportul pe santier (de la magazii sau depozite la punctele de
lucru sau intre diferitele puncte de lucru).

O atentie deosebitd, in ceea ce priveste transportul cu toate ope-
ratiile necesare, o cer cadrdmizile de toate tipurile, blocurile mici
si placile de beton usor. Acestea fiind materiale cu dimensiuni mici,
trebuie si fie manevrate cu bucata, ceea ce influenteazd costurile in
functie de modul cum sint manevrate, acestea putindu-se urca foarte
mult sau, invers, dacd se aplici metode de organizare mecanizatd a
transporturilor si manevririlor, ele putindu-se reduce mult.

In orice caz, incircarea si descircarea manuala trebuie sa fie eli-
minatd, deoarece aceste operatii consumd for{e de muncad cu care
se obtine o productivitate a muncii foarte redusd si in plus, se
produc foarte multe deseuri.
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Scopul final al méasurilor este acela de a crea un lant de transpor-
turi de la fabrici direct pina la locul de munci al zidarilor, evitin-
du-se descarcarile si incarcarile pe parcurs si, prin aceasta, evitin-
du-se, in afard de consumul de timp, si producerea spirturilor sau
degradarea acestor elemente mici de zidarie. Tehnica stivuirii in
uscat, a impachetarii acestor elemente mici, este usor de deprins,
iar descarcarea pachetelor sau containerelor de orice tip, direct
pe locurile de muncéi ale zidarilor, constituie o problema de mijloace
de transport si de ridicare (vagoane, camioane, remorci, macarale).

Pachetul de caramizi este manevrat cu utilaje de ridicat, ince-
pind de la fabricd pinad la locul de muncad al zidarilor. Ca orice
metodd noud si aceasta cere unele conditii de organizare a santie-
relor:

Prima conditie este aceea cd, indiferent dacd cdridmizile se apro-
vizioneazd de la mai multe fabrici, pachetele trebuie si fie de ace-
lasi tip.

A doua conditie se referd la faptul ca, cantitdtile de cdramizi care
se consuma pe locurile de munca sint diferite si deci aprovizionarea
locurilor de muncéd trebuie si fie bine calculatd fata de graficele
de lucru.

Cind se organizeazi locurile de muncd ale zidarilor, se tine seama
de numadrul de cdramizi continute in pachete, astfel incit si fie
satisficute toate locurile de pe intregul santier, corelind aceste date
cu posibilitatile de lucru de pe intregul santier, precum si cu posibi-
litdtile de ridicare la diversele niveluri, adicd cu numérul de cara-
mizi sau alte materiale mici care pot fi transportate la santier si pe
santier, inclusiv ridicate intr-un schimb.

La alegerea utilajelor si dispozitivelor pentru ridicarea mate-
rialelor de zidarie trebuie sa se tina seama de urmiitoarele:

1) Dispozitivele manuale (scripetele, palanul, troliile) nu sporesc
productivitatea muncii si nu trebuie sd fie folosite decit la ridicarea
materialelor in cantitdfi mici (galeti cu mortar, cdrdmizi etc.). Minui-
rea acestor dispozitive cere o deosebitd grijd, deoarece se pot produce
accidente datorita caderii materialelor, dacd nu se iau mdsuri de
interzicere a circulatiei pe sub locurile unde sint montate acestea,
sau, mdsurile de protectie eficiente, cerute prin prescriptiile privind
tehnica securitdtii.

2) Ridicarea materialelor cu utilaje mecanizate, ca elevatorul cu
bob, sau cu macaralele se face in conditii mai bune, realizindu-se
economii de timp s$i o inaltd productivitate a muncii la aceste
lucrari.

3) Metoda cea mai eficientd de manipulare a materialelor de zida-
rie este prin pachetizare. Prin pachetizare se intelege formarea unor
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unitdti de incdrcaturd, puse in circulatie fdard folosirea unor mijloace
ajutatoare de inventar care sd le insofeascd pe circuit $i care sd
necesite returndri la furnizor.

4) Asigurarea stabilitdtii pachetelor se face fie prin anumite ma-
surit de imobilizare in mijloace de transport, fie prin sertizare, adicd
folosirea unor legaturi cu benzi de otel, benzi de mase plastice, chingt,
folie contractabild etc. Materialele folosite
pentru Sertizare au in general un caracter
nerecuperabil. Acest procedeu prezintd avan-
tajul cd mdarimea pachetelor este compatibild
cu capacitatea portantd a planseelor curent
intilnite {600—800 kgf/m?).

In figura VI.12 se prezintd una din mo-
Fig. VI1.12. Modul de dalitatile de formare a unui pachet balotat.
alcatuire a pachetelor  Ano5t0 pachete sint alcdtuite din mai multe

balotate de cirimizi: . . A
1 — benzi de oel; 2 — g1- Subpachete solidarizate intre ele.

sii de legdturd din carton ] . 7 .
Sstaltat; 3 o coltare dm EJn procedey fie sentizare a pqchetelor de
carton asfaltat. cdrdmizi constd in folosirea foliilor contrac-

tibile. Prin aceastd metodd pachetul de cara-
mizi se inveleste cu o husd din folie contractibild; un material simi-
lar se aseazd si la partea inferioard a pachetului. Pachetul astfel in-
velit este trecut printr-o camerd termicd sau este tratat cu instalafii
mobile de incdalzire. Tratarea cu aer cald la =~ 200—220°C dureazd
25—35 s, ceea ce duce la o contractare a foliei (stringerea cdrdmizi-
lor) prin care se asigurd o perfectd stabilitate a incdrcaturii.

Folia contractibild realizeazd si alte avantaje, cu prevenirea de-
graddrilor prin socuri sau prin umiditate, aspecte care se valorificd
mai ales la unele produse sensibile cum sint cirdmida de fatada sau
betonul celular autoclavizat.

5) Atunci cind nu este posibild folosirea metodei de manipulare
in pachete, datoritd specificului materialelor ce urmeazd a fi vehi-
culate se recurge la paletizare. Prin aceastd metodd se wutilizeazd o
paletd care este o platformd mobild pentru transportul si manipu-
larea materialelor cu ajutorul utilajelor de ridicat si transportat echi-
pate cu furci. Dezavantajul acestei metode constd in faptul cd nece-
sitd returnarea la furnizor a paletelor.

Depozitarea unititilor de incdrcaturia (pachete sau palete balo-
tate) pe platformele de lucru se face cu respectarea urmaitoarelor
reguli:

— unitatea de incdrcdturd se aseazd intotdeauna cu latura mica
paraleld cu deschiderea elementului principal de rezistentd (fisie
de planseu, armdatura de rezistentd a placii monolit);
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— distanta intre marginea zidului si latura unitdtii de incdrcd-
turd va fi de 70 cm;

— distanta liberd intre unitdtile de incdrcdturd, in toate direc-
tiile, va fi de cel putin 1,20 m;

— lazile de mortar se intercaleazd intre unitdtile de incdrcdturd
dispuse de-a lungul zidului in curs de execufie.

— se interzice asezarea a mai mult de doud pachete pe deschide-
rea elementului de rezistentd.

In aceste conditii se disting 3 cazuri posibile de asezare a uni-
tatilor de incércaturd pe o deschidere:

— doud unitdti de incarcaturd (fig. VI.13, aj;

— o unitate de incdrcdturd combinatd cu circulatia pe orizon-
tald a materialelor — mortar sau materiale de ziddarie (fig. VI.13, b).

— o unitate de incarcdturd fard circulatie pe orizontald a ma-
terialelor (fig. VI.13, ¢).

Pentru toate platformele de lucru deschiderea minimid admi-
sibild I se stabileste de conducitorul tehnic al lucrérii.
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Fig. VI.13. Asezarea unitdtilor de incircituri pe platformele de depozitare:
a — doud unitdti de fncdrciturd; b, ¢ — o unitate de incidrciturd (b — cu circulatie

pe orizontald a materialelor; ¢ — fard circulatie pe orizontald a materialelor); C — pa-
chet de cardmizi; M — lada mortar; 1=0,70 m; g — 1,00...1,20 m; f — latura mica a
pachetului.

6.2.2. TRANSPORTUL SI MANIPULAREA MECANIZATA A CARAMIZILOR
SI BLOCURILOR CERAMICE

a. Formarea pachetelor. Cardmizile si blocurile ceramice se li-
vreazd in pachete balotate formate la producdtor, dezmembrabile,
cu goluri pentru introducerea furcii la manipulare, in forma pre-
zentatd, pentru fiecare tip in parte, in figura VI.14. Caracteristicile
acestor pachete sint cele din tabelul VI.1.
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Tabelul VI.1. Caracteristicile pachetelor balofate din cirdmizi
si blocuri ceramice formate la producator

Figura Sortimentul Formatul Bue. elgll:ic\}. l\{ll?gla
V114 a Caramizi pline
(Roman) 240X115X 63 231 231 590
V914 b Céaramizi pline 240X115X 63 256 256 770
VI.l4 ¢ Caramizi cu goluri
verticale 240115X 88 196 275 610
VILi4 d Caramizi cu goluri
verticale 290>140X 88 132 271 595
Vit e Blocuri ceramice cu
goluri verticale 240115138 140 307 685
VI.l4 f Blocuri ceramice cu
goluri verticale 2907140138 102 329 735
V1i4 g Blocuri ceramice cu
goluri verticale 29022407138 68 376 910
VI.14 h | Blocuri ceramice cu
goluri orizontale 240290138 80 442 920

b. Asezarea pachetelor in mijloacele de transport. Asezarea pa-
chetelor de cardmizi si blocuri ceramice in mijloacele de transport
(vagoane de cale feratd sau autocamioane) se face in mod diferit in
functie de tipul mijlocului de transport. La asezare se urmdreste ca
pachetele care limiteazd eventualele spatii libere rdmase in vagoa-
nele de cale feratd, si fie legate cu sirmd de pachetele adiacente;
in cazul pachetelor suprapuse, se leagd de cele din rindul superior.
In mijloacele auto pachetele se aseazd pe un rind, cit mai apropiate
unele de altele. In figura VI.15 se prezintd, pentru exemplificare
un sistem de asezare a pachetelor in mijloacele de transport.

c. Circuite de manipulare si transport a pachetelor. Utilajele
si mijloacele de transport utilizate in circuitele de manipulare a
pachetelor de la producitor la obiect depind de dotarea santierului
si de numarul de etaje al obiectului deservit. In tabelul VI.2 se pre-
zintd circuitele, utilajele si mijloacele de manipulare si transport

€<
Fig. VI1.14. Pachete balotate din caramizi si blocuri ceramice formate la
producator:
a — ciramidd plina 240)X115X63; b — cardmidd plind 240X115X63; ¢ — ciramizi cu goluri
verticale 240X115X88; d — caramizi cu goluri verticale 290X140)X88; e — blocuri cera-
mice cu goluri verticale 240X115X138; f — Dblocuri ceramice cu goluri verticale
290X140X138; g — blocuri ceramice cu goluri verticale 290)240X138; h — blocuri cera-
mice cu goluri orizontale. 240)<290)X138; 1 — coltar din carton.
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pentru cazul cladirilor parter si al cladirilor etajate. Circuitul I si II
se aplicd in cazul cladirilor etajate, iar circuitul III la clddirile par-

ter.
] i
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/—!:1
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3
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b
Fig. VI1.15. Asezarea pacheteler din cidrimizi si blocuri cera-
mice in mijloacele de transport:
a — in vagoane de cale ferati; b — in autocamioane.
Tabelul V1.2. Circuite, utilaje si mijloace de transport folosite
la manipularea si transportul pachetelor de ciramizi
si blocuri ceramice
Descar- | Trans- | Incar- Descar-| Dez- | Trans-
Cir- |caredin| port care Trans- | care mem- port Ridi- | Trans-
cui- |mijloace|in depo-| pentru port [ depozit { brare [in gepo-| care pe port
tul  |detrans | zit50% | expe- |[la obiect| obiect | Inde- |zit object| obiect [pe obiect
port la30m diere pozit
1 Auto- |Moto- {Auto- | Auto- |Maca- Maca-
ma- sti- ma- cami- | ra ra
cara vui- cara on, turn - — turn —
tor re-
morci,
sémi- | Auto- [Manu- | Caru- | As- Caru-
remorclf mg- al cior cen- cior
11 cara prin sor
taie-
rea
colta-
relor
111 Moto- Moto-
stivui- stivu- | Caru-
tor — — itor cior
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d. Dispozitive de manipulare si mijloace manuale de transport
a pachetelor. La manipularea pachetelor se utilizeazd urmaétoarele
dispozitive, scule, accesorii si mijloace manuale de transport local:
e furcd echilibratd (fig. VI1.16, a); e furca reglabild cu cos de pro-
tectie (fig. VI.16, b, ¢, d); e caruciorul pentru transportul subpache-
telor (fig. VI.16, e); e paletd de lemn de uz intern 600X600 mm
(fig. VI.16, f); e foarfeca pentru tdierea benzilor de otel.

Furca echilibratd (fig. VI.16, a) se foloseste la descéircarea respec-
tiv incarcarea, din si in vagoane de cale feratd sau mijloace auto a
pachetelor, fiind echipatd cu 2 dinti reglabili (ca interax). Montantul
furcii este telescopic, partea superioard a acesteia avind doud pozi-
tii de bazd (inferioari si superioard), permitind manipularea sarci-
nilor cu inal{imea maxima de 1650 mm (fatd de partea superiocara
a dintilor).

Culisarea dintilor se face pentru acordarea acestora in interaxul
golurilor pachetului pe o talpa situatd la partea inferioara a furcii,
fixarea la pozitia doritd executindu-se cu ajutorul unor pene.

Furca se suspendd in cirligul macaralei prin intermediul unui
ochet ce poate culisa in Iungul unui sant oblic. In acest sant ochetul
se poate fixa in doud pozitii (1 si 2).

Pentru o bund echilibrare a furcii suspendarea la cirligul maca-
ralei se face cu ochetul in pozitia 1, dacd furca e goald sau 2 daca
furca este incircata.

Modul de lucru cuprinde urmatoarele operatii:

— se suspendd furca in cirligul macaralei, punindu-se ochetul
in pozitia 1;

— se apropie furca de pachet si se introduce cu dintii in golurile
acestuia, prin manevriri succesive ale macaralei si prin manevre
manuale ale manipulantului prin intermediul unor minere prevd-
zute in spatele portiunii verticale a furcii (se are in vedere intro-
ducerea totald a dintilor, pind la lipirea pachetului de montantii ver-
ticali ai furcii);

— se slabesc cablurile de ridicare ale macaralet;

— se mutd cu mina ochetul din pozitia 1 in pozitia 2;

— se procedeazd la ridicarea pachetului;

— se depune acesta la locul dorit;

— se sldbesc cablurile de ridicare ale macaralei, in acest mod
ochetul revenind automat, prin culisare in sanful oblic, din pozitia
2 in pozitia 1 (dacd aceasta nu se realizeazd, se mutd ochetul cu
mina);

— se ridicd putin furca goald de la sol;

— se scoate furca din golurile pachetului prin aceleasi manevre
ale macaralei st ale manipulantului fdcute in cazul introducerii furcii;
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Fig. IV.16. Dispozitive de manipulare si mijloace manuale de transport a
pachetelor de ciaramizi si blocuri ceramice:
a — furcd echilibratd; b — furca reglabila; ¢, d — cos de protectie (¢ — incircat;
d — descércat); e — cdrucior pentru transport subpachete; f — paletdi de lemn de uz
intern; 1, 2 — pozitii ale ochetului; 3 — montanti verticali; 4 — dinti; 5§ — talpd infe-
rioard; 6 — surub de fixare; 7 — tiran{i fixsi; 8 — tiranti articulati; 9 — lanturi cu
cirlige; 10 — cog de protectie; 11 — furca; 12 — locas de fixare a cosului.
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— se procedeazd la o noud preluare.

Furca reglabild (fig. VI.16, c) se foloseste, de asemenea, la incar-
carea-descircarea pachetelor de cidramizi balotate.

Furca este previdzutd cu posibilitatea de reglare a interaxului
dintilor, pentru acordarea acestuia cu interaxul golurilor pachetului.
Aceastd reglare se efectueaza la fel ca la furca echilibratd cu deo-
sebirea ca fixarea dintilor la pozitia doritd se face cu ajutorul a
doud suruburi.

Cosul de protectie cu plasd relon (fig. VI.16, c, d) se foloseste
impreund cu furca reglabila in cazul ridicarii pachetelor de cardmizi
pe obiect.

Montarea cosului la furcd se face prin intermediul unor tiranti
ficsi 7, prinsi in suruburi de partea superioard a furcii, si a unor
tiranti articulati 8.

Fixarea cosului in pozifia orizontald se realizeazd cu ajutorul a
doud lanturi cu cirlige 9. La inliturarea cosului in vederea descir-
cdrii pachetului de cdramizi, se desfac lanturile 9 (prin scoaterea
cirligelor din ochetii de pe conturul cosului si agatarea lor in capétul
partii superioare a furcii) se basculeazd cosul in jos si inapoi, se
fixeazd cu rama superioard in niste locasuri special previzute
la partea infericard-spate a montantilor furcii (ca in figura VI.16, d).

Modul de lucru cuprinde urmatoarele operatii:

— se fixeazad cosul in pozitia verticald in spatele furcii;

— se procedeazd la preluarea pachetului de caramizi,

— se ridicd cosul din locasul special al furcii, se basculeazd in
sus si in fatd, petrecind plasa pe sub pachetul de cardmizi;

— se desfac cirligele lanturilor din locul in care erau agdtate si
se fixeazd in ochetii de la partea din fafd a ramei cosului;

— se ridicd pachetul pe obiect;

— se desfac lanturile, se basculeazd invers cogul §i se fixeazd in
spatele furcii, dupd care se depune pachetul pe platforma de lucru;

— se scoate furca din pachet;

— se procedeazd la o noud preluare.

e. Manipularea pachetelor. Incircari-descireéri. La preluarea pa-
chetelor cu furca sau dacd pachetul are unele cdrdmizi iesite, se
vor reaseza prin batere, astfel ca dupd introducerea in furcd a pa-
chetului el sa poatd fi lipit pe toatd suprafata de partea verticala
a furcii.

Pentru descércarea pachetelor din vagoane se incepe cu cele din
dreptul usii laterale in prealabil deschisa, atit pentru rindul de jos
cit si pentru cel superior. Diferd insid modul de introducere a furcii
din cauza barei orizontale de deasupra golului usii. Pentru rindul
de jos se introduce furca de jos pind ce reazema in golurile pache-
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Fig. VI17. Ridicarea si transpor-
tul local pe obiect a pachetelor
de cardmizi si blocuri ceramice:

a — cu macaraua turn; b — cu as-

censorul; ¢ — cu motostivuitorul;

1 — constructie; 2 — macara turn;

3 — depozit de pachete; 4 — auto-

camion; 5 — fured; 6 — zidarie;

6 7 — schelda; A, B - variante de ma-

\g nipulare a pachetelor la obiect

= (A — cu depozit de pachete la obiect;

7—= B — cu ridicarea direct din mijlocul
—3 de transport).
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tului. Se dezleagd cablul de agdtare din cirligul macaralei si se in-
troduce apoi prin interior agdtindu-se din nou furca si desdvirsin-
du-se introducerea in goluri dupd care se ridicd pachetul. Pentru
rindul de sus se introduce furca direct numai prin interior in spa-
tiul ldsat liber chiar de la incarcarea vagonului.

Ridicarea si transportul local pe obiect diferd dupa utilajul de
ridicat folosit. .

In cazul utilizdrii macaralei turn (fig. VI.17, a) se foloseste furca
cu cos de protectie.

In cazul in care deschiderea planseului nu permite depozitarea
pachetului, acesta se dezmembreazi in doud prin taierea coltarelor
si astfel se ridicd pe obiect.

In cazul utilizdrii ascensorului (fig. VI.17, b) se dezmembreazi
pachetul in depozit in 3—4 saibe, prin tiierea coltarului, se preia cu
caruciorul cite o saibd si se transportd pind la ascensorul pentru
materiale, se incarcd platforma ascensorului cu un numdir de saibe
functie de capacitatea acestuia, dupd care se ridicd platforma pina
la nivelul de executare a zidariei. Urmeaza descarcarea saibelor fo-
losindu-se un alt cdrucior, transportul pe nivel pinid la punctele de
punere in opera si tdierea benzii de otel.

Daca se utilizeazd motostivuitorul (fig. VI.17, c¢) se preia pachetul
cu furca motostivuitorului, fie direct de pe mijlocul de transport,
fie din depozitul la sol, se depune pachetul pe un tronson de scheld
consolidat pentru a suporta sarcina pachetului, se dezmembreaza
pachetul prin tdierea coltarelor si apoi se preia cite o saibd cu caru-
ciorul si se transportd la locul de punere in opera.

6.2.3. TRANSPORTUL SI MANIPULAREA MECANIZATA A BLOCU-
RILOR MICI DIN BETON CU AGREGATE USOARE

a. Formarea unititilor de incd@rcaturd. Blocurile mici din beton
cu agregate usoare se livreazd in pachete balotate cu banda de otel
de 15 (16)Xx0,5 mm (fig. VI.18, a) si pe palete plane din lemn cu
balotare cu banda de otel de 15 (16)x0,5 mm (fig. VI.18, b). Caracte-
risticile acestor unitdti de incdrcaturd sint cele din tabelul VI.3.

Tabelul VI.3. Caracteristicile unititilor de incarcatura
din blocuri mici din beton cu agregate usoare

Bue. Masa
Figura Mod de livrare Format Buc. echiv. ma[\;{;ix;'zé
4
VIS, a Pachetizat 2903<240X188 42 315 800
VI8, b Paletizat 290240188 45 338 840
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b. Asezarea unitdtilor de incarcaturd in mijlcacele de transport
(vagoane de cale feratd sau autocamioane). Aceastd operatie se face
in mod diferit in functie de tipul mijlocului de transport, urmairin-
du-se aceleasi reguli ca in cazul pachetelor de cirdmizi si blocuri
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Fig. VI.18. Unititi de incidrcdturd din blocuri mici din beton cu agregaie
usoare:

a -~ pachete balotate cu bandd de otel de 15 (16)X0,5 mm; b — palete balotate din
lemn, cu balotare cu banda de otel de 15 (16) X0,5 mm; I — bandid de otel.

ceramice (v. § anterior). In figura VI.19 se prezintd, pentru éxempli—
ficare, sistemul de depozitare in vagoanele de cale ferati a pache-
telor balotate si respectiv a paletelor plane de lemn cu balotare.
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Fig. VI.19. Agezarea unitidtilor de incdrciturid din blocuri din
beton cu agregate usoare in mijloacele de transport (vagoane
de cale feratad):

a — pachete balotate; b — palete balotate; I — loc liber pentru
introducerea furcii.
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c. Circuite de manipulare si transport a pachetelor si a paletelor
balotate. Ca si in cazul pachetelor de cardmizi si blocuri ceramice,
utilajele si mijloacele de transport utilizate in circuitele de manipu-
lare a unitétilor de incdrcaturd formate din blocuri mici cu agre-
gate usoare depind de dotarea santierului si de numairul de etaje
al obiectului deservit. In tabelul V1.4 se prezintd circuitele, utilajele

Tabelul VI4. Circuite, utilaje si mijloace de manipulare-transport
la manipularea si transportul unitiatilor de incarcitura
de biocuri mici din beton cu agregate usoare

Descir-| Trans- Dez- Trans- Trans-
Circui-| Va- care | port |Incir-| Trans-|D€Scar-{ mem- port Ridi- | port
tul | rianta | depo- | in de- | care port |carela brare depozit care pe
zitare | pozit obiect | in gaibe obiect obiect
I |Pa- | Au- [ Mo- | Au- | Au- [ Ma-~ | Ma- | 500/
cheti| to- tosti-| to- toca-| cara cara-| ciru-
zat ma- | vui- | ma- | mi- | turn — — turn | cior
cara | tor cara | oane
1I Re- | Au- Ma- Ca- As- | Céa-
morci| to- nual ru- cen- | ru-
ma- cior sor cior
cara
111 Au- | Mo- Ma- Mo- Mo- | Ca-
toca-| tosti-| nual tosti- | tosti-| ru-
mi- | vui- (du- vui- vui- | cior
oane | tor pari- tor tor
dica-
re pe
obi-
ect)
IV | Pale-| Au- | Mo- | Au- | Re- | Ma- Ma- | 500/
tizat | to- tosti-| to- morci| cara cara | roa-
ma- | vui- | ma- turn - - turn | ba
e cara | tor | cara
\4 Mo- Ma- Mo- Mo- | Roa-
tosti-| nual tosti- | tosti-| ba
vui- (du- vui- vui- | sau
tor pa tor tor tom-
ridi- be-
care ron
pe
obi-
ect
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si mijloacele de mecanizare si transport pentru cazul clidirilor parter
si respectiv al clddirilor etajate. Astfel, circuitele I, II si IV sint
aplicabile clddirilor neetajate, iar circuitele IIT si V cladirilor parter.

d. Dispozitivele de manipulare si mijloacele manuale de trans-
port a unitatilor de incarcatura. Acestea sint aceleasi ca si cele fo-
losite pentru pachetele din cidramizi si blocuri ceramice (v. §§ 6.2.2. d)
care se pot utiliza in aceleasi conditii si pentru manipularea si trans-
portul paletelor balotate.

e. Manipularea unitatilor de incdrcatura. Incidrcérile si descir-
cdrile in si din mijloacele de transport se fac in acelasi fel ca in
cazul pachetelor de cdrdamizi si blocuri ceramice (v. §§ 6.2.2., e).

Ridicare si transport local pe obiect:

1) Cu macaraua turn. Se preia unitatea de incarcdturd (pachetizat
sau paletizat) si se depune la locul de punere in opera (v. fig. VI.17, a).

2) Cu ascensorul (v. fig. V1.17, b). Valabil numai pentru varianta
pachetizata:

— se dezmembreaza in depozit pachetul in 3—4 saibe prin taie-
rea cartonului;

— se preia cu caruciorul cite o saibd si se transportd pind la as-
censorul pentru materiale;

— se incarcd platforma ascensorului cu un numar de saibe func-
tie de capacitatea acestuia, dupd care se ridicd platforma pind la ni-
velul de executare a zidéiriei;

— se descarca saibele folosindu-se un alt cirucior si se transporta
pe nivel pind la punctele de punere in operd dupd care se taie banda
de otel.

3) Cu motostivuitorul:

— se preia unitatea de incarcaturd {(pachetizat sau paletizat) cu
furca motostivuitorului, fie direct de pe mijlocul de transport, fie
din depozitul la sol; se depune unitatea de incdrcatura pe un tron-
son de scheld consolidat pentru a suporta sarcina pachetului;

— la varianta pachetizat se taie cele 4 legaturi longitudinale,
realizindu-se dezmembrarea pachetului, in 3 saibe, dupd care se
transportd individual cu caruciorul pind la locul de punere in opers;

— la varianta paletizat se taie cele 5 benzi si se transportd blo-
curile la locul de punere in operd cu roaba sau tomberonul.

6.2.4. TRANSPORTUL S$I MANIPULAREA MECANIZATA A ELEMEN-
TELOR ARMATE DIN BETON CELULAR
AUTOCLAVIZAT

a. Formarea unitatilor de incarcitura (u.i.). Elementele armate din
beton celular autoclavizat se livreazd in pachete balotate cu banda
de otel de 15 (16)x 0,5 mm (fig. VI.20). Caracteristicile acestor pa-
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Tabelul V1.5. Caracteristicile pachetelor balotate
din elemente armate din b.c.a.
Solutia, fig. VI. 20, a Solutia, fig. VI. 20, b
Grosi-
mea Masa u.lkg Masa u.i. kg
produ- Lati- | Lungi- Lati- Lungi-
selor meal mea L meal | mealL
[em) {cm) [cm] GBN 35 [GBN 50| [em] [em] GBN 35 | GBN 50
22,5 135 450 2 700 — 67,5 450 1350 -
600 2500 — 600 1 800 2 060
17,5 140 450 2 850 — 70 450 1425 —
600 3 800 4400 600 1900 —
12,5; 15 150 300 2000 — 75 300 1000 -
Y15; 25 150 600 4 000 4700 75 600 2 000 2 350
20 140 450 2 850 — | 80 450 1 600 -
600 3 800 4 400 600 2130 2520
Circa 15¢cm

Fig. VI.20. Pachete balotate din elemente armate din b.c.a.:
a — cu latime de 135—150 cm; b — cu ldtime de cel mult 80 cm; 1 — colturi din
carton sau material plastic; 2 — material de protectie, impermeabil; 3 — bandd de otel
de 15 (16)X0,5 mm.
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chete sint cele din tabelul VI.5. Se mentioneaza ci spre deosebire
de celelalte materiale de zidirie elementele armate din b.c.a. se livrea-
zd acoperite cu materiale impermeabile pentru protectia impotriva
intemperiilor.
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Fig. VI.21. Asezarea pachetelor balotate de elemente armate din
b.c.a. in mijloacele de transport:

a, b — in vagoane de cale feratd (¢ — pachete cu lafimea de 135—150 cm;

b — pachete cu lifimea de cel mult 80 cm); ¢, d — in autocamioane

(¢ — pachete cu latime de 135—~150 cm; d — pachete cu latime de cel mult

80 cm); 1 — coltar din carton sau material plastic; 2 — sirm& 4 mm;
3 — distantier din polistiren.

b. Asezarea pachetelor in mijloacele de transport, Aceastd opera-
tie se face In mod diferit in functie de mijlocul de transport (vagoane
de cale feratd sau autocamioane) si de caracteristicile acestora. Pen-
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tru fixarea in mijloacele de transport, pachetele se leagd cu sirmé,
iar pentru completarea interspatiilor se folosesc distantieri din poli-
stiren.

In figura VI.21 se prezintd, pentru exemplificare, modul cum se
face asezarea in vagoanele de cale feratd si in mijloacele auto a
diferitelor tipuri de pachete de elemente armate din b.c.a.

c. Circuitele de manipuliri ale utilajelor si mijloacelor de trans-
port a pachetelor balotate de elemente armate din b.c.a. Aceste
circuite sint prezentate in tabelul VI.6.

Tabelul V1.6. Circuite, utilaje si mijloace de fransport

la manipularea pachetelor balotate de elemente armate din b.c.a.

Cir- Solu- | Descarcarea Transport Incércare Transport Descircare
cui- 3 din mijloace in depozit pentru 5 E N
tul Hia transport 50% pe 30 m expeditie la obiect la obiect
1 Macara — Macara 1 Autocami- | Macara pe
turn=100 turn oane (pen-| pneuri>>
. KNm 2100 kNm| truL= > 8 kNm
Fig. =3 mnu- | Motosti-
VI.20,a mai auto vuitor
II Macara pe | Motostivui-| Macarape | 9t Utilajul de
pneuri tor 3,2kN | pneurisau montaj
=28 kN sa 5 kN motosti- R
vuitor Semire-
morca
- SRP 10
111 Macara — Macara Automa-
turn turn . cara
>40 kNm > 40kNm | Remorel | Utilaj de
. joase de montaj
Fig. 12 sau
VI1.20,b 20 t
IV Automaca-| Motostivu-{ Automa- Motosti-
ra itor 1,6 kN| cara sau vuitor
sau 3,2 kKN | motosti-
vuitor

In cazul pachetelor de elemente armate din b.c.a. circuitele de
manipulare si transport nu se referd la lucrarile de montaj al aces-
tora pe obiect care diferd de la caz la caz, tehnologia de montaj a
acestora fiind stabilitd prin proiect.

d. Dispozitivele de manipulare si transport a pachetelor de ele-
mente armate din beton celular autoclavizat sint urmatoarele:

— pentru pachetele cu ldtimea de 1,30—1,50 m dispozitivul de
ridicare din figura V1.22, a;
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— pentru pachetele cu litimea de cel mult 0,80 m, dispozitivul
format dintr-o grindd metalicd cu sarcina capabild de 30 kN (fig.
VI1.22, b), doua traverse metalice cu sarcina capabild de 15 kN (fig.
VI.22, c), 4 scoabe de prindere (fig. V1.22, d, e, f), 4 tiranti (fig. VI.22,
g) pentru cazul manipularii pachetelor cu lungime de 3 sau 4 cabluri
de 2,2 m in cazul manipuldrii pachetelor in lungime de 6 m si doud
traverse suport (fig. V.22, h).

De asemenea, indiferent de ldtimea pachetelor se foloseste si
foarfeca pentru tédierea benzilor de otel.

Dispozitivul din figura VI.22, a se foloseste pentru manipularea
pachetelor formate din elemente armate b.c.a. cu lafimea de
1,30—1,50 m, prin preluarea acestora pe la capete si pe la partea
inferioara.

Cele doui traverse ale dispozitivului (fig. VI.22, k) sint agatate
la cirligul macaralei prin intermediul unor cabluri si al unui ochet.
Pentru ca pachetul si nu fie apdsat lateral de cabluri, este prevazut
un distantier ce se poate fixa pe cabluri, la inal{imea doritd h, cu
ajutorul unor bride cu suruburi.

Modul de lucru cuprinde urmaitoarele operatii:

— se fireazd distantierii la indltimea doritd pe cabluri;

— se aseazd traversele la capetele pachetului;

— Se ataseazd cablurile la traverse;

— se agatd ochetul in cirligul macaralei si se ridicd pachetul.

Trebuie avut in vedere ca, in momentul tensionéirii cablurilor la
ridicare, traversele-suport s fie bine lipite de muchiile pachetului la
care se ataseaza.

Grinda metalicd de 30 kN (fig. VI.22, b) constituie elementul de
bazd al dispozitivelor de manipulare specifici diferitelor unitati de
incadrcatura.

Cirligele extreme se plaseazd la deschideri corespunzitoare lun-
gimii unitatii de incarcatura la egald distantd fatd de centrul grinzii.

Traversele metalice de 15 kN (fig. VI.22, c¢) care sint agitate la
cirligele grinzii de 30 kN, asigurd preluarea sarcinilor din 4 sau 6
puncte. Pot fi folosite si independent, agitate direct in cirligul ma-
caralei, pentru preluarea sarcinilor de lungime redusi. Sint preva-
zute cu 7 puncte in care se agata cabluri. In cazul in care sint nece-
sare mai putine puncte de prindere, cablurile se agatd simetric fata
de centrul traversei.

Scoaba de prindere (fig. V1.22, d, e, f) asigurd legitura intre tra-
versa de 15 kN si cabluri, precum si intre acestea si elementele spe-
cifice de prindere pentru diferite unitati de incarcitura.

Tirantul (fig. VI.22, g) este elementul de legaturd intre traversele
de 15 kN si traversele suport (fig. VI.22, h). Se introduce cu capatul
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ce are ochet mai lung 9 in cirligele acestor traverse suport si cela-
lalt capat 8 se fixeazd la traversele de 15 kN prin intermediul scoa-
belor (fig. VI1.22, d, e, f). _
Traversele suport (fig. V1.22, h) se folosesc pentru preluarea pe
la capete si pe-la partea inferioarda a unitatilor de incércatura.
Se agatd la traversele de 15 kN prin intermediul tirantilor (fig.
VI1.22, g) sau a cablurilor cu ajutorul scoabelor (fig. VI1.22, d, e, f),

7

Fig. VI.23. Manipularea pachetelor balotate de elemente armate din b.c.a.:

a — introducerea traverselor la capetele pachetului; b, ¢ — ridicarea pachetelor (b — pa-

chete cu lajimea de 1,30—1,50 m; ¢ — pachete cu lafimea de 0,80 m); 1 — traversa

dispozitivului de ridicare; 2 — pand de lemn; 3 — dispozitiv de ridicare pentru pachete

cu latimea de 1,30—1,50 m; 4 — dispozitiv pentru pachete cu ldtimea de 0,80 m; 5§ — pa-
chete cu liatimea de 1,30—1,50 m; 6 — pachet cu latimea de 0,80 m.

fiind folosite in pereche. Trebuie avut in vedere ca in momentul
ridicirii de la sol, traversele suport si fie bine lipite de muchiile
pachetului la care se ataseaza.

Traversele suport sint concepute in 3 variante de lungime: 450;
850 si 1250 mm in functie de latimea unitid}ii de incarcatura.
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e. Manipularea pachetelor

La descdrcarea din mijlocul de transport se executd urmatoarele
operatii:

— se desfac legdturile de asigurare in mijlocul de transport;

— se introduc traversele dispozitivului, la capetele pachetului
asigurindu-le cu ajutorul unor pene din lemn (fig. VI.23, a);

— se transportd pentru depozitare (fig. VI1.23, b, c¢) asezind pa-
chetul pe distantiert, dacd acestia nu au fost atasati de la producdtor,
prin balotare.

Incdrcarea in mijlocul de transport se face prin introducerea tra-
verselor dispozitivului la capetele pachetelor, ridicarea si asezarea
in mijlocul de transport, direct sau dupi asezarea prealabild a unor
distantieri, dacid pachetul nu i-a avut atasati, prin balotare, de la
producator.

6.25. TRANSPORTUL SI MANIPULAREA MECANIZATA A ELEMEN-
TELOR NEARMATE DIN BETON CELULAR
AUTOCLAVIZAT

a. Formarea unitatilor de incircaturd. Elementele nearmate din
b.c.a. se livreazd pe palete plane cu balotare, formate la producitor
(fig. V1.24, a).

Caracteristicile paletelor balotate de elemente nearmate din b.c.a.
sint cele din tabelul VI.7. Elementele nearmate din b.c.a. se livreaza
acoperite cu materiale impermeabile pentru protectia impotriva in-
temperiilor.

b. Asezarea paletelor balotate in mijloacele de transport (fig.
VI1.25) se face in mod diferit in functie de mijlocul de transport (vagon
de cale ferati sau autocamioane). Pentru fixarea in vagoanele de
cale feratd pachetele se spraituiesc de obloanele acestora jar in auto-
camioane se leagd doud cite doud cu sirmé neagrd de 2—3 mm prin
intermediul unor coltare de lemn sau a unor buciti de PVC obtinute
prin despicarea in doud bucati, pe lungimea generatoarei a unei tevi
din PVC.

c. Circuitele de manipulare, utilajele si mijloacele de transport
pentru elementele nearmate din b.c.a. Aceste circuite sint prezen-
tate in tabelul VI.8.

d. Dispozitivele de manipulare si transport a paletelor balotate
de elemente nearmate din b.c.a. Aceste dispozitive sint aceleasi ca
cele folosite pentru pachetele balotate de cdramizi si blocuri cera-
mice prezentate la §§ 6.2.2, d cu exceptia circuitului pentru transport
palete balotate (fig. VI.24, b).
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135,140, 150cm

h

L 40

Fig. VI.24. Manipularea paletelor balotate
de elemente nearmate din b.c.a.:

a — paleta balotatd; b — carucior pentru

transport elemente din b.c.a; ¢ — preluarea

paletei cu furca; 1 — material de proteclie;

2 — coltar din carton sau material plastic;

3 — bandd de otel; 4 — paletd; 5 — furca.
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e. Manipularea unitatilor de incarcatura.

La incarcari-descirciri se

executd urmatoarele operatii:

— se demonteazd piesele de spraifuire din vagoanele c.f. sau,
in cazul transportului auto, se desfac legiturile de sirma care au

solidarizat pachetele;
— se preia paleta cu furca (fig. VI.24, ¢) si se depune in depozit

sau pe mijlocul de transport.
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Tabelul VI.7. Caracteristicile paletelor baletate
de elemente nearmate din b.c.a.

Dimensiunile Masa unitidtii de Incdrcitura
. pachetului kgl
Grosimea
Produsul | elementelor
[em] 3 ti 214
}‘?éme I}?}é}n”}e GBN 25 GBN 35 GBN 50
22,5 72 135 — 840 980
27,5 72 137,5 — 855 1000
Blocuri
si placi
de zi- 17,5520 72 140 — 870 1020
darie
7,5;10;
12,5;15; 72 150 — 935 1090
25;30
22,5 80—100 135 780—975 935—1 165 —
. 27,5 80—100 137,5 795—995 950—-1 185 —
Placi
termo-
izola- 17,5; 20 80—100 140 810—1 010 985—1 210 —
toare
7.5
12,5; 15 80—100 150 870—1 080 |1 035—1295 -
25; 30

Descircarea paletelor din vagoane se incepe cu cea din dreptul
usii laterale, in prealabil deschisid. Dacid nu este posibila folosirea
furcii complet montata, se demonteazid dintii furcii care se introduc
sub pachetul din dreptul usii, apoi se coboard corpul furcii, men-
tinut in cirligul macaralei, printre palete si traversa pe deasupra usii,
se remonteazi dintii si se preia paleta.

La incarcarea in mijloacele auto trebuie respectatd ordinea de
asezare pe platforma a acestora ca in figura VI.25, ¢ dupa care gru-
pul de palete se solidarizeazd cu legaturi orizontale din sirma
@ 2—3 mm.

Ridicarea si transportul local pe obiect diferd in functie de mij-
locul de ridicat folosit:

In cazul utilizdrii macaralei turn (fig. VI.17, a):
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Tabelul V1.8. Circuite, utilaje si mijloace de transport
la manipularea paietelor balotate de elemente nearmate din b.c.a.

Descéar- ¢ Ines
. care din| Trans- | Incar- Descér- | Refor- |\prang- e
Cir- mijloa- | port in care Trans- care mare port in Ridicare| Trans-
cui- depozit | pentru | portla i unitati 5 pe port pe
cede o A depozit a depozit 3 A
tul trans- 50% expe- obiect obiect |descdr- | Gniact obiect obiect
port 30m diere caturdy
I | Maca- — Maca- | Auto- | Ma- Ma- - Ma- -
ra - ra cami- | cara nual cara
turn turn oane turn turn
re-
morci, . .

II | Auto- | Moto- | Moto- | gemi- | Auto- Céaru- | Ma- Caru-
ma- stivui-| sti- re- ma- cior cara cior
cara tor vui- morei | cara usoa-

tor ra
sau
auto-
ma-
cara
- { I I [ I /
1 i l
5 ! t |
t i !
] i |
- - - - 1L
— - o [
| SHE) 5

N Al
‘D——0r =L .

b

Fig. VI.25. Asezarea palefelor balotate de elemente nearmate din b.c.a. in
mijloacele de transport:

a — In vagoane de cale ferati; b, ¢ — in autocamioane (b.— modul de: prindere a
paletelor; ¢ — ordinea de agezare a paletelor); 1, 2, 3, 4 — ordinea de asezare a pale-
telor; 5§ — spraituirea paletelor de peretii vaconulm de cale feratiy 6 — coltare dih

lemn sau teava PVC tdiate in doud pe generatoare; 7 — sohdarlzarea paletel cu sirma
neagra de 2—3 mm.
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— se scot de pe paletd un numdér de elemente stivuindu-le pe
altd paletd astfel ca masa unitdtii de incircdturd sa nu depaseasca
capacitatea portanta a planseelor;

— 1In cursul ridicarii se iau masuri de protectie folosind cosul de
protectie.

In cazul utilizdrii ascensorului de santier (fig. VI.17, b):

— elementele, in depozit, se restivuiesc pe palete de uz intern
fiard a se depési capacitatea de ridicare a ascensorului;

— se transportd cu ciruciorul cite o paletd micid pe platforma
ascensorului;

— pe nivelul respectiv, transportul se face cu céruciorul.

Capitolul VII

SCHELE PENTRU LUCRARI DE ZIDARIE SI TENCUIELI

7.1. CONDITIILE PE CARE TREBUIE SA LE INDEPLINEASCA
SCHELELE

Pentru executarea lucrdrilor de zidédrie si de tencuieli la in&dltimi
ce depdsesc 1,20 m si respectiv 2,00 m, sint necesare anumite dispo-
zitive pe care sint depozitate materialele si de pe care lucreazi mun-
citorii, denumite schele. Schelele pot fi fixe, fiind destinate a servi
o singurd datd, sau de inventar.

Schelele de inventar se monteazd si se demonteazid cu usurintd,
iar materialul folosit nu suferd degradiri, putind fi reutilizat de mai
multe ori.

Dupé pozitia lor fatd de clddire, schelele pot fi exterioare sau
interioare. Schelele exterioare sint folosite la executarea zidariei
constructiilor industriale sau a tencuielilor exterioare la orice fel de
constructie, iar cele interioare sint folosite la executarea zidariilor
sau a tencuielilor pe indl{imea unui singur etaj, la constructiile pre-
vdzute cu plansee intermediare pe care se sprijind aceste schele,

Schela se compune, in general, dintr-un schelet de sustinere si
dintr-o podind pentru depozitarea materialelor si de pe care se exe-
cutd lucrdrile. In plus, la schelele exterioare si la cele interioare
mai fnalte de 2 m trebuie previzute parapete.

La executarea, montarea si demontarea schelelor trebuie si se
ia o serie de mdisuri care si asigure buna lor executie, rapiditatea
lucrului, economie de materiale si siguranta deplind pentru mun-
citori.
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Cele mai importante masuri sint urmatoarele:

— schela trebuie sd fie usoard st solidd; rezistenta schelei nu
este legatd de folosirea unei cantitdti mari de materiale, ci depinde
de dimensiunile juste ale elementelor, de montarea lor corecta, de
buna ancorare si contravintuire a schelei, care-i asigurd stabilitatea
necesard;

— intre podind st ziddria care se executd trebuie sd se lase
4—>5 cm distantd, pentru a se putea cobori firul cu plumb in vederea
verificarii verticalitdtii ziddriei;

— schela trebuie si aibd ldtime suficientd, pentru a se putea
organiza pe platforma ei zonele de lucru, de depozitare a materia-
lelor si de transport;

— nivelul podinei trebuie sd fie sub cel al ziddriei cu 2—3 rin-
duri de clramizi;

— capetele panourilor podinelor trebuie sd rezeme pe grinzi; se
interzice ca acestea sd rdmind in gol;

— securitatea lucrului pe scheld trebuie asiguratd prin parapete
si apdrdtoare bine fixate;

— schela trebuie sd se demonteze cu deosebitd atentie si in per-
fectd ordine, pentru a se evita accidentele si a nu produce defecte
la lucrdrile executate, cit si pentru a se pdstra materialul in intre-
gime, in vederea refolosirii lut.

7.2. SCHELE INTERIOARE

7.2.1. SCHELA METALICA DE INVENTAR DIN CADRE VERTICALE
DIN TEAVA

Schela metalici de inventar din cadre verticale din teava
(fig. VIL.1) are turnul realizat prin montarea succesivd a cadrelor.
Stabilitatea turnului este realizati prin bare ‘de legdtura si diago-
nale. Primul rind de elemente se monteazi pe tilpile de bazi me-
talice sau pe roti orientabile. La ultimul nivel se monteazi podina
de lucru.

Accesul muncitorilor este asigurat cu ajutorul unei sciri meta-
lice. Deplasarea schelei de la o pozitie la alta se realizeazd manual.

In cazul montarii pe tilpi de bazi, este necesar ca sub acestea si
se curete pardoseala, pentru ca tilpile sd se sprijine cu toatd supra-
fata lor, asigurindu-se astfel stabilitatea necesara.

Cind se utilizeazd tdlpile cu roti orientabile, este necesar ca in-
treaga suprafatd a pardoselii si fie bine curatatd, pentru a permite
deplasarea usoara a schelei.
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In functie de indltimea incéaperii sau a locului unde se va lucra,
schela se monteazd complet sau partial.

Pentru asezarea materialelor si a uneltelor de lucru, precum si
pentru circulatia muncitorilor, se realizeazid o podind de lemn, care
se fixeazd pe elementele de bazi, acoperind intreaga suprafatda deli-
mitatd de acestea (1 800X 1800 mm). Iniltimea maximi ce se poate
realiza cu aceastd scheld este de 3,00 m, iar incdrcarea maximéa ad-
misibild este de 150 dalN/m?.

7.2.2, SCHELA PE CAPRE METALICE DE INVENTAR

Schela pe capre metalice de inventar (fig. VII.2) se intrebuin-
teazad pentru lucrdri de zidarie, finisaje, instalatii si reparatii inte-
rioare. Este alcatuitd din esafodaje reglabile executatd din profile
metalice din tabld ambutisatd care sustin podina de lucru.

Pentru sustinerea podinei de lucru se folosesc cel putin doua
capre reglabile pe inaltime.

Suportul culisor se fixeazd la indltimi diferite cu ajutorul unor
bolturi-opritoare, care se introduc in gaurile din suport.

In functie de necesitati, la locul de lucru se asazd numadrul nece-
sar de capre, reglate la inaltimea doritd, peste care se asazi podinele
din lemn.

7.2.3. SCHELA TIP S-100

Schela S-100 de tip caprd se utilizeazi la executarea lucrédrilor
de finisaje, instalatii si reparatii in interiorul cladirilor (fig. VII.3).

Schela este alcatuitd din picioare metalice tip scard, confectio-
nate din teavd metalici, care montate inclinat, permit fixarea la
diverse indltimi a unor rigle din dulapi de lemn balotate, peste care
se monteaza platforma de lucru.

Pentru sustinerea platformei de lucru se folosesc cel putin 4 pi-
cioare metalice si doud rigle balotate. Platformele de lucru sint al-
cdtuite dintr-o podind de dulapi sau panouri de inventar din lemn,
rezemate direct pe riglele balotate sau prin intermediul unor grinzi
intermediare (de obicei grinzi extensibile) de 3,00—5,00 m.

Principalele caracteristici tehnice ale schelei sint:

e indltimea de la sol a platformei de lucru (maximd 1 320 mm; mini-
md 77 mm); e indltimea piciorului 1430 mm; e sarcina utild maximd
pe picior 500 daN; e sarcina maximd a platformei (in functie de tipul
podinei utilizate si de capacitatea portantd a piciorului) 1 500—
3 000 daN/m?.
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La lucrédrile cu caracter industrial traveele de scheld se monteaza
in general in lant. O travee de scheld fiind in general alcdtuitd din
4 picioare montate inclinat (fig. VIL4, a, b).

Fig. VI1.3, Schela S-100. Elemente componente:

a — ansamblu scheld; b — picior; ¢ — rigld; d — panou de podinid; e, f — dis-
pozitive de pachetizare (e — stelaj din otel-beton tip I; f — stelaj din otel-beton
tip II); 1 — dulap de lemn; 2 — gipcid de completare; 3 — bridd; 4 — surub cu
cap inecat; 5 — astereald; 6 — rigla; 7 — diagonald; 8 9 — cui cu cap conic,
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- E _ L A

3000...4000 650
o

Fig. VIIL.4. Schela S-100. Schema de montaj:
a, b — montaj in lant (@ — vedere; b — plan);
¢ — montaj in lant inchis; 1 — picior; 2 — rigla;
3 — podind; 4 — grinzi extensibile. cu lungime de la
3—5 m.
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Riglele balotate se monteazd la indltimi care variazd de la
+0,77 m, la +1,32 m. Podina de lucru 3 formatd din mai multe
panouri cu dimensiunea de 0,50 1,00 m este conceputd si asigure
siguranta si stabilitatea traveei de schela.

La lucrari de constructii industriale sau social-culturale, cu supra-
fete compartimentate, se
foloseste schema de mon-
taj cu travei in lant in- /3 1200
chis (fig. VIL4, c). ) , 1 1 rk 1

In alcatuirea traveelor ' -
de scheld se pot folosi si
grinzile extensibile de

3_5 m‘ I 1 1
Montarea schelei se face Lﬁ'L— }e00 600

de un singur muncitor si %430

nu necesitd nici un fel de a

elemente de_ asamblare. 50 1500
Pe santiere schela se 75007, , (X007 (%

depoziteazd in locuri fe- 2 11 _‘T?_SO_

1150 /

38
L t11

rite de intemperii. In de- 7 1
pozite elementele schelei
se pdstreazd in dispoziti-
vele de pachetizare in care 5001 600, |
au fost transportate (fig. 3000 ;
VII.5). Manipularea pache- B (4000) '
telor se va face cu ,Setul o0

de dispozitive de 30 kN¢ 2 . 5 -
(v. subcap. 6,2.4 si fig. 2 A
VI1.22, b). g

Pentru evitarea Iim- =
prastierii elementelor de g _Pog
set in timpul manipuldrii 004
si transportului, pachetele c
vor fi prevazute cu doud
centuri din sirmé de otel~ Fig vIL5. Schema de paletizare a elemente-
beton ¢ 5—6 mm. lor setului de scheld S-100:

La folosirea schelei ¢ — montant pentru picior; b — rigle de lemn;

~ ¢ — panouri de podind; 1 — stelaj tip I; 2 — ste-
S-100 se vor avea 1n ve- laj tip XI; 3 — centuri din otel-beton J6 mm.
dere urmitoarele:

— verificarea inainte de inceperea montdarii a fiecdrui element,
indepdrtindu-se de la locul de montaj toate elementele care prezintd
degradari, deformatii, suduri desfacute etc.

— periodic se va verifica si reface vopseaua de protectie.

1150
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o
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7.3. SCHELE EXTERIOARE
7.3.1. SCHELA DE FATADA TIP S-200
Schela S-200 (fig. VIL.6) se fabricd in doua tipuri: S-200 M si

S-200 G corespunzitor sarcinii capabile a podinei de lucru si se
utilizeazd la executarea lucrdrilor de constructii, reparatii, intreti-

7 4
N
1 '.——F‘: 1
e 5 % —
6 & ®
< NG — ] 1
S N
[\ 3

[ SR

=
;

[

Jav/4
D/,

[{f[
o+
]
Res

a
Fig. VIL.6. Schela de fatada tip S-200:
a — elemente componente; b — ansamblu montat; 1 — panou transversal;
2 — cadru longitudinal; 3 - piclor; 4, 5§ — legaturi orizontale; 6 - balustradd;
7 — scripeti; 8 — scarda; 9 — elemente de reglaj pe inaltime; 10 — podind de

circulatie.

nere, precum si la montarea diverselor instalatii. In cazuri speciale,
se poate utiliza ca turn de acces la nivelurile superioare ale clddi-
rilor.

Schela este alcituiti din cadre longitudinale, completate cu bare
de legdturd orizontale (fig. VIL7).
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Asamblarea elementelor schelei se realizeazd prin suprapunere
cu stut si cep, imbindrile fiind asigurate cu zavoare.

La baza schelei sint previzute elementele de reglaj pe iniltime
si legaturi orizontale inferioare.

Schela este prevazutd cu douad niveluri la partea superioard din
care: unul activ si unul de protectie. Aceste nivele sint completate
cu o podind de circulatie.

Accesul la orice nivel se face cu elemente de scarad si podine de
circulatie. Cu exceptia nivelurilor active, restul de niveluri sint pre-
vdzute cu un rind de podine de circulatie care servesc la montajul
schelei pe verticald. Incepind cu primul nivel, traveele de capat sint
prevazute cu balustrade de capat.

Traveele prevazute cu elemente de scard au montate si balus-
trade de protectie.

Stabilitatea in plan vertical este asigurati de cadrele rigide
transversale si longitudinale, panouri de podinid de circulatie, pre-
cum si de ancorarea schelei de constructie.

Cind schela se monteazd in zone circulate, pe latura exterioara
a schelei se monteaza o viziera de protectie.

Principalele caracteristici ale schelei sint: e ldtimea 1,10 m
(1,25 m); e indltimea unui nivel 2,15 m (2,15 m); e traveea 2,00 m
(1,80 m); (cifrele din parantezd se referd la schela S-200 G); e indl-
ttmea maximd montatd (15 niveluri) este de 32,55 m; & sarcina
capabild pe podina de lucru 250 daN/m? (350 daN/m?).

Montajul schelei cuprinde urmaitoarele faze:

Faza 1. Trasarea pozitiei schelei. In raport cu suprafata verticald
pland ce trebuie acoperita cu scheld si a numarului de elemente
disponibile, se traseaza la nivelul solului pozitia picioarelor schelei.

Faza 2. Pregdtirea suportului schelei. Schela S-200 se poate
aseza pe: plici din beton; pardoseli sau trotuare din beton sau asfalt;
pdmint pregatit in prealabil, prin nivelare, indesare si pozarea unor
dale din beton slab armat de 50x 50X 80 m sau capete de dulapi de
lemn de 75X 25X5 cm, sau traverse din lemn. Elementele pe care
reazema schela nu trebuie si aiba, fatd de un plan orizontal, deni-
veldri mai mari de 10—12 mm; nu trebuie sd fie instabile sau sa
sufere tasdri mai mari de 0,5 cm sub incidrcidri de maximum
1500 kgf, cit este admis pe un picior de schela.

Faza 3. Montarea elementelor de reglare si a legdturilor orizon-
tale inferioare (fig. VIL.8, a). Pe suportul pregitit anterior se aseaza
pe intreg aliniamentul elemente de reglaj pe indltime 1 (doud cite
doud) la distantd de 2 m si legdturi orizontale inferioare 2 rezemind
pe acestea.
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Fig. VII.8. Montarea schelei S-200. Faze de montaj:
I — faza 8; m — faza 9; n — faza 10; 11 — balustradd de capat.

Prin manevrarea elementelor de reglaj se aduc intr-un plan
orizontal capetele superioare ale legdturilor orizontale inferioare.
Aceastd operatie este deosebit de importantd pentru asezarea co-
rectd a schelei si de aceea nu se admit abateri mai mari de 43 mm.

Faza 4. Montarea nivelului =zero de legdturi orizontale
(fig. VIL.8, b). In sens longitudinal planului schelei, peste legaturile
orizontale inferioare 2, imbrédcind capetele superioare ale montan-
tilor acestora, se asazd nivelul zero de legituri orizontale 3.

Pe linia interioard dinspre constructie, se asaza cite o legdtura
orizontald 3, in fiecare travee, avindu-se grijid sd se facad contactul
intre bucse pe planul inclinat al acestora, ca in detaliul A
(fig. VIL.8, o).

Pe linia exterioard se monteazi legdturi orizontale 3 din doua in
doud travei, avindu-se grija ca planul inclinat al bucsei si fie orien-
tat in sus, ca in detaliul B (fig. VI8, d).

Faza 5. Montarea nivelului I de cadre longitudinale (fig. VII.8, ey.
In sens longitudinal pe planul schelei (pe linia exterioard) peste le-



163

i tencuieli

iddrie si

i de zi

ari

Schele pentru lucr

‘fexooue 9p JIIT evlUBLIBA — 2 {(y INIEIP — §

{oJ0paA — u4) [BlUOW 9P JI BIUBLIBA — §

‘@ ‘(ueld — d

‘dJepes — o) [eioour ap 1 ®BUBTIBGA — d ‘O

1(XI ®Z®)) 91ONISUCD ©[ IO[IANIBSI] BOIRJUCH "0%-§ [9[OUIS TAILJUOI S TIA "SLT
s

d

NN

_ 9IDIUISIP

D NjIZOTSIT

pIayos,
.90 pADS}
uip dog

Djayos,
~..9p DAD3]
g

" pupnd

41X no Jalos
7D 8IDUIQW]

|

2}
d

=

T
L
Bl

Ny

4ijno m\m.SQE\

SJDJ02UD

[ uway )
SIDJUDISID

ERRETE e

00¢ S L9995
oD fRPWIF

Wy ap Uy

NSRRI

AN

u0jaq v opqoBlr "

WG ¢ WIS

NN

00z BRYIS _
P Uaway
| \\.

-

pund
i noseq0o

T o

e ———
1G9 DADY

i



164 Mecanizarea operatiilor de manipulare si transport a acestora

gaturile orizontale inferioare 2, imbracind stuturile acestora, din
doud in doud travei (unde nu au fost montate legadturi orizontale 3),
se asazd cadre longitudinale 4.

In traveele fard cadre longitudinale 4, in planul lor, imbricind
partea superioard a montantilor acestora si eventual a picioarelor,
se aseazd cite o legdtura orizontald 3, avind planul inclinat al buc-
sei orientat in jos, rezemind pe traversa superioard a cadrului ca in
tigura VIL.8, f (detaliul C).

Legaturile orizontale 3 din planul cadrelor longitudinale, montate
in etapa anterioard, se ridicd pind sub traversa inferiocard a cadrului
longitudinal si se fixeazd in aceastd pozijie prin introducerea unui
zdvor 5 sub bucsele legaturilor orizontale, ca in detaliul D
(fig. VILS, g).

Faza 6. Montarea nivelului I de panouri transversale, balustrade
de scard si legdturilor orizontale respective (fig. VIL8, h). In sens
transversal planului schelei peste montantii (din linia interioard)
ai legaturilor orizontale infericare 2, ai cadrelor longitudinale 4 si
eventual ai picioarelor 6, imbracind stuturile acestora, se asazd pa-
nourile transversale 7.

In traveea scirii, pe linia exterioard, concomitent cu panourile
transversale 7 imbrdcind capatul superior al montantilor cadrului
longitudinal si capatul superior al montantului scurt al panoului
transversal 7 se asazd balustrada scirii 8 urmind sensul de urcare
al scérii.

In sens longitudinal planului schelei, peste panourile transver-
sale 7 imbracind capetele superioare ale montantilor acestora, se
asaza legdturile orizontale 3.

Pe linia dinspre interior, in fiecare travee, se monteazi cite o
legdturd orizontald 3 avindu-se grija sd se facd contactul intre buc-
sele pe planul inclinat al acestora, ca in figura VILS, i.

Pe linia dinspre exterior se asazd legaturi orizontale 3 din doua
in doud travei si anume in acelea in care la nivelul inferior se mon-
taserd anterior cadrele longitudinale 4 avindu-se grija ca planul
inclinat al bucsei sd fie orientat in sus, ca in figura VILS, j.

Pentru legaturd si asigurare, intre elementele schelei se monteazi
obligatoriu zdvoare 5.

Faza 7. Montarea nivelului I de scdri (fig. VIL8, k). In traveele
stabilite pentru sciri se asazi elementele de scard pentru scheld 9
rezemind cu urechile de la capétul superior pe traversa superioard
a panoului transversal 7 si cu urechile de la partea inferioara pe
traversa legdturii orizontale inferioare.

Elementele de scard se monteazi pe latura dinspre exterior.
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Paralel cu elementele de scard, pe latura dinspre interior, in
aceeasi travee, se monteaza un panou de podind de circulatie 10
rezemind cu urechile pe traversele superioare ale panourilor trans-
versale de nivelul unu.

Spre exterior se monteazd un rind simplu de podine de circu-
latie 10, care servesc ca baza de sprijin pentru muncitorii care mon-
teazd elemente superioare de scheld. De pe aceste podine muncitorii
vor lucra asigurati cu centura de siguranta.

Podinele de circulatie astfel montate, au rol si de contravintuire
pentru schela.

Faza §. Montarea nivelului II de cadre longitudinale picioare si
legaturile orizontale respective (fig. VIL.8). In sens longitudinal pla-
nului schelei, pe linia exterioard, peste montantii scurti ai panou-
rilor transversale, imbrécind stuturile acestora, din doud in doua
travei, unde nu s-au montat legiturile orizontale la acest nivel, se
asaza cadre longitudinale 4.

Atunci cind in traveele extreme nu sint cadre longitudinale ci
legaturi orizontale, pe linia exterioard, peste panourile transversale,
imbradcind stuturile acestora, se asaza un picior 6.

In traveele fdrd cadre longitudinale 4, in planul lor, imbracind
partea superioara a montantilor acestora si eventual a picioarelor,
se asaza cite o legatura orizontald 3 avind planul inclinat al bucsei
orientat in sus, rezemind pe traveea superioard a cadrului, ca in
figura VILS, f.

Legiturile orizontale 3 din planul cadrelor longitudinale mon-
tate In etapa anterioard, se ridicd pind sub traversa inferioara a
cadrului longitudinal si se fixeaza in aceastd pozitie prin introdu-
cerea unui zdvor 5 sub bucsele legaturilor orizontale, ca in fi-
gura VIL.8, g.

Faza 9. Montarea nivelului II de panouri transversale, balustrade
de scard si legdturile orizontale respective (fig. VIL.8,m). In sens
transversal planului schelei, peste montantii din linia interioara
ai panourilor transversale 7, montati anterior, ai cadrelor longitu-
dinale 4 si eventual ai picioarelor 6, imbracind stuturile acestora,
se asaza panourile transversale 7.

In traveea scarii, pe linia exterioard, concomitent cu panourile
transversale 7, imbrdcind capadtul superior al montantilor cadrului
longitudinal si capétul superior al montantului scurt al panoului
transversal 7, se asazd balustrada scirii 8, urmind sensul de urcare
al scarii.

In sens longitudinal planului schelei, peste panourile transver-
sale 7, imbricind capetele superioare ale montantilor acestora, se
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asazd legiturile orizontale 3. Pe linia dinspre interior, in fiecare
travee, se monteazi cite o legdturd orizontald 3 avindu-se griji si se
facd contactul intre bucse pe planul inclinat al acestora, ca in fi-
gura VILS, 1.

Pe linia dinspre exterior se asazd legituri orizontale 3 din doud
in doua travei si anume in acelea in care la nivelul inferior se mon-
taserd anterior cadrele longitudinale 4, avindu-se griji ca planul
inclinat al bucsei sd fie orientat in sus, ca in figura VILS, j.

Faza 10. Montarea nivelului II de scard (fig. VIL.8,n). In traveele
stabilite pentru sciri se asazd elementele de scard pentru scheld 9,
rezemind cu urechile de la capete pe traversa superioara a panourilor
transversale 7.

Elementele de scard se monteaza pe latura dinspre exferior.

Paralel cu elementele de scara, pe latura dinspre interior, in
aceeasi travee, se monteazi un panou de podind de circulatie 10,
rezemind cu urechile pe traversele superioare ale panourilor transver-
sale. De asemenea, la interior in sensul longitudinal al schelei, se
monteazd un rind simplu de podine de circulatie pentru montajul
elementelor superioare de scheld.

Se monteazi balustradele de capat 11, la capetele podinilor de
circulatie si pe latura exterioard a traveelor de scara.

Faza 11. Montarea legaturilor la constructie. Pentru ca schela si
nu se prabuseasca la montaj sau in timpul exploatdrii, {rebuie sa fie
ancoratd de constructie printr-una din solutiile aratate in fi-
gura VILS, o.

In raport cu natura si forma constructiei linga care se monteaza
schela, legiturile se vor executa pe rinduri orizontale indeplinind
obligatoriu urmatoarele conditii:

— primul rind orizontal de legdturi la construcfie nu va fi mai
sus de 4 m de la sol;

— ultimul rind orizontal de legdturi la construcfie nu va fi mai
jos de 2 m de la punctul cel mai de sus al schelei;

— distanta intre rindurile orizontale de legdaturi la constructie
va fi cuprinsd intre 4,30 si 5,60 m;

— distanta intre rinduri de legdturi la constructie va fi de 4
sau 6 m, cu exceptia cazului in care se monteazd o singurd travee,
distanta fiind de 2 m.

Pentru ridicarea materialelor pe scheld se monteazd la 4—6 tra-
vel cite un scripete care imbracd stutul montantului exterior (scurt)
al panourilor fransversale ale ultimului nivel si care se fixeazd cu
un zavor.
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Plecind de la scara, pe doud niveluri de lucru, se monteaza cite
doua panouri de podinad de circulatie, rezemind cu cite patru urechi
pe traversele supericare ale panourilor transversale 7 de la nivelul
inferior.

Schela a fost conceputd astfel incit si nu se lucreze concomi-
tent decit pe cel mult 2 niveluri succesive.

Pe mdsura ce frontul de lucru se mutd pe indltime, se muti si
podinele de circulatie 10.

Pentru a impiedica cdderea in gol a lucratorilor la capetele podi-
nelor de circulatie sau din traveele cu scard, se monteaza cite doua
balustrade de capdt 11 rezemind pe traversele inferioare ale panoului
transversal si ale cadrului longitudinal si respectiv pe traversa su-
perioard a cadrului longitudinal si traversa intermediard a panoului
transversal.

In scopul evitdrii cdderii sculelor de pe podina activi se mon-
teazd la podina de circulatie o bordura (la partea interioard si ex-
terioard) din scindurd de 2,4 X 15 cm.

Cind sint necesare doud podine active se monteazi a treia pedina
de protectie.

Pentru asigurarea indeformabilitdtii schelei in plan orizontal se
asazd din 5 in 5 travei cite un panou de podind de circulatie, pe
toatd indltimea, la toate nivelurile fird podind generald de circu-
latie.

Modul de rezemare al panocurilor este identic ca la podinele de
circulatie, dar panourile sint amplasate in axul schelei. Solutia se
aplicd atunci cind, pentru montarea schelei se poate renunta la rin-
dul simplu de podina de circulatie pentru montaj.

Pentru cazurile in care schelele sint amplasate in zone cu cir-
culatie, se monteazd viziere de protectie formate din: e element vi-
ziera I (bard inclinatd); e element wizierd II (bard orizontald);
e plasd de sirmd.

Plasa de sirmia se monteazid dupa terminarea asamblirii schelei.

Schela metalicd se leagd la padmint si se ingtaleazd paratrasnet.

La 20 m de scheld pe orizontald, se face o col;/orrire pentru punerea
[a pdmint. Pentru un set de scheld sint necgsare maximum 3 co-
boriri. Dacd la mdsurare, se constatd cd\schéla asigurd o continui-
tate electricd prin imbinari se poate renumnta la conductorul de co-
borire, iar schela se leagd direct la centura de Impdmintare
existenta.

Demontarea schelei se face in sens invers montérii, iar coborirea
la sol a elementelor se realizeazid cu fringhia, fiind interzisd arun-
carea acestora deoarece deformarea capetelor tubulare ale cadrelor
face inutilizabile elementele schelei.



168 Mecanizarea operatiilor de manipulare si transport a acestora

Schelele tip S-200 M si S-200 G se transportd in stare demonta-
bild si pachetizate, cu mijloace de transport auto sau de cale fe-
ratd, elementele de asamblare fiind ambalate in 1azi, dupa ce in
prealabil au fost sortate.

Fiecare pachet contine elemente similare sau apropiate ca forma.

ata
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Fig. VIL9. Schema de paletizare a elementelor setului
de schela S-200:

a — panou transversal; b — cadru longitudinal; ¢ — picior,

legéturi orizontale si elemente vizierd I; d — podind de cir-

culatie; e — legéturi orizontale inferioare, balustrdzi de capét

si elemente vizierd II; f — elemente mairunte (scripeti, za-

voare, coliere, pani, elemente de reglare pe Iinaltime);
g — scari de scheld; h — balustrazi de scara.

Elementele cu gabarit mai mare se transporta asezate pe stelaje
din otel-beton indoit, iar elementele méarunte (scripeti, zdvoare etc.)
sint ambalate in palete-lada (fig. VIL.9).

Elementele de ambalaj vor fi livrate de producitorul schelelor
impreund cu setul, urmind ca ele sd ramind in dotarea unitidtii be-
neficiare.

Pe santiere schela se depoziteazid in locuri ferite de intemnperii.
In depozit elementele schelei se vor pastra asezate in dispoziti\Z?e de
pachetizare in care au fost transportate.

Manipularea unitdtilor de incarcatura se face cu ,,Setul de ele-
mente pentru dispozitive de manipulare a sarcinilor pind la 30 kN“
(v. subcap. 6.2.4 si fig. VI.22, b).
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La folosirea schelei S-200 M si S-200 G se vor avea in vedere
urmatoarele:

— verificarea fiecirui element inainte de inceperea montdrii,
indepdrtindu-se de la locul de montaj toate elementele care prezintd
degraddri, deformatii, sudurt desfdcute etc.;

— Se interzice aruncarea elementelor atit la descdrcarea din mij-
loacele de transport, cit si in timpul demontdarii;

— dupd fiecare folosire;

e toate elementele schelei vor fi curdtite de noroi, resturi
de mortar si beton ete.;

e stuturile si pdrtile filetate vor fi unse cu unsoare con-
sistenta;

e periodic se va verifica si reface vopseaua de protectie.

7.3.2. SCHELA METALICA CU PLATFORMA AUTORIDICATOARE

Schela metalica cu platforméd autoridicdtoare se utilizeazd pentru
executarea lucrarilor de zidarie, tencuiala, finisaje sau reparatii la
indltime, ridicarea materialelor si a muncitorilor la nivelurile de
lucru ale constructiilor civile si industriale si mentinerea acestora la
anumite inaltimi.

Schela se compune din doua parti principale: e structura verti-
cald si & platforma (fig. VII1.10).

Structura verticald este formatd din statii de bazd prin interme-
diul carora schela se sprijind pe sol si din tronscane verticale supra-
puse, numarul lor variind in functie de inaltimea necesara.

Tronsoanele au sectiune triunghiulard si sint prevazute cu cre-
maliere pe care se deplaseazd platforma prin intermediul unei roti
dintate actionate cu electromotoare (fig. VII.11, a, b).

Pentru asigurarea stabilitatii structurii verticale, aceasta este pre-
vazutd cu ancoraje intre tronsoane (fig. VII.11, c, d).

Tronsoanele verticale terminale sint legate intre ele printr-un
cap terminal.

Platforma orizontald este formatd din grinzi principale, grinzi
laterale si grinzi prelungitoare (fig. VIIL.12, a, b) asamblate intre ele
printr-un sistem de imbindri cu flanse, plé,c‘l‘ si buloane de otel.
Grinda principald este formatd din doud semigrinzi, rame interme-
diare, suruburi si piulite.

Platforma se sprijind cu ajutorul grinzilgr prelungitoare pe doua
grupuri mecanice, de actionare. Grupul de actionare cuprinde un
motor electric, care prin intermediul unui reductor antreneaza
roata dintatd care, angrenindu-se cu cremaliera, deplaseazi plat-
forma.
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Fig. VIL11. Scheli metalici autoridicitoare. Detalii de alcituire si ancorare
2 tronsoanelor:

a, b — tronsoane cu cremaliera (@ — vedere; b — sectiune I—I); ¢, d — ancorarea
tronsoanelor; 1 — tronsoane; 2 — cremalierd;: 3 — ancord; 4 — dispozitiv de ancorare;
6 — dispozitiv de stringere si fixare a ancorei; 7 — talpa de sprijinire a ancorei pe

perete; 8 — barid din armitura peretelui; 9 — rigidizarea tronsoanelor la imbinare.
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Pe grinzile platformei sint fixate echerele pentru sustinerea po-
dinei si parapetelor.

Pe doua dintre echere este fixata cutia de aparataj electric, prin
care se comanda miscarea platformei.

Instalatia electricd este astfel conceputd incit asigurd o deplind
sigurantd in timpul exploatarii.

:3
NAI :l, BN\N/I/VI
Grinzi
Grindd cu zdbrele prelungitoare
2 7 3
- A ] ,
! 3000 b
7
[V ONIN A
c 4
— v e ! —
/ -4 4
d

Fig. VII.12. Scheli metalici autoridicitoare. Detalii de alcdtuire a plat-
formei de lucru:
e, b — grindi principald (¢ — vedere; b — plan); ¢, d — grmda principala

asamblatd (¢ — vedere; d — plan); 1 — grindd principald (semlgrmdé),
2 — grinda terminald; 3 — grindi preiungitoare; 4 — rame de rigidizare a semi-
grinzilor.

Caracteristicile tehnice ale schelei sint urmétoarele: o incdrca-
rea maximd admisibild 150 daN/m si de numai 75 DaN/m in timpul
ridicarii st coboririi platformei; e incdrcarea concentratd admisd
900 daN; e wviteza de ridicare 3,34 m/min; e indltimea de ridicare
a platformei 31 m; e lungimea platformei orizontale 12; 9; 6 sau
3 m: e latimea platformei de lucru 1,30 m.

Montarea schelei cuprinde urmatoarele faze:

Faza 1. Pregdtirea suprafetei de rezemare. Inainte de montare se
niveleaza terenul in dreptul locului unde se vor aseza statiile de
bazd ale schelei si se executd lucrdrile de terasamente asezind un
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strat de nisip sau pietris compact mecanizat sau manual, pentru
a se asigura scurgerea prin drenare a apelor de ploaie.

Pentru fiecare structurd verticala se pregiteste peste stratul de
nisip sau pietris o bazd de asezare, formatd dintr-o platforméa din
dulapi perfect orizontald. Dimensiunile platformei trebuie si fi su-
ficient de rezistente pentru a suporta sarcina fiecdrei structuri ver-
ticale.

Faza 2. Montarea statiilor de bazd (fig. VIL.13). Peste bazele de
asezare se monteazi statiile de bazd corespunzitoare lungimii dintre
reazemele platformei. Statiile de bazid se asazd perfect paralel una
cu alta si perpendicular pe fatada cladirii (fig. VII.13, a).

Orizontalitatea se verificd obligatoriu cu ajutorul nivelei (bolo-
bocului). Distanta intre cremaliere este de 94141 mm si se respectd
intocmai pe toatd inaltimea statiilor de bazi.

Statiile de bazid se pot aseza si pe niveluri diferite, dupd confi-
guratia terenului.

Faza 3. Montarea platformei de lucru. Dupa instalarea statiilor
de bazd se trece la montarea platformei, inclusiv podestele si para-
petii.

Prin combinarea grinzilor se obtin platforme de 3; 6; 9 si 12 m
lungime, a ciror schemd de montaj este ardtatd in figura VII.13, b,
c,d,e.

Grinda principald se asambleazi cu grinzile terminale printr-un
sistem de imbinare cu flanse in partea superioard, iar in partea
inferioard prin doud plici de imbinare si suruburi cu piulite pentru
stringere (fig. VIL.13,f, g).

Platforma asamblatd se asazid cu capetele ei pe mecanismele
grupurilor de actionare, care se livreazd de fabrica producitoare
montate pe statiile de bazi. Se monteazd apoi echerele de sustinere
ale podinei si parapetelor cu ajutorul unor dispozitive de fixare
(fig. VIIL.13, h, 7).

Distanta intre axele echerelor nu trebuie si depdseascd 80 cm.

Pe grinzile prelungitoare, la capetele platformei, de o parte si
de alta, se fixeazd echerele de capat, pe care se monteazd parapete-
le si bordura, inchizind astfel platforma si lateral.

Distanta admisa intre podind si peretele constructiei este de ma-
ximum 10 cm.

Faza 4. Montarea instalatiei electrice. Tabloul de comandd si
echerele pe care se fixeazd se vopsesc in culoare rosie, se monteaza
in mijlocul platformei, astfel ca operatorul sid poatd supraveghea
si asigura buna functionare a schelei.

Dupa fixare, tabloul de comandd se leagd cu grupurile mecanice
de actionare prin cabluri electrice suspendate pe tevi metalice de



174 Mecanizarea operatiilor de manipulare si transport a acestora

b c
300 9000 .
| _ L]
)]
6 57 4\6
d

300 . ,?EOBOmm N

1 ;

7 3 e -
67 5" p 5 6



Schele pentru lucrdri de zidarie si-tencuieli 175

Fig. VII.13. Scheld metalicd autoridicitoare. Faze de montaj:

a — montarea statiilor de bazad; b, ¢, d, e f, g, h, i — montarea platformei de
lucru — faza 3 (b, ¢, d, e — scheme de montaj ale diferitelor Iungimi de platformd);
f, g — ansamblarea grinzii principale cu grinda terminald (f — vedere; g — sectiune):
h, i — fixarea echerelor de grinzi (h — sectiune prin grindd; i — sectiune prin
echer); j, k, | — montarea tronsoanelor curente (j — inaltimea maxima de ridicare
a platformei la montarea tronsoanelor — faza §5; kK — ! — rigidizarea transoanelor la
imbinare (kK — vedere; ! — sectiunea I—I); m, n -— ancorarea schelei de cladire
(m — elevatie; n — sec{iunea II—II); 1 — tronson statie; 2 — cremalierd; 3 — fatada
cladirii; 4 — grindi principald (semigrindd); 5 — grindd terminald; 6 — grindd pre-
lungitoare; 7 — eclise; 8 — surub; 9 — piulitd; 10 — saibd; 11 — echer de sustinere
a podinei gi parapetelor; 12 — dispozitiv de fixare prin presare; 13 — poziiii de imbi-
nare a tronsoanelor; 14 — suruburi de rigidizare.



Mecanizarea operatiilor de manipulare si transport a acestora

176

ivelul

& maxim al
platformer

13
S
T
x-/] l[\'
............ llrrrl?ulullunln mu:mnjmuun
o
- t~
+1
-
~
(o,
N
l\_lmlillﬂill DO T T T IXTTOTY

!
13—



Schele pentru lucrdri de ziddrie si tencuieli 177

protectie. Punerea la pamint se face prin punctele de legare la fie-
care statie de bazd, cu ajutorul cablului de cupru flexibil.

Se verifica corectitudinea montérii pieselor si instalatiei electri-
ce, dupa care se face legdtura cu sursa de curent electric. Se efectu-
eazd citeva curse de incercare a platformei, dupa care podina se
incarcd cu tronsoanele verticale, dreapta, stinga si ancorajele res-
pective, avind grija sa nu fie depasitad sarcina admisibild pe structura
sau cea de ridicare a grupului motor. Practic, se incarca cu 4 per-
soane, 12 tronsoane si 4 ancoraje.

Faza 5. Montarea tronsoanelor curente. Se ridicd platforma acti-
onind simultan cele doud motoare, pind se atinge indltimea necesara
pentru montarea tronsoanelor. Indltimea maximd de ridicare a plat-
formei nu trebuie sd depédseasca 50 cm de la capatul superior al
tronsonului montat (fig. VII. 13, j).

Peste fiecare tronson al statiei de bazd sz monteazd cite un
tronson vertical normal. Inainte de montare se verificd cu grijd ca
tronsoanele sd& nu prezinte montantii sau cremalierele indoite, tur-
tite sau cu crapdaturi.

La imbinare, tronsoanele, se rigidizeaza intre ele cu ajutorul a 3
suruburi (fig. VII. 13, k, 1).

Se da o atentie deosebitd la perpendicularitatea structurii ver-
ticale, la suprapunerea perfecti a capetelor cremalierelor si la res-
pectarea cotei intre cremaliere de 94141 mm.

Se continua operatiile de ridicare a platformei si montarea tron-
soanelor pind se realizeazd indltimea doritd. Ultimele tronsoane sint
colorate in rosu si sint previdzute cu came pentru limitatorul de
cursa.

Virful structurii verticale se inchide prin montarea capului ter-
minal special prevazut in acest scop.

Faza 6. Montarea ancorajelor. Structura verticald se ancoreaza
de peretele constructiei pentru a impiedica rasturnarea schelei sau
deplasarea acesteia fata de planul peretelui.

Un sistem de ancoraj, folosit mai ales la schelele inalte, este cel
din figura VII. 13, m, n. Acest ancoraj prezintd o siguranta si o rigi-
ditate mare.

Ancorarea se face la fiecare al 'doilea tronson vertical, iar fiecare
ancord este calculatd si suporte o solicitare totald de 1 600 daN.

Functionarea acestei instalatii complexe constd in ridicarea sau
coborirea platformei de lucru paralel cu fatada cladirii care se fini-
seazd. Aceastd miscare de translatie se obtine din angrenarea pini-
oanelor de atac ale grupurilor de actionare existente pe platform4,
cu cremalierele pozate in lungul structurii verticale.
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Fig. VIL.14. Scheli autoridicitoare pentru
fatade cu indltime pind la 70 m:.

a — vedere; b — plan; ¢ — sectiune; 1 —

platforma de sprijin; 2 — statii de bazi;

3 — tronsoane curente; 4 — grindd princi-

palda; 5 — grinzi terminale; 6 — platforma;

7 — ancoraj simplu; 8 — cremaliere; 9 — an-
coraj semiautomat; 10 — balustrada.

Platforma se pune in miscare prin
actionarea concomitenta, prin butoa-
ne, de la pupitrul de comandai, a ce-
lor doud grupuri de lucru. In timpul
urcarii sau coboririi platformei este
necesar si se pdstreze orizontalitatea
acesteia. Abaterea admisd de la ori-
zontalitate este de 3°; abaterea se
compenseazd prin manevrarea inde-
pendentd a grupurilor de actionare.

La oprirea platformei intr-o pozi-
tie de lucru se procedeazé la blocarea
ei cu ajutorul manetelor de fixare,
iar la pornire se deblocheazi, pentru
a se evita avarierea schelei.

Schelele se monteazd pe baza unei
scheme de montaj care se executd pe
santier in functie de lungimea si de
indltimea la care se va lucra. Schela
poate fi montatd numai de montori
autorizati special in acest scop.

Montarea sau demontarea se va
executa numai pe baza unui ordin
scris dat de seful de santier si numai
dupd ce s-au luat toate maésurile de
protectie a muncii specifice acestei
instalatii.

Schela autoridicdtoare poate fi

datd in exploatare numai dupi elibe-
eliberarea autorizatiei de functionare
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de céatre unitatea detinitoare,

prin comisia internd pentru instalatii de ridicat.

Aprovizionarea cu materiale de lucru a personalului aflat pe
platforma schelei se realizeazd cu ajutorul instalatiilor de ridicat
(trolii sau macarale de tip usor) amplasate pe planseele cladirilor.
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La cladirile deservite, golurile in ziduri pentru ferestre si usi,
care se gdsesc la nivelul podinei platformei sau mai sus, pind la
0,60 m, se inchid sau se ingrddesc cu parapete cu indltimea mini-
ma de 1 m.

Lucrarile de tencuire, zugravire sau de intretinere in general,
care se executd la fatade, se incep din partea superioard a cladirii,
fapt ce necesitd montarea integrald, de la inceput a structurii ver-
ticale a schelei.

Pentru acoperirea fatadelor la clddirile inalte, se utilizeaza o
scheld asemdndtoare cu cea prezentatd in figura VII.10, cu deosebi-
rea ca aceasta poate fi montata pind la indltimi 'de maximum 70 m,
cu masuri speciale de ancorare (fig.VII.14) si s& acopere o lungime
de maximum 29 m.

In acest caz, ancorarea structurii verticale la peretele construc-
tiel se face la fiecare 9 m. Ancorajul se realizeazd fixind de pereti
ambele tevi ale tronsonului vertical intern cu ajutorul barelor din
teavd asamblate cu bratiri si respectiv cu ancoraje semiautomate.

Barele din t{eavad pot fi fixate de perete in mai multe moduri:
gaurind peretele parapetului ferestrei, ancorindu-le la balcoane etc.

Pentru indltimi pind la 39,60 m fiecare stilp extern este ancorat
de cel intern prin dispozitive semiautomate de ancoraj.

Peste indltimea de 39,60 m si pind la indltimea maxima de 70,20 m
cei doi stilpi verticali vor fi legati rigid intre ei si ancorati la pe-
rete din 6 in 6 m.

Caracteristicile tehnice ale acestei schele sint: e indltimea totald
curentd 39,60 m; e indltimea maximd cu madsuri speciale de ancoraj
70,20 m; ® lungimea maximd 29,00 m; e sarcina de ridicare utild
maximd pe fiecare bloc motor de la capetele schelei 1400 dalN,
e sarcina de ridicare utild maximd pe blocul motor la mijlocul sche-
lei 700 daN; e incdrcarea totald maximd admisibild a platformei
3500 daN; e distanta maximd intre axele castelelor 12 m.

Depozitarea acestui tip de scheld se va face in soproane inchise
sau magazii asigurindu-se conditii de conservare, sortindu-se pe di-
mensiuni si elemente.



Partea a treia

ALCATUIREA ZIDARIILOR

Capitolul VIII

ALCATUIREA ZIDARIEI

8.1. ELEMENTELE ZIDARIEI

Zidariile sint lucrdri de constructie alcdtuite din mareriale (cara-
mizi, blocuri mici prefabricate, piatrd naturald etc.) asezate cu res-
pectarea anumitor prescriptii tehnice si legate cu mortar, prin a
carui intarire se obtine un element rezistent, care se comportd ca un
tot unitar monolit, ca si cum ar consta dintr-un singur material.

O caramidad sau un bloc sint alcatuite din fete si muchii; fetele
sint: patul cdrdmizii, lungul cdrdmizii si latul (capul) ciramizii (fig.
VIII1, a).

In zidarie, cdrdmizile sau blocurile se aseazd unele lingd altele,
formind rinduri suprapuse in indltime.

Caramizile se pot aseza astfel (fig. VIIL.1, b):

— pe muchie (pe cant) in care caz latul cidrdmizii este asezat
pe inaltime;

— pe lat, in care caz latul cardmizii este asezat orizontal; putind
fi asezate in lung (cu lungul cardmizii asezat in lungul zidurilor)
si in curmezis (cu latul cdramizii asezat in lungul zidului).

Fiecare rind de zidarie este alcatuit din gsiruri de cdrdmizi ase-
zate in functie de tipul si grosimea zidariei.

Sirurile de caramizi iau denumirea dupa pozitia pe care o au
in raport cu fetele zidariei, astfel (fig. VIIL1, ¢):

— sirul la fatd sau sirul exterior, asezat la fata exterioard a
zidariei;

— sirul interior asezat la fata interioara a zidariei;

— umplutura asezatd intre sirul exterior si cel interior.
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Blocurile de zidarie sint fabricate la dimensiuni care permit reali-
zarea grosimii zidului dintr-un singur sir si ca urmare ele se asazd
numai pe lat, in lungime sau in curmezis.

Spatiile dintre caramizi sau blocuri umplute cu mortar, poarta
denumirea de rosturi.

Rosturile zidariei se pot clasifica in mai multe categorii.

Patul cdrdmizii Muchii [ F{

Pe muchie In lung

Lungul cdrdmizii @

a In curmezis

Latul cdrd@mizii

' - Rost verticat

Sirul de fafd _Sirul  Fato longitudinal

sau exterior / interior interioard
7 —

W&r WP o — /

éofa,_exfeﬁoargmp luturd l L1 I '// I l] J'l /’ {

¢ Rost vertical /Rost orizontal [Rosturi in fdtime
(in hdttimel (i lungime) (transversale)
Fig. VIII.1. Elementele si rosturile zidariei:
a — elementele unei cirdmizi; b — asezarea caramizilor in ziddrie in rinduri supra-

puse; ¢ — asezarea caramizilor in siruri; d — rosturile zidariei.

Dupi pozitia pe care o au in zidarie, existd urmatoarele tipuri
de rosturi (fig. VIIL.1, d);

— rosturile orizontale sau rosturile in lungime sint rosturile din-
tre rindurile zidéariei; sint vizibile pe toatd lungimea zidului;

— rosturile wverticale sau rosturile in indltime, sint rosturile
dintre ciramizile sau blocurile din rindurile zidariei si sint vizibile
pe indltimea fiecdrui rind de cirdmizi; dintre acestea, cele situate
in lungul zidului se numesc rosturi longitudinale, iar cele situate
pe latimea zidului, adicd in curmezis sau in adincime, poartd de-
numirea de rosturi transversale.

In scopul asigurdrii unei calititi corespunzitoare zidariilor, gro-
simea rosturilor orizontale trebuie si fie de 12 mm, iar grosimea
rosturilor verticale de 10 mm.
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Dupd modul cum sint executate, exista urmaitoarele tipuri de
rosturi:

— rosturi pline, care sint umplute cu mortar cel putin pinid la
fata zidariei; rosturile pline se pot prelucra fie perfect netede la
fata zidariei, in care caz se numesc rosturi drepte sau rosturi la fatd,
fie proeminente la fata zidariei, caz in care sint denumite rosturi
iesite sau rosturi convexe;

" — rosturi goale, care nu sint umplute cu mortar pind la fata
zidariei; rosturile goale se pot prelucra in forma rotunjitd adincita
la fata zid&riei, caz in care se numesc rosturi rotunde intrinde sau
rosturi concave, in formé plina, fiind denumite rosturi tesite, sub
forma a doud plane adincite de la fata ziddriei, caz in care sint de-
numite rosturi dublu tesite intrate sau ca doud plane proeminente
catre fata zidariei, denumite rosturi dublu tesite iesite.

8.2. CLASIFICAREA ZIDARIILOR

La lucrédrile de constructie se utilizeazd numeroase tipuri de
zidarii.

Dupad materialul din care sint alcatuite, existd urmatoarele tipuri
de zidarii:

— ziddrie de piatrd naturald, al cdrei material principal este
piatra naturala;

— ziddrie de piatrd artificiald, al carei material principal este
obtinut pe cale artificiald din amestecul unuia sau mai multor ma-
teriale si se utilizeaza fie sub forma de piatrd artificiald arsd (de
exemplu cdrdmizile), fie sub forma de piatrd artificiald nearsd {(de
exemplu blocurile mici prefabricate).

Dupa modul de alcatuire zidariile se clasifica astfel:

— ziddrii simple alcatuite din cardmizi sau blocuri asezate in
rinduri orizontale;

— ziddrii armate in masa cdrora este inglobatd o armé&turd de
otel care trebuie s& reziste impreund cu zidéria la actiunea diferite-
lor solicitari;

— ziddrii complexe alcadtuite din zidarii de cardmida intdrite cu
elemente de beton armat monolit (stilpisori si centuri), executate
concomitent, astfel incit aceste doud elemente sd conlucreze sub ac-
tiunea eforturilor ce apar din incércéarile verticale si orizontale;

— ziddrii mixte alcdtuite din zidarii de cdrdmida si beton sim-
plu, folosite la realizarea peretilor exteriori ai subsolului, atunci
cind conditiile functionale (de locuibilitate sau de exploatare) nu
permit executarea acestor pereti numai din beton.
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Zidariile de caramida se mai pot clasifica dupd grosimea Jlor.
Denumirea diverselor tipuri de zidarii se face in raport cu lungimile
de cdrdmida asezate in grosimea fiecdrui rind de ziddrie. Din acest
punct de vedere, existd urmatoarele tipuri de zidarii (fig. VIII.2):

— ziddrie de 1/y cardmidd (un sfert de cdramidd), care are pe
grosime un singur sir de cdramizi asezate pe muchie sau pe cant,

r [/ [L Ej R/ncu/ 2

" Rindul 1

Rindul 2 Illlf

Rindul 1 -—f

Fig. VIIL.2, Clasificarea zidariei simple din cdrimida in
functie de grosimea zidurilor:
a — zid de 1/4 cardmidd; b — zid de 1/2 cardmidad; ¢ — zid de
1 caramida; d — zid de 1, caramida; e — zid de 2 caramizi.

de unde si denumirea de zidarie de cdrdmidd pe muchie sau zida-
rie de caramida pe cant (fig. VIIL.2, a);

— ziddrie de 1/, caramidd (o jumdtate de cdrdmidd), care are pe
grosime un singur sir de ciramizi asezate in lung (fig. VIIL.2, b);

— zidarie de 1 cardmidd (o cardmidd), care are pe grosime doud
siruri de caramizi asezate in lung, sau un sir de cdramizi asezate
in curmezis (fig. VII1.2, c¢);

-— ziddrie de 11/, cardmidd (o caramidda si jumdtate), care are pe
grosime un sir de ciramizi asezate in lung si un sir de cardmizi ase-
zate in curmezis (fig. VII1.2, d);

— ziddrie de 2 cdramizi (doud cdrdmizi), care are pe grosime
doua siruri de caramizi asezate in curmezis sau doud siruri de cara-
mizi asezate in lung si un sir de cdrédmizi asezate in curmezis (fig.
VIIL.2, e).
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In Republica Socialistd Romania se utilizeazd in mod curent zi-
dariile de 1/,—11/, céramizi. Rareori se utilizeaza zidaria de doua
caramizi la peretii exteriori din regiunile cu clim& asprd sau in
unele cazuri impuse de stabilitatea constructiei.

8.3. ASEZAREA CARAMIZILOR IN ZIDARIA DIN CARAMIZI $SI
BLOCURI

Comparind cele doud moduri de asezare a blocurilor sau a cira-
mizilor ilustrate in figura VIIL3, se observd cd zidiria cu rosturile
verticale in prelungire nu este rezistentd, deoarece nu poate lucra
ca un singur element, ci pe portiuni separate care au tendinta de
a se desface sub actiunea sarcinilor. Dimpotriva, ziddria cu rostu-
rile verticale dintr-un rind acoperite de cdrdmizile din rindurile
aldturate este corespunzatoare in ceea ce priveste rezistenta, iar sub
actiunea sarcinilor aceasta lucreazd ca un singur element. In acest
caz, suprafata zidariei asupra cidreia se transmit sarcinile creste cu
fiecare rind inferior.
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Fig. VIIL.3. Transmiterea incarcirilor in zidirie:
a — la zidaria fird legdturd; b — la zidiria cu legiturai.

Acoperirea rosturilor verticale din rindurile unei zidarii, de ca-
tre cardmizile din rindurile aflate dedesubt si deasupra, poartd de-
rumirea de legaturd sau teserea (tesdtura) rosturilor.

La executarea zidariilor se aplica legatura la fiecare rind.

8.3.1. ASEZAREA CARAMIZILOR ,,IN CIMP*

Legatura in lungime se obtine prin asezarea de cdramizi in lung
deasupra rosturilor verticale (fig. VIIL.4); in acest mod, rosturile
verticale dintr-un rind cad la 1/2 cdrdmida din rindurile aldturate.
Legatura In lungime se aplicd in mod curent la zidiria cu grosimea
de 1/2 ciramida. In scopul obtinerii teserii rosturilor verticale se
asazd la capatul zidariei, la rindurile 2; 4; 6 etc., cite o jumatate de
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cdrdmida. La fata zidariei, rosturile verticale dintr-un rind cad la
jumatatea caramizilor din rindurile alaturate.

Legdtura in ldtime se obtine prin asezarea de cdramizi in curme-
zig, deasupra rosturilor verticale (fig. II1.4, b); in acest mod, rostu-
rile verticale dintr-un rind cad la jumadatatea latimii cdrdmizilor din
rindurile aldturate, adicd la 1/4 caramidd. Legitura in latime se
aplicd in mod curent la zidiria cu grosimea de o cdrdmid3, alca-
tuitd din ciramizi asezate in curmezis in toate rindurile. In scopul
obtinerii {eserii rosturilor verticale cu 1/4 cdrdmida, se asazi la ca-
patul zididriei, in rindurile 2; 4; 6 etc., cite 3/4 cdrdmida. La fata
zidariei, rosturile verticale dintr-un rind cad la patrimea caramizi-
lor din rindurile aldturate.

Legdtura in bloc (fig. VIII.4,c,d) este o combinatie a legaturii
in lungime cu cea in latime si se obtine prin asezarea de cdrdmizi
in lung deasupra rosturilor verticale ale cérdmizilor asezate in
curmezis din rindurile aldturate. In acest mod, rosturile verticale
ale cdramizilor in lung se aflad la patrimea cardmizilor in curmezis
din rindurile aldturate. Legdtura in bloc se aplica la zidaria cu gro-
simi jncepind de la o cdrdmidd si mai mult. In scopul obtinerii te-
serii rosturilor verticale cu 1/4 ciramidd, la ziddria cu grosimea de
o cdramida (fig. VIIL4, ¢) se asazd la capatul zidariei cite 3/4 céra-
midé in rindurile care au la fata zidariei cdramizi in lungime. La
fata zidriei, rosturile verticale ale cdramizilor in curmezis cad
la 1/4 cardmidd fatd de rosturile verticale ale cdrdmizilor in lung
din rindurile aldturate.

Aplicarea legaturii in bloc la ziddria de 11/, cdrdmidd se arata
in fig. VIIL.4, d. Se stie cd la ziddria de 11/; cdrdmida, intr-un rind
al zidariei (rindul 1), cdrdmizile in lung se asazd la fats, iar cele
in curmerzis la fata interioard; in rindurile aldturate (rindul 2) se
asazd la fatd cdrdmizile in curmezis, iar cele in lung, la fata inte-
rioard a ziddriei. In scopul obtinerii teserii rosturilor verticale
cu 1/y caramidd, se asazd la capidtul zidariei, in rindurile cu céra-
mizi in lung la fatd, 3/, cardmidd in lung, iar in rindurile cu cara-
mizi in curmezis, la fatd, se asazd la capdtul zidiriei, 3/, cidrdmidi
pe lat.

In cazul legiturilor in lungime, in latime si in bloc, se observa
cd la fata zidariei rosturile verticale se mentin din doud in doua
rinduri (in rindurile 1; 3; 5 etc. si 2; 4; 6 etc.) pe aceeasi verticala.

Legdtura in cruce (fig. VIII.4,e) care se aseamdnd cu legétura
in bloc, dar care insd se deosebeste prin aceea cd la fata zidariei
rosturile verticale ale rindurilor de cdrdmizi in lung nu se mai
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mentin, din doud in doua rinduri pe aceeasi verticald, fiind deca-
late. Aceastd decalare se face astfel: rosturile din primul rind cad
la juméatatea cdrdmizilor din rindul al 3-lea si se mentin pe aceeasi
verticald numai din 4 in 4 rinduri. In scopul obtinerii teserii rostu-
rilon, deasupra rosturilor verticale ale caramizilor in curmezis, se
asazd in rindurile aldturate cdramizi in lung; in felul acesta rostu-
rile verticale ale cérdmizilor in lung cad la 1/4 cirdmidd in rin-
durile aldturate. Legdtura in cruce se poate aplica de asemenea
numai la ziddria la care cédrdmizile in lung dintr-un rind alterneazi
cu cdramizi in curmezis in rindurile aldturate, adicd la ziddriile cu
grosimi incepind de la 1 cidrdamidd in sus.
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Fig. VIII.4. Asezarea caramiziler in ziddria de cirimidad (liniile punctate
reprezintd rosturile rindului inferier):

a — cu legdturi in lungime; b — cu legdturi in latime; ¢, d — cu legaturi
in bioc (¢ — la ziddria cu grosime de 1 cardmida; d — la zidaria cu grosime
de 1/, caramidd); e — legdtura in cruce.

In scopul obtinerii teserii rosturilor werticale din rindurile ala-
turate cu 1/4 cdramida si totodatd pentru a se obfine, din doud in
doué rinduri, decalarea rosturilor rindurilor cu cardmizi in lung la
fata, la ziddria de 1 cardmida, trei-sferturile de cdramidi se asaza
de astd datd la capatul zidariei, in rindurile cu céramizi in curmezis
la fatd. Spre a nu avea la capdtul zidariei rosturi verticale longitu-
dinale in prelungire, rindurile cu cdrdmizi in lung la fatd se incep
din 4 in 4 rinduri, cu cite una si respectiv doud carédmizi in curme-
zis; aceasta permite totodatd decalarea rosturilor verticale din doua
in doud rinduri, la rindurile cu cadrdmizi in lung la fata.

La fata zidariei, rosturile verticale ale cdrdmizilor in curmezis
cad la 1/4 cdramidad in raport cu rosturile verticale ale cardmizilor
in lung, din rindurile alaturate; de astd datad rosturile verticale ale
cdrdmizilor in lung alterneaza din doud in doud rinduri.
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In concluzie, la zidariile de carimida de diferite grosimi, le-
gitura la fiecare rind se aplica in modul urmator:

— la ziddria de 1/4 cdramidd se utilizeazd legdtura in lungime
aplicatd pentru cazurile in care caramizile sint asezate pe muchie
(fig. VII1.4, a);

— la ziddriile de 1/2 cdardmidd se aplicd legdtura in lungime
(fig. VIII.4, a);

— la ziddria de 1 cdrdamidd se poate aplica fie legdtura in ld-
time, in cazul ziddriei alcdtuite numai din rinduri de cdrdmizi in
curmezis (fig. VIII.4,b), fie legdtura in bloc, in cazul ziddriei alca-
tuite din rinduri de cdrdmizi in curmezis alternate cu rinduri de cd-
ramizi in lung (fig. VIII.4, c);

— la ziddria de 11/, cardmida se utilizeaza legdtura in bloc
(fig. VI1I1.4,d) sau in cruce (fig. VIII 4, e).

In cazul zidariei din blocuri se utilizeaza legdtura in lungime
sau in ldtime, cu mentiunea cd pentru realizarea decaldrii rosturi-
lor, la inceputul rindurilor, se folosesc fragmente de bloc, jumaétate
de blocuri livrate din fabricad sau cdr@mizi ca goluri verticale.

8.3.2. ASEZAREA CARAMIZILOR LA INTILNIRI SI INCRUCISARI
DE ZIDURI

In cladiri existd rareori ziduri izolate. In practicd, zidurile se
intilnesc in variate pozitii si anume:

— intilniri de colt, denumite colturi, cind ambele ziduri care se
intilnesc se opresc la locul de intilnire;

— intilniri la mijloc, denumite ramificatii, in care caz, in zona
de intersectare, unul dintre ziduri se opreste;

— incrucisdri sau intretdieri, cind ambele ziduri care se intil-
nesc se continud de o parte si de alta a locului de intilnire.

La intilniri ca si la ziddria in cimp se aplicd legdtura la fie-
care rind.

8.4, ELEMENTE CONSTRUCTIVE ALE PERETILOR DE ZIDARIE

8.4.1. PERETI PORTANTI

Peretii portanti interiori trebuie sa aibd grosimea minimé de o
caramidd sau un bloc (24 cm), in cazul in care necesitatile de re-
zistentd si stabilitate, precum si cerinfele de izolare fonicd nu impun
prevederea unei grosimi mai mari.
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Grosimea peretilor va corespunde de asemenea si conditiilor
puse de prevenirea incendiilor sau efectelor exploziilor, in functie
de sarcina termicd, de categoria de pericol de incendiu a incédperilor
respective si de rolul de compartimentare (pereti antifoc sau pentru
intirzierea propagarii incendiului).

In cazuri speciale la cladiri cu maximum dou niveluri ampla-
sate in zone cu grad seismic de maximum 7 se admite si grosimea
de 1/2 caramida (14 cm sau 12,5 cm) respectindu-se urmétoarele
conditii:

— indltimea nivelului sd fie de maximum 2,75 m;

— deschiderea micd a planseelor sd fie de cel mult 3,60 m, iar
incdrcarea planseelor sd nu depdseascd 300 kgf/m? {exclusiv greuta-
tea proprie a planseelor);

— distanta maxima dintre peretii de contravintuire si fie de cel
mult 6,00 m;

— suprafata golurilor sd reprezinte maximum 20/, din supra-
fata peretelui portant;

— sd fie asiguratd o executie foarte ingrijitd;

— marca mortarului sd fie de minimum M 25.

Marirea grosimii peretilor interiori portanti la nivelurile infe-
ricare din conditii de rezistentd se va face pe cit posibil seme-
tric (fig. VIIL5, a). Se excepteazd peretii care madrginesc rosturile
de dilatatie si cei de la casa scérii care se vor ingrosa spre inte-
riorul incéperilor adiacente (fig. VIII.5, b).

Peretii exteriori portanti vor avea de reguld grosimea constantd
pe toatd indltimea constructiei. In cazul in care din conditiile de
rezistentd este necesard ingrosarea lor la nivelurile inferioare, acea-
sta se face de reguld spre interior (fig. VIILS5, c).

Peretii exteriori trebuie sa aiba grosimea minima de o cirdmida
sau un bloc, in cazul in care conditiile de rezistentd si de stabili-
tate, precum si cele de izolare termicd nu impun o grosime mai mare.

In tabelul VIIL.1 sint indicate grosimile minime ale zidurilor de
cdramida sau de blocuri, in functie de zona climaticd, grupa cladirii
si densitatea aparentd a cidrdmizilor sau blocurilor.

Golurile din peretii portanti trebuie sa fie pe cit posibil uniform
distribuite in lungul peretelui, astfel ca plinul dintre doud goluri
(spalet) sa fie capabil si satisfacd conditiile de rezistentd si stabi-
lite pentru incarcarile ce-i revin,

Lungimea spaletului de zidarie trebuie si fie egald cu un mul-
tiplu al lungimii de cdrdmidd sau de bloc utilizat, dar minimum
egal cu de 3 ori lungimea cérdmizii (75 cm respectiv 90 cm.)
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Tabelul VIII.1. Grosimea minimi a zidurilor de caramida sau de blocuri,
in functie de zona climaticad, grupa clidirii si densitatea aparenti
a carimizilor sau blocurilor

terialul de zidarie . i ica
Alateri idari Densitatea Zona climatica (de calcul)
aparenta 190, Fo(_1=e 1o
2 cAramizii I (—12°C) II (—15°C) IIT (—18°C)
sau a blo-
Tipul Clasa cului
[kg/mI] Ia Ib I1r Ia Jb Ir Ia Ib Ir

C&ramizi cerami-| Co0 700—1000129 124 124 |29 |29 |24 {29 |29 |29
c2 pline si cu| C1 [1001—130029 |29 |29 |36,5/29 {29 |36,5{36,5(29

Zoiuri C2 |1301—-1500]36,5 36,529 |36,5 36,529 |44 |36,5/36,5
Cc3 |1501—-1800 36,5] 36,5 — | 36,5{36,51 — | — 136,5
Zlgeuri mici de | C1 1300 36,5/ 29 (29 |36,536,5{29 | 44 |36,5{29
ceton cu agre-| C2 1500 36,5/ 36,5(29 {44 |36,5]/29 | 44 |44 |36,5
Zate usoare C3 1 800 44 |44 [36,5| — |44 365 — | — |44

I =spitale, crese, gradinite; I, =clddiri de locuit; II=scoli, birouri, teatre,
:nematografe, cluburi.
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Fig. VIIL.5. Mirirea grosimii perefilor portanti la nivelurile
inferigare:
a, b — la pereti interiori (@ — prin retragere simetrici: b — prin in-

grosare spre interiorul incdperilor adiacente); ¢ — la pereti exteriori prin
ingrosare spre interior la nivelul inferior.
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In cazul in care nu este posibild o amplasare a golurilor care sa
satisfaca conditia de mai sus, spaletul trebuie intarit cu ajutorul
unui stilp de beton armat inglobat in zidarie sau si fie inlocuit cu
un stilp de beton armat (cuplindu-se cele doud goluri apropiate).

In zonele seismice de gradul 7 se evitd prevederea de gpaleti de
zidarie simpld, iar in zonele de gradul 8 si 9 nu se admite preve-
derea acestora.
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Fig. VIII.6. Amplasarea cosurilor de fum:

a — cog amplasat la ramificatia a doi pereti interiori; b — cos amplasat
in cimpul unui zid interior.

Nu se admite ca golurile pentru cosuri s& micsoreze grosimea
peretilor si se va evita amplasarea acestora in zidurile exterioare
(fig. VIIL.6).

Nu se admit slituri werticale in intersectii deoarece slabesc ca-
pacitatea portantd a peretilor si nici slituri orizontale in spaletii de
o cardmida grosime.

8.4.2. PERETI DE RIGIDIZARE

Grosimea minimd a peretilor cu rol de rigidizare (v. subcap. 2.3
si fig. 1.3, b) si de contravintuire va fi de 24 cm.

Peretii de rigidizare trebuie sd satisfacd aceleasi conditii ca si
peretii portanti si sa fie plani si coplanari pe toatd indltimea cor-
structiei.
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8.4.3. GOLURI IN PERETI

In pereti se previd diferite goluri si anume:
— golurile de usi (fig. VIIL7, ), care sint destinate circulatiei
intre incdperi si intre exterior si interior, elementele care incon-
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Fig. VIIL7. Eiementele golurilor in pereti:
a — gol de usd; b — gol de fereastrd; ¢ — goluri cu si fard urechi;
d — solbanc la golurile ferestrelor; e — ancadrament la goluri; 1 — fete
laterale; 2 — fatd superioard; 3 — buiandrugi; 4 — prag; 5 — glaf; 6 — pa-
rapet; 7 — nisa; 8 — termoizolatie; 9 — tocul timplariei; 10 — solbanc;
11 — lacrimar; 12 — sort de tabld zincatd; 13 — ancadrament; 14 — cara-

mida iegita.

joard golurile de usi poartd denumirea de fete 1; 2, elementele care
sustin ziddria de 'deasupra golului se numesc buiandrugi 3, iar la
partea inferioard, golurile de usi pot avea prag 4;

— golurile de ferestre (fig. VIIL.7,b), care sint destinate asigu-
rarii iluminatului si ventilatiei cladirilor, au de asemenea fete 1; 2,
fata inferioard purtind denumirea de glaf 5, la partea inferioara
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avind parapet 6, iar la partea superioard buiandrugi 3 pentru sus-
tinerea zidariei de deasupra golului. Uneori, sub ferestre se pre-
vad nise 7 destinate montarii corpurilor de incdlzire obtinute prm
retragerea zidariei.

Dupa forma pe care o au, golurile in pereti pot fi: drepte (acope-
rite cu buiandrugi) si curbe (acoperite cu arce sau buiandrugi
curbi).

Uneori golurile se prevad cu urechi, care au rolul de a Iimpiedica
formarea curentilor de aer care se pot produce intre ziddrie si tocul
timplariri (fig. VIIL.7, ¢). Urechile au in mod obisnuit 1/4 cardmida.

Elementul executat la exteriorul golurilor de ferestre, la partea
inferioard, poartd denumirea de solbanc si este previdzut cu ldcrimar,
asigurind prin forma pe care o are, indepartarea apei (fig. VIIL.7,d).
In mod obisnuit, solbancul se protejeaza cu un sor} din tabli zin-
catd care depdaseste cu 2—3 cm profilul solbancului.

In proiect se prevede uneori ca in jurul golurilor, la exterior, s&
se execute ancadramente (fig. VIIL.7, e), destinate protejarii goluri-
lor impotriva intemperiilor.
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Fig. VIII.8. Amplasarea gelurilor in peretfi:
a — in perefl transversali; b — plinuri in pereiii de zidarie in traveele de

capit.

In scopul asigurdrii conditiilor pentru buna montare a timplariei
(usi, ferestre), conform prescriptiilor tehnice in vigoare, dimensiu-
nile de executie a golurilor trebuie si fie cu cite 5 mm mai mari
decit dimensiunile golurilor indicate in proiect.

La amplasarea golurilor in pereti se urmdireste uniformizarea ri-
giditatilor si rezistentei peretilor. Peretii transversali de la capetele
tronsoanelor de clddire se prevdd cu un procent cit mai mic de
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goluri (fig. VIIL.8, a), in timp ce prin realizarea unor plinuri in di-
rectia longitudinald, in traveele de capat, se poate obtine o mdrire a
capacitafii de rezistentd in sens longitudinal (fig. VIILS, b).

In cazurile in care nu se pot evita goluri mai mari decit cele
indicate in figura VIIL.8, b, golurile se bordeazd cu elemente de
beton armat (stilpisori si centurd — buiandrug).

8.4.4. BORDAREA GOLURILOR-BUIANDRUGI

La cladiri din zone seismice de gradul 9 cu inaltimi de cel pu-
tin 9 m, bordarea ferestrelor cu ldtimi mai mari de 1,50 m se face
cu elemente de beton armat monolit sau prefabricat, asa cum se
arata in figura VIIL9, q, b, c). )

La cladiri din zona seismicd 7, cu indltimea mai mare de 9 m
(P+3...4 etaje) si la cele in zonele 8 si 9 cu indltimea peste 4 m
(P-+1...3 etaje, la gradul 8, respectiv P+1...2 etaje la gradul 9),
la peretii portanti si de rigidizare, se prevad buiandrugi din beton
armat monolit.

In mod curent buiandrugii se executd din beton armat prefabri-
cat sau monolit.

Buiandrugii din beton armat monolit, se toarnd in cofraje, exe-
cutate la partea superioard a golului. Legitura buiandrugului cu
zidaria se asigura cu ajutorul strepilor prevazuii in zidadria reaze-
melor,

In functie de sarcinile pe care le suportd, acesti buiandrugi pot
avea arméturi din bare drepte sau din bare drepte si bare ridicate
pe reazéme, ceea ce Se precizeazd in proiect.

La turnare se va da mare atentie compactérii betonului si bunei
acoperiri a armditurilor, Dupd turnarea betonului, se continud zid&-
ria peste buiandrug.

In celelalte cazuri se prevdd buiandrugi din beton armat prefa-
bricat (fig. VIILS, d).

Daca diferenta de nivel dintre fata inferioara a buiandrugului si
fata superioard a centurii nu depiseste 60 cm, buiandrugul din be-
ton armat monolit se va contopi cu centura (fig. VIIL9, e). La dife-
rente mai mari, buiandrugul va avea indltimea de cel putin 1/5.din
lumina golului (fig. VIIL9, f).

In zone seismice de grad 7 lungimea de rezemare a buiandrugu-
lui va fi cel putin de 25 cm, corespunzind cu un multiplu de 1/2
cdrdmidd sau bloc. In zone seismice de gradul 8 si 9, lungimea de
rezemare va fi de minimum 37,5 cm.

In cazul in care intre capetele a doi buiandrugi este o distantd
mai micd de 50 cm, acestia se vor lega intre ei.
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8.4.5. GHERMELE SI PRAZNURI

Ghermelele sint piese din lemn care se inglobeazi in zidarie, in
scopul baterii cuielor destinate fixarii timplariei de lemn in golu-
rile din pereti. Praznurile sint piese metalice previdzute la tocurile
timplariei metalice, in scopul fixarii in golurile din pereti.

Ghermelele (fig. VIIL.10,a...e) pot fi de diverse forme, confec-
tionate din lemn sau din caramizi. Ghermelele de lemn se confec-
tioneaza din lemn de esenta tare (fag, stejar, salcim); se evita utili-
zarea ghermelelor din lemn de esentd moale (molid, brad), deoarece
acestea, absorbind o cantitate mare de apa din mortarul cu care se
executd zidaria, isi maresc volumul in mare masurd, iar prin uscare
si-1 micsoreaza, ceea ce are ca urmare dislocarea lor din zidarie si
miscarea tocurilor montate.

Ghermelele se zidesc odatd cu executarea peretelui, avindu-se
grija ca fibrele lemnului sd fie dispuse in grosimea peretelui astfel
incit cuiele sd poatd fi batute in sens perpendicular fatd de directia
fibrelor lemnului.

Ghermelele cu coadd se intrebuinteazd la usile cu cdptuseli.
Tnaintea montérii lor, ghermelele se inmoaie in bitum fierbinte sau
in carbolineum.

La zidurile din blocuri cu goluri orizontale, modul de fixare a
ghermelelor este ardtat in figura VIII.10, f. La aceste ziduri, atunci
cind tocul sau cédptuseala nu acopera toatd grosimea zidului, golu-
rile orizontale ale blocului se umplu cu buciti de caramizi care se
fixeaza cu mortar.

In mod obisnuit, la fiecare gol de usd se prevad cel putin 2X3
ghermele de lemn, iar la fiecare gol de fereastrd, minimum 2X2
ghermele de lemn.

In cazul stilpilor de zidarie executati intre goluri de fereastrd,
se utilizeazd ghermele de dimensiuni reduse, legate intre ele cu
otel-beton sau cu otel-balot (fig. VIII.10, g).

Timpldria metalici se monteazd in golurile din pereti cu ajuto-
rul praznurilor metalice, care se fixeazd cu mortar de ciment in
gdurile previzute in acest scop incd de la executarea zidariei.

Zidarul executd in mod curent montarea tocurilor timplériei in
golurile din pereti. In acest scop, in cazul tocurilor timplariei de
lemn, ca si ale celei metalice, se traseazd, dupd proiect, axa tocului,
pozitia acestuia in raport cu fetele peretelui, precum si cota to-
cului fatd de nivelul pardoselii finite. Dupad trasare se verifica
tocul in raport cu golul, inclusiv ghermelele. Se iasazd tocul in
golul respectiv, se Impéaneazd provizoriu si i se verificd pozitia cu
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ajutorul firului cu plumb si al nivelei cu buld de aer, dupd care
se Impdneazd definitiv, in pozitie exactd, conform proiectului. Dupa
aceea se fixeazd tocul prin baterea cuielor in ghermele sau prin
montarea praznurilor cu mortar in giurile prevdzute in acest scop.
Spatiul rdmas in jurul tocului montat se umple bine cu mortar de
ciment.

8.4.6. CENTURI DIN BETON ARMAT LA PERETI

Centurile de beton armat se prevad in dreptul peretilor portanti
si de rigidizare la nivelul planseului fiecédrui nivel.

Prin alcétuirea ei, forma, dimensiunile in plan vertical si supra-
fata de contact cu zidiria, centura asigurd transmiterea directd a
incarcarilor gravitationale de la nivelul superior la cel inferior.

Pentru preluarea eforturilor de intindere de catre centun la
alcatuirea acestora se va {ine seama de urmadtoarele:

— barele din otel-beton din centuri vor fz innddite przn supra-
punere §i legare pe 40 diametre; in aceeasi sectiune nu se vor
innddi mai mult de 500/, din bare, intre innddiri fiind ldsatd o dis-
tantd de cel putin 1 m (fig. VIII.11, a);

— barele longitudinale vor fi ancorate la intersectii pe o lungime
de 40 diametre dincolo de marginea centurii in care se ancoreazd
(fig. VIII.11,b);

— in cazul in care sectiunea centurii se reduce in portiunea unor
goluri (de exemplu pentru trecerea conductelor de instalatii etc.),
continuitatea armdturilor intrerupte, se va asigura prin bare supli-
mentare (fig. VIII.11,c);

— barele longitudinale ale centurilor vor fi legate cu etrieri sau
agrafe ) 6 mm la 30 cm. Barele transversale de ancorare ale ele-
mentelor prefabricate de planseu, precum si barele transversale ale
planseelor monolit pot fi considerate ca etrieri sau armdturi trans-
versale. La armarea centurilor se wva utiliza otel-beton calitatea
OB 37 si P.C. 52;

Indltimea centurilor trebuie sd fie cel putin egald cu indliimea
planseului.

In cazul planseelor din figii prefabricate este necesar si se pre-
vadd la peretii portanti interiori, centuri cu indltime mai mare, la
care o parte se executd sub nivelul de rezemare a prefabricatelor —
asa numitele subcenturi (fig. VIIL.11, d, e).

In cazul planseelor din beton armat monolit se pot prevedea si
centuri cu indltime mai mare decit indltimea planseului la peretii
exteriori, peretii casei scarii, peretii interiori de rigiditate mare
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care alcdtuiesc elementele principale ale structurii antiseismice
(fig. VIIL.11, f, g, h).

La peretii exteriori cu o grosime egald sau mai mare de 37,5 cm,
centurile pot fi cdptusite cu cardmizi (fig. VIIL.11, h, 7).

Fac exceptie clddirile cu indltimea peste 9 m din zona seismicd
de gradul 8 si cele de gradul 9, la care centura se va prevedea pe
toata grosimea zidului.

La plansee prefabricate, centura de la nivelul planseului se leagd
cu arméturi verticale de grinzile, buiandrugii monolit si de subcen-
turile pe care reazemd elementele prefabricate (fig. VIII.11, d).

8.4.7. SOCLUL $! PERETII SUBSOLULUI

Elementele care se executd la partea inferioard a peretilor exte-
riori poartd denumirea de soclu. Soclurile se executd din materiale
rezistente (piatrd, beton, tencuieli cu praf de piatrd etc.), iar inal-
timea cerutd a lor este de 0,30—1,00 m. In zona soclurilor, zidaria
trebuie sd aibd rosturile bine umplute la fatd cu mortar de ciment.
La soclurile iesite de la linia peretelui este necesar ca fata perete-
lui exterior si se continue o portiune sub primul rind de cdrdmida

Fig. VIII.12. Exemple de socluii:

a — soclu jesit; b — soclu executat gresit; ¢ — soclu la fata pere-
telui; d — soclu retras.

(fig. VIII.12, a); cind soclul iese imediat sub primul rind de cara-
mida (fig. VIIL.12, b), apa nu se poate scurge in jos in totalitate, o
parte adunindu-se pe portiunea iesitd a soclului si patrunzind in
rostul zidariei, ceea ce duce la degradarea partii inferioare a pere-
telui. Se executd, de asemenea, socluri la fata peretelui exterior
(fig. VIIL.12, ¢) sau socluri retrase (fig. VIIL.12, d).

In zonele seismice de grad cel mult 7 se prevad la subsol pereti
exteriori din zidarie mixtd (betonul spre exterior — cdramida spre
interior) si pereti interiori din zidarie de cdrdmidd marca 100 cu
mortar M 50 (fig. VIIL.13). Peretii de ziddrie mixtd si de ziddrie de
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Fig. VIIL.13. Peretii exteriori ai subsolului din zidirie mixtid
cu hidroizolatie verticald din straturi multiple, lipite, apli-
catd pe peretele de rezistenta:

1 — trotuar; 2 — rost umplut cu mastic; 3 — protectia hidroizo-
latiei soclului cu mortar marca 100, armat cu rabit pe retea de otel
&) 4—6 mm cu ochiuri de 250 mm; 4 — hidroizolatie orizontald supe-
rioard, din doud straturi de carton bitumat; 5 — planseu peste
subsol; 6 — hidroizolatie verticald din straturi multiple bitumi-
noase; 7, 8 — strat suport al hidroizolatiei verticale, din mortar
marca 100; 9 — pereii de protectie a hidroizolatiei verticale;
10 — hidroizolatie orizontald la baza peretelui; 10e¢ — fisie supli-
mentard a pinzei bituminate de 50 cm l&atime pentru intdrirea
racorddrii hidroizolatiei orizontale cu cea verticald; 11 — mortar de
3—5 mm grosime pentru protectia racordarii; 12 — hidroizolatia ori-
zontald a pardoselii subsolului; 12a — portiunea hidroizolatiei par-
doselii subsolului, care nu se lipeste pe suport; 13 — strat suport
al hidroizolatiei pardoselii subsolului, din mortar marca 100;
14 — strat de mortar M 50, pentru protectia hidroizolatiei pardo-
selii subsolului, pind la executarea acestei pardoseli; 15 — pardo-
seald din beton sau altd pardoseald continud cu greutate echiva-
lentd; 16 — armarea locald a betonului de pardoseald deasupra ros-
tului; 17 — strat de beton de egalizare; 18 — pdmint cu permea-
bilitate mare; 19 — umpluturd compactd in straturi succesive.
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ciardmidad de la subsol se vor hidroizola in mod obligatoriu. Hidro-
izolatiile au scopul de a proteja constructia impotriva infiltratiilor
de apa.

Lucrdrile de hidroizolatii constau din aplicarea unor materiale
hidroizolante (carton asfaltat, bitum etc.) pe elementele expuse in-
filtratiilor.

Dupi pozitia pe care o au, hidroizolatiile se clasifica astfel:

— hidroizolatia verticald aplicatd la perete in scopul protectiei
impotriva infiltratiei laterale a apei din pamint;

— hidroizolatia orizontald, aplicatd la plangseu pentru protectia
impotriva infiltratiilor de jos in sus ale apei.

Izolatia orizontald se aplicd la planseu si fundatii, continuindu-se
cu izolatia verticala.

In mod curent, hidroizolatia verticald se protejeazi cu un pe-
rete de protectie in grosime de 1/4 sau 1/2 cardmids, executat cu
mortar de ciment.

In cazul terenurilor tari, cind sdpidtura se poate executa fard a i
se surpa peretii, se executd la inceput peretele de protectie a hidro-
izolatiei, dupa care se aplicd hidroizolatia verticald, apoi se executa
peretele subsolului.

La hidroizolatiile orizontale executate din carton asfaltat, la in-
nédiri, cartonul se petrece pe minimum 10 cm, lipindu-se cu bitum.

8.4.8. PERETI DESPARTITORI

Peretii despirtitori din ziddrie de cidrdmidi se fixeazd la partea
de jos in pardoseald (executindu-se peretii inaintea pardoselii), iar
la partea superioard se impédneazd in planseu, cu mortar de ciment.

Peretii despirtitori se rigidizeazi in sens transversal cu urma-
toarele elemente:

— peretii portanti sau de contravintuire ai structurii de rezis-
tentd, de care peretii despdrtitori se fixeazd prin tesere sau prin
ancoraje realizate din bare de otel-beton (¢ 6 mm agezate in rostu-
rile orizontale adle ziddriei la 60 cm pe indltime;

— elemente de beton armat (stilpi, stilpisori), de care peretii
despdrtitori se fixeazd de asemenea prin ancore metalice ca mai sus;

— peretii despdrtitori asezati perpendicular si legafi prin tesere
intre ei, avind lungimea pind la primul gol cel putin egald cu 1/5
din indltimea peretelui.

In functie de dimensiunile lor, peretii despértitori pot fi near-
mati sau armati cu bare de otel beton ¢J 6 mm sau sirméd (¢ 4—
5 mm, agsezate in rosturile orizontale, la distante de 60 cm adica la
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4 asize, pentru pereti de 7,5 cm (cidrdmidd pe cant) si respectiv 8
asize pentru pereti de 12,5 c¢cm grosime, in functie de grosimea ca-
ramizii.

Iniltimea maximd a peretilor despéartitori (indltimea liberd dintre
plansee) si suprafata maxima a panourilor de pereti despartitori, in
functie de grosime si de modul de armare pentru zonele seismice
de gradul 6 si 7 se dau in tabelul VIIL2.

Tabelul VIII.2. Dimensiunile maxime ale peretilor despartitori

N, Grosimea Indltimea Suprafaa
ert. Felul peretilor [em? maximi mellircliﬂl‘né
1 Nearmat 7,5 2,70 9,00
2 Armat in rosturi 12,5 3,50 21,00
3 orizontale 7,5 3,50 16,00
4 12,5 4,50 27,00

Suprafata panourilor de pereti reprezintd produsul dintre inalti-
mea liberd dintre plansee si lungimea partii pline a peretilor intre
doud elemente de rigidizare.

In cazul in care numai o singurd laturd a panoului de perete
este rigidizatd si cealaltd laturd este liberd (de exemplu maéarginita
de un gol de usd), suprafata maxima admisd se reduce la 509/ din
cea indicatd in tabel.

Valorile din tabel pentru indltimea si suprafata panoului de pe-
rete se reduc pentru zone seismice de gradul 8, cu 100/, iar pentru
zone seismice de gradul 9, cu 259/, prevazindu-se in aceste zone nu-
mai solutia cu peretii armati in rosturi orizontale.

In cazul in care valorile limitd din tabelul VIIL.2 sint depdsite,
se prevad rigidizari speciale sub forma de contraforti de zidarie
sau stilpisori legati de plansee si centuri intermediare de beton
armat.

Peretii despartitori prevdzuti cu supralumini si in genere cei ce
nu ating tavanul, se rigidizeaza cu contraforti de zidarie, fie cu mon-
tanti rigizi — stilpisori de beton armat, prevdzuti in orice caz la
marginea golurilor de usi, ancorati jos si sus in plansee.

La partea superioard a acestora se prevede o0 centurd continua.

Peretii despartitori de 7,5 cm grosime se executd cu mortar
marca M 50, iar cei de 12,5 cm grosime cu mortar marca cel pu-
tin M 25.



Alcatuirea zidariei 205

8.4.9. CORNISE $I BRIURI

Elementul care se executd la partea superioard a peretilor exte-
riori poarti denumirea de cornisd. Cornisele se executd deseori prin
rindurile suprapuse de cdrdmizi, iesite progresiv, cioplite dupa pro-
filul corespunzator (fig. VIII.14). Acest tip de cornisd se poate exe-
cuta cind iesitura totald nu depdseste o jumadtate din grosimea pere-
telui exterior. In acest caz, cornisele la care cdrdmizile ies cu maxi-
mum 6 cm intr-un rind, fatd de rindul inferior, se pot executa cu

mortar de var. Peste aceste limite, la exe-

L cutarea corniselor se utilizeazd mortar de ci-
| ment cu adaos de var sau fard adaos de var.
. La acest tip de cornisd, cirdmizile nu trebuie
(N sd iese In consold mai mult de 10 em la fie-
% care rind al zidariei.
11 La cornisele a caror iesiturd in raport cu

] fata peretelui exterior depdseste jumatatea
Fig. VIIL14. Cornisi. grosimii peretelui sau la care cardmizile unui
rind ies in consold cu mai mult de 10 cm, se
iau maéasuri speciale. O mdasurd de consolidare este prevederea unor
profiluri de otel ce sustin platbandele metalice pe care reazema rin-
durile de caramizi in consola. Alteori, cornisa reazemd pe o placa
de beton armat monolit sau prefabricat; aceastd placd este susti-
nuta cu popi pinad la intdrirea zidariei cornisei.

In acelasi mod se executd briurile, care sint elemente ornamen-
tale iesite in consold la nivelul planseelor intermediare. Acestea se
mai pot executa si prin conformarea corespunzitoare a planseului
din beton armat monolit sau a centurii in cazul planseelor prefa-
bricate.

8.4.10. COSURI DE FUM §$I VENTILATIE

La constructiile avind incdlzire locald cu sobe se prevad canale
verticale destinate elimindrii gazelor si a fumului rezultat din
arderea combustibilului; aceste canale au denumirea de canale de
fum.

De asemenea, la unele constructii este necesar si se prevada
canale verticale destinate asigurdrii ventilatiei naturale sau meca-
nice a incédperilor; aceste canale sint denumite canale de ventilatie.

Elementele de constructii previzute cu canale de fum sau canale
de ventilatie poartd denumirea de cosuri (fig. VIIL.15). Se pot exe-
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cuta cosuri izolate (fig. VIIL.15,a) si cosuri inglobate in zidaria
constructiei; cosurile inglobate pot fi iesite la fata peretelui
(fig. VIIL15,b) sau inglobate in intregime in grosimea peretelui
(fig. VIIL.15, c¢).

Cosurile se mai pot clasifica astfel:

1) Dupa forma exterioara in plan a cosului avem: e cosuri cir-
culare; ® cosuri pdtrate; © cosuri dreptunghiulare; ® cosuri poligo-
nale regulate.

2) Dupa materialele din care se executd, cosurile pentru canale
de fum pot fi: e cosuri din ziddrie de cdrdmidd, care pot avea ca-
nale din cidrdmid4 sau din tuburi de argild arsd; e cosuri din beton
prefabricat, care pot avea canale din tuburi sau din blocuri de beton
prefabricat.

In mod curent, la cosurile de cdrdmidd, canalele au dimensiunile
egale cu multipli ai dimensiunilor cdrdmizilor. De obicei se executd
canale de 1/2x1/2 cdrdamidi (11,5X 11,5 cm). Canalele circulare au
diametrul obisnuit de 11,5 sau 17,5 cm. La canalele drepturighiulare
raportul laturilor trebuie sd fie cel mult egal cu 1:5. Sectiunea
canalului trebuie sd fie aceeasi pe intreaga lui inéltime.

Fiecare sobd trebuie sd aibd canal de fum, separat. Se permite a
se racorda doud sobe la acelasi canal, dar numai pentru sobele de la
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Fig. VIII.15. Cosuri de fum si de ventilatie:
a — izolate; b — inglobate lesite la fata peretelui; ¢ — complet inglobate; d — findl-
timea cosurilor deasupra invelitorii in cazul acoperisurilor cu pod; e, f — mdsuri de
pazi contra incendiilor (e — distanta minima fatd de piesele sarpantelor de lemn;
f — rezemarea grinzilor de lemn ale sarpantelor cu ajutorul jugurilor); g, h — anco-
rarea cosurilor de ultimul plangeu (g — cosuri din ziddrie de ciramidd; h — cosuri
din elemente prefabricate); i, j, kK — executarea partii superioare a cosurilor (¢ — cu

canal drept §i ciramida iesitd; j — cu canal si pantd de beton; kK — cu canal iesit si
ciaramida iegita).

acelasi nivel, racordarea executindu-se la o diferentd de inaltime
de 1 m. ’

Gurile de curdtire si control se amplaseaza la fiecare nivel al ca-
nalului de fum, in pod, ca si in subsol. Indltimea lor-deasupra par-
doselii este de obicei de 0,80 m.
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Intre canalele de fum sau de ventilatie trebuie s se execute pe-
reti avind grosimea de cel putin 1/2 cdrdamida. De asemenea, peretii
care separa canalele fatd de incdperi trebuie sd fie de cel putin 1/2
cardmid&. In cazul cosurilor de fum sau de ventilatie amplasate in
peretii exteriori, grosimea peretelui exterior pinad la fata canalului
trebuie sd fie de 1 caramizi.

Trebuie sd se evite amplasarea cosurilor in peretii portanti ai
constructiilor sau la locurile de intersectare ale acestora (v. § 8.4.1).
In scopul realizdrii unor economii de spatii, se recomandd a se grupa
pe cit posibil cosurile. Nu se permite insd alternarea canalelor de
fum cu canalele de wentilatie in acelasi cos. De obicei, canalele de
ventilatie trebuie sd se amplaseze fie pe o singurd parte, fie pe
ambele parti ale canalelor de fum. Este interzisd racordarea canale-
lor de ventilatie la canalele de fum sau invers.

In ceea ce priveste indltimea cosurilor deasupra acoperisului, in
scopul asigurdrii unui bun tiraj, in cazul acoperisurilor in terasa,
aceasta trebuie si fie cu cel putin 1 m mai mare decit elementele
proeminente ale terasei (atice, ziduri de protectie etc.); fac exceptie
elementele situate pe o distantd de 3 m in jurul cosului, a caror
diferentd de indltime in raport cu cosul se poate reduce la 0,50 m.

In cazul acoperisurilor cu pod (fig. VIIL5, d) indltimea cosurilor
deasupra coamei acoperisului trebuie sa fie de cel putin 0,50 m.

Cosurile izolate trebuie si aibd fundatii proprii, iar cosurile in-
globate reazema pe fundatiile peretilor respectivi.

La executarea cosurilor este necesar si se respecte misurile de
pazd contra incendiilor, dintre care cele mai importante sint urma-
toarele:

— intre canalele cosului si fata peretelui in care este inglobat
cosul trebuie sa fie o distantd de cel putin 1/2 cardamidd (12,5 cm).
In ceea ce priveste distanta de la canalele cosului pind la elemen-
tele din lemn, din metal sau din materiale combustibile, acestea tre-
buie sa fie de cel putin 1 cdaramidd (25 c¢m) la cogurile obisnuite si
de cel putin 11/, cardmida (37,5 em) la cosurile speciale (cu tempe-
raturi ridicate);

— fatd de piesele sarpantelor de lemn ale acoperisurilor distanta
de la fetele cosului trebuie sd fie de cel putin 10 cm (fig. VIII.15, e}
distanta de la fetele cosului la canale fiind de 1/2 caramidd (12,5 cm).
In jurul cosurilor, grinzile de lemn ale sarpantelor acoperisului sec
reazemd cu ajutorul jugurilor (fig. VIII.15,f) a cdror depdrtare pind
la canalele cosului trebuie sd fie de cel putin 1 cdaramidd (25 cm)

In jurul cosului, pe acoperis, se monteazd un sort din tabld zin-
catd, introdusd in rosturile zidariei.
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In cazul cladirilor cu pereti din zidarie de blocuri mici de be-
01 cu agregate usoare, blocuri de b.c.a., cdrdmizi sau blocuri ce-
ramice cu goluri, cosurile se executd din ziddrie de cérdmidd plina
sau de prefabricate de beton care se ancoreazd de zidurile adiacente.

Deasupra ultimului planseu cosurile de fum sau de venti-
latie se ancoreazi de planseu, in general de centurile acestuia,
prin legdturi metalice de reguld din otel-beton OB 37 sau PC 52
ig. VIIL.15, g, h).

Armadturile verticale se dispun la colturi, precum si pe contur,
uniform repartizate si se leagd cu bare orizontale (eteri, agrafe) si se
acoperd cu un strat de mortar de ciment-var marca M 50 de 3 cm
grosime. Ziddria cosului se executd cu mortar de ciment-var
marca M 50.

La partea lor superioard, cosurile se pot executa (fig. VIIL15,1,
4, k) cu canalul drept sau cu canalul tesit. Uneori, cosul se prote-
jeazad la partea superioard cu cdramida iesitd sau cu un profil de
beton.

Pe acoperis, zidaria cosurilor se poate ldsa aparenta, rostuindu-se,
sau se poate tencui. Fata superioard a zidariei cosului se executa de
obicei in pantd, finisindu-se cu tencuieli sclivisite, care protejeazd
ziddria impotriva infiltratiilor si asigurd scurgerea apelor in afara
cosului.

Capitolul I1X

ALCATUIREA SI TEHNOLOGIA DE EXECUTIE A ZIDARIEI
SIMPLE DIN CARAMIZI SI BLOCURI CERAMICE

9.1. ALCATUIREA ZIDARIEI SIMPLE DIN CARAMIZI SI BLOCURI
CERAMICE

9.1.1. REGULI GENERALE DE ALCATUIRE

Domeniul de utilizare al diferitelor tipuri de cdrdmizi si blocuri
ceramice prezentate in cap. IV, in functie de gradul de protectie
antiseismica se prezinta in tabelul IX.1.

Zidaria simp!a se alcdtuieste din caradmizi sau blocuri ceramice
asezate pe lat sau pe cant (cu exceptia celor cu goluri wverticale care
se asaza numai pe lat), in rinduri orizontale si paralele. La alcatui-
rea zidériilor din cdrdmizi pline si cu goluri verticale, pe lingd cara-
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Tabelul I1X.1. Domeniul de utilizare a ciaridmizilor si blocurilor ceramice
in functie de gradul de protectie antiseismica

Domeniul de utilizare

Nr. P
ort| Material STAS Formatul Gradul | Toeath
de seis- cladirii Observatii
micitate [m]

1| Cardmizi pline | 240X115X 63 Fard restrictii
STAS 457-71
240115 88 6,7 <KL15
8 <9
9 < 6

2 | Carsimizi si blo- | 290X140X 88 Fara restrictii

curi ceramice 290240138
cu goluri verti- 365X180X138
cale STAS N drit 1
- = u se adml a
5185/2-75 2407115 88 6,7 <1° executarea pe-
29051405138 8 S 9 | refilor rezis-
290<240,<188 9 6 tenti la explo-
zie
240115138 6 12
240115188 7 < 9
290140188 8 6
3 | Carédmizi si blo- | Toate formatele 6 <6 Se utilizeazd de

curi cu goluri
orizontale
STAS 8560-74

regulda la pe-
reti neportanti
Nu se admit la

pereti antifoc si
nici la cei re-
zistenti la ex-
plozie

NOTA. Nu se admite utilizarea cardmizilor si blocurilor ceramice cu go-
luri verticale sau orizontale la executarea corniselor, a altor elemente deco-
rative iesinde, a fundatiei si zid&riei soclului sub nivelul hidroizolatiei, pre-
cum si la executarea caminelor de vizitare.

mizile intregi se folosesc si fracfiuni, necesare realizirii teserii legd-
turilor, ramificatiilor si colturilor. Fractiunile de cdrdmizi sau blocuri
se obtin prin taiere cu ciocanul. La ziduri cu grosimea de 1/2 céra-
mid4 si de o cardmida se admite folosirea cdrdmizilor sparte (juma-
tati sau mai mari) in proportie de cel mult 15%/. Inal{imile ziduri-
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lor trebuie si fie multiplul in&ltimii blocurilor. Eventuale comple-
tari se fac cu caramizi cu goluri verticale.
La zidaria din cdrdmizi si blocuri cu goluri orizontale la inter-
sectii, ramificatii si colfuri se folosesc jumatdi{i produse in fabrics,
precum si cdramizi cu goluri
7, verticale.
44 - Rosturile verticale se f{es
T I ] T astfel ca suprapunerea cird-
1T 1T 1 . mizilor din doua rinduri suc-
l 1 | 1= cesive pe Indltime, atit in
|1 . cimp, cit si la intersectii, ra-
M mificatii si colfuri sa se faca
a pe minimum 1/4 ciramida
in lungul zidului si pe 1/2
. caramidd pe grosimea aces-
] tuia. (fig. IX. 1, a)
| In  cazul =zidiriei din
J
l
g
!

€z
12’50%

Min. IOCm] J[

blocuri ceramice decalarea
dintre rosturile aldturate
— 4 trebuie sd fie de minimum
</ 1/2 din lungime sau 10 cm
L+ (fig. IX.1, ).
N l Raportul de tesere al ca-
b ' ramizilor sau blocurilor (fig.
Fig. IX.1. Teserea cirimizilor si blocuri- X1, a, b2 in functie de care
lor ceramice la zidiria simpli: se pot utiliza diferitele for-
a — decalarea rosturilor verticale la zidaria mate 8%9 acestora, la cladiri
Simols i, dmmi: b~ decalarca roswrlor  avind diferite grade de pro-
mice. tectie antiseismicd (v. tabe-
lul IX.1) reprezintd raportul
dintre inaltimea asizei (k) si lungimea de suprapunere dintre doud
céradmizi sau blocuri (7).
Valoarea acestui raport este h/l < 1,2.
Teserea se face, in toate cazurile, in mod obligatoriu, la fie-
care rind.
Grosimea rosturilor orizontale va fi de 12 mm, iar a celor verti-
cale de 10 mm.

T

9.1.2. ALCATUIREA ZIDARIEI IN CIMP

In figura IX.2 se prezintd alcdtuirea in cimp a zidariilor por-
zante sau de umpluturd din cdrimidd plind (fig. I1X.2, q), din cérad-
mizi cu goluri verticale (fig. 1X.2, b), din blocuri cu goluri verticale
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{fig. 1X.2,¢,d) si din cardmizi si blocuri cu goluri orizontale
(fig. IX.2, e).

In figura 1X.3 este ardtata alcituirea zidurilor despartitoare din
cdramizi pline asezate pe cant (fig. 1X.3, a), din cérdmizi pline ase-
zate pe lat (fig. IX.3, b) si din cardmizi si blocuri ceramice cu goluri
orizontale asezate pe lat (fig. IX.3, ¢).

9.1.3. LEGATURILE INTRE ZIDURI LA COLTURI, INTERSECTII SI
RAMIFICATII

Legaturile intre ziduri, la colfuri, intersectii si ramificatii se exe-
cutd alternativ, in functie de tipul de cardmizi si de blocuri cera-
mice utilizate, si anume: primul rind de cdrdmizi este continuu la
unul din ziduri si se intrerupe la cel de-al doilea in dreptul inter-
sectiei. Rindul al doilea de la cel de-al doilea zid se realizeazd
continuu, intrerupind pe cel din primul zid s.a.m.d. Detaliile de
alcituire a legaturilor la colturi, ramificatii si intersectii sint ara-
tate in figurile IX.4, IX.5, IX.6, IX.7 si IX.8.

Zidurile portante se alcdtuiesc din caramizi sau blocuri cu
aceeasi inaltime; in cazul in care acest lucru nu este posibil, lega-
tura intre zidurile respective se va realiza prin intercalarea unui
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Fig. IX.5. Detalii de alcdatuire a legiturilor la ramificatii de ziduri din card-
mizi pline sau cdrdmizi si blocuri cu goluri verticale (GV);

(tigurile a, b, ¢ ... 1, 5).
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(figurile a, b, ¢ «.. 7, §).
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Fig. IX.5. Detalii de alcidtuire a legiturilor la ramificatii de ziduri din cara-
mizi pline sau cirimizi si blocuri cu goluri verticale (GV);
(figurile @, b, ¢ ... 7, 8).
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mizi pline sau ciardmizi si blocuri cu goluri verticale (GV);
(figurile a, b, ¢ ... 1, 9).
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Fig. IX.6. Detalii de alcituire a legiturilor la ramificatii de ziduri
din cdrdmizi si blocuri cu goluri erizemtale (GO); (figurile a, b, ¢, d).
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stilpisor de beton armat ca in figura I1X.9,ain zonele de intensitate
seismica de gradul 7 sau mai mare si, ca in figura IX.9,b cu legi-
tura la 4, respectiv 3 rinduri in cazul zonelor de intensitate seismica
de gradul 6 sau mai micéa. -

9.1.4. PRINDEREA ZIDARIEI DE UMPLUTURA DE STRUCTURA DE
REZISTENTA

Zidurile de umpluturd la cladirile cu schelet de beton armat
trebuie bine impinatd la partea superioard si ancorate de elemen-
tele portante ale constructiilor (stilpi, diafragme), astfel:
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Fig. 1X.8. Detalii de alcituire a legdturilor la infersectii de
ziduri dir cdramizi si blocuri cu goluri orizontale
(figurile a, b, c, d).
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Stilp (diafragmd) de beten armat
Bolt impuscat C0x50M6E
Saibd L0x40x2 .
Piulitd M6

A Mortar M 100 rafd de otel- betond 6mm

1 >

Fig. 1X.9. Detalii de alcatuire a legaturilor la zidurile portante si de
umplutura:

a, b — legarea zidurilor portante cu asize diferite (@ — fin zone seismice de

grad 7 si mai mare; b — in zone seismice de grad 6 si mai mic); ¢, d, e — an-

corarea zidurilor de umplutura. de scheletul de rezistentd (¢ — perete plin;

d — perete cu goluri de ferestre sau usi; e — legarea parapetului in cazul golu-

rilor de fereastrd neincadrate lateral cu zidarie); f — detalii de ancorare a zidu-

rilor de umpluturd de elementele de rezistentd din beton armat in cazul turndrii
acestora in coifraje metalice de inventar.

— zidurile pline (fard goluri de usi sau ferestre) se vor ancora.
in zone seismice de grad 8 si 9, de o parte si alta a stilpului (dia-
fragmei) la cite =~ 60 cm distantd pe verticald in functie de inalti-
mea asizei si distantei dintre plansee, astfel ca sid se realizeze o
distribuire cit mai uniforméa a ancorajelor pe inaltime (fig. IX.9, c):

— portiunile de zid situate de o parte sau alta a golului de usi
sau ferestre avind lungimea de peste 1 m se ancoreazd ca in fi-
gura IX.9, b; cele cu lungimea egald sau mai micd de 1 m se vor
ancora in toate zonele de seismicitate ca in figura IX.9, d;

— 1in traveele alcdtuite din parapet si gol de fereastrd neincadrat
de ziddrie, ancorarea ziddriei parapetului se face de o parte si alta
a stilpilor respectiv a diafragmelor cu cite doud bare de otel-beton
dispuse la distantd de cite 20 cm pe verticald de la marginea infe-
rioard a golului de fereastra si respectiv de planseu, in cazul asize-
lor de 10 si 20 cm si la cite 30 cm in cazul asizelor de 15 si 7,5 ecm
(fig. 1X.9, e).
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Fig. 1X.10. Legarea peretilor despartitori din eidrimidi cu peretii por-
tanti din cdramizi sau blocuri ceramice cu goluri orizontale:
a — pereti despartitori din cdramida plind de 11,5 cm grosime; b ~— pereti des-
partitori din cardmida plind de 6,3 cm grosime; ¢ — pereti despértitori din céra-
midd cu goluri verticale de 14 gi 11,5 cm grosime; d — pereti despartitori din
caramizi cu goluri orizontale,
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Zidurile se ancoreazd cu mustati de otel-beton ¢ 6...8 mm, cu
lungimea de 50 cm scoase din stilpi sau diafragme. In cazul portiu-
nilor de zid cu latimea sub 50 cm se folosesc bare de ancorare de
lungime corespunzitoare. In cazul elementelor de beton armat tur-
nate in cofraje metalice, ancorarea zidurilor se face cu bare fixe de
stilpi sau diafragme cu ajutorul bolturilor impuscate C10x50 M6E
conform detaliului din figura IX.9, f.

9.1.5. LEGAREA PERETILOR DESPARTITORI DE PERETII PORTANTI

Legarea peretilor despartitori din cdrdmida de peretii portanti
din cdradmizi si blocuri ceramice se face ca in figura IX.10.

Protectia barelor de ancorare se realizeazd prin inglobarea lor in
mortar marca 50, iar impédnarea zidurilor la partea superioard se
face cu mortar de ciment si cloturi de caramida.

Inainte de executarea zidiriei de umpluturd pe suprafetele res-
pective ale stilpilor si diafragmelor se aplicd un sprit de mortar de
ciment, iar rostul vertical dintre ziddrie sau diafragme se uniple
cu mortar.

9.1.6. ALCATUIREA ZIDARIEI SIMPLE DIN CARAMIZI CERAMICE
PLINE LA STILPI, PILASTRI SI NISE

La stilpii de zidadrie, modul de asezare a cdramizilor si numaérul
cdramizilor cioplite variazi in raport cu dimensiunile stilpilor. Ci-
teva cazuri fredvent intilnite sint ardtate in figura IX.11,a...d.

Stilpii de alte dimensiuni au o dispozitie asemindtoare a cardmi-
zilor. Odatd cu cresterea dimensiunilor stilpilor, se constatd ca se
madreste numdirul cdramizilor cioplite utilizate pentru realizarea le-
gaturii. Zidariile dintre golurile de usi sau de ferestre, denumite in
mod curent spalefi de ziddrie, se executd la fel ca stilpii de ca-
ramida.

La pilastrii de ziddrie se aplicd aceleasi reguli de asezare a cdrd-
mizilor, in scopul obfinerii legaturii la fiecare rind. Citeva exemple
utilizate in mod curent sint date in figura 1X.11, e, f, g.

Citeva cazuri de nise de zidarie frecvent intilnite sint cele din
figura IX.11, b, i, j, k.

In varianta din figura IX.11, j, in scopul asigurdrii cerintelor de
izolare termicd, se aplicd la interiorul nisei un material termo-
izolant.
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9.1.7. ALCATUIREA ZIDARIEI SIMPLE LA COSURILE DE FUM SI DE
VENTILATIE

Zidaria cosurilor trebuie sa se execute exclusiv cu aplicarea sis-
temului de legdturd obligatorie la fiecare rind, asa cum rezultd din
figura IX.12,a...f, pentru cosurile de fum si I1X.12, g pentru co-
surile de ventilatie.

In cazul cosurilor de zidirie, rosturile canalelor trebuie s fie
bine umplute cu mortar, ceea ce asigura o buna circulatie a gazelor
si fumului. In cazul in care existd mortar in exces la rosturi, cind
rosturile nu sint umplute bine sau tencuiala canalului este cizuti
pe anumite portiuni, circulatia fumului si a gazelor prin canal nu
se poate face in bune conditii.

Dupd executarea zidariei cosurilor, inainte de a se executa ros-
tuirea sau tencuirea’lor, acestea se supun unei probe de fum. Dupa
proba‘se remediazi eventualele defecte constatate.

In scopul obtinerii unei suprafete interioare a canalelor perfect
netede, cu rosturile bine umplute cu mortar, in cazul cosurilor ne-
tencuite in interior, in timpul zidirii, canalele se sterg cu o cirpa
uda, la 6—7 rinduri de ciramizi. Ungerea interiorului canalelor cu
argild nu este permisd datoritd faptului ca argila cade si inchide
canalele cosului.

Cosurile trebuie sd se execute numai cu cdrdmizi intregi, bine
arse. Materialele utilizate la executarea canalelor trebuie sa fie re-
zistente la actiunea caldurii, prezentind totodatd o porozitate re-
dusa. Materialul care corespunde acestor cerinfe este cdramida nor-
mala plina.

Canalele de forma circulara asigurd un tiraj optim al cosului. De
obicei, cosurile cu canale circulare se tencuiesc la interior. La exe-
cutarea acestor canale se utilizeazi cadrdmizi cioplite. Pentru exe-
cutarea rapidd si corectd a canalelor se utilizeaza tipare dinlemn
rotund, avind sectiunea cu 2—3 c¢m mai mare decit sectiunea finita
a canalului. Tencuirea canalelor circulare se executd pe poriiuni, o
datd cu executarea zidariei cosului.

In cazul cosurilor cu canale din tuburi de argild arsa, tuburile
se monteazd in golurile ldsate in ziddrie, zidindu-se cu mortar, pe
mésura executdrii zidariei. Se utilizeazd tuburi cu mufa sau tuburi
fard mufd; cele cu mufd se imbind unele cu altele (fig. 1X.12, h),
imbinarea lor executindu-se cu mortar, iar cele fard mufa se zidesc
cu mortar, unele peste altele.

La executarea cosumlor se utilizeazd tuburi de argild arsa fard
defecte. Acestea se z1desc in pozitie perfect verticald. Golurile intre
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Fig. IX.12. Alcéituirea zidiriei la cosuri de fum si de ventilatie:

a, b, ¢, d, e, f — cosuri de fum (a ~— cos cu canal de 1/2 ciardmidd; b — cos cu canal
de 1/2X3/4 cardmidd; ¢ — cos cu canal de 3/4X3/4 cArdmidd; d — cos cu doud canale
de cite 1/2)X3/4 cirdmid&d; 1/4 — sfert de caramida; 3/4 — trel sferturi de caramidi;
e — cos inglobat, iesit la fata unui perete de 1 caridmidd cu trei canale de cite
1/2X1/2 caramidd; f — cos inglobat in intregime in grosimea unui perete de 11/2 cara-
midd, cu un canal de 1/2X3/4¢ cdrdmidd); g — cog cu doud canale de ventilatie de
11/2X2 cdramizi gi respectiv 1X1 ciridmidad; h — cog de zidirie cu canal din tuburi de
argild arsd cu mufd; 4, j — cosuri cu canale din elemente de beton prefabricat (i — cu
canal din tuburi din beton; j — cu canale din blocuri de beton): 1 — zidarie de
ciardmidi; 2 — tub de argild arsid; 3 — imbinare la mufd; 4 — mortar.
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tuburi si ziddrie ca si cele de la imbinarea tuburilor se umplu bine
cu mortar spre a se Inldtura posibilitatea iesirii gazelor si a fumului
pe la imbinari. '

Cosurile se pot executa de asemenea din tuburi sau blocuri pre-
fabricate de beton care se zidesc cu mortar, odatd cu executarea zi-
dariei (fig. IX.12,1 si j) la locurile indicate in proiect. In incéperi,
tuburile sau blocurile de beton se captusesc la exterior cu zidarie
de 1/4 cdrdamidid; in pod acestea se ciptusesc cu zidirie de 1/2
caramida.

9.2. TEHNOLOGIA ZIDARIEI SIMPLE DIN CARAMIZI SI BLOCURI
CERAMICE

9.2.1. FACTORII CARE INFLUENTEAZA CALITATEA

Modul de fesere, procedeul de asezare a cardmizilor pe mortar,
maéarimea §i umplerea rosturilor cu mortar, consistenfa mortarului,
caracteristicile geometrice ale ziddriei executate etc. sint factorii
care pot influenta capacitatea portantd, stabilitatea, rezistenta la
transmisia termicd, durabilitatea si permeabilitatea la ploaie a zida-
riei executate. Dacd o buna parte din factorii enumerati pot fi re-
glementati, cum ar fi, de exemplu, mirimea rosturilor, regulile de
tesere, in schimb existi si o serie de factori care nu pot fi regle-
mentati, denumiti cu termenul general influenta calificarii zidarului,
si a céror influentd asupra calititii ziddriei este deosebit de mare.

Factorii meteorologici — temperatura, umiditatea, vintul, preci-
pitatiile — au o influentd considerabild asupra calititil lucrérilor
de zidarie, conditionind procesele de priza si de intarire a mortaru-
lui. Pe timp de arsita, si in special atunci cind aceasta este insotitd
de vint cald, are loc o deshidratare rapidd a mortarului, din care
cauzd nu se produce o hidratare completd a particulelor de ciment
si, In consecintd, nu se asigurd adeziunea dintre cirdmidd sau blocu-
rile ceramice si mortar. Pe de altd parte, sub actiunea deshidratarii
rapide, mortarul suferd contractii importante, ceea ce, de asemenea,
afecteaza adeziunea cu cdramida.

La temperaturi scdzute, datoritd inghetarii apei, din mortar, pro-
cesele de cristalizare sint impiedicate, astfel ca pasta de ciment nu
capald rezistenta mecanicad normala.

Prescriptiile in wigoare in tara noastrd previd ca pentru zidariile
ce se executd in perioada 15 noiembrie—15 martie sd se ia mdasu-
rile special de lucru pe timp friguros. ‘
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Materialele utilizate — cérdmizile sau blocurile si mortarul —
condifioneaza intr-o mare mdisurd capacitatea portantd a zidariei.
Cédramida sau blocul folosite trebuie si fie curate, astfel cd intre
materialul ceramic si mortarul de zidarie sd nu se interpund nici-
un material care sia fmpiedice adeziunea, cum ar fi, de exemply,
petele de grasime, praful si alte impuritati. De aici rezultd necesi-
tatea de a curdfa caramizile sau blocurile de praf si de alte impuri-
tdti inainte de punerea lor in lucrare.

Atit pentru indepértarea prafului, cit mai ales pentru a-i asigura
rolul de regulator al umiditatii pe timpul intdririi zidariei, materia-
lul ceramic trebuie udat inainte de zidire, in cazul utilizérii morta-
rului de ciment. In modul acesta se asigurd cantitatea de apd ne-
cesard pentru reactiile chimice cu cimentul.

Caracteristicile geometrice ale cdrdmizilor sau blocurilor cera-
mice au si ele un rol ce nu poate fi neglijat. Abaterile de la dimen-
siuni ale caramizilor si fractiunilor de cardmizi provoacd excentri-
citati locale si concentréri de eforturi la zidaria cu legdturi trans-
versale. Datoritd faptului cd dimensiunile ciramizilor nu sint uni-
forme, se creeazd rosturi longitudinale de grosimi prea mari, in
dreptul cdrora cidrdmizile sint solicitate intr-un mod nefavorabil.

Lipsa de paralelism dintre fetele cdrdmizilor provoacd concen-
trari de eforturi in dreptul rosturilor mai subtiri, iar zidaria capata
deformatii suplimentare.

Tinind seama de cele ardtate, la executarea stilpilor si plinurilor
de zidarie dintre goluri, cdrdmizile se aleg intregi, fard crapaturi,
bine arse si cu abateri dimensionale corespunzédtoare celor ad-
misibile.

Din aceleasi motive, folosirea cirdmizilor sparte la zidiria por-
tantd este limitatd: la zidurile de 1/2 cdrdmidad si de 1 caramids,
se admit cel mult 159/ cdrdmizi sparte; la zidurile mai groase —
maximum 309/ (din care 109/, pot fi mai mici de 1/2 caradmida).

Clasa cardmizilor influenteazd, de asemenea, calitatea zidariei,
de aceea trebuie verificatd prin incercéri.

Aceeasi atentie trebuie acordatd mortarului de ziddrie.

Tn mod obisnuit, in proiectul de executie se indicd marca mor-
tarului de ziddrie. Marca cerutd se realizeaza printr-o dozare si pre-
parare corespunzatoare.

Realizarea unei zidirii cu caracteristicile scontate de proiectant
este conditionatd nu numai de marca mortarului, ¢i si de o serie
de factori ca: e consistenta mortarului {care are un efect direct
asupra lucrabilitatii si a adeziunii); e conditiile in care se trans-
portd mortarul de la locul de preparare pind la locul de punere in
operd; e gradul de segregare a mortarului etc.
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9.2.2. REGULI TEHNOLGGICE

Prin dimensiunile lor, gradul de umplere cu mortar si uniformi-
tate, rosturile zidariei de cdramida influenteazd capacitatea portanta,
stabilitatea si caracteristicile termotehnice ale acesteia.

La zidaria de cdréamidd sau blocuri ceramice, grosimea rosturi-
lor orizontale este de 12 mm, iar cea a rosturilor verticale, de 10 mm.
Se admit rosturi de grosime mai mare numai la zidirii executate
din caramizi recuperate si zidarii putin solicitate.

Rosturile trebuie sa fie, de asemenea, distribuite uniform; rostu-
rile orizontale trebuie s se afle in acelasi plan orizontal, iar cele
verticale trebuie sd corespundd procesului de tesere adcptat. Numai
in modul acesta se poate asigura o incdrcare uniformd a zidariei,
evitindu-se supraincarcérile locale.

Rosturile trebuie umplute cu mortar pe toatd adincimea lor, la-
sindu-se neumplute numai pe o adincime de 1—1,5 cm de la fata
exterioard a zidului. Cu cit rosturile sint umplute mai bine, cu atit
adeziunea dintre cdramidid si mortar este mai bund si, in consecinta,
si caracteristicile mecanice ale zidariei (rezistentele de rupere) sint
mai mari. Pentru constructiile ce se executi in regiuni seismice,
acest lucru este cu atit mai important.

Zidaria se executd in rinduri orizontale pe toatd suprafata con-
structiei, pentru a se asigura astfel o incdrcare uniforméa a portiu-
nilor de zidarie in curs de executie, deniveldrile admise fiind de ma-
ximum 3 mm, la ziddria aparentd si de 10 mm la zidiria destinata
a se tencui. Zidirea se incepe de la colturi sau de la goluri. Intreru-
perile in timpul zidirii se lasd in forméa de trepte (fig. 1X.13,a), a
cdror indltime se recomandd sd nu depdseascd 1 m. Pe lungimea
unui perete se pot prevedea intreruperi la cel putin 1 m distantd
de la locul intersectiei peretilor si se pot termina la cel putin 0,25 m
de la acest loc (fig. IX.13, b). Intreruperile in dreptul capetelor bu-
iandrugilor sau deasupra acestora sint interzise.

La intreruperea lucrului nu se permite a se asterne mortar peste
ultimul rind de cdramida ziditd, deoarece la reluarea lucrului prin
uscarea acestui mortar, nu se asigurd buna legdturd cu mortarul
care se asterne din nou. In cazul unei durate mari a intreruperii,
peste ultimul rind de cdrdmida se asazd o protectie din carton bi-
tumat.

Peretii de rigidizare se executd concomitent cu peretii portanti
pe care ii contravintuiesc, asigurindu-se legdtura intre pereti prin
tesere sau prin stilpisori de beton armat inglobaii in zidarie
(v, fig. IX.9, a, b).
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Fig. IX.13. Reguli tehnologice la executia zidiriei simple:
@2, b — intreruperi ale zidiriei (@ — in formi de trepte; b — la intersectiile peretilor);
¢ — aplicarea mortarului in rosturile verticale la zidiria din caramizi si blocuri cu
goluri orizontale; d — montarea obiectelor sanitare pe zidaria din caradmizi si blocuri
cu goluri (dimensiunile m si n sint in functie de tipul de lavoar si consoid folosit).
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In scopul asigurdrii unei bune legdturi a peretilor cu planseele
de beton armat, se executd ziddria pind la nivelul indicat in proiect
si se lasa golurile pentru locasurile grinzilor.

Primul si ultimul rind de cdrdmidi se executd din cdrdmizi ase-
zate in curmezis.

Santurile, slitfurile si golurile necesare executédrii instalatiilor in-
terioare se pot executa numai dacd nu afecteaza rezistenta zidurilor.
In ziddria din cdrdmizi cu gduri si blocuri ceramice cu goluri nu
se admite executarea santurilor prin spargere; ele se lasd de la exe-
cutarea zidurilor.

Dimensiunile, marca si calitatea cirdmizilor, precum si marca
mortarului de zidarie vor fi obligatoriu cele previdzute in proiect.
Compozitia mortarului va fi cea ardtatd in tabelul V.2,

Consistenta mortarului determinati cu conul etalon, pentru zidd-
ria din cdrdmizi pline trebuie sd fie de 8—13 cm, iar pentru zi-
diria din cdrdmizi si blocuri cu goluri wverticale sau orizontale
de 7—8 cm.

Caramizile inainte de punerea lor in lucrare, se vor uda bine cu
apd. Pe timp de arsitd udarea trebuie facutd mai abundent.

Rosturile orizontale de la ziddria din cdrdmizi si blocuri cu go-
luri orizontale, vor fi umplute complet cu mortar, Pentru realiza-
rea rosturilor verticale, mortarul se va aplica cu mistria numai pe
portiunile marginale cu goluri inguste (fig. IX.13, ¢).

Ancorarea ziddriei de umpluturd de structura cladirii (stilpi sau
diafragme de beton armat turnate in cofraje metalice) se face cu
ajutorul bolturilor impuscate cu pistolul (fig. IX.9, f). La capéatul
filetat al boltului se monteazd ciocul agrafei de otel-beton la inalti-
mea care corespunde cu rindul respectiv al zidariei. Agrafa de otel-
beton se fixeazd in pozifia cuvenitd cu saibd si piulitd. Pe supra-
fata betonului se aplicd un sprit de ciment, iar rostul vertical din-
tre caramizi si beton se umple bine cu mortar. Montarea obiectelor
sanitare pe zidaria din cdrdmizi si blocuri cu goluri orizontale se va
face cu dibluri de lemn, care se fixeazd in goluri executate cu aju-
torul unei freze sau cu o daltd subtire cu lama de 5 mm bine ascu-
tita (fig. IX.13, d).

9.2.3. OPERATIILE SI FAZELE CE COMPUN PROCESUL DE LUCRU
Trasarea elementelor de ziddrie. Inainte de a se incepe zidirea

peretilor, acestia se traseazd pe fundatii, pe planseu sau pe zidurile
inferioare (v. cap. III).
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Este necesar ca trasarea sa fie completa, cuprinzind toate ele-
mentele din plan (iesinduri sau intrinduri, colturi, goluri de usi si
ferestre etc.), pentru a se evita modificdrile sau darimarile ulterioare.

Trasarea se executid dupd planurile de executie, folosind sfori,
dreptare, coltare sau sabloane. Sfoara serveste la trasarea tuturor
rindurilor de ciramizi; de obicei, ea se fixeazd la un capat cu aju-
torul unei scoabe putind fi mutatd la fiecare rind sau la mai multe
rinduri de cdrdmizi (fig. 1X.14, a).
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Fig. 1X.14. Fixarea sforii cu scoaba si montarea gabloanelor de
inventar la executarea zidariei:
a — fixarea sforii; b — montarea sabloanelor.

Pentru trasarea golurilor de usi si ferestre, si pentru realizarea
corectd a spaletilor verticali ai zidariei, se folosesc sabloane de me-
tal asezate cu exactitate in golul respectiv si sustinute cu proptele
in timpul lucrului (fig. 1X.14, b).
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Intinderea si nivelarea mortarului se poate executa cu canciocul
sau cu lopata-cancioc.

Cu ajutorul canciocului (fig. IX.15,a), mortarul este luat din
targd si intins pe zid dupad care este nivelat cu mistria. Aceastd
metodd nu se poate aplica decit la lucrdri mici, cu un front de lucru

%/ 380«\ | Al

Fig. IX.15. Scule pentru executarea lucririlor de zidarie:
a — cancioc; b — lopatd-cancioc; ¢, d — farase; e — mistrie; f — ciocan.

redus, deoarece nu contribuie la ridicarea productivitatii muncii si
produce o mare oboseald muncitorilor care sint obligati sd se aplece
pentru a incérca fiecare cancioc de mortar.

Intinderea mortarului cu lopata-cancioc (fig, IX.15,b) permite
muncitorului sd se aplece mai putin cind ia mortarul. Cu aceasta
unealtd, mortarul poate fi intins si nivelat in lungul si in latul zi-
dariei, atit pe intreaga latime a lopetii, pentru zidirea ciramizilor
in curmezis, cit si in suvite subtiri, pentru zidirea caramizilor in
lung, si totodatd se poate amesteca mortarul in targa.

Asezarea cdrdmizilor. Pentru ca zidarul sad nu fie nevoit sa exe-
cute operatii de deservire si pentru a se ridica productivitatea mun-
cii sale, caramizile trebuie sa fie asezate dinainte pe zid de céatre
un muncitor auxiliar, in ordinea indicatad in figura IX.16.

Tdierea (cioplirea) cirdmizilor. Fractiunile de cirdmida (3/4, 1/2
si 1/4) se obtin prin tdierea (cioplirea) caramizilor cu ajutorul cio-
canului de zidar (fig. IX.15, f).
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Taierea transversalda a caramizii incepe prin a cresta fetele céri-
mizii cu tdisul ciocanului de zidarie, aplicind lovituri usoare dupi
liniile insemnate dinainte. Cind cardmida urmeazd a fi tdiatd in
jumatate, ea se tine in mind astfel ca linia de tdiere si fie la mij-
locul palmei. Cind ciramida urmeazd a fi tiiatd in parti neegale, ea
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Fig. IX.16. Asezarea caramiziler pe un zid:

a, b, ¢, d — pe un zid de doud caramizi (@ — pentru sirul de curmezis la exterior;
b — idem, la interior; ¢ — pentru girul in lung la exterior; d — idem, pentru interior);
e — pe un zid de 11/2 ciramida.

se asazd pe palmad, astfel ca partea el cea mai mare sd fie aproape
de corp (fig. IX.17, a).

Piciorul sting trebuie rezemat pe un obiect mai ridicat, iar mina
stingd sprijinitd in cot pe piciorul sting. Dupéd aceea, cdramida se
taie lovind cu ascutisul ciocanului pe crestdturd, perpendicular pe
suprafata cdrdmizii. Bucdtile se tale cu lovituri aplicate pe muchia
caramizii, adicd pe fata ingustd a acesteia. Ciocanul trebuie tinut
neapdrat perpendicular pe fata cdrdmizii, deoarece altfel caramida
se rupe in linii strimbe, fara a se taia dupa crestaturi (fig. IX.17, b).

Pentru taierea longitudinald in grosime a ciramizii, se apuca
cdramida cu mina stingd, astfel ca sid poatd fi loviti pe fetele in~
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guste, lovind cu ciocanul perpendicular pe aceste fete. In acest timp,
caramida este tinuta aproape de corp (fig. I1X.17, ¢).

Profilarea caramizii prin cioplire se executd dupid ce s-a trasat
pe cdramidd linia de tdiere. Ciocanul trebuie sd fie bine ascutit si
tinut intotdeauna in pozitie de tdiere, perpendicular pe suprafata
dupd care se taie, astfel incit cdrdmida sd nu se spargad aldturi de
liniile trasate. La cioplire, cdramida se propteste cu un capat pe
piciorul sting ceva mai sus de genunchi.

Fig. IX.17. Tadierea cirdmizilor cu ciscanul de zidirie:

¢ — tdierea transversalid corecti; b — tdierea transversald incorectd; ¢ — tadierea
longitudinala in grosime.

Pentru cresterea productivitdtii muncii, tdierea cadrdmizilor pline
sau cu goluri verticale necesare la realizarea legdturilor la colturi,
intersectii ramificatii etc. se face cu unealta electricd cu disc abra-
ziv (fig. 1X.18),

La zidaria din blocuri cu goluri orizontale, se folosesc jumatati
de blocuri care se livreazd odatd cu cele intregi. Se interzice tdie-
rea blocurilor cu ciocanul.

Uneaita electrica portabild de tdiat cu disc abraziv se compune
din corpul uneltei 1, motorul electric de actionare 2, reductorul 3
cu axul 4 de antrenare a sculei, minerul 5 cu intrerupatorul 6 si
cablul electric de alimentare 7.

Pe axul motorului electric, care este de tip universal monofa-
zat cu colector, este montat ventilatorul 8. Pentru asigurarea protec-
tiei contra electrocutarii, motorul este prevdzut cu dubld izolatie
electricd. Reductorul de turatie este format dintr-un angrenaj conic
cu danturd curbd alcatuit dintr-un pinion 9 montat pe axul motoru-
lui $i o roatd dintatd condusd 10, pe al carei ax 4 prevazut cu filet,
se asambleaza scula 11. Reductorul este montat intr-o carcasa si
asamblat la carcasa motorului prin intermediul a patru suruburi.
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Unealta mai este prevazutd cu un
miner protejat in mangon de cau-
ciue, care se poate monta de o
parte sau de alta a carcasei.

Discul abraziv, care formeaza
scula uneltei, este format din trei Me————01__
componente: granule abrazive,
liant si armaturd. Granulele ab-
razive sint formate din carburd
de siliciu, care se fabricd din ni-
sip de cuart si pulbere de cirbune
prin topire in cuptorul electricla ——
2 000°C. Carbura de siliciu este
cel mai dur abraziv. Compozitia ©o_—"
granulometricd caracterizeazd abra-
zivul din punctul de vedere al
numdrului de granulatii si al ra-
portului cantitativ in care se afla 7
granulele de diferite granulatii. SO A
Ca liant, pentru legarea granule- i
lor de abraziv se folosegte bache- ) ‘
lita, care conferd discului elasti- o At |
citate si rezistentd mare la rupere, ;
permitind viteze periferice mari A1) '
de lucru. i E

!

Armatura din fibre de sticld ™
impletite sub forma de plasa, :
aplicata, prin lipire pe o parte si ‘ LWHING 8
pe alta a discului, mireste rezis- SS T
tenta acestuia la turatii mari. { N RS

Unealta este previzuti si cu ‘ 7
o serie de accesorii: apdridtoare R A
pentru disc abraziv, apidrdtoare ™ 3 ' E—}
pentru racordare la aspirator de
praf, dispozitiv de reglare a adin- ‘ Z
cimii de taiere, dispozitiv de ru- RS
lare in timpul taierii si banc de
Jucru. N /

Pentru punerea in functiune a / /
uneltei se executd wurmatoarele ~ - =
operatii, in ordinea deserisi:

— se transportd unealta la lo-
cul de lucru, unde i se monteazd

Fig. IX.18. Unealta elecirici de tiiat cu disc abraziv.
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discul abraziv, apdrdtoarea si dispozitivul de rulare sau cel de re-
glare a adincimii de tdiere;

— se conecteazd unealta la refea prin cablul electric cu fisd cu
contact de protectie si apdrdtoarea la un aspirator de praf;

— Se regleazi adincimea de tdiere;

— se porneste aspiratorul de praf si apoi unealta prin interme-
diul intrerupdtoarelor corespunzatoare;

-— in timpul lucrului, unealta se deplaseazd pe dispozitivul cu
role sau pe dispozitivul de reglare a adincimii de tdiere, iar praful
rezultat este absorbit de aspirator;

— tdierea se realizeazd prin pdtrunderea discului abraziv in ma-
sa piesei, care se taie sub greutatea proprie a uneltei, granulele
abrazive smulgind aschii de material, care sint antrenate spre peri-
ferie de forta centrifugd;

— pentru executarea de santuri in ziduri, se monteazd pe axul
reductorului doud discuri abrazive distanfate intre ele cu o bucsa.
Astfel, se executd doud tdieturi paralele, materialul dintre acestea
indepartindu-se cu o daltd.

Pentru a nu se produce o uzurd exagerati sau chiar spargerea
discului abraziv, se recomandi ca tdietura si se execute perpendi-
cular pe material.

Dupa terminarea lucrului se executid urmatoarele operatii:

— se demonteazd discul abraziv §i se examineazd cu atentie.
In cazul in care prezintd stirbituri sau fisuri, acesta nu se mai fo-
loseste;

— se curdtd unealta cu ingrijire de praf si se verificd dacd nu
s-au produs degraddri (fisuri saw spargeri ale carcasei, degradarea
izolatiei cablului electric etc.).

Zidirea caramizilor si formarea rosturilor. Cardmizile pot fi zi-
dite fie folosind mistria (fig. IX.19, a), fie fard a folosi mistria. In
amindoud cazurile, caramida se zideste in moduri diferite dupd cum
sirurile de caramizi sint marginale (exterioare si interioare) sau de
umpluturd si dupd modul de formare a rostului vertical.

Cind zidirea cdramizilor se executd cu mistria, zidarul incepe
fiecare rind mou prin a intinde mortarul cu mistria pe rindul de
caramizi anterior, dupd care adund o cantitate din mortarul intins
citre muchia verticala a cardmizii zidite mai inainte, pentru a for-
ma rostul wertical. Apoi se asaza cardmida pe mortar, impingind-o
catre cea ziditd anterior si lovind-o usor cu minerul mistriei. In
final, se indepdrteazd mortarul iesit din rosturi si se curdtd cu mis-
tria cel de pe fata zidariei (fig. IX.19, q, b, c).

Zidarul tine tot timpul mistria in mind, iar cu cealaltd asazi
caramida pe mortar.
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Aceastd metodd este indicatd in special la asezarea cirdmizi-
lor in lung in sirurile de la margine, cind este greu sd se intindd
fard mistrie o fisie ingustd si uniforma de mortar si in acelasi timp
sd se umple cu mortar rosturile verticale.

La zidirea cdrdmizilor fard mistrie, cu formarea rostului verti-
cal prin apdsarea cdrdmizii, zidarul {ine caramida in pozitie incli-
natd pe stratul de mortar intins dinainte, iar cu partea de jos a
caramizii adund o parte din mortar citre ciramida ziditd mai ina-
inte. Dupd aceea, asezind cirdmida in pozitie orizontald, o preseazi
cdtre cea ziditd anterior, pind ce obtine rostul de grosime dorita.
Mortarul folosit in acest caz trebuie sd fie suficient de plastic, pen-
tru a putea fi impins cu ciramida.

Lucrind astfel, zidarul are posibilitatea sid zideascd dfiecare ca-
ramidd cu o mind sau cu ambele miini (fig. IX.19, d, e), sau sa
aseze cite doud cdrdmizi in acelasi timp, lucrind deodatd cu ambele
miini (fig. IX.19, g).

Sub sirurile in lung, mortarul trebuie aplicat in fisii de 7—8 om
latime, avind la mijloc 2,5—3 cm grosime. Sub sirurile in curmezis,
mortarul trebuie aplicat in fisii de 20—22cm lifime. Impingerea
mortarului incepe de la 5—6 cm distantd de la cdramida ziditd an-
terior. Rosturile obtinute astfel nu sint pline cu mortar, ci sint
umplute numai pind la 1cm de la fata zidariei.

Aceastd metodd cere multd indeminare, ea folosindu-se atit la
executarea sirurilor de la margine, cit si a celor de umplutura. Prin
aplicarea ei se obtine o productivitate a muncii cu 20—25%, mai
mare decit n cazul utilizdrii primei metode.

O altd metodd constd in zidirea caramizilor fard mistrie, for-
mind rostul wvertical prin apdsarea cdrdmizii, dar folosind mistria
initial pentru asternerea mortarului, far in final peniru curatirea
mortarului iesit din rost.

Prin folosirea acestei metode se realizeazd o productivitate a
muncii mai scazutd decit la aplicarea metodei de zidire a carami-
zilor fird mistrie, insa se obtine o ziddrie cu rosturi pline. Produc-
tivitatea este totusi mult mai ridicatd decit la metoda de zidire a
caradmizilor cu mistria.

9.2.4. ZIDIREA CARAMIZILOR

Dupi ce se zidesc primele cdrdmizi la unul din capetele zidu-
lui, inaltind citeva rinduri (fig. IX.20, a), se trece la celdlalt ca-
pat, zidind la fel citeva rinduri si obtinind astfel reperele de colf.
Pentru zidirea portiunii de zid dintre repere se intinde o sfoard
la fiecare rind de cdramizi, iar acestea se asazd cu muchia lor su-
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Fig. IX.20. Executarea zidariei:

a — formarea reperelor pentru executarea zidariei; b — fixarea sforii; ¢ — veri-

ticarea orizontalitatii si a verticalitatii zidariei; 1 — reper de colf; 2 — reper in-

termediar; 3 — sfoara; 4 — caramida; 5 — abstec; 6 — dreptar; 7 — niveld;
8 — fir cu plumb.
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perioard dupd sfoard. Cind distanta dintre reperele de coly este
mare, este necesar sid se execute si repere intermediare. Sfoara se
fixeaza in mod obisnuit la fiecare capat cu cite un cui infipt in
mortarul din rost, fiind mentinutad in pozitie exactd cu cite o cara-
mida asezatd pe muchie. Sfoara trebuie sa fie aldturatd perfect de
muchia ciramizilor (fig. 1X.20, b). Se executd apoi completarea rin-
dului, dupd care zidarul ia mortar cu canciocul si il intinde peste
ciardmizile agsezate; el indeasid mortarul cu mistria in rosturile din-
tre cardmizi, umplindu-le bine.

Apoi, zidarul verificd orizontalitatea si verticalitatea zidariei.
Astfel, cu dreptarul si cu nivela el controleaza dacd rindul este
orizontal, adicd dacd a fost zidit exact, dupa sfoard, aceastd veri-
ficare repetindu-se la fiecare rind (fig. I1X.20,c). Peniru obtine-
rea nivelului orizontal, cdrdmizile care sint mai ridicate se in-
deasd cu lovituri usoare aplicate cu ciocanul pe un dreptar.

Cu firul cu plumb (v. fig. I111.11, b) ldsat sd cadd liber pe inal-
timea zidariei, se verifici verticalitatea acestela. Verticalitatea se
mai poate verifica si cu ajutorul nivelei (v. fig. IIL.11, c) asezatd
cu lungimea pe indltimea zidului.

Pentru ca zidaria sd se execute usor si in rinduri egale, se fo-
losesc abstecuri (v. fig. III.11, e) pe care sint insemnate rindurile
de cardmida si rosturile dintre ele. Abstecurile se fixeazi la fiecare
colt al zidariei, iar la ziduri lungi se fixeaza si abstecuri interme-
diare, din loc in loc. In acest caz, zidarul poate verifica zidiria nu-
mai la citeva rinduri, intinzind sfoara chiar in dreptul semnelor
de pe abstecuri si marcind astfel nivelul fiecdrui rind de ciramida;
in felul acesta zidaria se executi mai repede si mai exact.

Dupéi zidirea citorva rinduri de cardmizi, zidarul curdtd cu mis-
tria mortarul iesit din rosturi si scurs pe fetele zidului.

In ceea ce priveste executarea rosturilor, dupd cum s-a ardtat,
acestea pot fi pline sau goale. Rosturile pline au mortar pind la
suprafata zidului; cele goale se lasd fard mortar pe o adincime de
1—2cm de la fatd. Rosturile goale se recomandd in cazul zidariilor
care urmeazd sd se tencuiascd pentru ca tencuiala si adere mai
bine la zidarie. De asemenea, ele sint recomandate in cazul zida-
riilor aparente, pentru ca rosturile si se poatd realiza fara a mai
fi necesara curafirea prealabild a mortarului din rosturi cu scoaba.

La executarea zidariilor din cirdmizi sau blocuri cu goluri tre-
buie si se tind seama in mod obligatoriu de pozitia golurilor in
zidarie. Din acest punct de vedere este interzisa asezarea cirami-
zilor sau blocurilor cu golurile la fetele zidariei, precum si um-
plerea acestora cu mortar, pentru a se evita posibilititile de a se
inrautati caracteristicile termoizolante ale zidariei.
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La peretii de forme curbe se aplicd unele reguli speciale de exe-
cutie. In figura IX. 21 se di ca exemplu trasarea coltului format din
doi pereti racordati printr-un arc de cerc. Peretele de forma curba
(fig. IX. 21, b) se executd cu ajutorul unui sablon tdiat dupa forma
curbei. In punctele de racordare se monteazi sipci verticale, acestea
constituind totodatd abstecurile necesare executarii zidariei. In cen-
trul O se monteazd o sipcd verticald care este axa racordarii. In tim-
pul lucrului, sablonul se ridicd treptat pe sipcile abstecului, iar pozi-
tia rosturilor transversale ale zidariei se controleazi la fiecare rind
cu ajutorul sforii fixate pe sipca verticald din centru.

La executarea peretilor de formid curbid se utilizeazd carimizi
intregi. Numai la curbele care au raze mici este necesard ciopli-

T 14
|
|
/

/

Fig. IX.21. Exemplu de executare a unui perete de forma curba:

a — trasare; b — executie; A — distanta de la virful unghiului format de cei doi
pereti pinad la punctele de racordare; 1 — bisectoarea unghiului format de cei doi
pereti; 2 — perpendicularele pe fetele peretilor in punctele de racordare; 3 — sablon;
4 — axul racordirii (sipca verticalda montatd in centrul racordéarii); 5 — sipci-abstecuri.

rea cdramizilor la formele necesare. Grosimea rosturilor transver-
sale este variabild, aceasti grosime stabilindu-se fati de sfoara
fixatd pe sipca din axa racordarii, la fiecare rind al =zidariei.

La executarea ziddriei aparente se procedeaza la fel ca in cazul
zidariei simple insd la care fata ziddriei se prelucreazi, fie ci se
procedeaza la placarea ziddriei cu placi speciale din argild arsa.

Ziddria aparentd este acea zidarie care ramine netencuitd la fata.
Aceastd zidarie poate fi executatd fie ca zidirie simpld cu fata pre-
lucratd, fie sub formé de zidarie cu plici din argila arsa.
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In cazul ziddriei simple cu fata prelucratd, la fata zidiriei se
asazd caramizi alese, care au muchiile drepte si nestirbite, colfurile
rnelovite, nu au crapaturi, iar nuanta culorii lor este cit mai apro-
piatad. La executarea zidariei se urmareste cu grija ca rosturile de la
fatd sa fie drepte, paralele si sd aibd grosimea constantd, iar teserea
rosturilor sa fie realizati cu exactitate. In acest scop se utilizeaza o
rigla de otel de grosimea rostului care se asazd pe marginea rindului
de zidarie imediat inferior celui care se executd. Rosturile de la fata
zidariei se lasd goale pe 1,5 — 2,5 cm adincime. Chiar in timpul
lucrului, mortarul scuis la fata zidariei se indepérteazi cu grija,
spre a ramine cit mai curate caramizile.

Tratarea fetei acestui tip de ziddrie constd in curdtarea ei si
prelucrarea rosturilor. Fata zidariei se curdtd prin indepértarea pe-
telor si a stropiturilor cu ajutorul unei solutii de acizi, urmata de
spélarea cu apa caldi. Rostuirea se realizeazd cu mortar, prelucra-
rea rosturilor (fuguirea) efectuindu-se cu rostuitorul (fig. 1X.22, a),
care poate avea diferite forme, permifind sé se obtind rosturi rotun-
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Fig. IX.22. Tipuri de rostuitoare:

a — pentru rosturi rotunde; b — pentru rosturi drepte; ¢ — peatru
rosturi iesite; d — rostuitor dublu.

jite, drepte, tesite etc. In figura IX. 22 d este aritat rostuitorul du-
blu, cu doud brate cu care se trag deodatd cite doua rosturi, ceea ce
permite cresterea productivitatii muncii.

Zidaria aparentd cu fata prelucratd prezinta la fatd t{esdtura ros-
turilor dupa sistemul de legaturd adoptat la executarea zidariei: in
lungime, in latime sau in bloc.

Acest tip de ziddrie aparentd prezintd importante avantaje teh-
nico-economice, deoarece se realizeazid economii de materiale si de
fortd de muncd, precum si scurtarea termenelor de executie, prin
eliminarea tencuielilor exterioare, asigurindu-se totodata protectia co-
respunzitoare a fatadelor contra agentilor externi. De aceea, pentru
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reducerea substantiald a costului constructiilor, darea in folosinta a
diverselor obiective inainte de termen si ridicarea calititii construc-
tiilor pe o treaptd superioard, se utilizeazd pe scard largd zidiria
simplad cu fata prelucratd, mai ales la constructiile industriale.

In cazul ziddriei aparente din pldci de argild arsd fata aparentd
este alcatuitd din plici din argild arsd aplicate pe zidarie, constitu-
ind placajul.

Rindul 1
Fig. IX.23. Zidarie aparentd cu placaj din pldci de argild arsd:
a — sectiune transversald; b — alcdtuirea coltului zidariei; 1 — placid din argild arsé;

2 — placd din argild arsd pentru colt.

Plécile de argild arsa care alcdtuiesc placajul zidériei se asaza fie
cu rosturile verticale in prelungire, fie cu aceste rosturi fesute. Ros-
turile verticale ale placajului sint pufin vizibile, in timp ce rosturile
orizontale apar bine marcate, datoritd muchiilor rotunjite pe care
le prezintd pe aceastd direcfie. Pentru obiinerea unor rosturi verti-
cale cit mai uniforme, se polizeazd capetele placilor de argila.

Grosimea rindurilor placajului este variabilda in raport cu tipul
de placi utilizate. Astfel, aceastd grosime poate fi de: 7,6 ecm In ca-
zul plécilor format 115X 60X 20 mm, de 9,5 em in cazul placilor for-
mat 190 X88X 30 si 190X 88 x 25 cm.

Colturile placajului se executd din placi pentru colt, care au
forma de L. La col{ul zidiriei, placile pentru colt se asazad cu aripa
lungé alternatd cu aripa scurtd, in rindurile aldturate, ceea ce asi-
gurd fesdtura rosturilor verticale ale colturilor placajului.

In afari de zidaria propriu-zisi, care este operatia principald,
zidarul trebuie si execute o serie de miscéri secundare ca:

o ridicarea cdrdmizii pentru a o aseza pe zid; e luarea cancio-
cului cu mortar pentru intinderea mortarului; e ldsarea canciocului
din mind pentru a lua ciocanul si mistria spre a aseza cdrdmizile
pe mortar etc. Aceste operatii, efectuate de un singur muncitor, pro-
duc timpi morti si oboseala fizicid a zidarului.
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Pentru a evita aceastd situatie printr-o organizare corespunza-
toare se urmareste ca fiecare muncitor si execute o singura operatie
de lucru potrivitd calificdrii sale, ceea ce are ca rezultat ridicarea
productivitatii muncii $i reducerea costului lucrérilor.

In acest scop este necesar ca frontul de lucru al echipei si fie
impartit in sectoare si etaje de lucru, pentru ca lucrérile si se poata
executa in lant, iar locul de munci si fie bine organizat si aprovi-
zionat la timp cu materiale si cu toate utilajele necesare.

In general, metodele de muncé la zidaria de cdrdmidi se deose-
besc intre ele dupd numérul muncitorilor din echipa. Fiecare grosime
de zidarie si front de lucru, precum si fiecare sistem de legdtura a
cardmizilor in zidirie, cer folosirea unei anumite metode corespun-
zatoare cazului respectiv,

Operatiile de lucru pe care le executd muncitorii din echipe, mo-
dul de organizare al echipelor si repartizarea operatiilor de lucru
intre muncitorii echipei, sint diferite in functie de numérul muncito-
rilor din echipa.

La zidaria de cdramidd, in mod obisnuit echipele sint alcdtuite
din 2; 3; 4; 5 ¢i 6 muncitori, in functie de conditiile locale, de vo-
lumul de lucrari, frontul de lucru, posibilitatea de a organiza locu-
rile de munca.

Pentru exemplificare se prezintd, in continuare, organizarea exe-
cutiei lucrarilor in cazul folosirii unei formatii alcatuite din cinci
muncitori.

Formatia poate cuprinde mai mul{i ajutori pentru un zidar, ceea
ce face ca acesta si poatd zidi o cantitate mai mare de cdramizi in
sirurile principale, adicad in cel exterior si cel interior. Ajutorii exe-
cutd celelalte operatii: insiruirea cdrdmizilor, intinderea mortarului
si executarea ziddriei de umplutura.

Formatia este alcatuitd din urmatorii muncitori: un zidar de ca-
tegoria 3 sau 4, un zidar de categoria 2, trei ajutori de categoria 1.

Echipa de cinci lucreazd ca si cind ar fi compusd din trei for-
matii: doud formatii de doi si o formatie de unu. Ele lucreaza ast-
fel:

— prima  formatie (de doi) executd sirul marginal exterior

— a doua formatie (de doi) executd sirul marginal interior

— a treia formatie (de unu) executd sirul de umplutura.

In felul acesta, echipa de cinci muncitori poate lucra zidarii de
orice grosimi.

In figura IX. 24 este aratatd distributia operatiilor intre membrii
formatiei de cinci, la o zididrie cu grosimea de 1!/, cadramizi, sensul
inaintrii lucrului fiind cel aratat de sageti.
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Executia lucririlor se desfasoara astfel:

Zidarul principal zideste colturile ziddriei si intinde sfoara. Pri-
mul ajutor ingiruie pe sirul interior al ziddriei cdrdmizile necesare
pentru sirul exterior si intinde mortarul pentru acest sir, dupd care
zidarul principal zideste acest sir. In urma lui, al doilea ajutor in-
siruie pe sirul exterior zidit de curind cdrdmizile necesare sirului
interior si intinde morta-
rul pentru acest sir, iar al
doilea zidar =zideste gsirul
interior, folosind cdrdmi-
zile ingsiruite de al doilea
ajutor. Apoi al treilea
ajutor trece in urma tu-
turor si executd umplutu-
ra ziddriei cu cardmizi,
alicirie si mortar, acolo
unde este necesar; de ase-
menea, el ciopleste cdrd-
mizile de 3/4 sau participd
la munca celorlalti dot

ajutori. | % T
Cele trei formatii com- i ["_‘r_‘u_“ ][_ﬁ 0

ponente lucreazd in lant, \(l I

ceea ce permite o foarte ¢

bund organizare. O Zidar @ Ajutor de zidar

Echipele se deplaseazd
de-a lungul =zidului wuna Fig. 1X.24. Executarea zidiriei cu grosime
dupd alta, executind suc- de 1Y, cirdmidi cu o formatie alcituiti din

X . . . . . 5 muncitori:
irurile si rindurile -
cesiv sirurie si rindu e — zidirea sirului exterior; b — zidirea sirului

de cdrdamizi. interior; ¢ — zidirea umpluturii.

9.2.5. ZIDARIA BLOCURILOR CERAMICE

Zidirea blocurilor ceramice se face in mod asemindtor cu cea a
cdrdmizilor cu deosebirea ca blocurile fiind elemente de dimensiuni
mari, comparativ cu cdrdmizile, pentru realizarea grosimi zidurilor,
nu sint necesare mai multe siruri de blocuri. Ca urmare, in acest
caz, formatiile de lucru se alcituiesc din trei muncitori din care
unul este zidar si ceilalti sint ajutori.

O astfel de echipa lucreaza in felul urmaitor: e primul ajutor
intinde mortarul; e al doilea ajutor ia blocurile din stive si le asazd
la indemina zidarului; e =zidarul zideste blocurile pe mortar si efec-
tueazd verificdrile necesare.
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Zidaria se executd, ca si cea de cardmida, dupa sfoara intinsa
pe abstecurile de colt si intermediare.

Cind se zidesc blocurile in lung (fig. IX. 25, a), e primul ajutor
merge la 0,80 — 1,00 m inaintea zidarului si insiruie blocurile in
picioare pe zid, pastrind intre acestea distanta de 1/2 bloc; e al
doilea ajutor intinde patul de mortar si aplicd mortarul pe capul
blocurilor asezate in picioare; zidarul prinde fiecare bloc cu amin-
doua miinile de fetele laterale, il intorce din pozitia verticald in cea
orizontala, il asazid pe mortarul in-
tins si il impinge cu capétul pe care
este aplicat mortar spre blocul zidit
mai finainte. Dupd aceea, =zidarul
potriveste blocul cu usoare lovituri
aplicate cu minerul mistriei sau cu
ciocanul, completind rosturile cu
mortar si curdfind apoi mortarul de

prisos.
Cind se zidesc blocurile in curme-
a b zis (fig. 1X.25, b), e ajutorul merge

) . . tot la aceeasi distantd inaintea zi-
Fig. IX.25. Aplicarea morfarului  darylui, ingiruind insid blocurile pe

pe blocurile ceramice: . . = 4 . .
6 — in cazul in care blocurile se zid cu fata laterala in sus; e al doi-

aseazd in lung, in zid; b — in cazul lea ajutor intinde patul de mortar

in care blocuri se agseazd iIn 3 P - QY]
curmezis, in zid; 1 — mortar; 91 aplicd mortarul pe fafa de sus a
2 — bloc ceramic. blocurilor astfel asezate; e zidarul

prinde fiecare bloc cu mina dreaptd

de o fatd laterald, 1l ridicd putin, il prinde cu mina stingd de dede-

subt si il intoarce cu fata pe care s-a aplicat mortar spre blocul ase-

zat mai inainte. Apoi il impinge spre acest bloc si in acelasi timp il

indeasd pe patul de mortar. Dupa potrivirea blocului zidit, se com-
pleteaza rosturile cu mortar si se curdtd mortarul de prisos.

Dupéd zidirea fiecarui rind de blocuri se verifici orizontalitatea

si verticalitatea ziddriei executate si se mutd sfoara pentru execu-
tarea ziddriei in continuare asa cum se aratd in figura IX. 20

9.3. CGRGANIZAREA EXECUTIEI LUCRARILOR DE ZIDARIE
9.3.1. PREGATIREA LOCULUI DE MUNCA

Dupa trasarea zidariei se executd urmaitoarele operatii: e apro-
vizionarea cu materiale; o waducerea si manevrarea materialelor
pentru schele; e pregdtirea sculelor, uneltelor si dispozitivelor;
e organizarea formatiilor de munca.



[T

278 Alcétuirea zidariilor

In vederea unei bune organiziri a lucrdrii pentru a obtine o cit
mai mare productivitate a muncii, trebuie ca in cadrul formatiilor
de muncd si se facd diviziunea muncii, astfel ca fiecare muncitor
sd stie precis ce operatii de lucru are de indeplinit.

Pentru buna desfdsurare a lucrarilor, cladirile se impart in por-
tiuni a céror mérime se stabileste in raport cu marimea formatiilor
de muncd care vor executa aceste lucrari. Portiunea de lucru pe
care o formatie de muncd executd un proces de lucru se numeste
loc de munca.

Locul de muncad se imparte in: e zone de lucru; o zone pentru
depozitarea materialelor; e zone pentru transport; o fronturi de
lucru; e sectoare si etaje de lucru. .

Zona de lucru. Muncitorii din echipa de zidari se repartizeaza
de-a lungul zidariei in limitele zonei de lucru adicd, ale suprafetei
necesare miscdrii muncitorilor pentru manipularea uneltelor si ma-
terialului; latimea zonei de lucru este de 0,60—0,70 m.

Manipularea materialelor de ziddrie si a mortarului se face prin
mijloace mecanizate, cu utilizarea dispozitivelor, utilajelor si meto-
delor prezentate la cap. VI.

Impartirea locului de munca in zone, precum si amplasarea ma-
terialelor este ardtatd in figura IX. 26, a.

Fiecdrei formatii de muncd i se repartizeazd un front de lucru,
adicd o portiune de ziddrie pe care trebuie s-o execute intr-un
schimb. Lungimea frontului de lucru trebuie bine aleasa, astfel in-
cit munca sé se poatd desfasura cu o productivitate ridicata.

Un front de lucru prea mic are ca urmare stingherirea munci-
torilor in lucru, acestia impiedicindu-se reciproc, ceea ce provoaca
stagndri in lucry, iar un front de lucru prea mare nu duce la o exe-
cutare mai rapidd a lucrdrilor, ci prelungeste termenul de executie
al acestora.

Lungimea frontului de lucru se fixeazd pentru fiecare caz in
parte, in baza coordondrii {ucrdrilor principale cu cele ajutatoare. O
vitezd bund de lucru se obtine repartizind pe frontul de lucru ales
numarul potrivit de muncitori, precum si utilajul si materialele
necesare.

Frontul de lucru al unei echipe de zidari, la executarea zidariei
de cardmida, se stabileste in modul urmator:

De exempluy, lungimea frontului de lucru pentru o formatie mi-
nimd de lucru, care are de executat ziddrie de cdrdmidd plind de
25 ¢cm grosime se stabileste astfel:

Se considerd ca etajul de lucru este de 1,20 m si cd indicele de
indeplinire a normei este 1,10.
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Lucrarea se incadreazd in brosura de norme de timp la Cap. 5 B
1 b care prevede:

——) formatia de lucru se compune din 2 zidari (de categoriile
1si 2);

g
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Fig. IX.26. Organizarea locului de muncd la lucrdri de
zidarie:
a — in plan orizontal; b, ¢, d, e — in plan vertical (b — la etajul
de lucru 1 direct de pe planseu; ¢ — la etajul de lucru 1 de pe
scari; d — la etajul de lucru 2 de pe scheld; e — la etajul de lu-
cru 2 de pe scheld gi scari); I — zond de lucru; II — 2zona de
depozitare a materialelor; III — zona de circulatie.

— norma de timp N,=4,30 ore/m?.

Norma de productie a formatiei pe durata unui schimb de 8 ore
este:

T 2x8 ore/schimb 16 ore/schimb L.
= = = : = 3,73 m3/schimb.
N, 4,30 ore/m?® 4,30 ore/m®

N, =

Volumul ziddriei pe metru liniar de nivel de lucru este:

V=0,25X1,00%1,20=0,300 m?/m.
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Lungimea frontului de lucru rezulta de:

e 2ol 27X LI0 =13,70 m zid/schimb;
v 0,3

F=marimea frontului de lucru,

Np=norma de productie pe schimb a formatiei de Ilucru, in
m?®/schimb;

i=indicele de indeplinire al normei;

V=cantitatea de zidarie ce revine pe metru liniar de front de
lucru, in mé/m.

Pentru executarea zidariei sint necesare diferite procese de lu-
cru care se grupeaza astfel:

Pentru buna organizare a executdrii lucrdrilor, clddirea se im-
parte in plan sau pe indltime.

Sectoarele de lucru. Acestea se obfin prin impértirea clddirii in
plan orizontal pe portiuni care se executd de catre echipe sau bri-
gazi. In cazul folosirii brigazilor de munca, fiecdrei brigdzi i se re-
partizeazd mai multe sectoare, care constituie frontul de lucru al
brigazii respective.

Etajele de lucru. Acestea se obfin prin impértirea lucrdrii pe
inaltime. Laa zidaria de cdrdmida, etajul de lucru nu trebuie si depa-
seascd 1,20 m inil{ime, deoarece la o indl{ime mai mare zidarul lu-
creazd greu, filnd mai avantajos in acest caz, ca el sa lucreze de pe
scheld.

Ordinea executdrii ziddriei pe etajele de lucru este cea ardtatd
in figura IX. 25, b, ¢, d, e. Astfel, in etajul de lucru 1 zidaria se
executd pind la 1 m inaltime direct de pe planseu, iar peste 1 m fo-
losind scari de 0,85 m indltime. La etajul de lucru 2 zidiria se exe-
cutd de pe scheld, pind la incd 1 m peste nivelul schelei, apoi, dacd
este necesar, de pe scheld sau de pe scéri asezate pe schelad pind la
indltimea zidariei conform proiectului.

Stabilirea numirului de sectoare si de etaje de lucru trebuie si
se faci tinindu-se seama de urmitoarele considerente:

— cind numdrul sectoarelor este mic, executarea constructiei ce
face intr-un timp mai scurt, insd este necesar un numdar mai mare
de muncitori, deci trebuie sd se t{ind seama de numdrul de munci-
tori disponibili si de folosirea lor cu o productivitate a muncii cit
mai mare;

— durata procesului de lucru principal, adicd zidirea propriu-
zisd intr-un sector sau pe un etaj de lucru, trebuie sd corespunda
cu aceea a operatiilor pregatitoare sau a altor procese de lucru, cu
care este in legdturd acesta si care se executd in sectoarele sau eta-
jele de lucru aldturate;
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— impdrtirea pe sectoare trebuie si se facd in raport cu volumul
ziddriilor §i cu greutatea executdrii lor, urmarindu-se ca volumul de
munca din sectoare sd fie cit mai uniform; aceeasi reguléd trebuie sa
se aplice si la impéartirea pe etaje de lucru. Uniformitatea volumelor
de muncd pe sectoare si etaje de lucru evitd timpii morti datorati
slagndrii in lucru a unor echipe in asteptare de front de lucru, ma-
teriale si mijloace de lucru.

Zidéria fiecarui etaj de lucru trebuie si se execute astfel, incit
dupd montarea podinei schelelor, aceasta sd rdmina cu cel putin
doud rinduri de cdrdmizi sub nivelul zidariei. Executarea zidariei
sub nivelul podinei schelei este incomoda pentru zidari, ceea ce face
ca productivitatea muncii lor si scadd; de altfel aceasti pozitie de
lucru este interzisd si din motive de securitate a muncii.

Capitolul X

ALCATUIREA SI TEHNOLOGIA DE EXECUTIE A ZIDARIEI
COMPLEXE, A ZIDARIEI ARMATE $I A
ZIDARIEI MIXTE

10.1. ALCATUIREA SI TEHNOLOGGIA DE EXECUTIE A ZIDARIEI
COMPLEXE

10.1.1. ALCATUIREA ZIDARIEI COMPLEXE

Ziddria complexd este ziddria intdritd, la intervale determinate
prin calcul sau constructiv, cu stilpisori de beton armat cu care con-
lucreaza la preluarea incédrcérilor verticale sau orizontale.

Stilpisorii de beton armat turnati in ziddrie au rolul de a mari
capacitatea portantd a zidariei la incdrcari verticale si pentru imbu-
nétatirea preludrii de cdtre ziddrie a solicitarilor datorite actiunii
sarcinilor orizontale, in special a celor seismice.

Acestia miresc, de asemenea, capacitatea de deformatie si de
rezistentd a ziddriei in cazul actiunii sarcinilor orizontale, influen-
tind favorabil fenomenul de disipare a energiei imprimate de cut-
remur.

Stilpisorii se previd la spaleti, precum si in peretii portanti cu
incdrcari mari, a ciror grosime nu poate fi maritd din motive teh-
nice, functionale sau economice. Distantele la care trebuie si fie dis-
pusi stilpisorii se vor stabili prin calcul sau constructiv, in acest
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din urma caz aceasta trebuie cuprinsi intre limitelel=20d...10d,
d fiind latimea stilpisorului, determinati in functie de incircarea
efectiva.

La pereti cu goluri de usi, stilpisorul se prevede de reguli la
marginea golului, legat monolit cu buiandrugul.

Stilpisorii de beton armat, care se prevad pentru preluarea so-
licitarilor datorate actiunii fortelor seismice, se vor amplasa de re-
guld, in urmitoarele pozitii (fig. X-1):
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Fig. X.1. Ziddrie complexd. Amplasarea si solidarizarea stil-
pilor din beion armat cu ziddria:
a — elevatie; b — sectiune de colt; ¢ — sectiune la ramificatii;
d — secfiune la capete de diafragma sau lingd goluri; e — sec-
tiune curentd (in cimp).
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— la colturile tronsonului si la intrinduri (logii) pe intreaga indl-
rime a cladirilor din zone seismice de grad 7, avind indltimea de
9 m si mai mare, precum si la cladiri din zone de gradul 8 si 9
avind indltimea mai mare de 6 m (fig. X. 1, b);

— la capetele diafragmelor puternic solicitate pe intreaga indl-
time a clédirii sau numai la nivelurile la care rezultd din calcul —
clddiri din zone seismice de grad 7 sau mai mare, avind de reguld
indltimea egald sau mai mare de 9 m (fig. X. 1, c);

— la incadrarea golurilor de usi in peretii fragmentati la clddiri
din zone seismice de grad 7, avind indltimea egald sau mai mare de
12 m si la cladiri din zone de grad 8 si 9, necesitatea lor verificin-
du-se prin calcul;

— la intersectii $i ramificatii, in special, la clddirile din zonele
seismice de grad 8 $i 9 cu indltimea de 9 m §i mai mare (fig. X.1,d);

— in plinurile de ziddrie mai inguste decit cele minime pentru
ziddrie simpld (fig. X.1, e).

In figurile X.2, a, b se aratd exemplificativ pozitionarea stilpi~
sorilor la clidiri curente cu P+3—4 etaje cu compartimentare dea-
sd, situate in zona de grad seismic 7 si respectiv 8.

Dimensiunea minima a sectiunii stilpisorilor va fi de 25 cm,
1ar sectiunea lor maximd nu va depasi 1000 cm2, iar betonul utili-
zat va fi de marca B 150.

Acolo unde grosimea peretilor o permite, este necesar a se rea-
iiza izolarea termicd a stilpisorilor din peretii de fatada, prin pla-
carea lor spre exterior.

Armarea minimi constructiva este de 4 & 12 mm pentru otel OB 37
si 410 mm pentru otel PC52; etrierii care se folosesc in mod
curent vor fi de & 6/20 cm cu indesire in zona de innadire a ba-
relor. Innidirea pe verticald a barelor, respectiv ancorarea in cen-
tura superioard, se face pe o lungime de cel putin 40 diametre, sau
prin sudura.

Stilpisorii vor fi solidarizati cu zidiria adiacenti prin bare de
otel-beton &6 sau cu plase sudate, dispuse in rosturile orizontale
ale ziddriei la 60 cm, pitrunzind in zidirie cu 50 cm, sau pind la
marginea golului cind distanta de ila stilpisor la gol este mai micéd
de 50 cm.

La nivelul planseelor, stilpisorii vor fi legati monolit cu cen-
turile de beton armat.

In caz de necesitate, legitura stilpisorilor cu zidiria poate fi
sporitd prin prevederea de pene de beton (zidirie in strepi) reali-
zate in conformitate cu figura X.3.
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Fig. X.4. Legitura stilpisorilor cu intfrastructura cladirii:

a, b — la clidiri fird subsol cu centuri la nivelul pardoselii parterului
(@ — stilp solicitat la intindere; b — stilp solicitat numai la compresiune) ;
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Fig. X.4. Legftura stilpisorilor cu infrastructura cladirii:

¢ — la cladiri f&ra subsol cu doud niveluri de centuri; d — la cladiri cu
subsol cu douad niveluri de centuri.
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Legatura stilpisorilor cu infrastructura se face ca in figura
X.4,

La clddirile de tip sald, pentru rigidizarea peretilor inalti se pre-
vad stilpisori care fimpreunsd cu centurile intermediare formeazd o
retea (fig. X.5), astfel incit suprafata de ziddrie incadrati sd nu de-
pdseasca urmadtoarele valori:

Centuri
7]
/
]
8 /
™
uoS Suprafatd
incadrata
8 - 2
3
A )
Zidarie
Y \_\Sii?p/sori
/] /]
- s g
Fig. X.5. Rigidizarea peretilor la clidirile de tip sali.
— zone seismice de gradul 6 : 24 m?
— zone seismice de gradul 7 : 18 m?

— zone seismice de gradul 8,9 : 12 m?2
In acest caz stilpisorii pot avea dimensiunea perpendiculard pe
perete mai mare decit grosimea acestuia.

10.1.2. TEHNOLOGIA DE EXECUTIE A ZIDARIEI COMPLEXE

Zidaria complexd se executd ca si zidaria simpld din ciramida,
cu deosebirea cd in dreptul golurilor lasate in zidarie pentru stilpii
de beton se introduc in rosturile zidiriei, pe misurd ce se zideste,
bare de otel-beton (distantia intre bare pe verticald, numdirul si dia-
metrul lor sint indicate in proiectul de executie).
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Dupi ce s-a executat ziddria de cdr@midi, se procedeazi la ar-
marea stilpisorilor, cofrarea laturilor ramase libere (dupa situatie
stilpisorii pot avea 1, 2, 3 sau 4 laturi cofrate cu zidirie) si la tur-
narea betonului.

Pentru o mai bund legdturd a betonului din stilpi cu zidiria
de cdramidd, aceasta din urmi se executd in strepi pe fetele care
vin in contact cu betonul din stilpisori, asa cum s-a aratat la para-
graful precedent.

De asemenea, pentru a asigura o bund conlucrare intre zidarie
si beton rosturile zidiriei vor fi ldsate neumplute cu mortar pe o
adincime de circa 2 ¢cm pe suprafetele de contact cu betonul.

Betonul trebuie si fie de consistentd plasticid si sa se foarne
dupd udarea prealabild a fefelor wverticale ale zidiriei care vin in
contact cu acesta.

Pentru a evita rdminerea unor goluri in betonul de sub strepi
se va da o atentie deosebitd compactédrii betonului in aceste zone.

10.2. ALCATUIREA SI TEHNOLOGIA DE EXECUTIE A ZIDARIEI
ARMATE

10.2.1. ALCATUIREA ZIDARIEI ARMATE

Zidariile armate sint acele zidarii in masa cirora este inglobati
o armaturd de otel care trebuie sd reziste impreuni cu zidiria la
actiunea diferitelor solicitdri; zidiria si armétura trebuie astfel le-
gate intre ele, incit si se asigure conlucrarea lor, la preluarea efor-
turilor.

Caramida si mortarul folosite la executarea zidariilor armate
vor fi cel putin de marcd 50 pentru constructii executate in medii
cu umiditatea relativd interioard permanenti a aerului pina la 600/,
si cel putin de mancd 100 in cele cu umiditate relativd permanenta
interioard mai mare de €09/, in vederea ‘asigurdrii protectiei anti-
corozive a armdturii. Pentru imbunédtafirea lucrabilititii mortaru-
lui, in aceasta se adauga plastifianti.

Armitura sub formi de bare sau plase sudate se dispune in ros-
turile orizontale, la maximum 5 rinduri de caramida.

La cladiri cu indltimea mai mare de 9 m amplasate in zone seis-
mice de gradul 7, precum si Ia cele cu indltime de 6 m si mai mare
din zonele de grad 8, 9, in rosturile orizontale ale zidariei se pre-
vad armaturi in urmaétoarele pozitii (fig. X.6):

— la colturile, ramificatiile si intersectiile zidurilor exterioare
§i interioare atunci ¢ind nu sint previzuti stilpisori de beton armat
(fig. X.6, a, f). Distantele intre armituri pe verticald in aceste ca-
zuri trebuie si fie de 60 cm;
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Fig. X.6. Ziddrie armata:

e, b, ¢, d, e, f — armarea intilnirilor intre ziduri (¢ — armarea colturilor cu bare in-

dependente; b — armarea ramificatiilor cu bare independente; ¢ — armarea colturilor

cu plase sudate; d — armarea ramificatiilor cu plase sudate; e — armarea intersectiilor

cu bare independente; f — armarea intersectiilor cu plase sudate); g — armarea sub

ferestre si intre ferestre; h, i — pozitia armaturilor in zidirie (h — cu bare indepen-
dente; i — cu plase sudate).

— sub ferestre, la doud asize dedesubtul golului, armituri con-
tinue pe toatd fatada in cazul déadirilor cu compartimentare dea-
sd, sub forma de centura de zidirie armati (fig. X.6, g);

— la plinurile dintre ferestre, care nu sint legate cu pereti per-
pendiculari de rigidizare si in care nu se dispun stilpisori de be-
ton armat; armaturile se dispun distanfate pe verticald la 60 cm
(fig. X.6, g).

Armarea rosturilor orizontale ale zidariei se va face fie cu cite
doud bare de ofel-beton OB 37 cu diametrul de 6 mm, fie cu plase
sudate prin puncte din sirmad STNB.

Pentru plasele sudate diametrul barelor este de 4mm, armi-
tura longitudinald este alcatuitd din 3 bare, iar pasul barelor trans-
versale este de maximum 40 cm.

Lungimea pe orizontald 'a zonelor de armare se limiteazi la 1m
de fiecare parte a coltului ramificatiei sau intersectiei.

Plinurile inguste sub 1m latime necontravintuite, in care nu se
prevad stilpisori de beton armat, se armeazi pe toatd latimea lor.
Armaiturile se dispun in treimile exterioare ale grosimii zidului,
cu o acoperire laterald de minimum 4 cm (fig. X.6, h, i).

Grosimea rosturilor In care se previdd armaturile transversale,
in forma de gratar, va fi egald cu diametrele a doud bare care se
fncruciseazd plus 4 mm.

10.2.2. TEHNOLOGIA DE EXECUTIE A ZIDARIEI ARMATE
Zidaria armatd se executd ca si ziddria simpld de cirdmida cu

deosebirea ¢ in rosturile zidariei, pe mdasura executdrii acesteia,
se monteazd armaturd din otel-beton, fie sub form&d de bare inde-
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pendente, fie sub formid de plase sudate, conform prevederilor pro-
iectului si tinind seama de prevederile de la paragraful precedent.

Se va acorda o atentie deosebita realizarii grosimii corespunza-
toare a rosturilor pentru a ‘asigura protectia, cu mortar a armdituri-
lor, Impotriva coroziunii. La intilnirile dintre ziduri, montarea arma-
turii se face prin alternare, asa cum rezultd din figura X.6a...f.

10.3. ALCATUIREA $I TEHNOLOGIA DE EXECUTIE A ZIDARIEI
MIXTE

Zidaria mixta (fig. X.7) folositd la realizarea peretilor exteriori
ai subsolurilor este alcatuitd la exterior dintr-un perete de beton,
iar la interior din zidirie de cardmida asezati in lung, cu rosturile
tesute la fiecare rind.

Pentru realizarea legdturilor dintre i =
cei doi pereti, la fiecare al patrulea e
rind se aseazd cite o cirdmida trans- S —
versal, la intervale de maximum 1 m
in lungul =zidului. Caramizile asezate
fransversal alterneazi pe inaltimea zi-
dului. In plus, tot pentru asigurarea
legdturii celor doud materiale diferite,
la cel mult 1 m inadltime, se prevede un
rind de cdrdmizi asezate transversal.

Betonul se toarna in straturi succe-
sive avind indltimea a 3 sau 4 rinduri
de ciaramida, corespunzitoare rinduri-
lor cu cdramizi dispuse in curmezis,
cealaltd fatd fiind cofratd cu panouri
de cofraj. In cazul in care prin proiect
se prevede ca hidroizalatia verticald si
fie protejatd la exterior cu un zid de Fis S nadrie mixt
12,5 c¢cm grosime, se procedeazd mai 1 — cArAmida: 2 — be;om
intii la executarea acestuia si a hidro- 3 — cofraj.
izolatiilor respective, aceste elemente
servind ulterior drept cofraj exterior pentru turnarea betonulul
(fig. VIIL.13).

La turnarea betonului in ziddria mixta se va {ine seama de pauza
tehnologicd necesard pentru intdrirea mortarului din ziddria de
caramida, in caz contrar existind pericolul pribusirii zidariei da-

X.1. Zidarie mixiti din



Zidarie din fisii ceramice 293

toritd impingerii date de beton. La turnarea betonului se va urmari
realizarea unei bune compactiri a acestuia, prin mijloace manuale
(maiuri de mind, sipuri), mai ales datorita faptului ca betonul tre-
buie si fie de consistenta plastic-virtoasa.

Capitolul XI

ALCATUIREA SI TEHNOLOGIA DE EXECUTIE A ZIDARIEI
DIN FISII CERAMICE DE 903X30X7,5 cm
CU GOLURI ORIZONTALE

11.1. ALCATUIREA ZIDARIEI DIN FISII CERAMICE

Fisiile ceramice cu goluri orizontale se folosesc la executarea
peretilor despértitori la cladiri de locuit, constructii social-cultu-
rale, constructii industriale si alte tipuri de construectii.

Nu este admisd folosirea fisiilor ceramice cu goluri orizontale
la executarea peretilor rezistenti la explozie sau etansi la fum, a
fundatiilor si zidériei soclurilor sub nivelul stratului hidroizolant,
precum si la executarea canalelor de fum, cosurilor si cidminelor
de vizitare.

La alcatuirea mperetilor despartitori din fisii ceramice trebuie
avutd in vedere conditia ca inaltimea si fie multiplul inaltimii fisii-
lor, tinind seama totodatd 'de grosimea rosturilor, de in&ltimea so-
clului in cazul in care aceasta este necesar si nu va 'depasi 3im. Pen-
tru indltimi mai mari se previdd centuri intermediare si stilpi;
lungimea liberd a peretilor nu va depisi 6 m.

Peretii din fisii ceramice pot fi simpli, dubli sau dubli cu un
strat median de aer asa cum se prezinti in figura XI.1. In acest
din urma caz, stratul de aer este intrerupt pe indltime cu un strat
de mortar asezat pe o sipcd de lemn cu ajutorul unei agrafe de
otel-beton dispuse la distante de 90 cm.

Peretii din fisii ceramice pot fi executati aparenti pe ambele
fete sau pot fi tencuiti pe una sau ambele fete, in functie de ne-
cesitati.

Zidaria se alcdtuieste din fisii ceramice intregi si fractiuni de
fisii care se livreazd odatd cu cele intregi. La nevoie, taierea frac-
tiunilor de fisii se face cu ajutorul unei unelte electrice portabile
de tdiat cu disc abraziv (fig. IX.18).
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Rosturile verticale se tes la fiecare rind, urmdirindu-se ca gro-
simea rosturilor orizontale si verticale sd nu fie mai mare de 5mm
(fig. XI1.2).

Legaturile dintre ziduri la colfuri, ramificatii si intersectii, se
fac cu ajutorul stilpisorilor de mortar marca 100 si a barelor de
otel-beton, conform 'detaliilor, din figura XI.3.

Pentru a preintimpina patrunderea mortarului in golurile fisii-
lor ceramice, acestea se astupd cu dopuri de pisld minerald; in ca-
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Fig. XI1.1. Alcidiuirea peretilor din fisii ceramice:

a — perete simplu; b — perete dublu; ¢ — perete dublu cu un strat intermediar
de aer.

zul peretilor in trei straturi, patrunderea mortarului in stratul de
aer este impiedicatd de o sipcd de lemn.

La fiecare doud rinduri de fisii pe in&ltime, se introduc in ros-
turi bare de ofel-beton de 40 cm lungime cu diametrul de 6 mm
care se ancoreazd in stilpisorii de mortar.
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rilor orizontale.
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Fig. XI1.5. Fixarea timpliriei in peretii din fisii ceramice:

a — timplarie de lemn fixatd in ghermele; b — fixarea ghermelelor

in golurile orizontale ale fisiilor ceramice; ¢ — fixarea timplariei

metalice prin praznuri cu mortar de ciment; d — fixarea tim-
plariei metalice in ghermele prin suruburi de lemn.
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Fig. XI.5. Fixarea timpldriei in peretii din fisii ceramice:
a — timplirie de lemn fixatd in ghermele; b — fixarea ghermelelor

in golurile orizontale ale fisiillor ceramice; ¢ — fixarea timpléariei
metalice prin praznuri cu mortar de ciment; d — fixarea tim-
plariei metalice in ghermele prin suruburi de lemn; e — f{fixarea

ferestrelor metalice pentru supralumina.
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Legaturile dintre diafragmele de beton, stilpii de beton, prefa-
bricatele de. beton etc. si perefii despartitori din fisii ceramice se
vor realiza cu agrafe din otel-beton (v. fig. IX.9, f).

In cazul incare inaltimea Wdintre plansee nu este multiplul inal-
timii fisiilor, compensarea diferentelor mai mici decit o asizd se
va face prin realizarea unui soclu de beton de iniltime corespun-
zatoare (fig. X1.4, a). In cazul in care peretii se tencuiesc compen-
sarea se poate face cu caramida plinid asezatd pe cant.

Fixarea peretilor despartitori de planseul superior se face prin
umplerea cu mortar a rostului dintre perete si planseu (fig. X1.4, b),
in urmatoarele cazuri:

— la cladiri parter si parter cu un etaj;

— la cladiri cu mai mult de doud niveluri, cind deschiderea
planseului nu depdseste 5m, sau la care peretii despartitori au o
aceeast distributie la toate nivelurile, cu exceptia primului nivel;
in acest caz, peretii de la primul nivel, spre deosebire de cei de la
nivelurile superioare, se vor fixa prin intermediul unor profile me-
talice, asigurindu-se astfel deformarea liberd a planseului (fig. XI.4,
¢). Fixarea peretilor despartitori de planseul superior la dlidirile
cu structura de rezistentd elasticd situate in regiuni seismice de
grad 7 sau mai mare se face cu profile metalice (fig. XI.4, c).

La partea inferioard peretii despéariitori se zidesc intr-un soclu
de beton sau direct pe planseu (fig. XI.4, a, b).

In ceea ce priveste pozarea instalatiilor electrice aceasta se face
prin sliturile ldsate in sodlul de beton sau in pardoseald (fig. X1.4,
a, b), iar intrerupitoarele in pereti se fixeaza ca in figura XI.4, d.

Timpliria de lemn se fixeazi cu ghermele de lemn (fig. XI.5, a)
care se monteazd in fisie (fig. XI.5, b), iar a tocurilor metalice se
poate realiza prin umplerea cu mortar a golului fisiei in dreptul
praznului (fig. XI1.5, ¢) sau tot prin fixarea cu suruburi de lemn
in ghermea (fig. XL.5, d).

Buiandrugii pentru usi si ferestre se realizeazid din doud bare
de otel-beton & 10 mm, inglobate intr-un strat de mortar marca
50 de minimum 3cm grosime. In cazul in care ldtimea golului este
mai mare de 1m se executd buiandrugii de beton armat.

11.2. TEHNOLCGIA DE EXECUTIE A ZIDARIEI DIN FISII CERAMICE

La punerea in lucrare, pentru a se obtine o aderentd cit mai
bund cu mortarul, fisiile se vor uda cu apid. Udarea se face prin
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stropirea cu bidineaua a suprafetelor care vin in contact cu mor-
tarul.

Mortarul trebuie sd fie de marcd M50 si consistentd determi-
nata cu conul etalon de 8—10 cm.

Tnainte de executarea zidariei, pe suprafetele de beton se aplica
un sprit de mortar de ciment. Rosturile dintre ziddrie si elemen-
tele de beton se umplu cu mortar de ciment marca M 50.

Pentru realizarea rosturilor verticale mortarul se aplicd cu mis-
tria pe portiunile marginale ale contururilor fisiilor. Dupa aplica-
rea mortarului pe fisia ziditd anterior, fisia urmétoare se preseazd
cu mina de aceasta si se bate usor cu ciocanul pinad la realizareca
grosimii de 5 mm a rosturilor verticale si orizontale.

Orizontalitatea rindurilor de fisii se obtine utilizind rigle gra-
date corespunzitoare inaltimii asizelor, fixate de colturile zidariei.
Verificarea orizontalitdtii rindului de zidarie se face cu o sfoara
intinsd la ambele capete ale zidariei.

La fiecare igol de usd se vor zidi cite trei ghermele, de o parte
si de alta a golului, iar la fiecare gol de fereastrd cel putin cite
doud ghermele. Ghermelele pot fi confectionate din lemn si im-
pregnate cu icarbolineum sau cufundate de 2—3 ori intr-o baie de
bitum fierbinte.

Stilpisorii din mortar armati care realizeazd legitura intre zi-
‘duri la colturi si ramificatii se realizeazd prin turnarea mortaru-
lui, in cofraje, care dupd caz, au pe una sau doud laturi panouri
de inventar si respectiv pe celelalte fete cofraj din fisii ceramice.
In cazul stilpisorilor de la intersectii mortarul se toarnd in cofraje
alcatuite pe toate fetele din fisii ceramice (fig. XI.3).

Rostuirea zidariei aparente se face icu acelasi mortar cu care
s-a executat zidaria si se fuguieste cu fierul de rostuit cu diametrul
de 5mm. Grosimea tencuielilor aplicate pe acesti pereti poate fi
redusd la 1...1,5cm grosime.

Gaurile pentru doze si prize se fac cu o frezd sau cu o dalta
subtire cu lama de 5 mm, bine ascutita.

Obiectele sanitare se monteazd pe peretii din fisii ceramice cu
ajutorul diblurilor fixate cu ipsos in golurile din fisii, ca la zida-
ria simpla alcituitd din cérdmizi sau blocuri ceramice cu goluri
orizontale. Sculele si uneltele folosite la acest tip de zidarie ca si
metodele de muncd sint aceleasi ca la ziddria simpld din cardmizi
si blocuri ceramice.
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Capitolul XII

ALCATUIREA SI TEHNOLOGIA DE EXECUTIE A ZIDARIEI
DIN BLOCURI DE BETON CU AGREGATE

USOARE SI DIN BETON CELULAR

AUTOCLAVIZAT

12.1. ALCATUIREA ZIDARIEI DIN BLOCURIDE BETON CU AGREGATE
USOARE §$I DIN BLOCURI DE BETON CELULAR
AUTOCLAVIZAT

12.1.1. AVANTAJELE TEHNICO-ECONOMICE ALE ZIDARIEI DIN
BLOCURI DE BETON

Fatd de zidaria de céramida, zidaria din blocuri prezinta avan-
taje importante, printre care urmdtoarele:

Ca urmare a caracteristicilor termice superioare pe care le au
blocurile si plicile prefabricate fatd de cdrdmida, ese reduce gro-
simea peretilor, pentru aceleasi calitdli termoizolatoare. De exem-
plu, in locul zidariei de ciradmida de 37,5 cm grosime se poate uti-
liza zidaria din blocuri mici de beton cu anumite agregate usoare,
avind numai 30 ecm grosime. Ca urmare directd a reducerii grosi-
mii zidariilor exterioare ale rconstructiilor, se obiine o cresterea
suprafetei utile a acestora.

In comparatie cu wcardmida plina, greutatea blocurilor mici pre-
fabricate este in general cu 40—45%/, mai micd. Consecinta ime-
diatd a acestui fapt este o reducerea greutdfii constructiilor, ceea
ce permite si se realizeze e importante economii de materiale si
fortd de muncd, ca urmare a reducerii dimensiunilor diverselor ele-
mente de constructii (fundatii, schelet de rezistentd etc.).

O altd urmare directd a faptului cd blocurile au o greutate re-
dusd este aceea cd e blocurile mici si plicile pentru ziddrie se pot
minui cu usuringd, desi au dimensiuni sporite fatd de cele ale ci-
rdmizilor. Acest fapt prezintd o deosebitd importantd deoarece con-
duce la e cresterea productivitdtii muncii zidarilor in medie cu
30—45%/,, asigurind in mod corespunzitor e reducerea cheltuieli-
lor de transport si manipulare la executarea ziddriilor.

Datorita acestor avantaje se creeazd premize pentru scurtarea
termenelor de executie a lucrarilor si reducerea costurilor construc-
tiilor.
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12.1.2, ALCATUIREA ZIDARIEI DIN BLOCURI DE BETON CU AGREGATE

Din blocurile mici de be-
ton cu agregate usoare se pot
realiza ziddrii avind grosimi
de 7,5; 15; 120; 30 si 37,5 cm.

Alcatuirea zidariei din
blocuri mici de beton cu a-
gregate usoare este asemana-
toare alcatuirii zidariei de
caramidd. La alcdtuirea zida-
riei se ufilizeazd fie blocuri
pline, fie blocuri cu goluri.

Teserea zidariei se reali-
zeazd in mod obligatoriu la
fiecare rind. Teserea rosturi-
lor verticale ale unui rind
trebuie sa se obtind prin de-
calarea acestor rosturi cu 1/3
pind la 1/2 bloc in raport cu
rosturile wverticale ale rindu-
rilor aldturate, decalarea ad-
misd fiind de minimum
10 cm.

In scopul realizérii tese-
rii rosturilor, zidaria se alca-
tuieste din blocuri Intregi si
din fractiuni de blocuri, ca-
re se obtin prin tdierea blocu-
rilor intregi cu ciocanul de
zidar bine ascutit, sau cu a-
jutorul ferastraielor circu-
lare electrice.

In scopul teserii blocuri-
lor cu inaltimea de 188 si
138 mm, precum si pentru
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TFig. XII.1. Asezarea blocurilor in zidiria
din blocuri mici de beton cu agregate
uscare in cimp:

a — zidarie de 15 cm grosime; b — zidérie
de 30 cm grosime; ¢ — zididrie de 37,5 cm gro-
sime (liniile punctate reprezinti rosturile rin-
dului inferior).

realizarea completirilor la intersectia zidurilor sau la stilpii de zi-
darie, se admite si se utilizeze, de asemenea, cardmizi cu giuri ver-
ticale format 240X 115X 88 mm sau format 290X 140188 mm, ase-
zate cite doud suprapuse; in aceleasi cazuri se pot utiliza si cardmizi

pline format 240X115X 63 mm.
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Modul de ‘asezare al blocurilor mici de beton cu agregate usoare,
pline sau cu goluri, in rindurile ziddriei pline, diferd in raport cu
grosimea zidurilor. Citeva cazuri frecvent intilnite sint ardtate in
figura XII.1.

La intilnirea zidurilor alcdtuite din blocuri mici de beton cu
agregate usoare, se aplicd regulile din cazul zidiriei de cdrdmida.

In figura XII.2, a sint prezeniate citeva exemple de moduri de
asezare a blocurilor la. colturi in scopul realizdrii legdturii la fie-
care rind.

Citeva cazuri folosite deseori la ramificatii sint cele din figura
XIL.2, b. La incrucisari, legidtura blocurilor se obtine ca in exem-
plele din figura XIIL.2, c.

Legatura dintre zidaria din blocuri mici si peretii despartitori
din ziddrie de cardmidd pe cant se realizeazd cu ajutorul unor
agrafe de otel-beton (& 6—8 mm), asezate in rosturile orizontale,
la interval de doud rinduri ale zidiriei din blocuri (fig. XII.2, b).

Cind sint necesare completiri pe inaltime la ziduri cu grosimi
egale sau mai mari de 29cm, acestea se executd din zidarie de
caramida.

Zidurile de umpluturd se impédneazi la partea lor superioard
in elementul de rezistenti cu pene metalice si mortar. Peretii din

: |
/ 1 i I
/6l 2. R i | i :l & J
3 ;.._(\\‘1’ ' il 1
. Q
29 Rindul 1 Rindul 2 A Rindul 1
e b= 1L
] 3 !
o) 'I_ﬁi ,ﬁ, 4 N 77
i I
(CQJ.. ! ! : | ! E; [HR} J ] {
=
24 R i -
—~"1 Rindul 2 ) Rindutl 1 | Rindul 2
N 4ﬁ0~
L

a

Fig. XII.2. Detalii de alcituire a legaturilor la intilniri de ziduri din
blocuri mici de beton cu agregate usoare:
a — colturi; b — ramificatii; ¢ — intersectii; 1 — agrafe din otel-beton 6 mm.
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mici de beton cu agregate usoare:
a — colturi; b — ramificalii; ¢ — intersectii; 1 — agrafe din otel-beton 6 mm.
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blocuri mici de beton cu agregate usoare pot ramine netencuiti;
se tencuiesc in mod obligatoriu numai peretii executati din blocuri
mici de beton cu diatomit, in scopul protectiei lor. Iniltimea pere-
tilor trebuie sa fie multiplu al naltimii rindului de blocuri utili-
zate. Cind apare totusi necesitatea unor completiri pe iniltime,
acestea se vor executa din rinduri de caradmidi cu gduri verticale.

Portiunile de zidédrie alaturate stilpilor de beton armat trebuie
sd fie de cel putin 25 cm si si se ancoreze bine de stilpi.

Zidaria cosurilor in peretii din blocuri mici de beton cu agre-
gate usoare se executd numai din cirdmidd normald plind sau pre-
fabricate speciale pentru cosuri. De asemenea, portiunile de pereti
expuse umiditatii, ca i peretii incaperilor expuse umezelii ‘tre-
buie sd se execute din cdramida normala plina.

In peretii din blocuri mici de beton cu agregate usoare se in-
terzice sd se execute slituri pentru conductele de instalatii, prin
cioplirea blocurilor.

Sub peretii de ziddrie din blocuri mici cu agregate usoare tre-
buie si se prevadd, in mod obligatoriu, hidroizolatie orizontala.

La golurile prevazute in acesti pereti se monteazd ghermele
din lemn impregnat, fixate cu mortar in golurile, tiiate, in blocuri,
special in acest scop.

Cornisele si briiele care depisesc fata exterioard a peretelui cu
cel mult jumatate din grosimea lui, se executd din cardmizi nor-
male pline, asezate in trepte, conform detaliilor din proiect. Cind
cornisele depésesc mai mult fata peretelui si cind fiecare rind al
cornisei iese cu mai mult de 10em fin raport cu rindul inferior,
este necesar sd se prevadi elemente speciale de sustinere (de exem-
plu, placi de beton armat prefabricat), sau intreaga cornisd si fie
executatd din elemente speciale (de exemplu, pldci prefabricate de
cornisd).

La executarea perefilor din blocuri mici de beton cu agregate
usoare se utilizeaza blocuri intregi si fdrd defecte. Rosturile vor fi
bine umplute cu mortar. Blocurile mici cu goluri se vor aseza in-
totdeauna cu golurile dispuse in jos, fiind interzis ca golurile si
strabatd fetele peretilor.

Peretii cladirii trebuie si se execute, pe cit posibil, concomi-
tent, asigurindu-se in acest mod buna rigidizare a intregii cladiri.

12.1.3. ALCATUIREA ZIDARTEI DIN BUOCURI MICI SI PLACI DIN
BETON CELULAR AUTOCLAVIZAT (b.c.a)

Din blocurile si placile de b.c.a. se pot realiza zidarii cu grosi-
mea de 7,5; 12,5; 15; 20 si 25 cm pentru pereti portanti si nepor-
tanti.
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Fig. XIL.3. Detalii de alcituire a legiturilor in cimp si la intilniri de
ziduri din blocuri mici si din plici de b.c.a.:
a — in cimp; b, ¢, d — la intilniri (b — colturi; ¢ — ramificatii; d — inter-
sectii).



312 Alcatuirea ziddriilor

Alcituirea zidariei din blocuri mici si din placi de b.c.a. este
asemandtoare alcdtuirii ziddriei ide caramidd. Zidaria se executa
cu legdturd obligatorie la fiecare rind. Teserea rosturilor verticale
ale unui rind se obtine prin decalarea acestor rosturi cu 1/2 pina
la 1/4 de bloc in raport cu rosturile verticale ale rindurilor ali-
turate.

In scopul realizarii legdturii rosturilor, se utilizeaza blocuri si
placi intregi, precum si fractiunii de blocuri si pléci intregi, obti-
nute prin taierea blocurilor si a placilor intregi la dimensiunile
necesare. La peretii exteriori se interzice inlocuirea fractiunilor de
blocuri sau plici cu caramizi.

Fig. XII1.4. Detalii de alcidtuire a legidturii peretilor despéirtitori cu
peretii din blocuri mici:
a — ramificatia dintre un zid de 25 cm grosime alcdtuit din blocuri mici de
b.c.a.,, cu un zid de 7,5 cm grosime, alcituit din placi de b.c.a.; b — ramifi-
catia dintre un zid de 25 cm grosime alcadtuit din blocuri micl de b.c.a, cu un
zid de 12,5 cm grosime, alcidtuit din cdridmidd normald plind; ¢ — ramificatia
dintre un zid de 25 cm grosime din blocuri mici de b.c.a., cu un zid de 7,5 cm
alcituit din cdridmida normald); 1 — bare de otel-beton (I 4—6 mm) Iin rosturile
peretilor; 2 — cuie de 6X200 mm, batute in blocurile de b.c.a. in dreptul rostu-
rilor peretelui despartitor; 3 — gaurd in blocurile de b.c.a. (executatd cu bur-
ghiul), pentru ancorarea armaturii in rosturi (se umple cu mortar de ciment);
4 — agrafe pentru fixarea armaturii sau a cuielor de plicile de b.c.a.

Modul de asezare a blocurilor mici si a plédcilor de b.c.a. in rin-
durile zidariei pline diferd in raport cu grosimea zidariei. In fi-
gura XIL.3 se exemplifici realizarea zidariei atit in cimp, cit si la
intilnirea zidurilor. Se observa cd si in acest caz, in scopul asigu-
rarii legdturii se aplicd regulile din cazul zidariei de cdramida.
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In figura XII.4 se arati modul de alcituire a ramificatiilor din-
tre un zid din bic.a. si un zid de cidrdmida.

Peretii executati din blocuri de b.c.a. trebuie si aibd in mod
obligatoriu soclu din beton sau zidarie de cdrdmidd, cu finaltimea
de cel putin 0,30 m deasupra trotuarului sau a terenului. La exte-
rior, soclul se protejeazd cu o tencuiald rezistenti la umiditate.

ELEVATIE

Fig. XIL5. Detalii de alciituire a zidiriei din blocuri mieci

de b.c.a.:
a — pereti de umpluturd, legitura cu stilpii din beton armat si
ciptusirea acestora; b — detalii de cosuri de ventilatie executate

din elemente prefabricate; ¢ — exemplu de fixare a tocurilor usi-
lor de lemn in peretii despartitori din placi de b.c.a.; 1 — placi
de b.c.a.; 2 — mustiti (@ 6—8 mm la 60 cm) pentru ancorarea zidd-
riei; 3 — legiturl metalice in rosturi; 4 — nuturi in tencuiald;
5 — ghermele din lemn impregnat (240)60X60 mm); 6 — bandi
de otel petrecutd in rosturile peretelui; 7 — cui (120 mm) in tocul
usii; 8 — rabit; 9 — placd b.c.a.; 10 — tencuiald; 11 — tocul usii.

La executarea stilpilor dintre golurile de usi si ferestre ftrebuie
sd se utilizeze numai blocuri din b.c.a. alese.
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Zidaria exterioard de umpluturd se leagd de stilpi si de diafrag-
mele de beton armat cu ajutorul unor mustidti din otel-beton (& 6—
8 mm), lasate din beton la cite 50 cm, pe indltime (fig. XIL5, a).

Placarea buiandrugilor si a centurilor din beton armat monolit
se executd cu plici de b.c.a. care se aseazd pe muchie in cofraje,
cu rosturi verticale de 10 mm intre ele.

Nu se admite executarea corniselor din blocuri mici sau din
pldci de b.c.a.; acestea se vor executa din zidirie de cardmidi sau
din elemente prefabricate speciale.

Tocurile de usi si de ferestre din lemn se fixeazd in peretii din
blocuri mici de b.c.a. cu cuie inoxidabile, avind diametrul de 5—
mm si lungimea de 160 mm, sau, preferabil, prin suruburi de
lemn in ghermele din material plastic.

In cladirile cu peretii din blocuri mici din b.c.a., cosurile si
ventilatiile se realizeaza independent de zid (fig. XIL5, b). Cosu-
rile se pot executa din cadrdmida plind sau din elemente prefabri-
cate din beton (tuburi si blocuri pentru canale individuale de fum
si de ventilatie).

In cazul peretilor despirtitori din plici de b.c.a., tocurile usilor
se fixeazd cu ajutorul unor ghermele din lemn impregnat, fixate
cu benzi de otel, petrecute in rosturile plicilor de b.c.a. (fig. XII.5, c).
Cuiele utilizate pentru fixarea tocurilor in acest caz au lungimea
del120 mm.

Conductele instalatiilor intericare se monteazd aparent, fiind
interzisd spargerea santurilor in zidarie. Radiatoarele si spaldtoa-
rele se monteazid pe suporturi verticale sau pe console fixate in
zidarie in goluri executate cu burghiul (nu prin spargere cu dalta).

Conductoarele electrice se monteazd fie sub tencuiald, fie in
santuri executate cu o scula speciald cu care santurile se realizeaza
prin zgiriere.

12.2. TEHNOLOGIA DE EXECUTIE A ZIDARIEI DIN BLOCURI DE BETON
CU AGREGATE USOARE SI DIN BLOCURI DE BETON
CELULAR AUTOCLAVIZAT

12.2.1. TEHNOLOGIA DE EXECUTIE A ZIDARIEI DIN BLOCURI MICI
DE BETON CU AGREGATE USOARE

Tehnologia de executie a zidiriei din blocuri de beton cu agre-
gate usocare este similard cu tehnologia de executie, a zidariei din
blocuri ceramice cu goluri prezentatd la § 9.2.5.
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12.2.2. TEHNOLOGIA DE EXECUTIE A ZIDARIEI DIN BLOCURI
MICT DE BETON CELULAR AUTOCLAVIZAT (b.ca.)

Particularitdtile structurii b.c.a. impun respectarea riguroasi a
unor anumite reguli tehnologice care, fard a se deosebi de cele re-
feritoare la zidaria ide cirdmidd, in cazul betonului celular au un
rol hotdritor in asigurarea calitdfii lucrdrilor de zidirie si de ten-
cuieli.

Lucrarile de zidirie din blocuri mici se executd la temperaturi
exterioare de cel putin +3°C.

Zidaria se executd din blocuri intregi sau din fractiuni de
blocuri care se obtin pe santier prin tdierea cu ferastrdul sau cu
ghilotina. Folosirea fractiunilor de bloc obtinute prin spargerea cu
ciocanul, toporul etc. este interzisa.

Pentru a se evita concentrdri de eforturi si pentru a asigura
0 omogenizare corespunzitoare zidariei, rosturile verticale si cele
orizontale {rebuie si aibd o grosime constantd de 10mm. Umidi-
tatea blocurilor in momentul punerii lor in lucrare este limitatd
la maximum 209/ in greutate. Produsele cu umiditate mai mare
se depoziteazd pind la realizarea umiditétii corespunzatoare.

Pentru motivele ardtate, blocurile se depoziteazd pe santier pe
platforme de balast nivelate si se acoperd cu folii de polietilend
ete., pentru a le proteja impotriva umiditdtii din sol si din preci-
pitatii.

Ziddria din blocuri mici se executd cu mortar marca M 25 sau
marca M 10 si respectiv icu mortar adeziv cu compozitia 1:3:1:1
(aracet DP 25, D 50: nisip 0—1 mm; nisip 1—3mm si apd) expri-
matd in wolume. Consistenta mortarului determinati cu conul-eta-
lon poate varia de la 10 1a 13.

In ultimul timp este din ce in ce mai utilizatd zidaria din blocuri
mici din b.c.a. cu rosturi subtiri din mortar adeziv cu compozitia
1:3:1:1 (aracet DP 25, D50, CP.M.B.: nisip 0—1mm, nisip
1—3 mm: apd) exprimatd in volume, cu consistenta de 12om, méa-
suratd cu conul etalon.

In timpul executdrii peretilor trebuie si se aibd in vedere ca
intre diferitele portiuni ale peretilor s nu existe diferente de in&l-
timi mai mari decit 1,50 m.

La terminarea executirii stilpilor de zidarie dintre goluri tre-
buie sd se monteze buiandrugii, iar deasupra acestora trebuie sd se
execute zidaria a cel putin doud rinduri de blocuri interzicindu-se
a se lisa stilpii fard a fi rigidizati la partea lor superioara.
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Intre executarea zidiriei 'de la un nivel si executarea zidiriei
din aceeasi zond la nivelul superior se lasd 3—4 zile, timp destinat
intaririi suficiente a zidariei.

Zidirea propriu-zisd a blocurilor mici de b.c.a. se face in ace-
lasi fel ca la zidaria din blocuri ceramice cu goluri verticale pre-
zentatd la § 9.2.5.

Capitolul XIII

ALCATUIREA SI TEHNOLOGIA DE EXECUTIE A ZIDARIEI
DIN PIATRA NATURALA

Dupd forma si dimensiunile pietrelor si dupd modul de asezare
in zidarie, se pot executa zidarii: din piatrd brutd, din piatrd cio-
plitd, din piatrd lucratd, mixte.

13.1. ALCATUIREA $I TEHNOLOGIA DE EXECUTIE A ZIDARIEI DIN
PIATRA BRUTA

Aceste zidarii se alcdtuiesc din piatrd de carierd sau bolovani
de riu in forme neregulate, asa cum se scot din carierd sau din
riu. Pietrele se cioplesc usor cu ciocanul, pentru a se putea ageza
clt mai bine in zidirie, indepartindu-se partile padmintoase moi sau
fisurate.

Grosimea ziddriilor portante va fi de cel putin 60cm, cind se
executd din piatrd brutd sparti neregulat sau bolovani de riu si
de cel putin 50 cm pentru cele din piatrd brutd cu doud fete plane
si paralele; mortarul intrebuintat va fi de var si ciment, cel putin
de marci 10.

Dupa modul si felul ide asezare a pietrelor, ziddriile din piatrd
bruti pot fi cu rosturi orizontale sau de formda poligonala.

13.1.1. ZIDARIA DIN PIATRA BRUTA CU MORTAR,
CU ROSTURI ORIZONTALE

La ziddria din piatrd brutd cu mortar, cu rosturi orizontale
(fig. XIIL.1,a) rosturile au 2—5cm grosime, iar pentru o buna
legatura este necesar ca cel putin la fiecare 2m indltime si se in-
troducd un rind sau doud de pietre cu forme regulate, cu rosturi
orizontale (fig. XIII1.1, b).
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Pietrele din wacelasi rind se aleg astfel ca si aibd toate aceeasi
inaltime. Rindurile continind pietre cu coadd mai lungd trebuie
si alterneze cu rinduri continind pietre cu coadd mai scurtd, iar
rosturile verticale trebuie sd fie tesute.
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Fig. XIIL.1. Zidarie din piatra brutid:

a, b, ¢ — zidirie din piatrd brutd cu mortar, cu rosturi orizontale

(@, b — alcatuirea zidariei in cimp; ¢ — alcatuirea zidariei la colturi);

d — ziddrie din piatrd brutd poligonald; liniile punctate reprezintd legidtura
la asiza inferioara.

Pietrele de la muchii si colturi se aleg si se cioplesc ca si pre-
zinte doud fete mai plane la echer (fig. XIIL1, c); rosturile ori-
zontale pe fetele viazute trebuie si aiba adincimea de 10—15 mm.

Aceste zidarii se intrebuinteazia la fundatii, ziduri de imprej-
muiri, pereuri, socluri ete.

Inainte de a fi asezate in operd, blocurile se curatd si se uda
cu api, pentru o mai bund aderentd a mortarului. Primul strat al
zidariei se executd din pietre cit mai mari si de forme regulate.
Peste el se asterne un strat de mortar plastic, in care se asazd apoi
blocurile de piatrd ale rindului urmator, urmarind feserea rostu-
rilor si legatura lor in toatd grosimea zidariei. Pentru aceasta este
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bine sd se ageze mai intii pietrele in uscat, gasindu-le pozitia cea
mai bund de legdturd in rindurile inferioare. Dupd aceea se in-
tinde stratul de mortar si se asazd din nou wpietrele. Executia in-
cepe cu rindurile exterioare; spatiile mai mari dintre pietre se um-
plu cu piatrd spartd, iar rosturile se umplu cu mortar. Blocurile
se Indeasd apoi prin batere usoard cu maiul.

Peste fiecare rind de blocuri se asazd, cu ajutorul mistriei, un
strat de mortar, iar apoi rindul urmaitor de blocuri.

Pentru executarea colturilor si incrucisirilor, se folosesc blocuri
din piatrd cu dimensiuni cit mai mari si se urmdireste si se asi-
gure legdtura rosturilor in sirurile vecine, prin Intreruperea alter-
nativa a rindurilor dupé cele doud directii.

La intreruperea lucrului nu trebuie lasat asternut mortar, iar
la reluarea lucrului mortarul trebuie si fie asternut dupi ce zi-
déria executatd a fost bine udata.

Zidaria din piatrd brutd se executd de citre o formatie de lu-
cru alcdtuitd dintr-un muncitor calificat (zidar), care traseazd, in-
tinde sfoara si asazd rindurile din exterior si un ajutor care in-
tinde mortarul cu canciocul si executa rindurile de umpluturd din
interior.

13.1.2. ZIDARIA DIN PIATRA BRUTA POLIGONALA

Aceasta ziddrie se executd numai din piatrd. Pietrele au fata
vazutd cu muchiile de cel pufin 15cm, iar muchia cea mai lunga
nu trebuie si depdseascd cu mai mult de 11/2 dimensiunea cele:
mai mici.

Fata wazutd a pietrelor trebuie si fie o figurd cu unghiuri ie-
sinde, care sd se adapteze cit mai bine unghiului intrind format
de doud pietre aldturate. Se va evita pe cit posibil completarea
cu bucatl de piatra.

Pietrele se asazd astfel ca in nici un punct sd nu se intilneasca
mai mult de trei rosturi, iar rosturile si nu fie dintr-o linie con-
tinua verticala.

Aceste zidarii se utilizeazd la aceleasi elemente de constructie
ca si ziddria din piatrd brutd, insd numai in elevatiile construc-
tiilor.

Pentru realizarea legdturii, pietrele suprapuse alterneazi (una
cu coada lungd, una cu coada scurtd). Pietrele cu cozile scurte au
lungimea de cel putin 25cm, iar cele cu cozi lungi de cel putin
35 cm.

Fata viazutd a zidariei se finiseazi prin umplerea rosturilor cu
mortar sau se rostuieste (fig. XIII.1, d).
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13.2. ALCATUIREA SI TEHNOLOGIA DE EXECUTIE A ZIDARIEI DIN
PIATRA CIOPLITA

Aceastd zidarie este alcdtuitd din pietre de carierd care in prea-
labil au fost cioplite.

Fata vazutd este icioplitd din gros, cu muchiile vii cit mai pa-
ralele. Pe fetele laterale, blocurile sint cioplite din ciocan, la echer,
pe 3—7cm, pentru a putea fi asezate in bune conditii in zidarie.

Masa blocurilor de piatrd nu trebuie si depédseascd 25—30 kg,
astfel ca sd poata fi manevrate de un singur om.
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Fig. XIIL2. Zidirie din piatrd ciopliti si din piatrd pre-
lucratd:
a, b, ¢ — din piatrd ciopliti (¢ — cu o fatd vizutd; b — cu am-
bele fete vazute; ¢ — zidarie modernd); d, e, f — zidirie din piatrd
lucratd (d — din moloane; e — din piatrd cu aspect de mozaic-
poligonald; f — din piatrd de talie).
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Mortarul intrebuintat este de wvar si ciment, de cel putin mar-
ca 10.

Zidariile de piatrad wcioplitd se lucreazi cu rosturi orizontale con-
tinue si rosturi verticale intrerupte cu tesatura normali. Grosimea
rosturilor la fata vazuta este de 1,5—3 cm.

Pentru reducerea tasarilor se va péstra, pe cit posibil, conti-
nuitatea rindurilor, orizontale, iar la fiecare 2m se introduce un
rind de piatrd cioplitd pe toatd grosimea.

La ziddria din piatrd cioplitd, prevazutd cu o singurd fatd va-
zutd, se executd din piatrd cioplitd numai paramentul, iar spatele
din piatra bruta (fig. XII1.2, a); in cazul a doua fete vazute, se pas-
treazd corespondenta rindurilor pe cele doud fete vizute, asigurin-
du-se ca in acelasi rind, la o coada scurti pe o fati si corespunda
o coadd lungd pe fata opusa (fig. XII1.2, b).

Zidariile din piatrd cioplitd sint Intrebuintate la acelasi fel de
lucrdri ca si cele din piatrd bruta.

Se mali ppoate executa ziddria de piatrd cioplitd astfel incit unele
pietre din fata vizutd si fie asezate pe latura mica, avind atit ros-
turile orizontale, cit si cele verticale intrerupte. Rosturile pot coin-
cide pe inaltimea a icel mult doud rinduri, iar Ta fiecare 2m fqnal-
time un rost orizontal se executd continuu. Acest tip de zidirie se
numeste ziddrie modernd (fig. XIIL.2, c). Blocurile se aseazd mai
intii in uscat dupd care sint ridicate si se intinde stratul de mortar
si in el se asazd 'din nou blocurile, indesindu-le cu lovituri de
ciocan pind ce mortarul iese din rosturi. Se asterne stratul de mor-
tar pentru wmplerea rosturilor verticale si formarea rostului ori-
zontal si se continui. operatia de zidire, dupd ce stratul orizontal
a fost nivelat cu ‘dreptarul, urmarindu-se teserea rosturilor ver-
ticale.

Pe rinduri, zidirea incepe cu asezarea blocurilor exterioare folo-
sind blocurile cioplite, idupa care golurile dintre acestea se umplu
cu piatrad neregulatd sau brutd.

Muchiile de 1a colturi, intersectii, ramificatii, golurile de usi
si ferestre trebuie sa fie drepte si cu unghiuri regulate.

13.3. ALCATUIREA $I TEHNOGLOGIA DE EXECUTIE A ZIDARIEI DIN
PIATRA LUCRATA

Aceasta zidirie este alcdatuitd din pietre de icariera, prelucrate
in forme regulate; fata vazuti se prelucreazi inainte de punerea
blocurilor in opera.

Pietrele nu trebuie si aibi defecte (gduri, crapituri, wine, in-
cluziuni de argila sau de oxid ide fier etec.) si trebuie si prezinte o
fata curata.
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Dupd modul de prelucrare a blocurilor si dupid felul de ase-
zare a pietrelor, widdriile ‘din wpiatrd lucratd pot fi alcituite din
moloane, din fpiatrd cu agpect de mozaic (poligonale) si din piatrd
de talie,

13.3.1. ZIDARII DIN MOLOANE

Aceste ziddrii sint alcdtuite din moloane lucrate avind o fatd
dreptunghiulara lucratd regulat (paramentul).

Cele 4 fete laterale sint lucrate regulat la echer pe o adin-
cime de 3-—7cm, iar dimensiunile lor trebuie astfel alese incit
blocurile sa poatd fi manipulate de un singur om.

In raport cu dimensiunile si locul pe care-l ocupa intr-o con-
structie, moloanele pot fi: e obisnuite sau cu coadd scurtd, cu o
singurd fajd vdzutd; e butise cu coadd lungd, cu o singurd fatd
vdzutld; e curmezisuri, avind coada cit grosimea zidului si doud
fete vdzute, care strabat complet zidul.

Grosimea rosturilor in fata vizuta este de 1—1,5 cm.

Zidariile din moloane pot avea ambele fete vazute lucrate sau
numai o fatd lucratd curat si cealaltd lucratd brut.

Fata vazutd se prelucreazd spituiti din gros, spituitd fin, bu-
ceardatd, ragchetatd, frecatd etc., prelucrindu-se toata suprafata pie-
trei, cu chenar 'sau lcu bosaje, conform proiectului. Aceste zidarii
se intrebuinteazi la «cladiri mai importante, insd numai in elevaiie
(fig. XI111.2, d).

13.3.2. ZIDARII DIN PIATRA CU ASPECT DE MOZAIC (POLIGONALE)

Aceste zidarii sint alcituite din blocuri avind aceleasi carac-
teristici ca si moloanele; se lucreazi in acelasi mod, cu deosebirea
ca fata vizutd este poligonald in loc sa fie dreptunghiulara.

Zidariile trebuie sd indeplineascd aceleasi condifii de alc&tuire
ca si zidaria de mocloane regulate si in plus a celor pentru zidiria
din piatra bruti poligonald (opus incertum).

Fata vizutd va fi alcatuitd din pietre care au in parament for-
me poligonale cit mai regulate, fiecare piatrd adaptindu-se exact
la unghiul intrind format 'de pietrele pe care ea se reazemd (fig.
AII1.2, e).

13.3.3. ZIDARII DIN PIATRA DE TALIE
Aceste zidirii sint alcatuite din blocuri de forméd regulatd, avind

diferite grade de prelucrare, impuse de prevederile proiectului si
de destinatia constructiei la care se folosesc.
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Pietrele sint prelucrate pe patru fete (cele laterale), cinci fete
(cele laterale si fata vazutd) sau sase fefe.

Pe fetele laterale, pietreie sint lucrate cu dalta cu virf (spitul)
sau cu ciocanul dintat (bucearda); fata vazutda poate fi lucratd din
gros, in bosaje, spituitd, buceardatd sau cu dalta si apoi slefuitd,
lustruita etc.

Blocurile cu cel putin o 'dimensiune de 0,70 m, trebuie si fie
tdiate cit 'se poate de exact, conform cu detaliile si profilele date
in proiectul lucrarii, sd aibd muchiile vii si intregi, lipsite de orice
crapaturi. :

Apareiajul acestor zidarii va fi cel stabilit prin proiect; in orice
caz, la tesere se vor respecta regulile de legdturd obisnuite la orice
zidarie.

Pentru o buni legdturd transversald a zidurilor se wvor preve-
dea butisele 1, avind coada de 1,5 ori mai mare decit a blocurilor
obisnuite 2, si curmezisurile 3 cu coada egald cu grosimea zidului
(tig. XIIL.2, f).

Grosimea rosturilor va fi de 2—5 mm; se va folosi mortar cu
ciment, cel putin de marca 25.

Blocurile de piatrd lucrati se asazd initial pe pene din lemn
sau metalice, care se scot numai dupid ce mortarul s-a intarit. In
unele cazuri, penele rdmin inglobate in stratul de mortar. Morta-
rul, in stare fluidi, se toarnd in rosturi pe la partea superioard sau
direct, prin ridicarea blocurilor asezate initial in uscat. Rosturile
vizibile se rostuiesc iar fetele vizute se prelucreazd in diferite mo-
duri. Urmele de mortar de pe fetele vizute se fndepdrteazid prin
curdtire cu o solutie de 5—10%/, acid sulfuric, iar dupa aceea cu
apa sub presiune.

Capitolul X1V

LUCRARI DE CONSOLIDARE A STRUCTURILOR
DE ZIDARIE

Constructiile pot fi deteriorate din cauza unei fundari pe tere-
nuri necorespunzatoare, incdrcate peste rezistenta ce o pot suporta,
a incarcirilor neegale In lungimea aceluiasi zid, a infiltratiilor de
apd in terenul de fundare, a idefectiunilor de executie si de proiec-
tare, precum $i a cutremurelor de pamint.
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Consolidarea constructiilor necesitd, in prealabil, o analizd ami-
nuntitd a deteriorarilor, a cauzelor acestora si a comportdrii in an-
samblu a constructiei.

Consolidarea cladirilor se incepe de la partea inferioard a struc-
turii {subsol sau parter) si se continud 'pe numdirul de etaje pe
care proiectantul il apreciazd ca necesar.

In cazul solutiilor de consolidare se pot introduce elemente su-
plimentare {(diafragme, stilpi sau grinzi), pentru imbunatitirea com-
portarii structurii.

Ori de cite ori este posibil se urméireste reducerea incircarilor
prin eventuala renuntare la unele din etajele superioare sau prin
alte masuri (de ex. dezafectarea unor instalafii grele situate la eta-
jele superioare etc.).

Prin proiect se precizeazd ordinea de executie a lucrarilor de
consolidare, in asa fel incit sa nu se pericliteze stabilitatea con-
structiei avariate.

14.1. TEHNOLOGIA DE EXECUTIE A CONSOLIDARII LA FUNDATII

Consolidarea fundatiei unei constructii se face prin subzidiri in
urmatoarele cazuri:

— in urma cedarii unei fundatii existente;

— peatru executarea unei fundatii noi mai adinci, lingd o fun-
datie existentd, ceea ce necesitd coborirea talpii acesteia la cota
de fundare a celei noi.

Subzidirile locale se pot executa uneori si la partea inferioard
a peretilor din zidarie de cdramida, pentru inldturarea igrasiei etc.

Pentru subzidirea fundatiilor se executd wurmaitoarele operatii
principale: e sdparea pdmintului; e sprijinirea malurilor §i a zi-
durilor; e subzidirea fundatiei; e desfacerea sprijinirilor; e exe-
cutarea umpluturilor de pamint.

Deocarece mirimea subzidirii, metodele de lucru, felul spriji-
nirilor etec. diferd de la caz la caz, lucrdrile de subzidire se executa
numai dupd detalii special intocmite. Aceste lucrdri trebuie si fie
executate cu multa atentie, deoarece ele au o influentd directd asu-
pra rezistentei cladirii.

Subzidirile se pot realiza in doud moduri: pe portiuni scurte
sau pe portiuni lungi.

14.1.1. SUBZIDIRI PE PORTIUNI (TRONSOANE) SCURTE

Executarea lucrdrilor prin aceasti metodd se face Impértind
lungimea fundatiei in portiuni scurte de 1,50 — 2,00 m care se
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lucreazd succesiv. In acest fel, in timp ce pe o porfiune fundatia
este dezvelitd, pe celelalte portiuni, care au fost lucrate sau ur-
meazd a fi lucrate, fundatia este activd, deoarece talpa ei se ga-
seste in contact cu terenul de fundare (fig. XIV.1, a).

Pentru executarea subzidirii se sapd mai intli un sant de lucru
paralel cu fundatia, avind latimea de circa 1,20 m, astfel incit si
se poatd lucra in el; santul se sapd, de obicei, numai pe lungimea
tronsonului in curs de execufie, pind la adincimea prevazuti in
proiect. Apoi se scoate pdmintul de sub talpa fundatiei, executin-
du-se in acelasi timp sprijinirile necesare.

Constructia de deasupra si de pe laturile subzidirii se sprijina
si se consolideazd avind ins& grijd ca aceste sprijiniri sd& nu im-
piedice lucrarile de subzidire.

Deplasarea zidurilor pe verticald poate fi impiedicatd prin exe-
cutarea unei sprijiniri din popi si contrafise, fixindu-se de popi
niste calclie care se incastreaza in zidarie (fig. XIV. 1, b). Calcliele
sint piese de lemn din esentd tare, prinse de popi prin praguri si
buloane (fig. XIV. 1, ¢). Datoritd incastrarii in zid, calciiele iImpie-
dica deplasarea zidiriei pe verticala. ‘

Popii si contrafisele se reazdmi pe o talpd de lemn asezata pe
padmint; imbinarea popului de talpd se face prin cep, iar a contra-
fisel printr-un céleii.

Pentru a inldtura posibilitatea «de rasturnare a zidurilor (in spe-
cial la calcane inalte) se procedeazd la proptirea acestor ziduri pe
indl{imea lor. Sistemul 'de sprijinire poate fi alcdtuit din grinzi
verticale, contrafise si clesti (fig. XIV. 1, d). Distanta intre prop-
tele, in lungul zidului, este de 2,00 — 2,50 m. Grinzile verticale
se aplicd direct pe zid, dupd ce s-a curdfat mai intii tencuiala din
dreptul lor. Contrafisele (spraifurile) se sprijind in zid intotdeauna
in dreptul unui planseu. Pentru aceasta trebuie ca axa zidului, axa
planseului si axa contrafisei sd se intersecteze in acelasi punct.

Sprijinirile in groapa de fundatie au rolul si impiedice surpa-
rea malurilor in timpul lucrului precum si rasturnarea fundatiei
sub efectul impingerii pidmintului (inspre partea dezvelitd a fun-
datiei).

Se monteazd apoi un cofraj lateral si se procedeazd la turnarea
si compactarea betonului in tronsonul respectiv.

Pentru a inlatura posibilitatea de tasare a zidariei de deasupra
subzidirii, legdtura intre betonul nou turnat si cel vechi se face
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Fig. XIV.1l. Consolidarea fundatiilor:

a, ¢, § — subzidiri (@ — pe tronsoane scurte; e, f — pe tronsoane lungi);

b, ¢, d — sprijiniri verticale (b — pentru a impiedica deplasarea =zidurilor;

e — detaliu; d — la calcane); 1 — fundatie existentd; 2 — subzidire; 3 — spri-

jiniri in groapa de fundatie; 4 — contrafige; 5 — bulon; 6 — grindd; 7 — clesti;

8 — grinzi metalice; 9 — placd metalicd; 10 — fundatie noud; 11 — rost orizontal
pentru impanare.
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prin impidnare; impdnarea se executi pe o indltime de minimum
5 cm (cu beton uscat, pene de ofel). Dupad intdrirea betonului se
trece la executarea altui tronson.

14.1.2. SUBZIDIREA PE PORTIUNI (TRONSOANE) LUNGI

In acest caz, fundatia care trebuie subziditd se descarca total
de sarcini. Sarcinile sint preluate prin intermediul unor reazeme
alcatuite din grinzi metalice (fig. XIV. 1, e, f).

Pentru aceasta, pe lungimea peretelui se executd mai intii o
serie de strdpungeri in ziddrie prin care trec grinzile metalice,
care reazemad la capete pe talpi Je lemn. Pentru fiecare strapungere
se prevad cite doua grinzi care sint asamblate cu buloane. La par-
tea superioard a grinzilor se asazd o placd metalici pentru a se
realiza un contact cit mai perfect cu zidaria. Sub talpile grinzilor,
in dreptul fiecdrul reazem trebuie sd se execute o bund impinare.

Grinzile se dimensioneazd astfel incit si suporte incircarea in-
tegrala transmisid prin zid, iar fundatia si poatd fi descdrcatd. In
acest mod, lucririle de subzidire se pot executa sub nivelul grin-
zilor, independent pe toatd lungimea sprijinita.

In mod asemdinétor, legdtura dintre betonul nou si cel vechi se
executd prin impdanare, lasindu-se pentru aceasta un rost orizontal
pe o indltime de minimum 5 cm.

14.2. TEHNOLOGIA DE EXECUTIE A CONSOLIDARILOR LA STRUC-
TURILE DIN ZIDARIE

Lucrarile de consolidare a zidariilor se executd pe baza unui
proiect de consolidare a ansamblului cladirii.

Executia lucrdrilor incepe numai dupa stabilirea completd a
defermatiilor structurii, ceea ce se controleazd prin martori sau
masuradtori succesive cu deformetrul la nivelul fisurilor.

Avariile caracteristice ale zidariilor portante sint: e fisurarea
dupd directia uneia sau ambelor diagonale; e fisuri orizontale in
zona mediand pe indltimea peretelui; o dislocarea si sfarimarea par-
jtala a ziddriei; e aparifia fisurilor la intersectii, ramificatii $i col-
furi, care afecteazd conlucrarea peretilor; e striviri locale la nivelul
reazemelor altor elemente; o forfecarea stilpilor de ziddrie si a pli-
nurilor dintre golurile de ferestre. Peretii de zidarie pot prezenta
concomitent mai multe avarii de tipul celor mentionate,.
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Consolidarea zidariilor care prezintd fisuri importante izolate
(dar care nu formeazi o retea generald) se poate face prin: cama-
suirea intregului perete, tiranti metalici, consolidiri locale cu plase
sudate aplicate in dreptul fisurii, prin injectare cu mortar fluid de
ciment, cusaturi cu strepi de beton, prindere cu scoabe etc.

Camdsuirea zidariei (fig. XIV.2, a) se executd prin aplicarea pe
cele doud fete ale acesteia a doud plase sudate din STM < 3 mm
cu ochiuri de 15—20 cm. Plasele se leaga intre ele cu agrafe de
otel-beton de & 6 mm prevazute cu ciocuri care se introduc
prin gauri executate In acest scop in ziddrie, ia intervale de 50—60
cm pe ambele directil. Gaurile se executd cu bormasina si au dia-
metrul de 25-—30 mum pentru a putea fi umplute cu wmortar.

Ciamaésuirea se executd cu mortar marca 50, prin aplicarea me-
canizatd cu pompa de mortar, cu care se umplu atit crapiturile
din zidarie cit si golurile prin care s-au introdus agrafe. Operatia

de cdmadsuire este precedatd de in-
departarea caramizilor sfirimate,
\ 15..20cm s a tencuielii si curatirea rosturilor
T 3 dupd care zidaria este periatd si
_%15...20z:m spalata.

Fisurile izolate se repara ca in
figura XIV. 2, b, cu doui plase su-
date cu ochiuri de 10 cm, aplicate

X

1 i in lungul fisurii si legate intre ele
cu agrafe conform procedeului
2 4 aritat anterior.
3
a
1 Fig. XIV.2. Detalii de consolidare
a zidariilor:
T T ®»~SA T T 1 a — ciAmdisuirea zidariei; b — repara-
=1 [ T P 1T 1T 1T 1= rea fisurilor izolate cu dou& plase su-
T AT 1T date cu ochiuri de 10 cm aplicate in
lungul fisurii (vedere si sectiune);
¢ — consolidarea legaturii intre peretii

portanti, cu bare de armdituri si in-
jectarea cu mortar de ciment; d — mon-
tarea stuturilor in zidarie pentru injec-
tarea acesteia cu mortar de ciment;
e — consolidarea legiturilor intre pe-
retii portanti; f, g, h — consolidarea
zidariei la colturi s intersectii (f, g —la
colturi — vedere si sectiune; A — la
intersectil); 1 — plasd sudatd cu ochiuri
de 15—20 em; & — tencuiald din mortar
de ciment; 3 — agrafe de legidturi intre
plase; 4 — bare de armditura; 5 — in-
jectii cu mortar; 6 — fisurd strapunsa
b in zidarie; 7 — stuf; 8 — mortar pen-
tru fixarea stutului; 9 — giuri armate.
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Atit peretii cu fisuri izolate, cit si cei care prezintd o retea
deasd, neregulatd, de fisuri pot fi consolidati prin injectarea in zi-
dédrie a unui mortar marca 300 (fig. XIV. 2, ¢). In acest scop fisu-
rile se curdid de praf cu un jet de aer comprimat, se spala cu api,
dupid care pe ziddria degradatd, pe ambele fete, se aplici un strat
de mortar de ciment de 3—4 cm grosime. Concomitent cu tencui-
rea, in fisuri se introduc, pe o adincime de ~ 5 am, stuurile prin
care urmeazd si se facd injectarea. Ele se monteazd ca in figura
XIV. 2, d, la intervale de 1,00—1,50m in lungul fisurii, si se
fixeazd cu mortar. Presiunea de injectare nu va depdsi 3 at. Injec-
tarea se face initial prin teava situatd la baza fisuril. Dupd ce
mortarul a finceput si se scurgd in afard prin {eava urmadtoare,
primul stuf se astupd cu un dop si injectarea se continud prin stu-
tul urmator. Operatia se repetd prin injectarea mortarului succe-
siv prin fiecare stut.

Legaturile dintre peretii portanii 'se consolideazid ca in figura
XIV. 2, e prin aplicarea procedeului descris, sau ca in figura
XIV. 2, ¢. In acest din urmdi caz se curdtd de mortar doua rosturi
orizontale dintre cidrdmizile de la partea superioard a zidariei in
care se introduc dou& bare de otel-beton; la partea superioard a
zidariei se injecteazd mortar de ciment fluid, conform tehnologiei
aratate.

La colturi si intersectii degdturile dintre pereti se consolideaza
cu plase sudate ancorate intre ele cu bare de otel-beton introduse
in rosturi orizontale prin gduri perforate (fig. XIV. 2, f, g, k), in
trei sectiuni pe indltimea zidariei.

La zidariile la care din diferite motive nu pot fi aplicate pro-
cedeele ardtate, consolidarea se poate face prin indepirtarea trep-
tatd, incepind de jos, a cardmizilor degradate din dreptul fisurilor
si rezidirea zonei respective. Se va acorda o atentie deosebitd asi-
gurdrii legaturilor dintre zidaria existenti si cea noud prin udarea
cdrdmizilor, umplerea completd a rosturilor cu mortar ete.

Consolidarea zidariei fisurate, cu dislocédri ale cdrdmizilor numai
la nivelul fisurii, se poate face cu 3—4 strepi de beton.

In acest scop, incepind de jos, se indepdrteazid pe indltimea a
3—4 asize cdrdmizile degradate din dreptul fisurii §i se inlocuiesc
cu beton marca 100, ca in figura XIV, 3, a. Intervalele dintre strepi
se zidesc din nou cu caradmidd, urmdérindu-se realizarea unei legé-
turi cit mai bune cu strepi si cu portiunile nedegradate ale zida-
riei.

Fisurile izolate se mai pot repara prin legarea portiunilor de
zidérie situate de o parte si de alta a fisurii cu scoabe de ofel-be-
ton & 6 mm, avind lungimea de 80—100 cm.
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Scoabele se fixeazd in zonele nedegradate ale ziddriei in gluri
executate cu bormagina, care se umplu ulterior cu mortar de ci-
ment. Scoabele se monteazad perpendicular pe traseul fisurii la in-
tervale de =~ 75 ¢m, ca in figura XIV. 3, b.

Portiunile de zidarii dislo-

cate se consolideazd cu tiranti ,
. : 1 I I A
metalici sub nivelul planseelor T AT
curente sau imediat deasupra - 1Z z 174 — ’
1 e . . %%
planseului de peste ultimul ni- TR
vel. Tirantii se ancoreazi de zi- S 0
duri portante exterioare nede- - l l l\H I :

gradate cu profile laminate,
platbande asezate pe cant etc,
astfel ca sa fie asiguratd repar-
tizarea eforturilor respective
(fig. XIV.3, ¢). ;

La consolidarea peretilor de
umpluturd exterioard si interi-
oard cu grosimea egald sau mal
mare de 12,5 cm se tine seama
cd acesti pereti, in special a-
tunci cind au fost bine impa-
nati, rigidizeazd structura. In
consecint{d, repararea lor prin
inlocuirea portiunilor degradate
se face treptat, trecind de la un
perete la altul, evitindu-se de-
molarea lor concomitenti la un
acelasi nivel.

Fig. XIV.3. Deialii de consolidare

a ziddriilor:
a, b — la zidarii neportante (¢ — in-
locuirea zidariilor degradate cu beton
marca B 100; b — legarea portiunilor de
ziddrie de o parte si de alta a fi-
surii cu scoabe de otel-beton In gauri
umplute cu mortar de ciment; ¢ — con-
soiidarea zidariei dislocate cu tiranti me-
talici; 1 -~ scoabe 6 mm: [=80...
100 em; 2 — traseu fisurd; 3 — gaurd
umplutd cu mortar de ciment; 4 — scoa-
ba g6 mm, !=80 cm; 5 — tenrcuiald;
6 — zid; 7 — tirant (J20—25 mm);
8 — profil din otel U sau placd de otel
25025010 mm sprijinit direct pe zid
(dupa inl&turarea prealabild a tencuielii);

9 — piulita.
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In general, repararea peretiler neportanti se face prin inlitu-
rarea caramizilor, blocurilor, plicilor degradate precum si a portiu-
nilor de zidirie dislocatd, impéanarea lor ila partea superioard cu
pene metalice si ancorarea de structura.

14.3. LUCRARI DE DEMOLARE A CONSTRUCTIILOR

Demolarea reprezintd operatia de darimare a unor parti din
constructie sau a unei constructii in totalitatea ei. -

Demolérile totale se executd in cazul cind constructia respec-
tivd nu mai poate fi folositd din cauza unei uzuri pronuntate sau
dacid este necesar ca pe amplasamentul siu sid se execute unele
lucrdri mai importante. Lucridrile de demolari partiale intervin,
uneori, cu ocazia reparatiilor curente sau capitale, precum $i in
cazul unor modificari in interiorul cladirilor.

Inainte de inceperea lucrarilor de demolare trebuie si se ia
urmatoarele masuri obligatorii;

— executarea unei imprejmuiri a terenului din jurul cladirii
ce se demoleazd, cu exceptia trecerilor pentru oameni §i vehicule
unde se instaleazd posturi de pazd;

— protejarea zonelor pe unde se face accesul oamenilor si al
vehiculelor la cladiri cu ajutorul wnor apdrdtoare rezistente;

— avertizarea asupra locurilor si trecerilor periculoase prin
tablite indicative;

— intreruperea retelelor de alimentare cu apd, incdlzire, gaze,
electricitate, precum $i a canalizdrii;

— instruirea muncitorilor privind normele de tehnicd a secu-
ritatii muncii §i intocmirea fiselor de instructaj.

Materialele rezultate din demoldri se evacueazd prin coborirea
cu ajutorul macaralelor, scripeiilor etc., sau in cazul molozului, cu
ajutorul unor tuburi inchise din lemn, asezate la exteriorul cla-
dirii. )

Pentru udarea periodicd a tencuielilor si zidariilor, prin demo-
larea cdrora se produce praf, este necesar si se asigure posibili-
tatea alimentarii cu apd. De asemenea se vor lua mdsuri pentru
aprovizionarea santierului cu sculele si utilajele necesare lucririlor
de demolare, si anume: tirndcoape, spituri, rdngi, baroase, ciocane
pneumatice etc.

Lucrarile de demolare .se executd tinindu-se seama in principal
de urmitoarele reguli:

— demolarea se incepe prin demontarea materialelor de fini-
saj, precum si a materialelor si obiectelor de instalatii care se pot
recupera, cum sint: timpldaria, lambriurile de lemn, placajele de
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piatrd sau marmurd, faianta, parchetele, dalele, chiuvetele, radia-
toarele, tevile, intrerupdtoarele, prizele, tuburile si conductorii elec-
lrici etc.; materialele rezultate se curdfd si se depoziteazd apoi in
conditii corespunzdtoare;

— partile de constructie care prezintd instabilitate trebuie sd
fie darimate sau demolate din timp, luindu-se mdsuri speciale
pentru evitarea accidentelor.

— demolarea se executd pornindu-se de la partea superioard a
cladirii; de asemenea trebuie urmdirit sd nu se demoleze nici un
element de rezistentd pind nu s-au demolat toate elementele pe
care le suportd;

— lucrdrile de demolare trebuie sd se desfidsoare pe un singur
etaj st nu concomitent pe mai multe niveluri, chiar dacd intre ele
existd plansee rezistente;

— cladirile cu schelet de rezistentd se demoleazd, incepindu-se
cu zidurile de umpluturd;

— zonele de lucru in care se formeazd praf, prin ddrimarea zi-
durilor, tencuielilor si a altor pdrti ale cladirii, se stropesc peri-
odic cu apd.

Metodele de lucru si tehnologia depind de natura elementului
care se demoleazad si de materialul din care acesta este executat.

14.3.1. DEMOLAREA ZIDARIILOR

Ziddriile de cdramidd se pot demola prin scoaterea ciridmizilor
bucatd cu bucatd sau prin doborirea zidariei pe toatd inidl{imea sa.
La aceste lucrdri {rebuie recuperat un numdr cit mai wmare de
caramizi.

Cédramizile se desfac bucatd cu bucatd de obicei in cazul carad-
mizilor subtiri si cu indltime redusd. Aceastd operatie se executd
cu tirndcopul sau cu ciocanul de ziddrie, urmarind linia rosturilor
orizontale ale zidariei. Materialele rezultate (cdramizi si moloz) se
evacueaza prin jgheaburi si tuburi inchise din lemn, asezate in
pante sau cu ajutorul unor cutii inchise de lemn, manevrate cu
scripeti sau cu macarale.

Daca ziddriile au indltimi si grosimi mari si urgenta lucrarii
necesitd o demolare mai rapidd, se procedeazd la darimarea in
bloc, pe toatd inaltimea lor. In acest scop se foloseste un troliu sau
tractor al cdrui cablu se ieagid la partea inferioard a zidiriei; prin
intinderea cablului se produce desfacerea zidului la bazid si apoi
rasturnarea acestuia. Pentru a usura demolarea, zidariile groase
se Impart in tronsoane cu lungimea de 6—10 m, prin secfionarea
cu ajutorul rdngilor sau al ciocanelor cu aer comprimat. De aseme-
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nea, se mai poate executa la baza zidului un san{ cu o adincime
de ~ 1/3 din grosimea zidariei, astfel incit si se sldbeascd sectiu-
nea de baza.

Zidaria boltilor se demoleazi prin prabusire, executindu-se pen-
tru aceasta cite un san{ de-a lungul fiecdrei nasteri a boltii.

Dupéa desfacerea zidéariilor, caramizile intregi si cele jumatati
se curdtd de mortar si se depoziteaza in stive.

La demolarea zidariilor trebuie s3 se respecte urmatoarele
masuri:

— se blocheazd toate accesele spre zonele in care se executd
demoldrile ziddriilor;

— se interzice supraincdrcarea planseelor cu cdrdmizile si mo-
lozul care au provenit din demoldri;

— in cazul demoldrii ziddriilor pe toatd indlfimea, cablurile
utilizate pentru doborire trebuie sd aibd o lungime suficientd, pen-
tru ca ziddria sd nu cadd pe troliu sau tractor, si anume minimum
de doud ori indgljimea ziddriet;

— pentru a preveni cdderea ziddriilor care se ddrimd, in spe-
cial in timpul operatiilor de sectionare, acestea trebuie sprijinite
provizoriu cu cabluri sau proptele.

Capitolul XV

EXECUTAREA LUCRARILOR DE ZIDARIE PE TIMP
FRIGUROS

15.1. REGULI GENERALE

La efectuarea lucririlor de zidirie pe timp friguros trebuie sa
se {ind seama de influenta temperaturilor joase asupra prizei si in-
taririi mortarelor., La temperaturi pozitive joase, priza si intarirea
mortarului de zidirie se fac foarte incet, iar la temperatura de
—10...15°C, mortarul ingheatd dupa 6—12h.

Prin inghetarea timpurie, rezistenta finald a mortarului scade
cu 30—700/; 'de asemenca scade si aderenta mortarului la piatra
sau cdrdmida.

Nu se vor intrebuinta mortare de var simplu si nisip in lucra-
rile de zidédrie pe 'timp friguros, deoarece dacd ingheatd inainte de
terminarea prizei, aceste mortare se farimiteaza la dezghetare.
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De asemenea, pe timp friguros nu se admite stropirea cdrdmi-
zilor cu api, deoarece aceasta ar putea ingheta pe suprafata cara-
mizilor,

Executarea zidariei pe timp friguros trebuie si fie deosebit de
ingrijitd, respectindu-se legdturile, orizontalitatea, uniformitatea si
grosimea, rosturilor, verticalitatea etc., deoarece acestea contribuie
la stabilitatea zidariei in perioada dezghetului.

15.2. METODE DE EXECUTIE A ZIDARIEI PE TIMP FRIGUROS

Zidaria pe timp friguros se poate executa prin una din urmai-
toarele metode: e metoda conservarii cdldurii; e metoda execu-

tarii in constructii de protectie.
15.2.1. METODA CONSERVARII CALDURII

Aceastd metodd constd in acumularea de cadldurd prin incilzi-
rea apei, nisipului si a cardmizilor sau a blocurilor si izolarea zi-
dariei cu materiale termoizolante, pentru a micsora pierderile de
caldura.

Metoda conservirii caldurii este recomandatd la lucrdri de vo-
lum mic.

Inainte de a ajunge la temperatura de inghet, mortarul din zi-
daria pastrata in izolatie va trebui si se ob{ina rezistenta de cel
putin 0,25 Ry, (R, este rezistenta la rupere prin compresiune de-
terminata pe cuburi de mortar cu latura de 7,07 cm dupd 28 de
zile de la preparare). .

Mortarul trebuie si fie de var cu ciment, iar temperatura lui
la iesirea din malaxor sd nu depéaseascd -+50°C.

Pentru accelerarea prizei si intaririi, se poate adduga in mortar
clorura de calciu in proportie de maximum 2—3/, din greutatea
cimentului intrebuintat. In acest caz, trebuie si se {ind seama cd
zidaria devine mai higroscopicd si cd pe suprafata zidiriei se pot
ivi pete. Adaosul de clorurd de calciu este interzis a se folosi la
lucrérile de locuinte si social culturale.

Céaramida sau blocurile vor avea in momentul punerii in oper§,
temperatura de cel putin +5°C.

Izolarea termicd a zidariei se face imediat dupid executarea ei,
cu diferite materiale izolante, cum ar fi: panouri, izolatoare, pinzi
de cort, folie de polistilend etc.

Temperaturile de @ncidlzire a apei, nisipului si cdrdmizilor sau
blocurilor precum si izolarea termica se stabileste pe bazi de cal-
cule termotehnice.
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Variatia rezistentei mortarelor de ciment si mixte, in functie
de durata si de temperatura medie de intarire, este prezentatd in-
formativ in tabelul XV. 1.

Tabelul XV.1. Variafia rezistentei mortarelor de ciment si mixte
in functie de durata si de temperatura medie de intirire

Rezistenta relativd a mortarului, in %, din Ry la +15°C
Durata la temperatura de incédlzire de:

de intarire
[zile]

10 +5° +10° [ +15° ' +20° | 4250 | +30° '+35‘ +40° | +50°

1 2 3 4 5 | 6 7 8 | 9 10 1
1 1 4 6 10 14 19 24 29 34 45
2 3 8 13 19 25 32 40 48 57 80
3 5 12 19 25 35 44 52 61 70 80
5 10 20 30 39 48 57 65 74 82 90
7 16 27 39 50 59 68 76 84 92 100

10 24 37 51 62 72 80 87 94 100 105

14 33 48 63 75 84 91 97 102 106 —

21 45 62 78 90 97 102 106 109 — —

28 55 72 88 100 106 110 —_ — — —

In cazul folosirii adaosului de clorurd de caleiu, pentru mortare
de marca egald sau mai mare de 25 se aplicd procentele de rezis-
tentd din tabelul XV. 1 si coeficientii de majorare din tabelul
XV. 2.

Tabelul XV.2. Coeficientii de majorare a procentelor de rezistentd
din tabelul XV.1 in cazul folosirii adaosului de clorurd de calciu

Virsta mortarului, [zile] 2 3 5 7 28

Coeficientii de majorare
a rezistentei mortarului 2,00 | 1,70 { 1,40 | 1,25 | 1,15

15.2.2. METODA EXECUTARII ZIDARIEI
IN CONSTRUCTII DE PROTECTIE

Aceastd metodd constd in protejarea cu constructii provizorii a
unor parti din constructie, iar pentru lucrdri mici, a intregii con-
structii §i in iIncalzirea spatiului inchis astfel realizat, pind la
temperatura de cel putin +5°C.
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Cea mai rationald aplicare a acestei metode se face la executa-
rea pe timp friguros a fundatiilor si a elementelor de constructie
de zidirie de sub nivelul terenului.

Caramizile sau blocurile folosite la executarea zidiriei trebuie
introduse in constructia provizorie de protectie cu cel putin o zi
inainte de punerea lor in operd, pentru a cipita o temperatura
pozitiva. .

Se vor folosi mortare de ciment si mortare de var-ciment de
marca cel putin 25. Temperatura mortarului, pietrelor si carami-
zilor la punerea in lucru va fi de cel putin +5°C.

Mortarul nefiind supus inghetului pe timpul executiei si péstrd-
rii ifn constructia de proteciie, zidiria se va executa ca in conditii
normale, pe timp obisnuit.

Durata de pastrare a zidariei in constructii provizorii incalzite
trebuie sd asigure obtinerea rezistentei mortarului de cel putin
0,25 Ry

Capitolul XVI

CONDITII DE CALITATE LA LUCRARILE DE ZIDARIE

16.1. FACTORII CARE CONDITIONEAZA CALITATEA LUCRARILOR

In scopul obfinerii unei calititi superioare a zidariilor, in tim-
pul executiei, la recepiia lor si la terminarea lucrdrilor trebuie si
fie cunoscute cerintele tehnice strict necesare si importanta lor
in realizarea unor cladiri cu durabilitate mare.

Zidaria de c@ramida trebuie si aibid o serie de caracteristici
tehnice care satisfac cerintele clidirilor si anume: e rezistentd la
incdrcarea verticald si la presiunea vintului; e rezistentd termicd —
constituind elementele de pereti buni izolatori termici; e izolare
bund contra infiltrdrii precipitatiilor atmosferice $i a wvaporilor de
apd; e o bund izolare impotriva zgomotelor.

In scopul realizirii unor lucriri de calitate bund, este necesar
s& se cunoascd conditiile tehnice pe care trebuie si le Indeplineasca
materialele si lucrarile.

Asezarea in pozitie corectd a fiecdrei cdrdmizi — pe litimea sau
pe lungimea zidurilor — este o conditie esentiald, la orice fel de
pereti, dar mai ales la peretii portanti si la cei exteriori. La fel
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de importante sint si condifiile umplerii cu mortar a rosturilor
dintre cirdmizi si aceea a asezarii orizontale a rindurilor de céara-
mizi pe lungime §i pe grosime. La peretii portanti transversali cld-
dirii (de rigidizare) sau longitudinali si la peretii exteriori, exacti-
tatea executiei, deci calitatea zidariei, conditioneazi capacitatea de
rezisten{d a acesteia si ca urmare, capacitatea de rezistentd si sta-
bilitatea intregii cladiri la presiunea vintului si la efectele cutre-
murelor.

In ceea ce priveste durabilitatea lucrarilor de zidirie la sarci-
nile normale, 1a presiunea vintului si la efectele oscilatiilor pro-
vocate de cutremure, condifia principald este calitatea ireprosa-
bild a lucrarilor.

Peretii din ziddrie de cdramida alcituiesc un sistem spatial care
rezistd foarte bine in toate directiile, dar cu conditia unei bune
executii a tuturor lucrdrilor, adicd a respectdrii intocmai a regu-
lilor privind verticalitatea, orizontalitateta §i tesdtura ziddriei.

De aceea, urmdrirea calitdtii lucrarilor este de cea mai mare
importani{d, deoarece ajutd la evitarea greselilor de executie, pre-
vine si inlaturd orice fel de abateri de la prevederile proiectelor si
de la conditiile tehnice privind calitatea lucrdrilor, evitd in acelasi
timp punerea in lucrare a unor materiale — cardmizi, mortare etc.
— de calitate necorespunzitoare si inlesneste luarea pe loc a ma-
surilor de remediere a oriciror eventuale greseli, nepotriviri, aba-
teri dimensionale etc.

Calitatea lucrdrilor de zidirie de cirdmidd depinde de calitatea
cdrdmizii, de calitatea mortarului si de calitatea executiei — ca
alcdtuire a zidariei precum si de metoda de lucru si de organizare
a lucrarilor.

Calitatea executirii depinde si de gradul de calificare a munci-
torilor, care daci sint bine calificati, nu vor pune in lucrare ma-
teriale de calitate necorespunzitoare, nu vor folosi scule sau dis-
pozitive de calitate slabd, nu vor lucra neorganizat sau conform
unor metode nepotrivite $i nu vor deroga de la regulile de execu-
tie a lucrdrilor.

Daca calitatea cirdmizii este garantatd de fabrica respectivd si
controlatd dupi regulile cunoscute, calitatea mortarului si calitatea
umplerii rosturilor cu mortar cad exclusiv in sarcina zidarilor si
deci, calitatea imbindrii cardmiziior cu mortar spre a alcitui ele-
mente de constructii, calitatea zidariei este garantatd numai de
zidari.

La =ziddriile peretilor portanti (de rezistentd) rosturile dintre
cardmizi au o importantd deosebitd ca grosime, tesere si umplere



338 Alcatuirea ziddriilor

cu mortar. De exemplu, un perete din zidirie de caramidad care
are rosturile vertcale in continuare (v. fig. VIIL. 3, a) nu va fi su-
ficient de rezistent sub o sarcind wverticald. Rostul continuu de
mortar vertical, care nu intilneste nici o cirdmidi, se va rupe —
se va forfeca — deoarece mortarul este mai putin rezistent decit
cidrdmida. Dacd rosturile wverticale nu sint in continuare, ci sint
alternante ca in figura VIII. 3, b, adici se realizeazi o tesere, soli-
citarea la rupere a rostului de morntar este impiedicati, deoarece
la aceastid solicitare rezistd caramida care acoperd rostul inferior.
Se constatd cit de importantd este si operatia de umplere completd
a rosturilor cu mortar. Dacd rosturile nu sint bine umplute, atunci
se produce ruperea lor, care devine aparentd pe tencuiala.

Deteriorarea zidariei se poate produce si in cazul in care au fost
folosite cdrdmizi strimbe, cu fetele neparalele.

De reguli, rosturile trebuie sa fie tesute cu respectarea regulilor
prezentate la § 9.1.1 pentru zidaria din ciradmizi si blocuri ceramice,
si § 12.1.1 pentru zidaria din blocuri de beton sau beton celular au-
toclavizat.

Aceste teseri trebuie s fie facute cu foarte mare exactitate; in
caz contrar asezarea cdradmizilor sau blocurilor este neuniform din
punct de vedere al teserii si ca urmare aceastd neuniformitate se
rdsfringe si asupra transmiterii incércarilor, putindu-se produce
fisuri, crépaturi, striviri.

Teserea ziddriei, la executia peretilor si a altor elemente de con-
structie, trebuie sd se realizeze nu numai pe lungimea acestora, ci si
pe latimea lor, de aceea, la inceperea ziddriei, se asazd intii o frac-
{iune de cardmida sau bloc ((1/2, 3/4) bine si exact taiate, pe lungime
sau latime, dupd care asezarea cdramizilor sau blocurilor se poate
face respectind teserea corespunzitoare.

Teserea cdrdmizilor in zidirie la fiecare rind, adicd asezarea lor,
alternantd de la rind la rind astfel incit rosturile de pe un rind si
fie acoperite de plinurile rindului superior conferd zidariei carac-
terul monolit — formind un singur corp — care rezistd bine la toate
solicitdrile din diferite incédrcari.

Calitatea zidiriei de cardmidd este mult conditionatd si de mé-
surile care se iau la intreruperea lucrului. Intreruperea se dato-
reste incetdrii lucrului pentru repausul de prinz sau pentru noapte
in vederea continuirii a doua zi. In acest caz, se recomandi a se
asigura continuitatea calitatilor zidariei fird si se formeze un rost
de intrerupere, zidadria si fie intrerupti in trepte. Reluindu-se zi-
déria tot in trepte, se realizeazd o legdturd bund cu mortar proaspit
si deci zidaria rezultd continua.
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In cazul intreruperii zidariei in vederea montérii cofrajelor pen-
tru turnarea planseelor este necesar ca zididria sa se acopere cu car-
ton asfaltat spre a o feri de arsita soarelui sau de efectele ploii.

O mentiune speciala se face privind calitatea ziddriilor de umplu-
turd intre elementele scheletelor de beton armat. Deosebit de mare
atentie trebuie datd executiei zidariei, astfel incit sa se realizeze in
conditii bune legdtura dintre ziddrie si elementele scheletului —
stilpi, grinzi, plansee. Rosturile trebuie si fie bine, complet si uni-
form umplute cu mortar de aceeasi consistentd si acelasi continut,
conform prevederilor din proiecte. Acest mortar trebuie sa adere bine
si uniform la fetele elementelor de beton. O calitate buna a acestor
rosturi se obtine, dacd grosimea lor este uniformé si de grosimea
maxima admisd prin normative si standarde.

Zidariile de umpluturd care se executd dupd turnarea elemente-
lor de beton armat prezintd o dificultate la impénarea lor cu grin-
zile sau planseele, executindu-se umplerea rostului cu mortar su-
ficient si eventual cu cloturi de cédrdmidd sau pene metalice pentru
a asigura peretilor rezistenta si stabilitate. In caz contrar, in fatade,
acele rosturi vor apare prin tencuiala exterioard, datoritd faptului
cd prin ele a putut pitrunde umezeala, chiar si ploaia care se
scurge pe fatade.

O bund organizare a lucrdrilor asigurd executia unor ziddrii de
calitate superioara. Desi aceste lucrari par usoare, la prima vedere,
s-a dovedit ca ele pot rezulta de o calitate necorespunzitoare daci
n-au fost executate in conditii de bund organizare.

Organizarea muncii la astfel de lucriri se bazeazd pe citeva prin-
cipii fundamentale: e organizarea procesului de lucru dupd cele
mai bune metode; e diviziunea muncii §i cooperarea in muncd,;
e realizarea conditiilor celor mai bune pentru desfdsurarea muncii
(aprovizionarea cu materiale, scule, dispozitive si utilaje mecanizate)
si aducerea fortei de muncd necesare, ca numdr de muncitori si ca-
tegorii de calificare.

Orice metodd de lucru s-ar alege, ea se bazeazi pe organizarea
executiei in lant a fazelor, operatiilor si a proceselor de lucru.
Aceastd metodd de organizare a lucrdrilor in lant — pe un lant sau
pe mai multe lanturi — impreund cu metodele de industrializare,
care constau din fabricarea centralizati a mortarelor in statii de
mortar, transportarea mecanizatd a mortarelor cu ajutorul pompe-
lor de mortar sau a benelor ridicate de utilajele de ridicat, trans-
portul si manipularea cardmizilor si blocurilor in pachete cu folo-
sirea utilajelor si dispozitivelor adecvate (v. cap. VI), fac ca zidarii
si fie ajutati in executarea unor lucrdri de calitate superioara.
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Rezistenta mortarelor (v. cap. IV) conditioneazd rezistenta la
compresiune a zididriei si este influentatd de o serie de factori. Unul
din factori este modul cum se intinde mortarul in ziddrie. Mortarul
din ziddrie transmite presiunea de la rindul de sus de cidrdmida sau
blocuri mici la rindul inferior. De aceea, cind cdrdmida reazemi
pe mortar cu toatd suprafata, mortarul va lucra numai la solicitarea
de compresiune, Dacd insd cirdmida reazemd incomplet, adicd nu-
mai in citeva puncte, atunci mortarul se va strivi, iar caramizile
se vor rupe datoritd incovoierii si forfecarii lor. Pentru a se asi-
gura comportarea normald a cdrdmizii in zid&rie, mortarele trebuie
sd fie uniform intinse si s& aibd aceeasi grosime.

Studierea ziddriei de caradmida supusd la rupere aratd ci rupe-
rea se produce de cele mai multe ori prin despicarea ziddriei in
stilpisori separati, avind grosimea cam de jumadtate de ciramida.
Aceastd rupere este rezultatul faptului cd suprafetele orizontale ale
cidrdmizilor nu sint strict paralele, au deformdri si neuniformitati,
rosturile de mortar au grosimi diferite, iar mortarul este asezat ne-
uniform.

Un rol important asupra rezistentei zidariei il are grosimea ros-
turilor de mortar, care nu trebuie si Intreacd grosimea prescrisd
prin normative. De exemplu, incercirile efectuate au ardtat ca
majorarea grosimii rostului orizontal de la 10 pind la 15 mm micso-
reazd rezistenta zidariei cu circa 25%, O mare importantd pentru
rezistenta ziddriei o are si umplerea rosturilor verticale. Cind se
executd zidaria stilpilor si a portiunilor dintre goluri, umplerea in-
completd a rosturilor poate micsora rezistenta zidariei cu 25¢/, si
mai mult.

Zidaria rezistd cel mai bine la solicitarea de compresiune cen-
tricd. Dacd incdrcarea se aplicd excentric, de exemplu cind un stilp
se sprijind pe un altul cu dimensiuni mai mari si punctul de apli-
catie a incdrcarii nu coincide cu centrul stiflpului de idesubt, cind
o grindd de beton armat sprijind pe marginea unui stilp, sau cind
un perete sprijind neaxial pe un perete de la etajul inferior etc.,
zidiria este solicitatd si la intindere, incovoiere si forfecare, la
care rezistd in micd mdasurd. Din acest motiv aceste cazuri trebuie
sd fie evitate la executia ziddriilor, verificind bine trasarea ele-
mentelor, astfel ca cele superioare sd se aplice centric pe cele in-
ferioare.

In constructii se ivesc totusi cazuri in care unele elemente tre-
buie si reazeme pe o suprafatd wmicd, cum ar fi cazul grinzilor
principale si secundare pe ziduri, centuri, stilpi, etc. sau al buian-
drugilor de beton armat de deasupra deschiderilor pentru usi sau
ferestre, rezemati cu capetele pe zidirii. Pe acele suprafete mici
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de rezemare se produce o actiune locali de compresiune, care se
numeste solicitare la strivire, iar suprafata pe care se aplicd se
numeste suprafata de strivire. Se intelege cd in aceste cazuri su-
prafetele de strivire trebuie sa fie astfel executate, incit s& poata
rezista la intreaga solicitare, fird ca rosturile de mortar sau cara-
mizile ori blocurile si se degradeze prin fisurare, cridpare sau ru-
pere prin strivire. In aceste puncte, dacd nu este previzutd in pro-
ject luarea altor misuri, este absolut necesar ca ziddria sa fie exe-
cutatd de cea mai bund calitate cu caridmizi perfect paralelipipe-
dice, mortar de marcd prescrisd, rindurile de caramidad perfect ori-
zontale, rosturile pline, grosimea rosturilor, uniforma, mortarul din
rosturi fiind bine indesat. Procedindu-se corect, suprafata de stri-
vire va rezista, iar incdrcarea se va putea transmite la rindurile in-
ferioare sau de o parte si de alta a supratefei de strivire, din rind
in rind, pind cind solicitarea mare la strivire se reduce dupa ci-
teva rinduri de cardmizi la solicitarea la compresiune normald.

La unele elemente de constructi a cladirilor, ziddria poate re-
zista si la alte solicitdri, daci este executatd in conditii corespun-
zdtoare. De exemplu, la console, briie sau cornise zidiria trebuie
sa reziste la incovoiere si la forfecare. In aceste cazuri, zidaria
trebuie si fie executatd ca in figura VIIL.14, avind grija, asa cum
s-a ardtat mai inainte ca sd fie alese cdrdmizile, mortarul sa fie
de marci corespunzitoare, iar rosturile sd fie pline si bine com-
pactate.

Rezistenta unei zidirii la aceste solicitari este asiguratd prin
rezistenta cardmizilor si prin gradul de adeziune a cérdmizilor cu
mortarul din rosturile orizontale si verticale, pentru a putea re-
zista la lunecare pe rosturi. In acest scop, cdrdmizile trebuie sa
aiba fata destul de poroasd, si fie bine udatd pentru a nu absorbi
apa din mortar, iar mortarul trebuie sa indeplineascd toate condi-
{iile tehnice aratate.

16.2. RECEPTIA LUCRARILOR DE ZIDARIE

Toate materialele, semifabricate si prefabricate ce se folosesc la
executarea zidariilor se pun in operd numai dupd ce s-a verificat
ci ele corespund cu prevederile proiectului si prescriptiilor teh-
nice.

La cérdmizi si blocuri de zidarie se verificd dimensiunile, marca,
clasa si calitatea.

Mortarul si betonul provenit de la statii sau centrale de beton se
verificd pe baza fisei de transport in care se precizeazd marca, con-
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sistenta, continutul de agregate mari, temperatura, precum si prin
incercdri pentru controlul realizirii marcii.

La armaturi se verificd, diametrele, sortimentul si alcdtuirea pla-
selor sudate prin puncte.

Pentru ghermele si buiandrugi, verificarea se va face bucatd cu
bucata.

Calitatea ziddriilor se verificd pe tot timpul executiei lucrarilor
de cdtre seful de echipd, maistru, iar la lucrdri ascunse, si de cétre
seful de lot si reprezentantul beneficiarului. Verificdrile se fac vi-
zual si prin masuratori.

Controlul asupra calitatii materialelor in momentul punerii in
operd consta din urmatoarele:

— se examineazd starea suprafetelor cdrdmizilor si blocurilor, in-
terzicindu-se folosirea celor acoperite cu praf, alte impurititi sau
gheatd;

— se verificd, in special pe timp cdlduros, dacd se udd cdrdmi-
zile inainte de punere in operd;

— pe masura executdrii lucrdrilor, se verificd dacd procentul de
fractiuni de cdrdmizi fatd de cele pline, nu depdgseste limita maximd
de 153/ 05

— prin mdsurdtori cu conul-etalon se verificd la fiecare punct de
lucru §i la fiecare sarjd de mortar cit mai frecvent, dacd consistenta
mortarului de ziddrie se inscrie in limitele:

8—13 cm, la ziddria din cdramizi pline;
7— 8 cm, la ziddria din cdrdmizi si blocuri cu gduri verti-
cale si goluri orizontale;
10—11 cm, la ziddria din blocuri mici de beton celular auto-
clavizat.

Verificarea calitatii executiei zidariilor consta din urmatoarele:

— prin mdsurdtori la fiecare zid se verificd dacd rosturile ver-
ticale sint tesute la fiecare rind, astfel ca suprapunerea cardmizilor
sau blocurilor din doud rinduri succesive pe indltime sd se facd pe
minimum 1/4 cdramidd in lungul zidului si 1/2 cdrdmidd pe grosime;

— se verificd grosimile rosturilor orizontale si verticale ale zida-
riei prin mdsurarea a 10—20 rosturi la fiecare zid;

— wizual, se verificd la toate zidurile dacd rosturile verticale si
orizontale sint umplute complet cu mortar, cu exceptia adincimii de
1—1,5 ecm de la fetele vizute ale ziddriei; nu se admit rosturi ne-
umplute;

— orizontalitatea rindurilor de ziddrie se verificd cu ajutorul fur-
tunului de nivel si dreptarului la toate zidurile;

— modul de realizare a legdturilor zidariilor se verifica la toate
colturile, ramificatiile si intersectiile;
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— grosimea ziddriilor se verificd la fiecare zid in parte.

Grosimea ziddriei se verificd prin mdsurarea cu precizie de 1 mm
a distantei pe orizontald dintre doud dreptare aplicate pe ambele fete
ale zidului. Se mdsoard grosimea la trei indltimi sau puncte diferite
ale zidului, iar media aritmeticd a rezultatelor se compard cu gro-
simea prevdzutd in proiect;

— verticalitatea ziddriei (suprafetelor si muchiilor) se wverificd
cu ajutorul firului cu plumb si dreptarului cu lungimea de ~=2,50 m.
Verificarea se efectueazd in cite trei puncte pe indltime la fiecare
zid;

— planeitatea suprafetelor si rectilinitatea muchiilor se verifica
prin aplicarea pe suprafata zidului a unui dreptar cu lungimea de
~2,50 m si prin mdsurarea, cu precizia de 1 mm a distantei dintre
rigld si suprafata sau muchia respectivd; verificarea se realizeazd la
toate zidurile;

— lungimile si indltimile tuturor zidurilor, dimensiunilor golu-
rilor si ale plinurilor dintre goluri se verificd prin mdsurare direct
cu ruleta sau cu metrul. Media a trei mdsurdtori se compard cu di-
mensiunile din proiect.

La ziddria complexd la fiecare stilpisor de beton armat se
verificA urmatearele:

— trasarea pozitiei stilpisorilor;

— sortimentul si diametrele armdaturilor;

— dimensiunile si intervalele dintre strepii din ziddrie (atunci
cind acestia sint previzuti in proiect);

— pozitionarea corectd pe indltimea ziddriei a armdturilor din
rosturile orizontale, prin care se realizeazd legdtura dintre stilpisori
st ziddrie;

— cofrarea si betonarea stilpisorilor.

La ziddria armatd, pe lingd cele aritate la zidaria simpla se mai
verifica: '

— dacd armarea ziddriei cu bare sau plase sudate prin puncte se
face in sectiunile prevdzute in proiect;

— grosimea rosturilor orizontale tinind seama cd aceasta tre-
buie sd fie egald cel putin cu suma grosimilor a doud bare plus
4 mm; totodatd se va controla dacd stratul de mortar de acoperire
a armdturii in dreptul rosturilor este din ciment si are cel putin
2 cm grosime.

La zidaria mixt3, se acordd o atentie deosebitii realizirii legi-
turilor dintre zidul de caramidi si cel de beion: o in acest scop se
verificd dacd la fiecare al patrulea rind se asazd cite o cdardmidd
transversal la intervale de maximum 1 m in lungul zidului, cu al-
ternarea caramizilor pe indltimea acestuia; e totodatd se contro-
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Tabelul XVI.1. Abaterile limiti fa{d de dimensiunile stabilite prin proiect
sau prin prescriptiile legale in vigoare

Nr Abaterile
ort. Denumirea caracteristicilor limita Observatit
[mm]
1 La dimensiunile zidurilor.
La gresimea de executie a zidurilor:
1) Din cdrdmdid si blocuri ceramice:
sas . 3
~— ziduri cu grosimea <63 mm tg
-4
— ziduri cu grosimea de 20 mm '_'_ 4
| 4
— ziduri cu grosimea de 115 mm iﬁ
La ziduri-
le execu-
— ziduri cu grosimea de 140 mm +é tate  cu
- materiale
provenite
din de-
molari, a-.
— ziduri cu grosimea de 240 mm tg baterile
limita se
majorea-
z& cu 509/,
— ziduri cu grosimea >240 mm i’ig
2) Din blocuri mici de beton <
cu agregate usoare:
4
— ziduri cu grosimea<{ 240 mm i 4
. 5
— ziduri cu grosimea de 290 mm is
— ziduri cu grosimea>>365 mm ‘_'_18
3) Din blocuri mici i din pldci
b.c.a.: + 4
— ziduri cu grosimea 125 mm —4
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Tabelul XVI.1. (continuare)

Nr. Abaterile
ort. Denumirea caracteristicilor limit& Observatii
[mmj]
Cs . +5
— ziduri cu grosimea de 180 mm _5
— ziduri cu grosimea de 240 mm +8
-8
2 La goluri:
1) Pentru ziduri din cdrdmizi,
blocuri ceramice si din blocuri
mici de beton cu agregate usoare:
— pentru dimensiunea golului +10
<100 cm —10
— pentru dimensiunea golului +20
> 100 em —10
-2) Pentru ziduri din blocuri mici +20
si din pldci b.c.a. —20
3 La dimessiunile in plan
ale inciperilor: +15
—- cu latura incéperii < 300 cm _15 _
— cu latura Incéperii > 300 cm -_l-gg
4 La dimensiunile partiale in plan +10
(nise, spaleti etc.) —10 -
5 La dimensiunile in plan ale intregii +50
elddiri —50 —
Cu condi-
6 La dimensiunile verticale: tia ca-de-
1) Pentru ziduri din cdrdmizi, din nivelarile
blocuri ceramice si din blocuri unui plan-
mici de beton cu agregate usoare: +20 seu 54 nu
— peniru un etaj —20 depaseas-

cad 15 mm
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Tabelul XVI.1. (continuare)
Nr. . Abaterile
ort. Denumirea caracteristicilor limita Observatii
[mm])
— pentru intreaga cladire (cu
maximum 5 niveluri) +50
2) Pentru ziduri din blocuri mici Cu conditia ca
si din plici de b.c.a.: denivelarile u-
— pentru un etaj +20 nui planseu sa
nu depaseasca
15 mm
— pentru iIntreaga cladire (cu
doua niveluri, executatid din
blocuri mici) +30
7 II. L.a dimensiunea rosturilor din-
tre cArdmizi, blocuri sau placi: 5 -
— rosturi orizontale +2 La stilpi por-
- tanti cu sectiu-
nea<<0,l m? a-
. . +5 baterile limita
— rosturi verticale P se micsoreaza
cu 509,
— rosturi la zidarii aparente +2
8 III. La suprafete si muchii:
1) La planeitatea suprafetelor:
— pentru ziduri portante 3 mm/m
— pentru ziduri neportante 5 mm/m
— pentru zidirie aparentd, la
ziduri portante si neportante 2 mm/m
2) La rectilinitatea muchiilorl:
— pentru ziduri portante 2mm Cel mult 20 mm
pre lungimea ne-
intrerupta a
— pentru ziduri neportante 4 mm muchiei zidului

1 Masurati cu dreptarul de 1 m.
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Tabelul XVI1.1. (continuare)

Nr. - Abaterile .
ort. Denumirea caracteristicilor limita Observatii
[mm]
— pentru zidarie aparentd, la Cel mult 10 mm
ziduri portante si neportante 1mm pe lungimea ne-
intrerupta a
muchiei zidului
3) La wverticalitatea suprafetelor Cel mult 6 mm
si muchiilor: pe etaj si cel
— pentru ziduri portante 3 mmym mult 30 mm pe
intreaga inalfi-
me a cladirii
— pentru ziduri neportante 6 mm/m- | Cel mult 10 mm
pe etaj
— pentru zidirie aparentd, la Cel mult 5 mm
ziduri portante si neportante 2 mm/m pe etaj si cel
mult 20 mm pe
intreaga inalti-
me a cladirii
9 Abateri fatd de orizontald a su- Cel mult 15 mm
prafefei superioare ale fiecarui pe toatd lungi-
rind de caramizi sau blocuri: mea neintrerup-
1) Pentru ziduri din cdrdmizi, din td a zidului
blocuri ceramice §i din blocuri
mici de beton cu agregate u-
soare:
— pentru ziduri portante 2 mmym
— pentru ziduri neportante 3mm/m | Cel mult 20 mm
pe toatd lungi-
mea neintrerup-
td a zidului
2) Pentru ziduri din blocuri mici Cel mull5 mm
si din pldci de b.c.a.: pe toatd lungi-
— pentru ziduri portante 4 mmym mea neintre-

ruptd a zidu-
Tui
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Nr. i Abaterile
ort. Denumirea caracteristicilor limita Cbservatii
[mm]
— pentru ziduri neportante 6 mm/m | Cel mult 20 mm
) pe toatd lungi-
mea neintre-
ruptd a zidului
10 V. La coaxialitatea zidurilor su- Cel mult 30 mm
prapuse; dezaxarea ma-~
— dezaxarea de la un nivel la xima cumulata
urmatorul +10 pe mai multe
niveluri
11 VI. La rosturile de dilatatie, de
tasare si antiseismice: 20
— la ldtimea rostului ilO
— la verticalitatea muchiilor Cel mult 20 mm
rosturilor 2 mm/m pentru intrea-
ga indlfime a
cladirii

leazd dacd cel mult la 1 m pe indaltime se executd un rind continuu
de legdturi in cardmizi asezate transversal.

La zidiria de umplutura si la lucrdrile de placare a fatadelor
cu placi de b.c.a.:

— se verificad dacd ancorarea ziddriei si a placajelor de stilpi st
diafragme se executd conform prevederilor proiectului, in ce pri-
veste diametrele $i numdrul barelor de ancorare sau dimensiunile
platbandelor, sectiunile in care se face ancorarea, modul de fixare
a ancorajelor de elementele de beton armat;

— se verificd vizual dacd ziddria a fost bine impdnatd intre plan-
see iar rosturile verticale dintre ziddrie si stilpi sau diafragme sint
umplute complet cu mortar; se controleazd dacd suprafetele stilpilor
sau ale diafragmelor de beton armat care vin in contact cu ziddria
se amorseazd cu mortar de ciment.

La receptionarea zidariei din cérdmizi sau blocuri, abaterile limita
fatd de dimensiunile stabilite prin proiecte sau prin prescriptiile le-
gale in vigoare sint cele previzute in tabelul XVI.1.
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ALCATUIREA SI TEHNOLOGIA DE EXECUTIE A
PERETILOR DIN PANOQOURI SI FiSII DIN
BETON CELULAR AUTOCLAVIZAT

Capitolul XVII

ALCATUIREA SI TEHNOLOGIA DE EXECUTIE A
PERETILOR DIN PANOURI DE b.c.a.

17.1. ALCATUIREA PERETILOR DiN PANOURI DE b.ca.

17.1.1. REGULI GENERALE DE PUNERE IN OPERA A ELEMENTELOR
DIN b.c.a.

Pentru prelucrarea in fabricd, cit si pe santier, s-au elaborat o
multitudine de dispozitive si de scule {(fig. XVIL1), care sint puse
de acord fiecare in parte cu elementul de constructie ce urmeazi
sa fie montat, oferind astfel avantaje insemnate pentru executie.
Greutatea redusa a elementelor de constructie exercitd in mod cert
o influentd favorabild asupra transportului, asupra dimension&rii
structurii portante, precum si asupra prelucrarii rationale.

Posibilitatea prelucrarii in mod similar cu lemnul, cum ar fi ta-
ierea cu feradstrdul, frezarea, gdurirea, prelucrarea cu rindeaua, fixa-
rea diblurilor, baterea de cuie-si fixarea cu suruburi reprezintd un
avantaj deosebit.

Betonul celular nearmat poate fi usor taiat la toate dimensiunile
cu ferdstrdul. La plicile armate acest lucru este posibil dar limitat,
deoarece nu este permis ca armétura si fie nici deterioratd si nici des-
coperitd. Dacd in anumite cazuri datoritd taierii cu ferdstrdul in
vederea potrivirii dimensiunii, arméatura rdmine descoperiti, aceasta
va fi acoperitd cu o substanta anticoroziva.

Taierea cu ferdstrdul electric este de preferat taierii manuale;
este mai precisd, mai rapidd si mai rentabild. Santurile pot fi exe-
cutate usor cu zgirieciul pentru executarea sliturilor sau mecanic
prin frezarea cu freza pentru zidarie.
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Santurile se executd numai in directia longitudinald a plécii.

Deniveldrile din dreptul imbindrii plicilor si a rosturilor dintre
pldci pot i nivelate cu rindeaua pentru pldci. Este indicat, ca rinde-
luirea si se facd cu miscéri circulare.

c

Fig. XVIL1. Scule si dispozitive folosite la prelucrarea elemen-
telor din b.c.a.:

a — trusi cu scule; b — burghiu; ¢ — drigscd de sglefuit; d — sculd de
canelat; e — rindea pentru tesit muchii; f — cancioc cu coadd lungd;
g — rindea pentru placi.

Muchiile plicilor se tesesc cu rindeaua de tesit realizatd special
in acest scop. Aceastd operatie se face prin impingere, iar inaintea
capatului placii prin tragere.

In cazul in care elementul din beton celular nu poate fi tdiat cu
ferastriul, gdurit sau dat la rindea din motive legate de montaj in
toate locurile in care este necesar, atunci pentru lucrdri mai mici
se poate folosi toporul pentru cioplire. Trebuie insd si se lucreze
cu cea mai mare grija, pentru a se evita deteriorarea placii de be-
ton celular.

Cuiele folosite vor fi conice si inoxidabile.
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Suruburile trebuie folosite la o solicitare mai puternicd impreu-
néd cu dibluri speciale. Acestea trebuie si fie inoxidabile (aliaj de
metale usoare).

17.1.2, AVANTAJELE TEHNICO-ECONOMICE ALE FOLOSIRII PANOU-
RILOR DIN b.c.a. LA PERETI

Betonul celular autoclavizat se foloseste pe scard largd la al-
cituirea peretilor de hale industriale sub forma de panouri prefa-
bricate care prezintd avantaje considerabile atit fatd de zidarie, cit
si fatd de prefabricatele de beton armat.

Fatd de zidaria de 29 cm grosime, peretii din panouri de b.c.a.
prezintd urmitoarele avantaje: o reducerea greutdtii cu =~=600/;
e reducerea consumului de manoperd pe santier cu peste 600/y;
e eliminarea tencuielilor; e posibilitatea de a se suprima finisa-
jele interioare; e reducerea costului transportului etc. Fata de pe-
retii din prefabricate din beton armat, folosirea acestor panouri, da-
toritd structurii lor omogene, mai are avantajul de e a elimina pun-
tile termice ceea ce liargeste domeniul lor de folosire.

000

' I 6,00 l

a b
Fig. XVIIL.2. Montarea elementelor armate din b.c.a.:
e — fin pozitie orizontald; b — in pozitie verticald.

Panourile se folosesc la realizarea peretilor autoportanti de hale
industriale cu fatade blindate cu ferestre psihologice sau vitrate.
Peretii de acest tip pot fi folositi si in regiuni seismice intrucit sis-
temul de prindere a panourilor de structurd asigurd o legdtura elas-
ticd cu aceasta din urma.

Panourile de beton celular autoclavizat pot fi montate in pozitie
orizontald sau verticala (fig. XVII.2).

In primul caz, in rosturile orizontale dintre panouri se foloseste
un mortar adeziv preparat cu nisip de Vileni si aracet, iar etansa-
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rea rosturilor se face cu chit Romalchid care se aplicd in spatiul
realizat prin tesirea la 45% a muchiilor panourilor (operatia de tesire
se face in fabrica). In rosturile orizontale se introduce o bandi de
polistiren expandat, peste care se aplicd cordonul de chit. Rosturile
verticale se inchid cu acoperitoare de rost din tablad galvanizata.

Prinderea panourilor de structura de rezistentd se face cu tevi
de fixare cu buloane care se introduc in sinele de ancorare inglobate
in stilpi sau se sudeaza de placute ancorate in stilpi.

In cazul panourilor montate in pozitie verticald acestea se rea-
zema pe un strat de mortar aplicat pe soclul previzut cu corniere
ancorate in beton ale caror aripi pdtrund in ulucul previzut pe can-
tul inferior al panourilor. Rosturile verticale si prinderea de struc-
turd se realizeazd analog cu panourile montate orizontal.

17.2. TEHNOLOGIA DE EXECUTIE A PERETILOR DIN PANCURI
DE b.c.a,

Inainte de montare, elementele vor fi verificate la sol. Se inter-
zice montarea elementelor armate cu defecte care nu se incadreaza
in conditiile de calitate sau in prevederile proiectului de executie
respectiv.

Repararea elementelor pe santier se efectueazi astfel:

— degraddrile cu adincimea mai mare de 50 mm, se repard prin
prelucrarea si prin lipirea bucdtii de b.c.a. de aceeasi calitate, for-
ma §i dimensiuni. Se prelucreazd suprafata degradatd dupd caz cu
unealtd de tdiat, unealtd de frezat, ferdstrdul coadd de vulpe si bur-
ghiul, precum st cu dalta subtire (sectiune 20X 5 mm), realizindu-se
un locas paralelipipedic, cilindric etc. Concomitent se pregdteste bu-
cata de beton celular autoclavizat pentru lipire;

— locul de reparat si bucata de b.c.a. se vor glefui, desprdfui s
amorsa cu o solutie preparatd din aracet DP 25 amestecat cu apd in
raportul 1 : 1 pdrti in volum;

— apoi se aplicd atit pe suprafata locagului, cit §i pe bucata de
b.c.a., mortarul adeziv, dupd care acesta din urmd se introduce in
locas;

— mortarul adeziv se prepard din ciment P 400 saw Pz 400: ni-
sip 0—1 mm; aracet DP 25 in proportie de 1:3:0,3 pirti in volume
si apd pind la obtinerea lucrabilitdtii cu spaclul (10—12 cm mdsu-
ratd cu conul etalon);

— degraddrile cu adincimea de la 5 la 50 mm se vor repara prin
aplicarea mortarului indicat mai sus, cu deosebirea ci nisipul folosit
va fi de 0—3 mm, pe suprafetele desprdfuite §i amorsate in preala-
bil cu amorsa mentionatd mai inainte.
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17.2.1. TEHNOLOGIA DE MONTARE A PANOURILOR ORIZONTALE

Montajul panourilor se face pe timp uscat fiind interzis montajul
pe timp de ploaie, zdpadd sau la temperaturd sub --5°C, cu condi-
tia asigurdrii temperaturii minime de +5°C, in decurs de 24 ore de
la montare.

Montarea panourilor se va face de preferintd direct din remorci.

Pentru executarea pozarii si a prinderilor de stilpi se pot folosi
schele mobile la exteriorul peretelui pe inédltimea unei travee, na-
cele, schele demontabile etc.

Sculele pentru montaj sint cele prezentate in figura XVII.1, iar
pentru manipulare se mai utilizeazd jugul de descarcare cu auto-
echilibrare (fig. XVIIL.3, a), precum si clestele pentru placi b.c.a.
apucind vertical (fig. XVIL3, b) si graifarul pentru prinderea si ro-
tirea elementelor de montaj (fig. XVIL3, c).

Montajul panourilor se va face pe toatd indltimea peretelui afe-
rent unei travei, dupa care se trece la montarea traveii urmétoare
(fig. XVIL4, a).

Panourile se ridicd din remorci sau de pe sol, unul cite unul si
se monteaza cu ajutorul graifdrului suspendat de cirligul macaralei.
Fiecare panou se preia cu graifdrul de la mijlocul lui si este ghidat
cu fringhii pe timpul ridicarii si montajului (fig. XVII1.4, b).

Inainte de ridicarea de la sol sau din remorcs, pe cantul vertical
al fiecdrui panou se aplicd prin batere in cuie o bandd de polistiren
celular de 40 mm latime si 10 mm: grosime, la o distantd de 1,5 cm
de la fata exterioara a panoului. Totodatd pe stilpi se lipesc cu bi-
tum distantierii din fisii de pisld minerald de 2040 mm.

Inainte de montarea fiecirui panou, pe toatd fata cantului su-
perior al panoului precedent gata montat, se aplicd un strat adeziv
de 3—4 mm grosime, Pe grinda de soclu stratul de adeziv se aplicd
pe hidroizolatia executatd in prealabil conform detaliului din pro-
iect.

Adezivul se aplicd cu mistria dupd o prealabild curatire de praf
si amorsare cu emulsie de aracet E50: apd (1 :1) in volume.

Adezivul va avea urmétoarea compozitie: nisip cuartos de Valeni
cu granulatie pind la 0,5 mm; emulsie aracet EP 25 (2 : 1 in volume).
Amestecarea celor doud materiale se va face pind la o bund omo-
genizare. La prepararea adezivului se adaugd apd pina la consistenta
de 13 cm, determinatd cu conul etalon. Adezivul se va prepara nu-
mai in cantitdtile care se pot folosi intr-o singurd zi. Dacad totusi
rdmine o cantitate de adeziv nefolositd aceasta se netezeste cu mis-
tria si se acoperd cu un strat de 2—3 mm de apd pentru a evita
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Fig. XVIIL3. Dispozitive pentru manipularea si montarea elementeloer armate
din b.c.a.:

a — furcd — jug de descdrcare cu autoechilibrare; b — cleste pentru placi apucind
vertical; ¢ — dispozitiv graifdr pentru montaj.
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Fig. XVII.4. Montarea panourilor din b.c.aa. in pozitie
orizontald:
a — prinderea panourilor de scheletul de rezistentd al cladirii;
b — circuitul macaralei la montarea panourilor; ¢ — sectiune prin

peretele in curs de montare; d — detaliu de prindere a panourilor
pe stilp; e — detaliu de prindere provizorie si definitivd a panou-
rilor pe stilp.
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formarea crustei la suprafatd. Nu se admite folosirea adezivului la
care s-a format crustd, decit dupa indepértarea acesteia.

Dupa asezarea pe panoul montat anterior, panoul se prinde pro-
vizoriu de stilpi cu buloane si plicute metalice, conform detaliilor
din figura XVIIL.4, d. Prin stringerea piulitelor acestor buloane, pa-
noul se aduce in planul peretelui.

La pozarea panourilor se va controla liniaritatea rosturilor verti-
cale si orizontale.

Dupé pozarea si prinderea de stilpi a panourilor se executd ros-
tuirea rostului orizontal pe ambele fete cu acelasi adeziv care s-a
folosit la montarea panoului.

Consumul total de adeziv in rosturile orizontale este de 1 kg pe
1 m de rost pentru cazul panourilor de 20 cm grosime.

Prinderea definitivd a panoului de stilpi se face o datd cu mon-
tarea in dreptul lui a panoului din traveea aldturatd si constd in
inlocuirea placutelor metalice de prindere provizorie (fig. XVII.4, e, d).

Montarea acoperitorilor metalice la rosturile verticale se executd
dupa finisarea peretelui si etansarea rosturilor.,

In prealabil este necesard verificarea pozitiei placutelor metalice
de prindere a panourilor de stilpi, astfel incit s& se corecteze pozitia
lor pentru a fi pe aceeasi verticald si si se asigure ca acoperitorile
de rost sa fie in linie dreapta.

Montarea acoperitorilor de rost se face prin presare de plicutele
metalice de prindere a panourilor de stilpi.

Rosturile verticale intre panouri si ferestrele metalice se executd
in acelasi mod ca intre panourile opace, cu deosebirea ci se folosesc
benzi de polistiren celular de 40 X125 mm.

Rosturile orizontale dintre panouri si ferestrele metalice se etan-
seazd dupd montarea acestora, cu mortar de ciment si chit Romal-
chid, conform detaliilor din proiect.

In cazul folosirii panourilor vitrate din beton armat, rostul ori-
zontal dintre acestea si panoul de beton celular are grosimea de
10 mm si se etanseazd cu mortar de ciment cu adaos de aracet E 50,
dupd ce in prealabil s-a lipit cu bitum o fisie de polistiren celular
de 10X30 mm la o adincime de 15 mm de la fata exterioard a pa~
noului. Etangarea cu chit Romalchid se face in acelasi mod ca la
panourile curente. Temperatura minima a aerului exterior la exe-
cutarea rosturilor este necesar sa fie de 4+10°C timp de 7 zile. In
cazul folosirii adaosului de emulsie de aracet DP 25 in mortarul din
aceste rosturi, temperatura minima este de 45°C cu conditia men-
tinerii acestei temperaturi timp de 24 h.
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17.2.2. TEHNOLOGIA DE MONTARE A PANOURILOR VERTICALE

In cazul panourilor montate in pozitie verticald (fig. XVIL5, a)
acestea se reazemd pe un strat de mortar aplicat pe soclul prevazut
cu corniere ancorate in beton, ale céror aripi patrund in ulucul pre-
vidzut pe cantul inferior al panourilor. Rosturile verticale si prinde-
rea de structurd se realizeazi ca la panourile montate orizontal.
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Fig. XVIL.5. Montarea panourilor din b.c.a. in pozitie verticali:

a — prinderea panourilor de scheletul de rezistentd al cladirii; b — circuitul ma-
caralei la montarea panourilor: 1 — panou b.c.a.; 2 — prinderea panoului la
partea superioard; 3 — acoperitor prindere din tabla de aluminiu sau tabld zin-
catd; 4 — sind de ancorare; § — copertind de tabld; 6 — agrafd metal la fie-
care 60 cm; 7 — cui impuscat; 8 — hidroizolatie; 9 — termoizolatie; 10 — plat-
bandd 60X5 — 250. 11 — adeziv pe bazd de aracet; 12 — hidroizolatie; 13 — chit
permanent plastic; 14 — grindid de soclu; 15 — dop de bitum; 16 — trotuar din
dale prefabricate.

Panourile se monteaza pe toata latimea peretelui aferent unui travei,
dupad care se trece la montarea traveei urméitoare.

Panourile se ridicd de la sol, unui cite unul, prin prinderea la
un capdt cu un dispozitiv graifdr cu falci rotative (fig. XVIL3, c)
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dupa ce pe unul din canturile panourilor s-au fixat benzi din polis-
tiren celular, prin batere cu cuie, conform detaliului de rost din
proiect. Fiecare panou este ridicat pind la verticala cu ajutorul ma-
caralei, in care timp este ghidat cu fringhii (fig. XVIL.5, b). Panoul
se aduce la pozitia din proiect si se asazd cu cantul pe stratul de
mortar, astfel incit placutele metalice ale prinderii sd intre in santul
realizat in fabricd la panoul care se monteaza.

Panoul se aduce la pozitia definitivd prin ripare cu o ranga
scurtd pe directia planului peretelui, pind cind se realizeazd grosi-
mea rostului vertical prevdzut in proiect. In continuare se executa
prinderea provizorie a panoului la partea superioard, cu ajutorul
unor dispozitive de tip menghind, care asigurd prinderea panoului
de grinda de cornise. Prinderea provizorie trebuie sd asigure poziti-
onarea corectd a panoului si sd nu permitd cdderea acestuia pind la
executarea prinderii definitive. In continuare se fixeazd bulonul
prinderii definitive in sina de ancorare din grinda (fig. XVIL5, a).

Prinderea provizorie se executd la cel mult trei panouri, dupa
care trebuie sd se execute imediat prinderea definitiva prin fixarea
placutei metalice definitive. Profilurile metalice care acoperd prin-
derea se monteazd dupd fixarea peretelui si etansarea rosturilor;
apoi se monteazd acoperitoarele.

17.3. FINISAREA PERETILOR DIN PANOURI DE b.c.a.

Finisarea peretilor se va face dupid repararea eventualelor de-
graddri ale muchiilor si colturilor panourilor.

Repararea degradarilor se va face cu mortar de ciment, nisip
de b.c.a. si adaos de aracet D59. (1:3:0,3 in volume). Tempera-
tura minimd la care se poate face repararea panourilor este de
+4-10°C. In cazul adaosului de emulsie de aracet DP 25 temperatura
aerului este de minimum 4 5°C.

Nisipul de beton celular se va obtine prin sfdrimarea deseurilor
de beton celular intr-un granulator. Compozitia granulometrici a
nisipului va fi: trei pérti in volume sort 0—1 mm si o parte in vo-
lume sort 1—3 mm.

Mortarul se aplicd dupd o prealabild amorsare a portiunilor de-
gradate, cu un amestec de emulsie de aracet DP 25 si apd (1:1 in
volume). Reparatiile se executd dupd uscarea-amorsei.

In lipsd de nisip de beton celular, repararea degraddrilor se poate
face cu mortar de ciment, nisip de Valeni si adaos de aracet D 50
(1:4; 0,3 in volume).
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Finisarea la exterior a panourilor din beton celular autoclavizat
se poate face cu vopsitorie vinarom, aplicatd pe un strat de glet, cu
placaje ceramice, tencuieli decorative sau tencuieli stropite.

In scopul protejarii panourilor montate impotriva umezirii da-
toritd precipitatiilor atmosferice, este necesar ca gletuirea si fie
facutd la un interval de timp cit mai scurt dupd montarea panou-
rilor.

Gletul se aplicd pe fata exterioard a panourilor si in rosturi pe
2 cm adincime de la fata exterioara.

La intreruperea montajului se va aplica glet si pe cantul ori-
zontal al ultimului panou montat.

Gletul va avea urmaétoarea compozitie: nisip cuartos sub 0,2 mm
(de Valeni), aracet DP 25, apa (3 :1:2,5 in volume).

Gletul se aplicd in doud straturi, grosimea totald fiind de
1—2 mm. In prealabil suprafetele se curdta de praf si se amorseazi
cu o amorsd din aracet DP 25 : apd (1 :1 in volume) aplicatd cu apa-
ratul de zugrdvit. Gletul se aplicd cu pistolul, iar netezirea se face
manual cu un spaclu cu lamé de cauciuc.

Temperatura minimd la care se poate aplica gletul este de +5°C.

In caz de ploaie, gletuirea se poate face la cel putin 24 ore de la
incetarea ploii.

Finisarea fetei exterioare a peretilor se executd pe santier cu
vopsitorie vinarom aplicatd pe glet. Vopsitoria se executd in doud
straturi in proportie de 4 :1 (vinarom : apd in volume). Temperatura
minimd a aerului exterior la care se poate aplica vopsitoria pe baza
de Vinarom este de 4159C.

Finisarea peretilor exteriori cu placaje ceramice sau tencuieli de-
corative se face numai pe portiuni limitate, fiind folositd pentru rea-
lizarea unor accente decorative; suprafetele finisate astfel, nu vor
depasi 20—259/, din suprafata totald a peretelui.

Placutele ceramice CESAROM se fixeaza pe un strat de 8—10 mm
grosime din pastd, avind urmatoarea compozitie: nisip 0—1 mm; ci-
ment; var pastd; aracet DP 25 (2 :4:2:0,15 in volume). In prea-
labil pe suprafata de b.c.a. se aplicd un sprit din ciment, nisip
0—1 mm; aracet DP 25 (1 : 3 : 0,15 in volume).

Tencuiala decorativd realizatd cu compozitia gata preparatd din
fabrica (tencuiala stropitd) se aplicd peste gletul intdrit in grosime
de 1—2 mm dupi 24 h de la aplicarea acestuia.

Gletul de netezire se preparda din nisip fin si aracet DP 25 ma-
nual sau mecanizat, dupd urmétoarele reteta:

— solutie de amorsare din aracet DP 25 diluat cu apd in ra-
port 1:1;
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— glet de nisip fin 0,2 mm, aracet DP 25 si apd in proportie vo-
lumetrica 2:1:0,5 (sau pind la consistenta de 12—14 cm pe conul
etalon). In cazul aplicdrii cu pistolul de stropit, cantitatea de apd
poate creste pind la de 4 ori.

Finisarea fetei interioare a peretilor la halele cu umiditatea re-
lativd maxima a aerului de 600/, se face prin urmatoarele procedee:

— curdtirea suprafetelor panourilor cu perii de paie sau sirmd;

— prin zugrdvirea in culori de apd pe bazd de humd si clei si
spoieli de var aplicate pe suprafata panourilor fard alt strat inter-
mediar;

— prin spoire cu var in doud straturi pe glet de nisip si aracet;

— prin zugrdveli de humd in doud straturi pe glet de nisip i
aracet;

— prin vopsitorie cu vinarom in doud straturi pe glet de nisip
st aracet.

Nu se admite tencuirea suprafetelor interioare ale peretilor.

Etansarea rosturilor orizontale si verticale de pe fata exterioard
a peretelui se face la ~16 h dupéd aplicarea gletului si finisarea pe-
retelui.

Etangarea rosturilor se executd cu chit romalchid aplicat cu pis-
tolul dupd o prealabila amorsare a fetelor interioare ale rosturilor
cu aracet DP 25 :apa (1 : 1 in volume) si anume dupd uscarea amor-
sei. Grosimea stratului de chit in rosturi va fi de minimum 10 mm.

Umplerea rosturilor cu chit se face pina la fata panourilor.

Se va da o atentie deosebitd etansarii rosturilor in portiunile din
jurui buloanelor de prindere ale panourilor de grinda de cornise.

Capitolul XVIII

ALCATUIREA SI TEHNOLOGIA DE EXECUTIE A PERETILOR
DIN FISII DE BETON CELULAR AUTOCLAVIZAT

18.1. ALCATUIREA PERETILOR DIN FISH DE b.c.a.

Prefabricatele de dimensiuni mijlocii (avind 200—300 kg) din
b.c.a. se folosesc la peretii portanti ai cladirilor cu putine niveluri,
precum si la peretii neportanti.

Peretii portanti se alcdtuiesc din fisii verticale avind latimea no-
minald de 60 pind la 300 cm si grosimea impusd de conditiile de
izolare termica. In tara noastrd pentru conditiile normale de exploa-
tare a cladirilor de locuit, este suficientd grosimea de 20 cm. Pla-
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cile sint armate cu plase sudate avind doud sau trei bare longitudi-
nale, in functie de lungimea lor. Fisiile se produc din b.c.a. avind
marca 35. Canturile longitudinale, precum si cantul de la partea
superioard a fisiilor au profile semicirculare cu diametrul de 5 cm
pentru realizarea imbindrilor.

Peretii portanti de acest tip se folosesc la cladiri avind parter
si un etaj. In Incdperi cu o umiditate relativa a aerului de peste
600/y, pe fata interioard a peretilor se aplicd o barierd contra vapo-
rilor. Peretii care separd doud apartamente se executd din cite doua
rinduri de fisii avind intre ele un material fonoabsorbant.

La proiectarea cladirilor de acest tip este necesar si se tind sea-
ma de ldtimea fisiilor, pentru a se reduce la minimum necesarul de
fractiuni de fisii pentru completare. Aceste fractiuni se obtin prin
tdierea in lung pe santier a fisiilor intregi si necesitd un consum de
manoperd suplimentar.

Imbinarea fisiilor se face prin lipire cu un mortar adeziv si um-
plerea golului circular ce se realizeazd prin aldturarea a doud fisii,
cu un mortar fluid marca 100.

Contravintuirea peretilor portanti se face cu pereti interiori cu
grosimea de minimum 15 cm, care se prevad la distante de maxi-
mum 6 m cind au grosimea de 20 om si la 4,50 m cind sint de
15 cm. Imbinérile dintre peretii de contravintuire si cei portanti se
fac prin aceleasi procedee ca intre fisiile acestora din urma.

La nivelul fiecdrui planseu se prevad centuri de beton armat cu
cel putin 2 & 12 mm. La planseele monolite si la cele de prefabri-
cate din beton armat, centurile se realizeazd in grosimea planseu-
lui, iar la cele din plici de b.c.a. centurile se prevad sub nivelul
de rezemare al acestora (subcenturi), pe toatd ldtimea peretilor.
Centurile, ca si buiandrugii, se captusesc la exterior cu placi de b.c.a.
pentru a preintimpina condensul la nivelul lor.

La cladirile parter se admite ca centurile si fie realizate prin
armarea si betonarea profilului semicircular de pe cantul superior al
fisiilor. Barele din centuri se petrec la intersectii si colturi pe cite
90 cm.

Legéaturile dintre pereti si planseu se realizeaza prin bare @ 8 mm
care se introduc in rosturile verticale dintre fisii pe o adincime de
50 cm si se ancoreazd in centuri.

Buiandrugii pot fi din beton armat prefabricat sau din b.c.a.

La cladirile de acest tip folosite in regiuni seismice, se iau urma-
toarele masuri:

— rosturile verticale se armeazd pe toatd indltimea, astfel ca ar-
matura lor sd se petreacd pe cite 50 de cm cu mustdti ldsate din
soclu si cu armdtura de la etaj;
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— peretii se consolideazd cu stilpisori de beton armat, turnati
in grosimea peretilor;

— centurile se armeazd cu minimum 4 & 8 mm.

Peretii neportanti se alcdtuiesc din fisii verticale cu latimea de
60 mm, indltimea de pina la 300 cm si grosimea de 20 cm, armate
cu doud plase sudate prin puncte, din otel OB 38 trefilat in fabrica
sau STM, sau din fisii orizontale, avind aceeasi latime si grosime
ca cele dintii si lungimea pina la 600 cm. Fisiile se confectioneaza
din b.c.a. marca 35 si sint previdzute pe canturile verticale si pe cel
superior cu profil.

Peretii neportanti din fisii verticale se folosesc la cladiri avind
pind la P+10 etaje inclusiv, iar cei alcdtuiti din fisii orizontale se
pot folosi la cladiri social-culturale avind stilpi de contur la 6 m
interax. Ca si in cazul peretilor portanti, in incéperi cu umiditatea
relativd a aerului de peste 609/, pe fata interioard se prevede o ba-
rierd contra vaporilor.

Peretii neportanti din fisii verticale se folosesc de asemenea nu-
mai pe conturul cladirii.

Peretii neportanti din fisii verticale se monteaza concomitent cu
executarea structurii. ’

18.2. TEHNOLOGIA DE EXECUTIE A PERETILOR DIN FISII DE b.ca.

La peretii portanti fisiile se monteazi in pozitie verticald, cu aju-
torul unui cleste (graifdr) care permite prinderea fisieli in pozitie
orizontald si rotirea acesteia in pozitie verticald in timpul ridicérii
(fig. XVIL3, c).

Montarea peretilor incepe cu montarea fisiilor de la colturi si
intersectii, terminindu-se cu montarea fisiilor din dreptul golurilor
de usi si ferestre. Pe suprafata de rezemare se asterne, in ritm cu
operatiile de montare, insd devansat pentru 1—2 fisii, un strat de
mortar de pozd avind marca indicatd in proiect, in care se inglo-
beazad pene pentru aducerea panourilor in pozitie verticald. Fisiile se
monteazd una lingd cealaltd, lipite cu un mortar adeziv conform
indicatiilor din proiect.

La colturi si intersectii, fisiile se fixeazd provizoriu intre ele cu
cite trel scoabe (J 6 mm) zincate sau din otel inoxidabil, care se
bat in locasuri adincite si care se acoperd cu mortar. Intre primele
e.emente montate de la colturi sau intersectii, se intind sfori la
muchia superioara si inferioara, care servesc la alinierea peretelui.
La partea superioard, intre doud fisii aldturate, se aseazd sipci de
lemn (fig. XVIIL1, a), cu ajutorul carora se solidarizeaza fisiile pina
la turnarea si intdrirea mortarului din rostul vertical dintre fisii
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(fig. XVIIL.1, b). Dupd realizarea colturilor si a intersectiilor, se con-
tinud montarea celorlalte fisii.

Pentru mentinerea peretelui in pozitie verticald se folosesc spri-
Jiniri, cite una la 3-5 fisii, de care se fixeazd longrine metalice de

Fig. XVIIL.1. Montarea fisiilor din b.c.aa. la peretii portanti si
neportanti:
@ — jug pentru solidarizarea fisiilor; b — detaliu de rost in cazul fisiilor mon-
tate vertical si lipite; ¢ — sprijinirea provizorie a figiilor; d — imbinare intre
fisiile de pereti si planseu; 1 — jug; 2 — fisii; 3 — tirant; 4 — longrina; § — pa-
nou de planseu; 6 — mustiti din planseu; 7 — mustiti in rosturi; 8 — mortar
adeziv; 9 — mortar de monolitizare; 10 — chit permanent plastic.

inventar (fig. XVIII.1, ¢). Dupd verificarea verticalitdtii si alinierii
intregului perete, rosturile verticale dintre fisii se umplu cu mor-
tar de ciment M 100 sau de ciment-var umezind in prealabil rostul,
si se introduc — mortarul fiind incd proaspat — mustidti (¢ 8-10
mm) conform proiectului, pentru ancorarea peretilor in centurd sau
planseu (fig. XVIIL1, d). In timpul prizei si al intdririi mortarului din
rosturile verticale fisiile nu trebuie miscate din loc. Dupd ce morta-
rul s-a intarit, se verificd umplerea completd a rostului, prin cio-
cdnire; fisiile bine fmbinate dau un sunet inabusit; in cazul in care
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rostul nu este bine umplut, se procedeazd la spargerea rostului si
se umple din nou.

La peretii neportanti fisiile se monteazd in pozitie verticald sau
in pozitie orizontald.

In cazul fisiilor montate vertical dupa terminarea structurii de re-
zistentd, acestea se ridicd cu acelasi dispozitiv in forméd de cleste,
folosit la fisiile pentru pereti portanti, se aseaza pe un pat de mortar
de 2 cm, grosime si se leagd de planseul superior prin mustati (fig.
XVIIIL.1,d). La partea superioard se aseazd juguri ca la perefii por-
tanti; in santul orizontal de la partea superioara a fisiilor se aseazi
o bard ((J 12 mm), realizindu-se legdtura definitivd intre mustatile
din planseu si fisiile montate. Dupa terminarea montajului unui sir
de fisii, se toarnd mortar in rosturile verticale si se introduc mustati
ca la peretii portanti.

Fisiile montate orizontal pot ajunge pind la 6 m lungime si sint
prevdzute pe laturile lungi cu lamba si uluc (fig. XVIII.2, a). Fisiile
se ridicad cu un dispozitiv tip cleste si se aseazd unele deasupra ce-
lorlalte, dupd ce in prealabil s-a asternut pe fata superioard a pa-
noului montat anterior un strat subtire de mortar adeziv. In dreptul
stilpilor, panourile se prind cu scoabe ((J 6 mm) inoxidabile de
buclele (8 mm) (fig. XVIIL.2, b), iar in imbinare se introduce mor-
tar M 100, dupd ce in rostul vertical s-au introdus fisii de vatd mi-
nerald. Ulterior, rosturile se inchid la exterior cu chit romchild.

Pentru peretii despdrtitori se folosesc fisii de 60 cm latime (pen-
tru completdri se pot tdia pind la cel mult 20 cm), avind pina la 450
cm lungime si grosimi de 7,5; 10; 12,5 cm.

Fisiile pentru peretii despértitori se pot transporta la nivelul
respectiv, fie inaintea executarii planseului de deasupra, fie dupa
executarea planseului, in care caz ele se depun pe o podind scoasd
in consold de unde sint transportate in interior cu un cdrucior spe-
cial care permite, printr-o basculare, agsezarea fisiei la locul de mon-
taj. Se interzice manipularea fisiilor pe lat.

La locul de montare se marcheaza pe plansgeu, cu un dulap fixat
in planseul superior cu popi de spraituire, una din fetele peretelui.
Fisia de perete este asezatd in pozitie verticald, pe un prim rind de
pene din lemn, cite doud bucéti pentru fiecare fisie.

- La partea superioara fisiile se fixeaza in planseu astfel: intr-un
sant prevazut la fata inferioard a planseului superior (fig. XVIIIL.2,c),
prin lipire cu mortar adeziv (fig. XVIIL.2,d) sau prin intermediul
unui profil de tabla (fig. XVIIL.2, e) sau lemn. Intre ele fisiile se
lipesc cu un strat subtire de mortar adeziv sau se imbind in lamba
si uluc cind au aceste profile. In cazul fixdrii in planseu prin lipire,
se asazd si la partea superioard un dulap pentru trasare, fixat cu
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popi, iar pe cantul superior se aplicd mortarul adeziv, cu ajutorul
unui speclu sau pistol de chit. Dupa ce fisia a fost asezatd pe pene,
se ridicd cu ranga presind-o pe planseul superior si de fisia montata
anterior (pe care s-a asezat de asemenea mortar adeziv); operatia
se repetd pind iese surplusul de mortar, dupd care se introduc alte
pene intre fisii si primul rind de pene, iar apoi se fmateazd cu
mortar M 100 spatiul dintre planseu si fisii.

in cazul fisiilor cu profil, in uluc se lipeste in prealabil o bandi
din spuma de poliuretan sau vatd minerala tip silan.

Buiandrugii se fixeazd cu mortar adeziv pe cele 3 laturi si se
sprijina provizoriu, pind la intdrirea mortaruiui adeziv din rosturi,
conform figurii XVIIL.2,f.

Timpldria de lemn se va fixa cu suruburi & 6 mm care se vor
insuruba in dibluri din material plastic (fig. XVIIL.2 g). Distanta ma-
xima dintre suruburi va fi de 80 cm. Gaura pentru diblu se executd
numai cu burghiul. Se interzice spargerea gaurilor cu dalta si cioca-
nul sau alte dispozitive.

La peretii din panouri verticale, se interzice executarea sliturilor
pentru instalatii electrice, orizontale, sau oblice, mai mari decit ju-
matatea 1dtimii unui panou.

Adincimea sliturilor nu va depasi 25 mm.

Se interzice inceperea lucrdrilor de fixare a timplariei sau a
obiectelor sanitare si de executare a sliturilor pentru instalatii elec-
trice, inainte de intdrirea mortarului adeziv din rosturi.

Executarea sliturilor pentru instalatiile electrice se realizeaza
prin frezare cu dalta de canelat pe adincimea de 2,5 cm, iar géurile
pentru doze, cu ajutorul unor burghie speciale de diametrul do-
zelor.

Spargerea cu dalta este interzisd. Nu se admite executarea sli-
turilor orizontale si oblice care au o lungime mai mare decit jumda-
tatea latimii unei fisii.

La executarea sliturilor si golurilor se va tine seama de pre-
zenta plaselor de armare, pentru care se vor consulta desenele de
executie a fisiilor.

Obiectele sanitare, prevédzute prin proiect a se prinde direct de
pereti, se fixeazd cu suruburi care pdtrund peretele si cu contra-
placd de cel putin 5X5 cm la peretii de 7,5 si 10 cm grosime, iar
la peretii de 12,5 em grosime, cu suruburi pentru lemn insurubate in
dibluri speciale din P.V.C.

Gaurile se executd dupd trasarea punctelor, conform proiectului,
cu burghiul sau masina electricd de gaurit.

Lucrérile de fixare a obiectelor sanitare se vor incepe numai du-
pa intérirea mortarului adeziv din rosturi.



Partea a cincea

ALCATUIREA SI TEHNOLOGIA DE EXECUTIE
A TENCUIELILOR

Capitolul XIX

LUCRARI PREGATITOARE PENTRU EXECUTAREA
LUCRARILOR DE TENCUIELI

19.1. SCOPUL, ALCATUIREA $I CLASIFICAREA TENCUIELILOR

19.1.1. DEFINITIA SI SCOPUL TENCUIELILOR

Prin lucridri de tencuieli se intelege acoperirea suprafetelor ele-
mentelor de constructie ,,de rosu¥, executate din lemn, piatra, cara-
mida si beton cu un mortar, care dupd un anumit interval de timp
se intdreste formind un strat rezistent.

La cladiri, peste acest strat se aplicd de cele mai multe ori si
in special in interiorul cladirii, spoieli, zugraveli si in anumite incéa-
peri, vopsitorii in ulei. In alte cazuri, stratul de tencuiald se prelu-
creaza in mod special (se buciardeazd, se piaptdnd, se spituieste etc.),
sau se acopera cu substante speciale avind un anumit scop functional
(impermeabilitate la rezervoare, bazine etc.).

Executarea tencuielii se face in urmatoarele scopuri:

— de a proteja materialele din care sint executate zidurile, ta-
vanele, peretii despdrtitori si alte elemente de constructie, contra
actiunii ploilor, gerului, umiditdtii, arsitei soarelui, gazelor si altor
agenti nocivi, care deterioreazd aceste materiale;

— de a acoperi toate meregularitdtile peretilor si tavanelor si a
le da o formd esteticd, atit in interiorul, cit si la exteriorul cladirii,
ceea ce se poate realiza datoritd calitdtii mortarului de a primi orice
formd la aplicarea lui;

— de a crea suprafete netede, pentru a usura intretinerea $i a
asigura conditii igienice corespunzatoare.

In afard de aceste scopuri, tencuiala contribuie la marirea izo-
larii termice a peretilor si tavanelor pe care se aplica.
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Uneori tencuiala se aplicd si in scopuri speciale, ca de exemplu
pentru a asigura impermeabilitatea la bazine si rezervoare pentru
lichide, pentru a asigura rezistenta la actiunea acizilor, pentru a
absorbi sunete etc.

19.1.2. ALCATUIREA TENCUIELILOR

Toate tencuielile, cu exceptia celor brute, se aplica in cel putin
doua straturi:

— primul strat, stratul de bazd (grundul) are grosimea de 8—
15 mm si se executa din mortar obisnuit:

— al doilea strat (fata vazutd) are grosimea de 5—30 mm, dupa
felul prelucrarii si al materialului folosit si se executd cu mortar
obisnuit sau cu materiale speciale.

Pentru ca grundul sd adere bine la suprafetele de beton, zidédrie
de piatra sau la cele din sipci si trestie, suprafetele se vor amorsa
cu un strat de gprit. In acelasi scop pe plasele de rabit se aplica
un strat suport (smir), care umple ochiurile plasei.

Fata vazutad se poate finisa, conform prevederilor proiectului,
in urmatearele moduri:

— inchiderea porilor cu un strat subtire de pastd de var si adaos
de ipsos (100 kg ipsos/Im3 var pastd), denumit glet de wvar;

— acoperirea cu un strat subtire de pastd de ipsos fin netezit,
denumit glet de ipsos;

— tratarea in scopuri decorative: frecare cu peria de sirmd,
rostuire, buciardare, spituire, pieptanare etc.

La executarea tencuielilor se vor respecta urmitoarele reguli:

— nu se va folosi mortar de ipsos la tencuielile exterioare;

— tencuielile interioare se vor executa inaintea tencuielilor ex-
terioare pentru a se permite uscarea lor mai rapidd;

— se vor evita profilurile executate cu plasd de rabit, la exte-
rior; ele se vor executa din cdrdmidd sau beton,

— orice profil sau iesiturd din tencuiald la exterior mai mare
decit 4 cm care este expusd la ploaie, dacd nu se acoperd cu tabld,
va fi acoperitd cu un strat de tencuiald de ciment sclivisit avind
pantd de scurgere;

— executarea tencuielilor trebuie fdcutd cu mare grija; supra-
fetele sa fie plane, muchiile rectilinii, profilurile drepte etc., in limi-
tele abaterilor admisibile. Cind nu se precizeazd altfel de proiectant,
tencuielile se vor executa cu muchii vii;

— grundul se va executa in general pentru orice fel de tencu-
iald, diferenta constind numai in felul materialelor din care se pre-
pard mortarul. In mod exceptional el poate lipsi la tencuielile pe

-
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suprafetele de beton la care fata vdzutd se aplicd direct peste sprit
si la tencuielile pe suprafetele de rabit la care fata vdzutd se executd
direct peste smir.

19.1.3. CLASIFICAREA TENCUIELILOR

Tencuielile interioare sau exterioare se clasificd tinind seama de
o serie de considerente.

Dupa natura suprafetei pe care se aplicd tencuielile pot fi:

— tencuieli pe suprafetele de cardmidd, care se executd in doua
straturi (grund si fata vdzuta);

— tencuieli pe suprafete de beton si pe suprafete de ziddrii de
piatrd, care se executd din sprif, grund si fatd vazuta.

La tavane cu suprafete plane, pe plansee de beton armat monolit
fard grinzi, din fisii prefabricate de beton armat, tencuielile pot fi
aplicate in doud straturi i(sprit si fatd vazutd);

— tencuieli pe suprafate de sipci si trestie (tavane si pereti), care
se executd in trei straturi (sprit, grund si fatd vazuta), stratul sprit
avind rolul de strat de amorsaj;

— tencuieli pe suprafete de rabif (tavane) care se executd in trei
straturi (smir, grund si fata vézutd).

Dupi medul de finisaj tencuielile pot fi:

— tencuieli brute, constituite dintr-un singur strat executat din
mortar de var gras cu sau fird adaos de ciment;

— tencuieli obisnuite driscuite, din tinci de var aplicat pe un
grund din mortar de var gras, cu sau fard adaos de ciment. Tinciul
se prepard din nisip fin cernut {(granule pind la maximum ¢ 1 mm)
si var pastd strecurat prin sitd. Grundul pe care se aplicd tinciul
nu trebuie sa fie uscat;

— tencuieli sclivisite alcituite din doud straturi din mortar de
ciment;

— tencuieli gletuite, pentru acoperirea fefei vdzute a tencuielii.
Se intrebuinteazi glet de var din pasti de var cu adaos de ipsos
sau glet de ipsos sub formi de pastd pentru netezirea fetei tencuie-
lilor care urmeazd sa fie tratate mai deosebit sau sd fie vopsite in
ulei.

Spre a se obtine o rezistentd mai mare a gletului, in pasta de
ipsos se poate adduga clei.

Gletul se poate executa dupd ce fata vdzutd a tencuielii a fost
driscuitd sau odatd cu aceasts fats;

— tencuieli decorative, cu fata prelucratd in mod decorativ. In
categoria acestor lucrdri intrd tencuielile cu praf de piatra (rasche-
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tate, stropite, periate sau piepténate) si din piatrd artificiald (simi-
lipiatrd) frecate, buciardate, spituite, cioplite, sau tratate cu acid
clorhidric.

Tencuielile decorative se folosesc in mod obisnuit la fatade, dar
se folosesc uneori si la interior (frecate sau stropite).

Dupi materialul din care se prepard mortarul tencuielile pot fi:

— tencuieli cu mortar de var gras (mortar preparat numai cu
var), atit pentru grund, cit si pentru fata vizuta.

Se executd in interiorul clddirilor si in locurile unde tencuielile
nu sint supuse la intemperii;

— tencuieli cu mortar de var si ciment (mortar preparat cu var
gras, caruia i se adaugd o cantitate de ciment potrivitd cu rezistenta
cerutd pentru tencuiald). Aceste tencuieli se executd obisnuit pe
suprafetele de beton, pe suprafetele exterioare ale clddirilor, pre-
cumn si in interior acolo unde tencuielile sint expuse degradarilor
sau loviturilor;

— tencuieli cu mortar de ciment (mortar alcdtuit din nisip
amestecat cu ciment). Se folosesc mai ales la sodlurile exterioare ale
cléddirilor, la tencuieli sclivisite, la peretii expusi la umezeald per-
manentd sau la actiuni mecanice;

— tencuieli cu mortar de var §i ipsos (mortar alcatuit dintr-un
amestec de nisip cu var pastd si cu adaos de ipsos). Acest mortar
se intrebuinteazd mai ales la tencuirea plafoanelor din sipci si
trestie;

— tencuieli cu mortar de ipsos, cu fata vdzutd executatd numai
din ipsos pe un grund de mortar de var si ipsos. Se executd atit
la pereti, cit si la tavane;

— tencuieli cu materiale speciale. In aceastd categorie se cu-
prind tencuielile exterioare executate cu materiale speciale ca: dolo-
mit, terasit, sau similipiatra;

Dupéd destinatiile speciale tencuielile pot fi:

— tencuieli impermeabile, care se obtin fie prin sclivisirea fetei
vizute a tenculelilor executate cu mortar de ciment sau prin intro-
ducerea in mortarul de ciment a unor substante speciale, care fac
tencuiala mai impermeabild, fie prin modul de executare a tencuieli-
lor ca de exemplu prin torcretare, in care caz ele se numesc ten-
cuieli torcretate;

— tencuieli antiacide, care rezistd la actiunea substantelor chi-
‘mice si care se obtin cu materiale avind caracteristici speciale;

— tencuieli acustice, care se realizeazd in scopul de a ahsorbi
sunetele in salile de spectacole si se executd cu agregat poros (pia-
trd ponce, zgurd mécinati etc.).
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19.2. PREGATIREA CONSTRUCTIEI SI A SUPRAFETELOR IN YEDEREA
EXECUTARII TENCUIELILOR

Tnceperea lucrdrilor de tencuieli se face numai dupa ce construc-
tia se gdseste intr-un anumit stadiu; suprafetele care urmeazid sa
fie tencuite trebuie si corespundd anumitor conditii si sa fie prega-
tite pentru aplicarea mortarului.

Executarea la timp si in bune conditii a lucrdrilor de pregétire
a constructiei si a suprafetelor elementelor in vederea executdrii
tencuielilor, contribuie in bunid parte la obfinerea tencuielilor de
buni calitate, la reducerea pretului de cost si la scurtarea duratei
de executie a acestora.

19.2.1. PREGATIREA CONSTRUCTIEI

Inainte de inceperea lucrdrilor de tencuieli, trebuie terminate
toate lucrdrile care ar putea impiedica executarea tencuielilor sau
prin lipsa, ori executarea lor ulterioard, ar putea sa le deterioreze.

Pentru inceperea tencuielilor interioare trebuie terminate urma-
toarele lucrari:

— ziddria peretilor despdrtitori sd fie complet terminatd, precum
st eventualele spargeri facute pentru lucrdrile de instalatii;

— instalatiile electrice, de apd, de incdlzire centrald si de gaze
care sint prevdzute sd ramind ingropate sub tencuiald, sd fie com-
plet executate, iar cele de apd si de incdlzire centrald sd fie si pro-
bate;

— montarea rabitului la tavane, arce, bolti etc. prevdzut in
proiect, precum si a rabitului pentru acoperirea conductelor de scur-
gere etc.;

— baterea sipcilor si trestiei la tavane si perefi de lemn;

— montarea timpldriei si protejarea ei cu hirtie (saci wvechi,
ziare etc.).

Tencuielile interioare se pot incepe numai dupd executarea in-
velitorii sau terasei; pe timp de vard se pot incepe lucrarile de ten-
cuieli interioare dacd deasupra incdperii respective sint executate
cel putin doud plansee de beton armat si dacid scurgerea apei de
ploaie de pe ultimul planseu este asigurata.

De asemenea, lucrdrile de tencuieli se pot incepe numai dupi
un anumit termen, in care trebuie si se producd tasarea zidariei,
deoarece aceastd tasare poate duce la fisurarea si coscovirea ten-



Lucréiri pregdtitoare pentru executarea lucrdrilor de tencuieli 373

cuielii. Peretii de cdrdmida executati cu mortar de ciment se pot
tencui imediat dupd terminarea etajului respectiv, iar cei de zidarie
cu mortar de var sau cu un mic adaos de ciment, se pot tencui nu-
mai dupd terminarea ziddriei etajului imediat urmator.

La cladirile cu parter si la ultimul etaj, tencuielile se pot executa
imediat dupd terminarea zidariei peretilor, indiferent de mortarul
utilizat.

Este interzisd executarea tencuielilor pe zididrie inghefata.

Pentru executarea lucrdrilor de tencuieli exterioare este necesar
s& fie terminatd streasina, montate jgheaburile si si fie asiguratd
indepartarea apelor de ploaie de pe acoperis prin montarea la jghea-
buri a unor stuuri (aruncatori de apd) provizorii.

19.2.2. PREGATIREA SUPRAFETELOR ELEMENTELOR DE CONSTRUC-
TIE'PENTRU A FI TENCUITE

Pentru asigurarea unei aderente cit mai mari a mortarului pe
suprafetele pe care se poate aplica tencuiala si a unei cit mai bune
comportdri a acesteia in timp, trebuie ca suprafetele de tencuit si
fie cit mai rigide, curate si rugoase.

In acest scop se iau urmitoarele masuri:

Suprafetele elementelor de tencuit din cdrdmidd sau beton tre-
buie verificate din punctul de vedere al abaterilor admisibile. Cind
existd abateri importante verticale sau orizontale sau neregularitati
locale mari, ele se vor repara. Iesindurile locale sint cioplite cu
dalta sau cu ciocanul de zidéarie, iar intrindurile care necesitd gro-
simi mari ale stratului de tencuiald (peste 40 mm) se acoperd cu o
plasd de rabit fixati pe suprafata de tencuit sau cu o impletitura
de sirma pe cuie batute in rosturile zidiriei, peste care se executd
tencuiala. Intrindurile mari, peste 70 mm, pe suprafetele exterioare
ale cladirilor, nu se rectificd cu rabif, ci cu completdri de cardmida
sau prin ingrosarea stratului de mortar, pe cuie batute in pereti cu
impletiturd de sirma intre aceste cuie pentru armarea mortarului.

Daci abaterile nu depasesc limitele admisibile sé curdtd doar
suprafetele respective de praf, noroi, pete de gradsime etc. Curdtirea
se executd, de la caz la caz, prin spdlare cu apd, cu perii de
sirmé etc. Daca suprafetele de tencuit sint netede, ele trebuie inas-
prite prin cioplire, spituire etc. In cazul zidariilor de ciramidd exe-
cutate cu rosturile pline, rosturile zidariei se curdtd pe adincimea de
1 cm, pentru a asigura o legdturd buni cu zidaria. Peretii interiori
si tavanele din beton ce s-au realizat in cofraje de inventar (meta-
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lice, placaj etc.), avind suprafetele netede, nu se tencuiesc. Supra-
fetele lor trebuie pregitite pentru o finisare cu compozitia de zu-
graveli sau cu tapete. Eventualele chituiri se executd cu mortar de
ciment si nisip fin. Suprafetele peretilor exteriori, realizati ca si
cei interiori in cofraje de inventar indicate mai inainte, se prega-
tesc pentru o finisare directd cu compozitii de vopsit din PAV.

Inainte de aplicarea mortarului, suprafetele de tencuit trebuie
sd fie stropite cu apd, pentru a nu se produce absorbirea excesivd
a apei din mortarul de tencuiald, ceea ce ar dduna adeziunii mor-
tarului.

Pentru a preintimpina aparitia fisurilor la rosturile dintre supor-
turile din materiale cu contractii diferite, aceste rosturi vor fi aco-
perite cu fisii de rabit de circa 15 cm latime.

Toate suprafetele de lemn sau de metal care apar in ziddrie (gher-
mele, grinzi, buiandrugi, stilpi etc.), nu se tencuiesc decit dupd ce
au fost acoperite cu o plasd de rabit; cele de lemn vor fi acoperite
sub plasa de rabit cu carton bitumat, pentru a se evita umflarea
lemnului in contact direct cu tencuiala.

Toate lucrdrile de rabit ale diferitelor elemente cerute de nece-
sitdti arhitecturale trebuie terminate.

La tencuielile exterioare se evitd lucrdrile de rabit. Din zidarie
sau din beton se lasa profiluri brute peste care se trage cu sablonul
profilul definitiv. Este de preferat s& se monteze profilurile, odatd
cu executarea zidiriei sau ulterior, din elemente prefabricate din
beton gata finisate sau brute; in acest ultim caz, profilul definitiv
se trage ca si la cele neprefabricate.

La tencuielile pe plasd de rabit trebuie sd se verifice in primul
rind ca plasa sd fie bine legatd cu sirmd la distanta de 20—25 cm,
de reteaua de bare de otel-beton. Barele de otel-beton au diametrul
de cel putin 6 mm, iar ochiurile reteiel au dimensiunile de
25x25 cm. Reteaua trebuie bine legatd de constructia tavanului, la
fiecare 25—30 cm, cu mustidti din sirméd zincatd de 2—2,5 mm gro-
sime si fixatd.cu distantiere de lemn. Plasa trebuie si fie bine in-
tinsd, sd& nu aibd parti care sd atirne si sd nu se lase sub greutatea
tencuielii. Constructia rabitului nu trebuie si prezinte abateri de
la planul proiectat, mai mari decit 5 cm/m? de perete sau tavan.

Pentru tencuielile exterioare se executd aceleasi lucrdri pregdti-
toare ale suprafetelor de tencuit ca si pentru tencuielile interioare.

Se interzice folosirea ipsosului la aceste lucrdri, avind in vedere
cd se degradeazd la umiditate.
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Uneori, mortarul din ladd se pune intli pe o mahala patrata
(fig. XX.1, e) si de pe aceasta se ia cu mistria si se aruncd pe tavan
sau pe perete.

La pereti, mortarul se aplicd incepind de jos in sus, intr-un
strat continuu, nivelindu-l cu dosul mistriei sau cu mahalaua lunga
(fig. XX.1,f), astfel ca grosimea tencuielii si rezulte de 1—1,5 cm.

In unele cazuri, ca de exemplu in subsolurile care servesc ca
depozite de magazine, la calcanele care ramin vizibile un timp mai
indelungat etc., tencuielile brute se driscuiesc, adicd se netezesc cu
drisca (fig. XX.1, g).

Netezirea cu drisca se executd dupa ce mortarul s-a intarit putin,
prin frecarea suprafetei si apdsind in acelasi timp drisca pentru a
indesa mortarul aplicat, stropind la nevoie cu apd suprafata inainte
de driscuire. In timpul netezirii nu se urméreste obfinerea unei su-
prafete plane, ci numai a unei suprafete netede.

20.2. ALCATUIREA S1 TEHNOLGGIA DE EXECUTIE A TENCUIELILOR
SIMPLE

Tencuielile simple sint acelea la care suprafata tencuitd trebuie
sd fie pland, verticald, respectiv orizontald, iar fata vdzuts, driscuita.
Aceste tencuieli numite si tencuieli driscuite, sint cele mai des in-
trebuintate si se folosesc atit in interior cit si la exterior.

Tencuielile simple sint alcdtuite din trei straturi, sprit, grund si
stratul vizibil. Principalele operatii ce se executd la aceste tencuieli
sint legate tocmai de realizarea celor 3 straturi precedatd de tra-
sarea suprafetelor.

20.2.1. TRASAREA SUPRAFETELOR

In scopul de a stabili verticalitatea (orizontalitatea) si planeitatea
suprafetei tencuielii, precum si in vederea obtinerii unei grosimi cit
mai reduse a acesteia, se executd trasarea suprafetelor de tencuit.

Trasarea cuprinde doud operatii: e punctarea si e executarea
stilpisorilor (sau fixarea reperelor).

Punctarea constd in aplicarea pe suprafata de tencuit a unui nu-
mar de martori realizati din mortar, astfel ca fata acestor martori
s& corespundd cu fata grundului care urmeazi si se aplice. Intre
martori se executd stilpisori care servesc pentru nivelarea grundului.

Pentru executarea acestor operatii la pereti interiori, in partea
de sus a acestora, la o distantd de 20 em de la tavan si 20 cm de la
peretele vecin, se bate in rostul de zidarie un cui, astfel ca floarea
lui sd ramind in afara peretelui cu 1—1,5 cm (fig. XX.2,a). Pe
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floarea acestui cui se tine lipitd sfoara firului cu plumb, lisind
greutatea cumpenei sd atirne aproape de pardoseald. Alaturi de
sfoard, la 20 cm de pardoseald, se bate un al doilea cui, pina ce

Fig. XX.2. Trasarea si executarea grundului la perefi:

a¢ — trasarea suprafetelor cu fisii verticale; b — trasarea si nivelarea grundului
folosind fisii orizontale; ¢ — reper metalic de inventar; d — netezirea grundului
de tencuiald in cazul folosirii dreptarului profilat si a reperelor metalice;
1 — dreptar profilat; 2 — reper de inventar.

floarea lui atinge sfoara. Dupad baterea celor doud cuie, se contro-
leazd grosimea tencuielii de-a lungul sforii. Dacd, din cauza neregu-
laritatii zidului, grosimea obtinutd depédseste in multe locuri pe cea
normald de 2 cm, se bate atit cuiul de sus cit si cel de jos, astfel
ca sd se obtind o grosime de tencuiald cit mai micd, mergind in
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unele locuri chiar pina la 0,5 cm. Intre aceste doud cuie, se mai bate
in acelasi mod incd un cui la mijlocul distantei. Se repetd opera-
tiile si la cealaltd margine a peretelui.

Intre cuiele de linga tavane se tine intinsd o sfoard de floarea
cuiului si se bate in lungul sforii, la 1—2 m, cite un cui pina ce
floarea acestuia atinge sfoara. In acelasi mod se procedeazi si intre
cuiele intermediare, precum si intre cuiele de lingd pardoseala.

In jurul tuturor acestor cuie se aplicd turte de mortar, nivelin-
du-se pind la floarea cuiului, formind astfel asa numitii martori.
Martorii se mai pot face lipind cu mortar lingd cui, in pozitie ori-
zontald, o bucatd de sipca la nivelul florii lui.

Intre martorii astfel executati se aplica fisii verticale de mortar
de 8—12 cm latime, nivelate cu un dreptar, prin migcarea succesiva
a acestuia in sus si in jos, rezemat pe martori. Pe portiunile de
fisie care formeazd goluri sub dreptar, se aplicd mortar si se nive-
leaza din nou. Fisiile astfel executate se numesc stilpisori sau repere
de mortar. Este bine ca marginile stilpisorilor sd fie neregulate, pen-
tru ca sd se facd o mai bund legdtura cu grundul.

Pentru a usura munca tencuitorului, este mai bine ca dreptarul
pentru nivelarea mortarului si fie tinut in pozitie verticald, in care
scop la incdperi cu indltimi mici si in cazul aplicdrii mecanizate a
tencuielilor, in loc de stilpisori verticali se executa fisii orizontale
(fig. XX.2, b). Pentru aceasta, in modul descris mai inainte, se exe-
cutd doud rinduri orizontale de martori, la distan{e de 50—60 cm
de la tavan si de la pardoseald. Intre martorii astfel fixati se reali-
zeaza fisii orizontale din mortar.

Reperele (stilpisori si fisii orizontale) din mortar pot fi inlocuite
cu repere metalice de inventar. Reperele metalice speciale de inven-
tar (fig. XX.2, ¢) sint executate din corniere care se fixeaza la dis-
tante de 1,00—1,50 m pe verticald cu ajutorul unor piroane; muchia
dinspre perete a aripii cornierului perpendicular pe perete mar-
cheazj fata stratului de grund.

La pereti exteriori, trasarea se executd la fel ca la peretii inte-
riori, insd pe toatd indl{imea cladirii si nu separat pe fiecare etaj
in parte, deoarece altfel nu se poate asigura o suprafaid planid a
fatadei.

Cind fatada este prevdzutd cu elemente orizontale iesite din
planul peretelui, de exemplu briuri executate de rosu si care im-
piedica tinerea firului cu plumb la o distantid de zid cit grosimea
tencuielii, firul cu plumb se {ine depirtat de zid, astfel ca sd nu
fie impiedicat de aceste elemente orizontale.
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Apoi se méasoard distanta dintre firul cu plumb si zid din 3 in
3 m si se stabileste distanta de la fir la fata tencuielii, astfel ci sa
rezulte o grosime minima a acesteia.

Dupé aceasta, se bat ouiele-martori astfel ca floarea lor si fie
la aceeasi distantd de firul cu plumb pe toatd indltimea cladirii.
Mai departe se procedeazd ca la tencuielile pe pereti interiori.

La trasarea tavanului, in centrul lui se fixeazd un martor de
ipsos gros de 1—1,5 cm. Pe acest martor se tine paralel cu unul din
pereti un dreptar lung, in general cit latura mica a inciperii, si cu
ajutorul unui boloboc aplicat pe acesta, se asazd dreptarul in pozi-
tie orizontald; la capetele lui se fixeazd cite un martor de ipsos prin
umplerea cu mortar a spatiului dintre dreptar si tavan. Se intoarce
apoi dreptarul in pozijie perpendiculard si se procedeazi la fel, fi-
xindu-se alti doi martori la capetele dreptarului, in noua pozitie.

Folosind martorii astfel fixati se puncteazd in mod analog linii
lingd pereti. Dacd suprafata tavanului este mare, se mai puncteazi
si alte linii paralele, fixind martori in prelungirea liniilor stabilite,
prin martorii executati anterior si tinind dreptarul pe doi martori
alaturati.

Intre martorii fixati se executd fisii de mortar de grund para-
lele cu una din laturi, la fel ca la trasarea pe pereti. La fixarea mar-
torilor se urmdreste si nu se depdseascd grosimea normald a grun-
dului.

20.2.2. APLICAREA SPRITULUI

Spritul sau amorsajul este primul strat al tencuielii si are ca
scop sd asigure o bund legdturd a acesteia cu suprafata de tencuit.
Pentru aceasta el trebuie si fie continuu, ceea ce se obtine prin
alegerea consistentei mai fluide a mortarului de sprit (consistenta
de 11—12 cm).

Peretii din ziddrie de cdrdmidi se stropesc cu apd si se amor-
seazd prin stropire cu un mortar fluid, care va avea aceeasi compo-
zitie ca a mortarului pentru stratul de grund.

La suprafetele de beton si de ziddrie de piatrd, pentru sprif se
foloseste laptele de ciment (ciment cu apd), uneori cu un mic adaos
de nisip. La suprafetele de beton care urmeazi sa fie tencuite, mor-
tarul pentru sprit se prepard din ciment cu adaos de var.

Stratul de sprit se aplicd fie manual, fie mecanizat. Aplicarea
mecanizatd se realizeazd cu masinile de tencuit. Manual, stratul de
sprit se aplicd cu ajutorul unei méturi scurte, astfel incit sd for-
meze un strat cit mai subtire (=3 mm), numai cit este necesar sa
acopere toatd suprafata cu un strat continuu.
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La suprafetele de rabit nu se aplica sprif, ci in locul acestuia se
aplicd un strat-suport pentru grund, care se numeste smir. Acest
strat se executd din mortar de var cu ipsos sau de var cu ciment
dupd cum este si mortarul grundului; mortarul smirului trebuie sa
aiba o consisten{d mai virtoasd decit a grundului (5—6 cm).

Smirul se aplicd apasindu-l cu dosul mistriei pe plasa de rabit,
astfel ca sa intre bine in ochiurile plasei. Suprafata smirului trebuie
si ramind cit mai asprd pentru ca sid asigure o bund legiturd cu
grundul.

20.2.3. APLICAREA GRUNDULUI

Grundul este stratul cel mai gros al tencuielii si serveste pentru
acoperirea neregularitatilor suprafetelor de tencuit.

Grosimea totald normald a grundului trebuie sd fie de ~20mm
la tencuielile pe caramida, piatrd si beton §i de circa 15 mm la ten-
cuielile pe suprafetele din sipci si trestie.

La suprafetele de beton care urmeazi si fie tencuite si care au
rezultat din executie ‘destul de ingrijite, fard abateri insemnate de
la verticald la peretfi si de la orizontald la tavane, se aplicd direct
stratul vizibil peste sprif, netezit in prealabil dupd o oarecare zvin-
tare a lui, fard si se mai execute grundul.

Mortarele folosite pentru stratul de grund sint date in tabe-
lul V.2 si trebuie si aiba consistenta de 7—8 cm in cazul aplicrii
manuale si 9—13 cm la aplicarea mecanizata.

Grundul se aplicd numai dupd ce spritul s-a intdrit, dar nu mai
devreme de 24 h de la aplicarea acestuia, in cazul suprafetelor de
beton si de 1 h in cazul suprafetfelor de cardmida.

Grundul se aplicd manual sau mecanizat. Aplicarea mecanizata
se realizeazd cu masini de tencuit. Aplicarea manualad se realizeaza
intr-una sau doud reprize, prin aruncarea mortarului pe suprafetele
de tencuit. Mortarul se aruncid direct cu canciocul, cu mistria sau
cu farasul. Uneori, mortarul din targd se pune cu mistria pe maha-
laua pétrata si de pe aceasta se aruncd pe suprafata de tencuit.

Mortarul se intinde intre stilpisori, in fisii orizontale incepind
de jos in sus intr-un strat cit mai uniform si de grosimea stilpisori-
lor. Apoi, cu ajutorul dreptarului, tinindu-l in pozitie orizontalad si
sprijinit pe doi stilpisori, se niveleazd mortarul prin miscari orizon-
tale de du-te-vino si deplasindu-l treptat de jos in sus, pentru ca
astfel surplusul de mortar sd se adune pe dreptar; acest mortar se
aruncd inapoi in targa de mortar direct cu dreptarul {inindu-l in
pozitie verticala.

Dupé prima nivelare se completeazd golurile rdmase si se nive-
leaza din nou.
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Pentru ca la aruncarea mortarului de grund stilpisorii sid nu se
ingroase, ceea ce ar provoca deformarea suprafetei lor $i a grun-
dului, este necesar «ca, inainte de a se nivela cu dreptarul, stilpisorii
s fie curéititi cu mistria de mortarul cazut pe ei.

Cind se folosesc repere de inventar executate din wcorniere me-
talice, mortarul se niveleazd cu dreptare profilate special (v.
fig. XX.2, d), care alunecd pe reperele metalice.

In cazul executdrii tencuielilor folosind la pereti fisii orizontale,
dreptarul se tine in pozitie verticald lipit pe doua fisii orizontale de
ghidare si se deplaseazd pe aceste figii cu miscari scurte in sus si in
jos (v. fig. XX.2, b).

Pentru ca sd nu se piardd mortarul care cade in timpul nivelarii
se asazd pe scheld, lipitd de perete, o scindura latd, de pe care mor-
tarul cdzut se sfringe cu mistria si se aruncd fie pe perete pentru
completarea golurilor rdmase, fie in targa de mortar. La executarea
tencuielii fira scheld, planseul trebuie sa fie curat, pentru ca mor-
tarul cdzut si nu se amestece cu corpuri striine.

Suprafata grundului astfel obtinutd nu se netezeste; ea trebuie
sd rdmind asprd, pentru ca sd se asigure buna aderentd a stratului
vizibil. Dacid dupd nivelare suprafata grundului a iesit netedd sau
atunci cind stratul vizibil urmeaza sa fie aplicat dupad uscarea com-
pletd a grundului, fata acestuia se cresteazd cu mistria pe o adin-
cime de 2—3 mm, tridgindu-se linii inclinate in doud sensuri, la dis-
tanta de 5—6 cm una de alta. O aderent{d mai buna se obfine braz-
dind suprafata grundului cu linii orizontale ondulate.

Dacd grundul se aplicd in mai multe straturi, la mortarele pe
baza de ciment sau ipsos, fiecare strat trebuie sid se aplice numai
dupéd intdrirea stratului aplicat anterior, iar in cazul mortarelor de
var, numai dupd ce acesta a inceput sid se albeascd. Intervalele de
timp intre straturile tencuielii aplicate separat variazd de la 1 h
pina la 48 h, in functie de natura mortarului.

La executarea grundului pe peretii exteriori, pe timp cédlduros
trebuie luate masuri pentru a proteja suprafata de razele solare si
de vint, prin acoperirea cu rogojini umede sau prevazind paravane
pe schela exterioard. Nu se va aplica stratul de grund pe supra-
fetele inghetate sau, dacd existd pericolul ca grundul sd inghete,
fnainte de intérire.

La executarea grundului este necesar si se dea o atentie deose-
bitd colfurilor intrinde si iesinde, pentru ca acestea sé rezulte drepte.

La executarea spaletilor la usi, ferestre si nise, se fixeaza la col-
turi dreptare puse la cumpidnd sau la boloboc, pentru ca acestia sa
rezulte drepti si verticali, respectiv orizontali.
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Mortarul de grund se aplicd la tavane prin aruncarea lui intre
fisiile de ghidaj, pind la grosimea acestora, incepind de la unul din
colturile tavanului. Mortarul pentru tavane trebuie sd fie mai virtos
decit cel pentru pereti (de consistentd 6—7 cm).

Grundul se niveleazd intii cu mahalaua apoi cu dreptarul, care
se tine aplicat pe doud fisii si se miscd in dreapta si in stinga mer-
gind prin retragere; dreptarul se tine inclinat fatd de tavan, pentru
a stringe pe el surplusul de mortar care apoi se arunca in lada.

Dupéd prima nivelare se aruncd mortar in golurile rdmase si se
niveleazd din nou, pind ce se obiine o suprafatd continua a grun-
dului.

Intrucit cantitatea de mortar care cade la aplicarea grundului
pe tavane este mai mare decit la aplicarea pe pereti si se Imprastie
pe toatd suprafata incaperii, este necesar sid se prindd pe mahala
mortarul ce cade, luindu-l apoi de pe mahala cu mistria gi arun-
cindu-l din nou pe tavan. De asemenea, este necesar ca podina
schelei de pe care se lucreaza si fie continud si bine executatd, pen-
tru ca sd se poata stringe mortarul cdzut.

Racordarea dintre tavan si pereti se executi fie in colt drept
(viu) formind o linie dreaptd, fie cu o scafa rotunda simpla, fie cu
un anumit profil. Racordarea in colt viu trebuie sa dea o linie per-
fect dreaptd, in care scop, dupd aplicarea grundului aceastd linie se
verificd cu dreptarul. Pentru formarea scafei rotunde simple, in col-
tul respectiv se aruncd mortar in cantitate mai mare si in mai multe
straturi, nivelindu-l cu drisca speciald profilatd (v. fig. XX.1,h)
indreptindu-1 apoi cu un dreptar de 1—2 m.

20.2.4. APLICAREA STRATULUI VIZIBIL

Stratul vizibil este ultimul strat al tencuielii simple si are ca
scop sa dea forma si aspectul definitiv tencuielii. Grosimea acestui
strat este de 2—4 mm la aplicare. Mortarul stratului vizibil, denu-
mit si tinci, se prepara cu nisip cu granule pind la 1 mm diametru,
iar consistenta lui este de 9—11 cm; inainte de aplicare, mortarul
se trece printr-o sitd cu ochiuri de 1,5 mm.

Dupa aplicarea stratului vizibil, acesta se prelucreazi, pentru
a-i da o suprafatd perfect dreaptd si uniforma ca aspect (fard zgi-
rieturi, fara urme de innadiri).

Stratul vizibil se aplicd dupd uscarea grundului (sau albirea lui
la tencuielile pe bazd de var), incepind cu tavanul. Dacd grundul
este complet uscat, acesta se stropeste cu apid inainte de aplicarea
stratului vizibil. La tencuieli exterioare, inainte de aplicarea stratu-
lui vizibil se executd toate profilurile fatadei.
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Tinciul se aplicd cu canciocul sau cu mistria, pe portiuni reduse
si imediat se intinde cu drisca-dreptar (v. fig. XX.1,1) intr-un strat
uniform si cit mai subtire, cdutind sd se obtind o suprafatd cit mai
regulatd. Dupé zvintarea acestui strat se procedeazd la netezirea
lui cu drisca de lemn (v. fig. XX.1, g). Netezirea se obtine stropind
cu apd stratul aplicat, cu ajutorul bidinelei si frecindu-1 cu drisca,
cu miscari circulare, pind la obtinerea unei suprafete cit mai netede
si uniforme.

Tinciul se mai poate netezi si cu ajutorul dristei de lemn captu-
sitd cu cauciuc, care alunecd mai usor pe mortar si cu care se ob-
tine o suprafatd mai neteda.

Suprafata netezitd se verificd cu un dreptar, iar neregularititile
se completeazd cu tinci si se niveleazd din nou, frecind suprafata
pind ce capdtd acelasi aspect ca restul suprafetei frecate anterior.

La netezirea tencuielii colfurilor vii intrinde si iesinde (la col-
turile incéperii, la racordarea cu tavanul, la golurile pentru usi, fe-
restre, nige) trebuie si se dea o atentie deosebitd pentru ca si se
obtind linii perfect drepte. Pentru ca si se usureze munca, sd se ma-
reascd productivitatea si sid se obtind rezultate mai bune se intre-
buinteazd in acest scop dreptare speciale de <colt, din lemn (v.
fig. XX.1, j) sau metal (v. fig. XX.1, k).

Scafele rotunde se netezesc cu dreptarul si apoi cu drisca spe-
cialda profilati, pind se obtine racordarea uniformd, in tot lungul
scafel, a tavanului cu stratul vizibil executat inainte.

Pentru a preintimpina uscarea prea rapidd si aparitia fisurilor,
stratul vizibil se protejeazd de soare si de vint cu rogojini, saci etc.

Tencuielile la spaleti si la glafurile golurilor se executd odatd cu
tencuirea peretilor si in acelasi mod.

Muchiile rezultate din intersectia suprafetelor tencuite ale pere-
tilor, spaletilor si glafurilor vor reprezenta linii drepte, fara frinturi
tesite.

Abaterea de la verticald sau orizontald, verificatd cu firul cu
plumb, respectiv nivela, va fi cel mult +1 mm/m si de maximum
+3 mm pe element.

20.3. ALCATUIREA $I TEHNOLOGIA DE EXECUTIE A TENCUIELILOR
APLICATE PE SUPRAFETE DE h.c.a.

Inainte de a incepe lucririle de tencuieli se pregitesc supra-
fetele. Colturile rupte, stirbiturile ziddriei se umezesc cu apd si se
repard in prealabil cu mortar de var cu ciment, cu dozajul 1:2:6.
Rosturile se adincesc pe 2—3 cm si toatd suprafata se curatd, cu
perii, de resturi de mortar, de praf, de pete de ulei etc.
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Tencuielile interioare se executd in trei straturi (sprif, grund,
strat vizibil), in grosimea totald de =15 mm. Inainte de a incepe
aplicarea mortarulul de tencuiald, zidaria peretelui se udd cu apa,
pentru a indepérta praful si pentru a impiedica absorbtia apei din
mortar, ceea ce ar provoca scidderea rezistenfei mortarului.

Primul strat (spritul), de 2—3 mm grosime, se executd din mor-
tar de ciment cu adaos de var, avind compozitia 1:0,25:3 (ci-
ment : var : nisip) si cu consistentd de 12—13 cm. Grundul, cu gro-
simea de 10—15 mm, se executd din mortar de var ocu compozitia
obisnuitd (1:4 sau 1:3). Ultimul strat (fata vdzutd), de 1—3 mm
grosime, se executd cu mortar avind aceeasi compozitie ca cel pen-
tru grund, folosind insa nisipul fin cernut (0—1 mm).

Tencuielile exterioare se recomandd sd se execute la cel putin
doud luni de la terminarea ziddriei $i cel putin o lund de la execu-
tarea tencuielilor interioare. Lucrarile de pregitire a suprafetelor
exterioare, care urmeaza a fi tencuite, sint aceleasi ca si pentru pe-
retii interiori. Zidaria umezitd de ploi trebuie lasatd s& se usuce.

Ca si tencuielile interioare, cele exterioare se executd tot in trei
straturi, in grosime totald de circa 18 mm. Primul strat (spritul) se
executd din acelasi mortar ca si pentru tencuielile interioare si se
aplicd pe zidarie, in grosime de 2—3 mm.

Dupd o oarecare zvintare a spritului se aplicd al doilea strat
(grundul) cu mortar 1:1:6 sau 1:2:6 (ciment : var : nisip); grosi-
mea acestui strat este de ~10—11 mm. Suprafata grundului trebuie
sd fie de asemenea, rugoasd. Al treilea strat (tinciul) se aplicd
fnainte de uscarea grundului. Compozitia mortarului pentru tinci
este aceeasi ca si a mortarului pentru grund.

Cind, datoritd executiei zidariei, grosimea tencuielii depaseste
25 mm, porfiunea respectivd trebuie armatd cu o plasd de rabit
fixatd in cuie.

Suprafetele tencuite trebuie protejate impotriva vintului, ac-
tiunii directe a razelor solare si a ploilor, pina la intirirea mortaru-
lui. In primele 2—3 zile de la executie, tencuiala trebuie stropitd
periodic cu apa.

Capitolul XXI

ALCATUIREA SI TEHNOLOGIA DE EXECUTIE A
TENCUIELILOR GLETUITE

Tencuielile gletuite se pot executa cu glet de var sau cu glet
de ipsos.
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21.1. ALCATUIREA SI TEHNOLOGIA DE EXECUTIE A TENCUIELILOR
GLETUITE CU GLET DE VAR

Gletul de var este un strat subfire realizat din pastd de var
simplu sau cu adaos de ipsos.

Gletul de var se aplicd pe tencuieli driscuite inainte de uscarea
completd a acestora.

In acest scop se pune o cantitate de var pastd pe o drisci de
otel (v. fig. XX.1,1) si se intinde aceastd pastd, apdsind cu o muchie
pe suprafata driscuitd (v. fig. XX.1, m), astfel ca si se acopere toate
neregularitatile si asperitatile rezultate din driscuiala.

Netezirea cu drisca de otel se executd pind se obiine o suprafata
perfect neteda la pipdit, fard zgirieturi, fard urme de driscd, fard sa
se observe liniile de innddire ale portiunilor de suprafatd lucrate
in perioade diferite.

Dacd tencuielile driscuite s-au uscat complet, pentru aplicarea
gletului se foloseste var cu adaos de ipsos.

Acest glet se aplicd in acelasi mod ca si cel de var insd, inainte
de aplicare, tencuiala trebuie udatd, iar grosimea stratului poate
ajunge la 1—2 mm. Gletul se aplicd pe portiuni mici (de 0,50—
0,75 m?), pentru ca si se poatd netezi suprafata inainte de intarirea
mortarului de glet. Pentru netezire, drisca se tine aproape perpen-
diculara pe suprafata de prelucrat si se misca in sus si in jos, in
dreapta si in stinga, pind se obtine o suprafatd perfect neteda.

La aceste tencuieli se cere o mare exactitate, de aceea ele se
verificd cu un dreptar metalic si se controleazd la lumina unui bec
electric apropiat de suprafata gletuitd, pentru ca s se pund in evi-
dentd cele mai mici deniveldri.

Suprafata obtinutd trebuie si fie perfect netedd la pipait si
eventualele asperitati trebuie curdtite cu hirtie sticlatd. De aseme-
nea, si racorddrile cu portiunile executate anterior se curdtd cu mu-
chia dristei si cu hirtie sticlatd, pind cind nu se mai simte nici o
asperitate la frecarea cu dosul palmei.

Pe suprafetele de beton nu se aplicd direct gleturi de var (fara
straturi intermediare).

In cazul suprafetelor rezultate netede de la decofrare, dacad este
necesard realizarea unui strat de glet, se va folosi o pastd speciald
»gipac’, avind urmatoarea compozitie: o parte intirzietor de priza
sau plastifiant; patru piarti aracet D 50, doud-trei par{i ipsos de
constructii si apa necesard obtinerii unei consistente fluide a pastei.
Materialul se va prepara in doze posibil de pus in lucrare in maxi-
mum 6 ore.
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La finisarea peretilor executati din blocuri si plédci de beton ce-
lular autoclavizat cu rosturi subtiri de 2—3 mm, se foloseste gletul
de netezire pe bazd de aracet si nisip fin avind compozitia 1:2:0,5
in volume (aracet DP 25, nisip fin 0,2 mm, apa).

Pastele subtiri gipac si cele pe bazd de aracet sau vinarom si
nisip fin se intind pe suprafetele netede ale peretilor de beton si
respectiv din blocuri de b.c.a. cu drisca de glet (in strat subtire sub
1 mm in strat mai gros cind este necesar), cu aparatul de zugravit
manual sau electric sau cu pistolul pulverizator (imitatie de calcio-
vecchio); aceste paste se pot colora prin amestecarea cu pigmenti
frecati cu apa, obtinindu-se chiar stratul de finisaj gata colorat.

21.2. ALCATUIREA SI TEHENOLOGGIA DE EXECUTIE A TENCUIELILOR
DE CALITATE SUPERIOARA PE SUPRAFETE DE BETON,
CARAMIDA SAU RABIT

Pentru realizarea unor tencuieli de calitate cu mortar de ipsos,
trebuie respectatd cu constiinciozitate succesiunea tehnologicd a ope-
ratiilor.

Felul operatiilor si succesiunea aplicdrii straturilor depind de
natura suprafetei pe care se aplicd, si anume:

— pe suprafete de clrdmidd (pereti, stilpi) se aplicd grundul si
stratul vizibil;

— pe suprafete de beton (perefi stilpi si tavane) se aplicd un
strat de sprit din mortar de ciment cu adaos de var, grundul si stra-
tul vizibil;

— pe suprafete de rabit se aplicd un strat de smir din mortar
de var cu ipsos, grundul §i stratul vizibil.

Stratul vizibil se finiseazd prin acoperirea cu un strat subtire
de pastd de ipsos (1—3 mm), fin netezit, denumit glet de ipsos.

21.2.1. PREGATIREA SI AMORSAREA SUPRAFETELOR

Aceste operatii se realizeazi la fel ca pentru tencuielile obisnuite,
prezentate in cap. XX, cu deosebirea c§, in cazul tencuielilor aplicate
pe suprafete de rabit, inainte de executarea grundului se aplicd un
strat suport din mortar de var cu ipsos numit smir, care umple go-
lurile plasei de rabit.

Smirul are aceeasi compozitie ca $i mortarul de ipsos pentru
grund insd cu o consistentd mai virtoasd, cuprinsd intre 5 cm si
7 cm. Inainte de aplicare, mortarul pentru smir se trece printr-o
sitd cu ochiuri de 3 mm.
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Smirul se aplicd apésindu-l cu dosul mistriei pe plasa de rabit,
astfel ca sd intre in ochiurile plasei. Suprafata smirului trebuie sa
rdmind cit mai asprd, pentiru a se realiza o buni legaturd cu grun-
dul.

La tavanele de rabit, utilizate la mascarea conductelor de apa
caldd instalate orizontal sub plafon, in mortarul pentru smir se
amestecd par de vitd tdiat marunt sau fire de cinepd tdiate in lun-
gime de 2—4 cm. Aceastd armare maéreste rezistenta la fisurare a
ipsosului la dilatatii sau contractii produse de incilzirea sau racirea
tevilor.

21.2.2. TRASAREA $I PUNCTAREA TENCUIELILOR

Aceste operatii se executd la fel ca pentru tencuielile obisnuite,
cu deosebirea ¢ la tavanele pe rabif, odatd cu fixarea martorilor se
leagd de reteauwa armdturii plasei de rabit, de o parte si de alta a
acestora, cite o mustatd din sirmi zincatd de 1 mm diametru, pen-
tru prinderea dreptarelor necesare executdrii fisiilor de ghidaj
(fig. XXI.1, a).

In cazul suprafetelor curbe si a coloanelor, martorii se aplicd
dupd un tipar din lemn sau ipsos, confectionat in prealabil dupi
indicatiile din proiect. Pe verticald, martorii se fixeazd cu ajutorul
firului cu plumb, la o distantd de 1,50—2,00 m unii de altii.

Spatiul dintre dreptar si tavan se umple din ambele pirti cu
mortar de ipsos cu ajutorul mistriei, obtinindu-se astfel fisii de
2,5 cm litime, cu fata perfect netedd. Dupd intdrirea mortarului
sub dreptar, acesta se scoate si se repetd operafia pentru execu-
tarea altor fisii. Dupd intérirea fisiilor de ipsos se aplicd intre doud
fisii mortarul grundului, nivelindu-se cu ajutorul dreptarului care
alunecd pe cele doud fisii de ipsos.

In cazul tavanelor curbe, dupd punctarea tavanului se leagd de
martori, cu mustiti din sirmi zincatd, un sablon din scinduri avind
forma curbei respective (fig. XXI.1, b).

Spatiul dintre sablon si tavan se incarcd cu mortar de ipsos, de
o parte si de alta, cu ajutorul mistriei. Operatia se repetd obtinin-
du-se o serie de figii la distanta de =~2m. Aplicarea si nivelarea
stratului de grund se executd asa cum s-a ardtat mai inainte.

Pentru executarea stilpisorilor pe pereti, pe fata martorilor ase-
zati pe verticald se tine lipit pe muchie un dreptar din scindura
geluitd. Spatiul dintre dreptar si perete se umple cu mortar de ipsos,
aplicat pe ambele parti, cu ajutorul mistriei, obtinindu-se stilpisori
de 2,5 cm latime cu fata perfect netedd. Dupéd intérirea mortarului,
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dreptarul se indepédrteazd si se repetd operatia pentru executarea
altor stilpisori, la o distantd de ~2 m. Spatiul dintre doi stilpisori
se umple cu mortar, care se niveleazd cu dreptarul tinut orizontal
si sprijinit pe cei doi stilpisori.
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Fig. XXI.1. Trasarea suprafetelor la tencuielile executate din
mortar din ipsos:

a, b — la tavane pe rabif; (@ — fixarea dreptarelor pe tavan drept pentru
executarea figiilor de ghidaj; b — sablon din scinduri pentru executarea
fisiilor din ipsos pe tavan curb); ¢, d — la coloane (¢ -— sablon de lemn
pentru executarea inelelor de ghidaj; d — sablon de ipsos pentru execu-
tarea inelelor de ghidaj); I — gratar din bare de otfel-beton; 2 — pinza
de rabit; 3 — mortar de ipsos; 4 — dreptar; § — sirmé zincata;
6 — smir; 7 — sablon; 8 — scoabe.

Executarea stilpisorilor pe suprafetele curbe se executd aseména-
tor ca la fisiile pe tavane curbe. La executarea inelelor de ghidaj
pentru tencuirea coloanelor, peste martorii aplicati la punctare la
acelasi nivel — cel putin in numar de 4 pe perimetru, iar pe ver-
ticald la o distantd de ~2 m — se asazd sablonul, executat din doua
bucati, avind interiorul rotund cu diametrul corespunzitor dimen-
siunii stabilitd in proiect pentru grund. Sablonul poate fi din lemn
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(fig. XXI.1,¢c) sau din ipsos armat cu cinepa (fig. XXI.1,d), de
~3 cm grosime si 15 cm lafime. Cele doud bucati ale sablonului
se incheie, fixindu-se cu scoabe sau prin legare cu sirmé& zincatd
de 2 mm grosime. La sablonul din ipsos, fefele din dreptul rosturilor
se confectioneazd cu lambad si uluc pentru o mai bunid pasuire. La
acest sablon, sirma zincatd este inglobatd in ipsos, in timpul tur-
nirii pe tot perimetrul sablonului. Cind se fixeazd cu scoabe, acestea
sint introduse in gduri special ldsate in timpul turnérii.

Dupé fixarea sablonului se umple golul intre sablon si coloani
cu mortar de ipsos, formindu-se astfel inele care folosesc ca ghidaj
la nivelarea tencuielii grundului.

21.2.3. APLICAREA GRUNDULUI CU MORTAR DE IPSOS-VAR

Grundul are ca scop sid acopere neregularititile suprafetelor de
tencuit, din care cauzd el formeaza stratul cel mai gros al tencuielii
(10—15 mm). Se aplicd numai dupé ce spritul sau smirul s-a intérit.

Mortarul de ipsos-var pentru grund se prepard cu o consistentd
care corespunde unei tasari de 7—8 cm a conului-etalon. Inainte
de aplicarea grundului, suprafetele de tencuit uscate trebuie si fie
stropite cu apéd (in special zidurile de cardmidd) intrucit, dacd ar
absorbi apa din mortar i-ar sldbi rezistenta si puterea de aderenia.

Mortarul pentru grund se aplicd la fel ca pentru tencuielile obis-
nuite, cu deosebirea cd in acest caz mortarul se aplicd intre doua
fisii sau intre doi stilpisori, la ~10 cm distantd de aceste ghidaje,
lasindu-se marginile cu forme neregulate, pentru realizarea aderen-
tei cu viitoarea fisie. Trebuie evitatd inglobarea ghidajelor la ten-
cuiald, deoarece nu se obtine o aderentd bund intre mortar si
acestea, din care cauzi, la orice trepidatie a suportului tencuielii
pot apérea fisuri in lungul muchiilor de innadire.

Dupd terminarea unei fisii de grund, ghidajele din ipsos (fisii
si stilpisori) se desfac cu tesla. Urmaétoarea fisie de grund se exe-
cutd avind ca sprijin pentru nivelare fisia sau stilpisorul urmator
de ghidaj si fisia de grund deja nivelata.

Pe tavane, operatia incepe dintr-un colt, incdrcindu-se cu mortar
cu ajutorul mistriei, prin aruncare, spafiul dintre doud fisii pentru
ghidarea dreptarului. Nivelarea se executd printr-o miscare de alu-
necare a dreptarului pe cele doud ghidaje de ipsos, inainte si inapoi.

Dreptarul este tinut inclinat fatd de tavan, pentru a stringe pe
el surplusul de mortar, care se arunci in targi.

Pentru nivelarea grundului la tavane curbe cu sectiunea cir-
culard sau elipticd, se folosesc dreptare cu o latura fasonatd dupd
curba tavenului, in cazul ghidajelor executate dupd generatoarea
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suprafetei  curbe  (fig.
XXI1.2,a), sau dreptare
obisnuite, in cazul ghida-
jelor care urmdresc curba
tavanului, executate cu
sabloane (fig. XXI.2, b) la
distantd de 1,50—2,00 m.

Pe coloane, la aplica-
rea grundului se pot fo-
losi doud feluri de repere
de ghidaje: e cu fisii ine-
lare de ipsos (executate la
distanta de 1,50—2,00 m)
sau ® cu sablon cu sec-
tiunea in formd de semi-
cerc.

In primul caz se aplica,
cu mistria, mortarul pen-
tru grund intre doud inele
de ghidaj si se niveleaza cu
ajutorul dreptarului, care
se manevreazd cu o mis-
care verticalda de du-te-
vino si se deplaseazd trep-
tat in jurul coloanei, spri-
jinindu-se pe inele (fig.
XX1.2, c).

Inelele de ghidaj din
ipsos nu se inglobeazd in
mortarul grundului.

In al doilea caz, pe sa-
blonul semicircular se
monteazd masca de tabla
pentru grund si tabla pen-
tru glet. Sablonul alunecd
pe doi cusaci sau dulapi
folositi ca ghidaje, fixaii
la o distantd de circa 6—
7 cm, simetric de o parte
si de alta a coloanei si
paralel cu generatoarea
respectiva (fig. XXI.2, d).
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Fig. XXI1.2. Executarea grundului la tencuie-
lile cu mortar de ipsos:

a — nivelarea grundului tavanelor curbe cu drep-
tare cu latura curba (fisii dupd generatoare);
b — nivelarea grundului tavanelor curbe cu drep-
tare obisnuite (fisii dupd curburd); ¢, d — apli~
carea grundului pe coloane (¢ — cu dreptarul;
d — cu sablonul si cu ghidaje independente);
1 — dreptar curb; 2 — fisii drepte de ghidaj din
ipsos; 3 — fisii curbe din ipsos pentru ghidaj;
4 — coloand; 5 — grund cu mortar din ipsos;
6 — sablon de lemn pentru inele; 7 — inel de
ipsos; 8 — sablon pentru tras grundul si fata
vazutd; 9 — ghidaje independente.
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21.2.4. EXECUTAREA GLETULUI DE IPSOS

Gletul de ipsos este acel strat subtire — de 1—3 mm grosime —
de pastd de ipsos care se aplicd pe suprafata grundului pentru a
se realiza o suprafatd perfect netedd si pland, care si constituie la
rindul sdu stratul-suport pentru aplicarea unei zugrdveli sau vopsi-
torii de calitate superioara.

Gletul de ipsos se aplicd pe suprafetele grunduite si driscuite
executate cu mortar de ciment cu var, de ipsos cu var sau de ipsos.

Cind gletul se aplicd pe un grund de mortar din ciment cu var,
in pasta de ipsos se introduce o cantitate de lapte de var, in vederea
obtinerii unei aderente mai bune intre cele doud straturi.

Dacd grundul este uscat, inainte de aplicarea gletului, se uda
pentru ca sd nu absoarba apa din pastd ceea ce ar micsora plastici-
tatea acesteia, ingreuind operatiile de prelucrare, slabind rezistenta
stratului de glet si aderenta lui la suprafata suport. Totodatd, varul
introdus intirzie inceputul prizei ipsosului si fi reduce coeficientul
de dilatare la uscare.

La executarea lucrdrilor obisnuite de glet pe pereti si tavane,
muchia de racordare a acestora se prelucreazd odatd cu gletul fie
printr-o scafd, fie in unghi drept.

Cind gletul se aplicd in incadperi la care se cere realizarea unui
finisaj deosebit, atunci racordarea tavanului cu peretii se poate
executa, dupd prevederile planului de arhitecturd, in unghi drept,
cu scafd, cu nut sau cu profiluri de ipsos. In acest caz se executd
in primul rind racordarea respectivd si dupd aceea se aplica gletul,
avind ca repere de planeitate marginea elementului racordarii atit
la tavane cit si la pereti.

Gletul de ipsos se executd prin intinderea si netezirea pastei de
ipsos cu gletul metalic. Pasta de ipsos sau ipsos cu var se aplica
in felul urméitor: se pune o cantitate pe gletul metalic (v. fig.
XX.1,n,0) si se intinde pe tavan sau pe pereti, apasind cu o muchie
pe suprafata grundului, astfel ca sd se acopere toate neregularitétile
acestuia.

Gletul se aplicd pe portiuni pind la 1 m? pentru ca sd poatd fi
netezite inainte de intarirea pastei de ipsos.

Netezirea se executd cu acelasi glet, imediat dupéd aplicarea pas-
tei. Gletul se tine aproape perpendicular pe suprafata care se pre-
lucreaza, manevrindu-se inainte si inapoi cu o oarecare inclinare, in
raport cu directia miscarii, apoi perpendicular si chiar diagonal, dacd
este cazul, Fiecare portiune trebuie si fie lucratd repede din doua,
cel mult trei treceri, pind ce pasta de glet nu-si pierde plasticitatea.
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Grosimea stratului de glet, de 1—3 mm, se ob{ine prin doud trei
aplicdri si niveldri succesive ale pastel de ipsos, verificindu-se de fie-
care datd planeitatea cu dreptarul metalic. Suprafata obtinuta trebuie
sa fie perfect netedd la pipdit, eventualele asperitati se curdtd prin
slefuire. Racordarile cu portiunile executate anterior se curdti cu
muchia gletului sau cu ticlingul lung si prin slefuire, pind cind nu
se mai simte nici o asperitate la frecarea cu dosul palmei.

Planeitatea suprafetei gletului se verifica, de obicei, cu dreptare
metalice. Muchiile nu trebuie sd prezinte curburi sau frinturi, iar
profilul lor (viu sau rotunjit), trebuie sd corespunda detaliilor de
execufie.

Pentru efectuarea unei verificdri minutioase a planeitétii se folo-
seste lumina unei lampi electrice, preferabil fluorescenta, care apro-
piatd de suprafata gletuitd pune in evidentd cele mai mici denivelari.
In acest scop se recomandd ca executia gletului s& se facd la aceeasi
lumin& puternica.

Pe suprafete curbe, fara profiluri, gletul se executa in acelasi mod
ca si grundul.

Capitolul XXII

ALCATUIREA SI TEHNOLOGIA DE EXECUTIE A
TENCUIELILOR DECORATIVE

Tencuielile decorative sint acele tencuieli care dau constructiei
un finisaj si un aspect arhitectural definitiv numai prin tencuiald,
fara a mai fi necesard o spoiald ulterioara.

Aspectul arhitectural al tencuielii decorative se obtine prin: com-
pozitia mortarului, modul de aplicare si modul de prelucrare a fetei
vizibile.

Fata vizibild se prelucreazd cu diferite unelte cind mortarul stra-
tului vizibil se géseste in stare plasticd, la inceput de intarire, in-
tdrit partial sau intdrit total.

La aplicarea fetei vizute la tencuielile decorative trebuie respec-
tate urmatoarele reguli:

— mortarul pentru acest strat trebuie sd aibd o compozitie co-
respunzdtoare prelucrdrii fatadei. Amestecul uscat se pregdteste an-
ticipat pentru intreaga suprafatd sau pentru intreaga incdpere.

Eventualele intreruperi in executie trebuie bine gindite si aran-
jate, pe cit posibil, la limitele profilurilor, ornamentatiilor sau re-
zalitelor, pentru a evita aparitia rosturilor de lucru, care pot com-
promite finisajul;
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— se lasd un spatiu suficient intre schelele exterioare si perete,
pentru ca executarea tencuielii sd fie continud; nu se folosesc schele
ldsate in consold din ziddrie sau schele rezemate de constructie, care
necesitd completdri ulterioare ale tencuielii;

— fata vdzutd se aplicd numai dupd montarea glafurilor, gri-
lelor, diblurilor, profilurilor etc.;

— se iau mdsuri speciale pentru mdrirea aderentei stratului vi-
zibil de grund, precum $i pentru protectie impotriva arsitei, avind
in vedere cd imperfectiunile in executie nu se pot repara in viitor
fard a dduna aspectului lucrdrii;

— fata vazutd trebuie sd rezulte uniformd ca aspect (granula-
tie, desen, culoare) pe toatd suprafata, dar in special pe panourile
limitate de profile sau linii de tonalitate diferitd. La tencuielile ex-
terioare este necesar ca ultimul strat, mai ales la tencuielile stropite,
st fie executat de acelasi muncitor, pe suprafetele limitate de pro-
file sau alte elemente.

Dupad medul de aleatuire tencuielile decorative sint:e tencuieli
decorative simple; e tencuieli stropite; e tencuieli de terasit si
dolomit; e tencuieli de piatrd artificiald.

22.1. TENCUIELI DECORATIVE SIMPLE

Tencuielile decorative simple sint tencuieli driscuite la care in
mortarul stratului vizibil (tinci obisnuit) se adaugéd pigment pentru
culoare. Pentru stratul vizibil se foloseste nisip curat cu granule
pind la 1 mm, in care procentul granulelor mici (0,3—0,5 mm) este
de cel putin 509/. O parte din nisip, pind la 300/, poate fi inlocuita
cu praf de piatréa.

Stratul vizibil se aplici dupd completa uscare a grundului
(=~ 7 zile) in acelasi mod ca la tencuielile simple; fnainte de apli-
care se stropeste grundul cu apd. Dupd aplicare, stratul vizibil se
netezeste cu drisca.

Uneori, in tinciul preparat se adaugd un nisip cu granule mari
pind la 3 mm, iar netezirea se executd cu o driscd de lemn sau de
pisld. Granulele mari ale nisipului, prinse sub drisca, zgirie supra-
fata tencuielii, ldsind pe ea urine care dau suprafetei o structurd cu
zgirieturi uniforme.

22.2. TENCUIELI STROPITE

Tencuielile stropite sint tencuieli la care stratul vizibil se aplica
prin aruncarea mortarului cu métura, peria sau cu aparate speciale,
obtinindu-se o suprafatd zgrunturcasd care ramine in aceastd stare
fara prelucrarea ulterioard a fetei sale.
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Mortarul pentru stratul vizibil (tinci) se prepard ca si pentru ten-
cuielile obisnuite, addugindu-se in prealabil colorant in laptele de
var sau in ciment.

Stratul vizibil se aplica fie intr-un singur strat, fie in doud stra-
turi; in cel de al doilea caz se aplicad intii in mod obisnuit un strat
subtire driscuit, peste care se stropeste imediat un al doilea strat.
Stratul vizibil se aplicd in doud straturi, cind se prevede obtinerea
unor stropi marunti. Stropirea se executd cu matura, cu peria sau

Fig. XXII.1. Executarea tencuielilor decorative stropite:

@ — stropirea cu maditura; b — stropirea cu peria; ¢ — dispozitiv pentru stropit;
1 — miner; 2 — placd; 3 — perie circulara.

Maétura cu care se aplicd stratul vizibil trebuie s& aiba firele de
aceeasi lungime si grosime, pentru ca s se obtind o stropire uni-
forma. Matura se moaie in mortar si apoi, tinind un bat in fata
suprafetei de tencuit, la o distantd de 20—30 cm, se loveste matura
de acest bat improscind mortarul pe suprafatd (fig. XXIIL.1, a). Stro-
pirea se repetd treptat pe portiuni, revenind la locurile unde nu s-a
acoperit complet grundul sau primul strat de tinci aplicat. La apli-
carea stratului stropit trebuie sd se urmaéreascd obtinerea unui as-
pect uniform.

Peria care se utilizeaz3 la aplicarea stratului stropit trebuie sa
aiba parul lung si tare, din paie de orez (pir). Stropirea se executd
in mai multe straturi, fiecare aplicindu-se dupéd ce stratul precedent
s-a zvintat. Peria se moaie pe 1—2 cm in mortarul fluid, se scuturd
de surplusul de mortar, se aprcpie de suprafata de tencuit, apoi se
trece cu o sipculitd peste virfurile parului periei cu o miscare spre
tencuitor (fig. XXII. 1, b).

Stropirea se repetd de mai multe ori pind la obtinerea unei
structuri compacte si uniforme. Stropirea astfel obtinutd este mai
find decit aceea obtinutd cu matura.

Dispozitivele speciale de stropit se compun dintr-un tambur de
tabld, in interiorul cdruia pe un ax este fixati o perie circulara.
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Deasupra deschizdturii tamburului se fixeazi o placd care intrd in
firele periei cu =~ 2—3 mm. Axul este prevdzut la exterior cu o ma-
niveld, iar pe partea opusd tamburului este prevdzut un miner de
care se tine dispozitivul (fig. XXII.1, ¢).

In tamburul dispozitivului se introduce mortarul cu canciocul
pind se umple pe jumdtate. Invirtind incet manivela (30 rot/min),
firele periei inmuiate in mortarul din tambur, trecind prin dreptul
plécii de sus a dispozitivului, se proptesc in aceasta si apoi, scipind
de ea, improascad mortarul pe suprafata de tencuit,

Cu cit miscarea este mai inceatd, cu atit se obtine o structurd
mai buna.

Stratul stropit se aplicd trecind de mai multe ori pe acelasi loc,
pind la oblinerea unei suprafefe de structurd uniform&. Mortarul
se prepara cu un nisip avind granule de maérimea 0,3—1 mm.

22.3. TENCUIELI DE TERASIT $I DE DOLOMIT

Tencuielile de terasit si de dolomit au fata vazutd uniform zgrun-
furoasa, avind vizibile grisul de marmurd si mica, care formeazd pe
suprafatd unele puncte lucioase.

Amestecul uscat din gris de marmurd, nisip, ciment, mica este
preparat din fabrica, pe santier urmind a fi doar adaugat un colo-
rant si laptele de var.

Materialele pentru stratul vizibil trebuie pregdtite pentru
suprafata intreagd a cladirii

Daca amestecul se prepard pe santier, el se pregdteste pen-
tru o zi de lucru

Dacad in locul grisului de marmurd se foloseste gris de dolo-
mit, atunci amestecul se numeste dolomit

Dupa 6—7 zile, cind grundul s-a intarit si uscat, se stropeste cu
apa si se aplica pe el mortarul de terasit sau dolomit. Grosimea stra-
tului vizibil este de 8—10 mm.

In timpul lucrului, mortarul se amestecd mereu, pentru ca si
nu se depund agregatul pe fundul targii, ceea ce ar duce la obtine-
rea unui aspect neuniform al tencuielii.

Dupa aplicare, mortarul se niveleazd si se netezeste cu drisca
in mod obisnuit.

Suprafata vizibild se prelucreazid cu o perie de sirma dupd ce
stratul vizibil s-a intdrit putin. Timpul de intarire, ~ 3—6 h, se de-
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termind astfel ca, tragind cu peria pe suprafata tencuitd, granulele
de gris si-de nisip sd se disloce din masa stratului vizibil, fard a
antrena mortarul. Dupd periere, suprafata se curdti de praf si de
granulele dislocate cu o perie moale, apoi timp de 3—4 zile se stro-
peste cu api o dati pe zi.

Prelucrarea suprafetel nu trebuie intreruptd, deoarece portiunile
periate mai tirziu au culori mai deschise.

22.4. TENCUIELI DIN PIATRA ARTIFICIALA

Tencuiala din piatrd artificiala (fig. XXII.2) are fata vazuta ast-
fel prelucratd incit si dea aspect de piatrd naturald.

Fig. XXII.2. Tencuieli din piatrd artificiala:

a — prelucrarea in asize; b — tencuieli buceardate; ¢ — tencuieli
raschetate; d — tencuieli pieptidnate; e — buceardd; f — rascheta
cu dinti.

Suprafata tencuielii se prelucreazi, uneori, in ¢imp continuu, sau
impartind suprafata in dreptunghiuri, prin rosturi (asize), pentru
a imita blocurile de piatrd.

Dupd modul de prelucrare, tencuielile din piatra artificiald pot
{i: o frecate; e buceardate; e pieptdnate; e spituite.
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Grundul se executd din mortar de ciment, cu un dozaj de 600 kg
ciment si un adaos de var de 0,05 m?® la 1 m® de mortar care se
aplica in mod obisnuit pe suprafata sprituiti zvintats.

Dupd aplicare, grundul se cresteazd cu linii paralele, la distante
de 5—6 cm si se udd de 2—3 ori pe zi, timp de 4—7 zile.

Dupé intdrirea si uscarea grundului (7—10 zile) se aplica stratul
vizibil pe suprafata udatd in prealabil. Acesta se executd in doua
straturi din acelasi mortar; primul strat se aplici din mortar mai
diluat, iar dupa zvintarea lul se aplicd stratul al doilea, de consis-
tenta normala.

Mortarul stratului vizibil este preparat din gris de piatrd, ciment
in dozaj de 600 kg la 1 m® de mortar si, eventual, colorantul dorit.

Compozitia granulometricd a agregatului se stabileste prin
probe de laborator, astfel ca sd se obtind un volum cit mai mic
de goluri, pentru ca tencuiala sd fie cit mai compactd §i con-
sumul de ciment cit mai redus

Marimea granulelor de gris de piatrd variaza de la 0,6—5 mm,
mérimea maximé stabilindu-se dupd modul de prelucrare a fetei va-
zute si dupd aspectul final dorit.

Grosimea stratului vizibil este de 5—8 mm, pentru cele frecate,
10 mm pentru cele buceardate si 20—30 mm pentru cele spituite
(dupa adincirea cioplirii).

Pentru ca sd se asigure intdrirea normald a mortarului de
ciment, el trebuie sd fie protejat de arsitd si de vint si udat
zilnic, de citeva ori pe zi, timp de 5—7 zile

Tencuiala se lasd apoi sd se usuce timp de 2 zile, dupd care
se efectueazd proba de prelucrare

Prelucrarea se poate incepe numai dacd la probd se constatd
cd mortarul de ciment sare la lovituri (nu se macind), iar agre-
gatul mare nu se desprinde, ¢i se rupe

La tencuielile frecate, prelucrarea se realizeazd cind mor-
tarul nu s-a intdrit incd complet
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Dacd suprafata se imparte in asize (v. fig. XXIL.2, a) rosturile
putin adinci se executd inainte de intdrirea completd a mortarului
stratulul vizibil, iar rosturile adinci se realizeazi prin montarea pe
grund a unor sipci trapezoidale cu baza micd spre grund, stratul vi-
zibil aplicindu-se intre aceste sipci. Stratul vizibil se indeasd intre
sipci si in special la colturi, prin batere cu mistria pind apare la
suprafatd laptele de ciment; dupa aceasta se niveleazd cu drisca pina
se obiine o suprafatd neted&. Sipcile se scot a doua zi si se repara
eventualele colturi rupte, iar rosturile obtinute se tencuiesc cu un
strat subtire de mortar cu agregate mai marunte.

Suprafetele dintre rosturi se prelucreazd dupd intdrirea com-
pletd a mortarului prin: frecare, buceardare, pieptinare sau
spituire.

Tencuielile frecate rezultd prin prelucrarea suprafetei, dupid o
oarecare intarire a mortarului stratului vizibil, si anume cind la fre-
care nu se desprind granulele de mortar. Suprafata tencuiti se freacd
cu o perie de sirmd moale, pentru indepartarea stratului de lapte
de ciment care acoperd granulele. Frecarea se executd pind la obti-
nerea unui aspect uniform al structurii exterioare a tencuielii.

Tencuielile buceardate (v. fig. XXII1.2,b) se executd dupi com-
pleta intdrire a stratului vizibil (7—15 zile dupa aplicare). Acesta se
prelucreazi cu un ciocan special denumit bucearda (v. fig. XXII1.2, e),
prevédzut cu niste dinti pe suprafata cu care se loveste. Dupéd aspec-
tul de prelucrare dorit, mai marunt sau mai gros, se alege ciocanul
cu dinti mai mici sau mai mari,

Lovirea cu ciocanul se executd trecind de mai multe ori pe ace-
lasi loc, pind se indepédrteazid complet stratul de ciment si apar gra-
nulele de gris, obtinindu-se o suprafatd cu aspect rugos uniform.

Tencuielile buceardate se folosesc la soclurile cladirilor si se
executd, in general, cu asize, imitind blocurile de piatra.

Tencuielile pieptdnate sau raschetate (v. fig. XXI1.2, c, d) se exe-
cutd tragind pe suprafata tencuielii, dupd o intérire oarecare a stra-
tului vizibil, cu rascheta prevazutd cu dinti (fig. XXII1.2, f). Tencu-
jala aceasta se executd, in genral, cu sdntulete verticale.

Dupéd mérimea doritd a sdntuletelor se alege rascheta cu dinfii
de marimea respectiva.

Primul rind de santuri se trage folosind un dreptar asezat ver-
tical, dupd care se ghideazd rascheta. Pentru continuarea lucrérii,
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dintele marginal al raschetei se introduce in ultimul sant realizat,
care serveste astfel drept ghidaj.

Tencuielile pieptanate se folosesc la soclurile clddirilor.

Tencuielile spituite sint acele tencuieli la care stratul vizibil se
prelucreazd dupd Aintdrirea completd a mortarului, prin cioplirea
suprafetei tencuielii cu ajutorul gpitului care se loveste cu ciocanul.
Dupéd aspectul dorit, cioplirea se executd fie mirunt prin lovituri
mai slabe, fie cu cioplituri mai pronuntate, in care caz spitul se lo-
veste puternic cu ciocanul, pentru a scoate bucati mai mari din ten-
cuiald; spitul se tine putin inclinat fatd de suprafata tencuielii.

Tencuielile spituite se folosesc la soclurile clddirilor, fie in cimp
continuu, fie in asize cu rosturi adinci, in care caz in jurul asizelor
se prevede o fisie prelucratd fin cu bucearda, denumitd chenar, iar
cimpul din interiorul chenarului se ciopleste cu spitul.

22.5. TEHNOLOGIA EXECUTARII PROFILURILOR

Profilurile sint elemente de constructie care au in sectiune trans-
versala diferite forme, compuse din linii drepte si curbe si care se
executd (,se trag“) cu dispozitive speciale numite sabloane.

Dupd forma elementului de constructie, profilurile pot fi drepte
sau curbe.

Uneori, aceste profiluri se confectioneazi gata finisate in atelier,
iar pe santier numai se monteaza.

Sablonul (fig. XXII.3, a) este format dintr-o scindurd de baza si
o scindurd profilatd fixatd perpendicular pe prima si intaritd cudoua
contrafise care servesc si ca minere pentru tragere.

Scindura de bazd serveste pentru alunecarea sablonului pe rigla
de ghidare fixatd pe perete, in care scop este prevazutd cu o sipcd
de glisare fixatd pe aceasta. Scindura profilatd serveste pentru rea-
lizarea profilului. Marginea profilatd a scindurii este taiatd cit mai
aproape de forma profilului cerut si este tesitd pe o parte a scin-
durii sub un unghi ascutit, iar pe cealaltd parte este ciptusitd cu o
bucatd de tabld taiatd exact dupd profil si care se monteazd depi-
sind marginea profilatd a scindurii cu 0,5—1,0 cm.

Pentru obtinerea unui profil corect, sablonul trebuie sd gliseze
intotdeauna pe doud rigle de ghidare, una inferioard pe care gli-
seazd scindura de bazd cu sipca respectiva, iar cealaltd pe care gli-
seazd partea de sus a sablonului.

La sabloanele de dimensiuni mari (cu profiluri peste 50 cm, des-
fasurat), pentru a usura alunecarea sablonului pe riglele de ghidare,
acesta se poate prevedea cu role, sau se captuseste cu tabla sipcd de
glisare de pe scindura de bazé a sablonului.
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Pentru formarea profilurilor se aplicd mai multe straturi succe-
sive de mortar, la intervale mici de timp, ca urmare, mortarele fo-
losite trebuie s se intdreascd mai repede. La interior se folosesc
mortare de var cu adaos de ipsos in cantitate de 25—500/, iar la
exterior mortarele cu dozaje de la 1:1:3 pind la 1:1:5 (ciment :
var : nisip).

Pentru stratul wvizibil, la profiluri interioare se intrebuinteaza
mortare numai din ipsos cu var. Inainte de folosire, mortarul se
strecoard printr-o sita cu ochiuri de 1,5 mm.

Fig. XXI1.3. Executarea profilurilor:

a — sablon pentru profil; b — dispozitiv pentru fixarea riglelor de ghi-
dare; ¢ — pozitia sablonului si a riglelor de ghidare la tragerea profilului
de colf; d — executarea profilului la o grindi; e — executarea profilurilor
pe doud grinzi apropiate; f — executarea profilului in form# de jumétate
de cerc; g — executarea profilulul in forma de arc de cerc; 1 — scindura
de bazd; 2 — scindurd profilatd; 3 — minere; 4 — gipcd de glisare; 5 — ri-
gla de ghidare de sus; 6 — sablon; 7 — sipca de ghidare a sablonului;
8 — rigla de ghidare de jos.
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Principalele faze de lucru la executarea profilurilor sint:
e pregdtirea suprafetelor; e fixarea riglelor de ghidaj; e tragerea
profilurilor cu sablonul.

Pregdtirea suprafetelor. Elementele profilate se executd din zi-
darie de ciramida sau din beton, avind forma brutd cit mai apro-
piatd de profilul cerut, astfel incit grosimea incirciturii de mortar
sd nu intreacd, 3—4 cm. In cazul unor portiuni de zidirie pe care
incdrcatura rezultd mai mare, se bat cuie in rosturi intre care se
impleteste sirmd. In acest caz, suprafetele se pregitesc in acelasi
mod ca la tencuirea perefilor si a tavanelor.

Cind linia profilului se indepdrteazd mult de perete, el se reali-
zeazd brut, din plasd de rabit, pe schelet de otel-beton pe care se
aplicd smirul. Dupd aceasta se trage profilul ca si pe suportul de
zdidrie sau beton. In acelasi mod se executd si scafele de lumina.

Fixarea riglelor de ghidare. Riglele de ghidare sint confectionate
din lemn de brad dat la rindea, inn&dit la 45°, cu eventuale comple-
tari cu ipsos. Ele se aseazd pe pereti la sfoard sau dupd dreptar si
se fixeazd cu scoabe, cu ipsos sau cu dispozitive speciale.

Unul din dispozitivele speciale de fixare este cel din figura
XXIL.3, b, alcatuita dintr-un piron care se bate in rostul zidariei si
dintr-o placutd metalicd indoitd care fixeazd rigla, avind un orificiu
pentru introducerea ei pe piron.

La executarea profilurilor intre perete si tavan, peretele trebuie
sd fie grunduit, iar tavanul finisat (inclusiv stratul vizibil). Pentru
fixarea riglelor de ghidare, sablonul se tine aplicat pe perete lingd
tavan si se noteazd pozitia riglei de ghidare de jos, pe perete, si a
celei de sus, pe tavan (fig. XXIL3, ¢).

Pentru executarea profilurilor pe grinzile tavanului, una din
riglele de ghidare se fixeaza pe tavan, iar cealaltd pe fundul grinzii
exact in axa ei (fig. XXIL3,d) Scindura profilati a sablonului se
realizeazd pentru jumadtate din grindad. Dupd executarea profilului
pe ambele péarti ale grinzii, se scoate rigla de ghidare de jos si fun-
dul grinzii se completeaza cu drisca.

In cazul grinzilor foarte apropiate, cele doui rigle de ghidare se
fixeazd pe fundul ambelor grinzi, in axa lor iar sablonul se executi
astfel incit cu acesta sd se tragd deodatd profiluri pe ambele grinzi
(fig. XXIL.3, e).

Tragerea profilurilor cu sablonul. Dupd fixarea riglelor de ghi-
dare si executarea spritului pe profilurile din ziddrie sau din beton,
sau a smirului pe profilurile din rabit, se aplicd grundul. Grosimea
acestul strat depinde de profil si se obtine prin aplicarea mortarului
in mai multe straturi, fiecare strat nou fiind aplicat dupa o oarecare
intdrire a stratului precedent. Dupd fiecare strat de grund aplicat,
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se trage cu sablonul pe toatd lungimea profilului, pentru a taia sur-
plusul de mortar, tinindu-l cu partea céptusitd cu tabla in directia
mersului inainte. Sablonul se trage lin, fard smucituri, cu o usoara
apdsare a lui pe riglele de ghidare. Surplusul de mortar care se taie
cu sablonul cade pe scindura de bazd a acestuia si de aici se aruncé
in lada cu mortar. Inainte de fiecare tragere, riglele de ghidare se
curatd de mortar pentru ca sd nu se deformeze profilul. Aplicarea
mortarului si tragerea cu sablonul se repetd pind cind se obtine din
grund un profil cit mai curat.

Dupid un oarecare timp de intdrire a ultimului strat de grund
(6—10 min), se trage din nou de 2—3 ori cu sablonul, apésind de
astadatd puternic pe riglele de ghidare, pentru a crea un spatiu de
2—3 mm intre sablon si profilul de grund, necesar pentru aplicarea
stratului vizibil. Mortarul stratului vizibil se aplicd in grosime de
3-—4 mm si apoi se trage cu sablonul in directia opusd tragerii ulti-
mului strat al grundului, cu o apdsare usoard a sablonului pe rigle
de ghidare. La executarea stratului vizibil, sablonul se trage fara
opriri pe toata lungimea profilului.

Profilurile executate cu mortar de ciment se stropesc cu
apd in primele zile dupd terminarea lor, pentru ca $4 se pre-
intimpine aparitia fisurilor

Colturile intrinde se executd dupa tragerea profilului pe toti pe-
retii incdperii. La executarea colturilor se folosesc dreptare scurte
(30—40 cm) cu sectiune dreptunghiulard sau curbd avind un capat
tesit pe care este prinsd o lami de otel si cu ajutorul dristelor de
diferite marimi. Toate liniile profilului de pe un perete trebuie si
corespundd perfect cu cele ale profilului de pe celdlalt perete.

Profilurile curbe se executd cu un sablon confectionat la fel
ca pentru profilurile drepte. Acest sablon in loc sd alunece pe doud
rigle de ghidare, ca in cazul profilurilor drepte, este fixat la capatul
unui brat (denumit raza sablonului), care are celdlalt capat prins
intr-un punect fix in jurul cidruia se poate roti si care inlocuieste una
din riglele de ghidare; ca o a doua rigld de ghidare serveste insusi
peretele grunduit pe care alunecd scindura 'de bazi a sablonului.

In figura XXI1.3, f se aratd cum se executd si se monteazi sa-
blonul in cazul profilurilor in forma de jumatate de cerc.

In cazul unui arc de cerc, modul cum se executd si se monteazi
sablonul se aratd in figura XXII.3, g.
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Capitolul XXIII

MECANIZAREA LUCRARILOR DE TENCUIELI

Pentru executarea mecanizatd a lucrdrilor de tencuieli, care in
prezent au o pondere imare din punctul de vedere al consumului
de manopera, se folosesc diferite masini.

23.1. MASINI PENTRU APLICAREA MORTARULUI LA TENCUIELI
OBISNUITE

Masinile de tencuit asigurd executarea mecanizatd a urmitoca-
relor operatii tehnologice: o prepararea mortarului sau omogeni-
zarea lui cind acesta este adus gata preparat de la o statie centra-
lizatd, s transportul mortarului pe conducte de la sol la punctul
de lucru; e pulverizarea mortarului si aplicarea lui pe peretii care
urmeazd a se tencui.

In principiu, masina de tencuit (fig. XXIII. 1) este compusd din
urmditoarele parti principale: motorul electric de antrenare 1, care
actioneazd toate subansamblurile masinii prin intermediul unor
transmisii cu curele trapezoidale 9, malaxorul de mortar 3, com-
presorul de aer 2, axul omogenizatorului 4 si pompa de mortar 5,
cu exceptia sitei vibrante montate deasupra cuvei omogenizatoru-
Jui care poate fi actionatd, fie direct de 1la axul motorului, fie
printr-un vibrator montat direct pe sita.

Toate elementele masinii sint asamblate pe un sasiu, cu tren
de rulare format din doud roti cu anvelope montate pe un ax.
Remorcarea 1a mijlocul de transport se face prin protap.

Dupa amplasarea masinii la punctul de lucru, se realizeaza ra-
cordul la reteaua electricd, executindu-se si impdmintarea, pentru
evitarea accidentelor prin electrocutare.

Dupa montaj se porneste motorul electric in gol, efectuindu-se,
in ordine urmaitoarele operatii: e se decupleazd pompa prin inter-
mediul pirghiei de la camera pneumaticd de -cuplare-decuplare;
e se decupleazd malaxorul; e se porneste motorul electric, veri-
ficindu-se sensul corect de rotatie; dacd acesta nu este cel corect,
se inverseazd doud faze.

Dupéa efectuarea acestor operatii, se cupleazi la agregat con-
ductele elastice pentru transportul mortarului si furtunurile pen-
tru aer comprimat, impreund cu dispozitivul de proiectare a mor-
tarului. Pentru realizarea transportului mortarului in bune conditii
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este necesard ungerea peretilor conductelor cu lapte de var, ope-
ratie care previne infundarea conductelor si reduce rezistentele la
inaintare a mortarului. De aceea, prima operatie care se executd
este prepararea in cuva omogenizatorului a unei cantititi de ~ 20—
40 1 lapte de var, care se pompeazd pe conducte.

Fig. XXIII.l. Masind de tencuit (schema de

functionare):
1 — motor electric de antrenare; 2 — compresor de
aer; 3 — malaxor de mortar; 4 — cuva omogeniza-
torului; 5§ — pompa de mortar; 6 — furtunuri fléxi-
bile pentru transportul mortarului; 7 — furtunuri
flexibile pentru aer comprimat; 8 — dispozitive pen~
tru proiectarea mortarului pe suprafetele de tencuit;
9 — curele de transmisie trapezoidale; 10, 11 — re-
ductoare; 12 — camerd pneumaticd de cuplare-decu~

plare; 13 — ambreiaj; 14 — supapid deé siguranti pen-
tru aer; 15 — regulator de presiune pentru comanda

de la distantd; 16 — supapd de sigurantd pentru
mortar; 17 — robinete montate pe dispozitivele de
stropire.

In continuare, se incepe prepararea .mortarului, avind in vedere
ca prima sarjd de mortar si fie cu =~ 100/, mai grasi decit mor-
tarul obisnuit.

In momentul in care cuva omogenizatorului este umplutd cu
mortar, se poate trece la tencuirea propriu-zisa.

Pentru efectuarea operatiei de tencuire se procedeazi astfel:

— se cupleazd pompa cu mortar prin deschiderea robinetului
montat pe dispozitivul de stropit. In acest moment, presiunea aeru-
lui din instalatie scade, ceea ce face ca regulatorul de presiune
pentru comanda de la distantd 15 s inchidi alimentarea cu aer a
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camerei pneumatice de cuplare-decuplare, care-si inceteazd actiu-
nea asupra ambreiajului si prin aceasta asigurd cuplarea pompei;

— pentru oprirea functiondrii pompei se inchide robinetul de
comandd montat pe dispozitivul de stropit;

— in timpul lucrului, cind este nevoie, se poate modifica debi-
tul de mortar refulat de pompd pe conducte, oprindu-se masina si
schimbindu-se treapta de turatie la transmisia cu curele trapezoi-
dale.

Dupa terminarea lucrului, masina se curdii, procedindu-se in
felul urmator e se demonteazd conducta de legdturd dintre omo-
genizator si pompd §i se curdid; e se spald malaxorul de mortar
si omogenizatorul; e se desface conducta de mortar de la pompd;
o se monteazd conducta de legdaturd intre omogenizator $i pompd;
e se umple cuva omogenizatorului cu apd si se porneste pompa,
efectuindu-se astfel curdtarea ei; e se introduce o bild de cauciuc
spongios in capul conductei de mortar si se cupleazd conducta din
nou la pompd,; e se pompeazd apa pe furtunurile de mortar, care,
impingind bila de cauciuc, curdtd furtunurile; e dupd ce bila este
expulzatd prin orificiul dispozitivului de stropire se opreste masina.

La tencuirea mecanizati se impune respectarea retelelor de
mortar $i mai ales a granulatiei nisipului, pentru a se preintimpina
defectiunile la masinile de tencuit.

Consistenta recomandati a mortareldr determinati cu conul-
etalon trebuie si fie de 13—14 cm pentru sprit si 10—11 cm pen-
tru grund. Granulele rotunde de nisip sint mult mai indicate decit
cele cu muchii ascutite, intrucit acestea 'din urmid au tendinta sa
formeze dopuri si deci apare pericolul de infundare.

Alegerea liantului este in functie de scopul pentru care va
fi utilizat mortarul. Dacéd sint folosite nisipuri puternic argiloase,
se scade cantitatea de var care intrd in componenta mortarului,
deoarece, in caz contrar, mortarul devine lipicios, fiind nevoie de ¢
presiune mai mare de pompare. Pentru prevenirea acestei tendinte,
se mareste cantitatea de ciment fatd de cazul normal. Dacid se
folosesc nisipuri cu granule coliuroase, care prezintd pericolul de
infundare datoritd separdrii componentelor, se madreste cantitatea
de var ce intrd in componenta mortarului.

Mortarele indicate sd se foloseascd pentru tencuirea mecani-
zatd sint cele de var, de var-ciment si de ciment-var. Mortarul de
ciment marca 100, precum si mortarele cu ipsos, nu se folosesc
cind se lucreazi cu masinile de tencuit decit in mod exceptional si
luind maéasuri de precautie sporite impotriva infundarii lor.

La peretii din materialele de ziddrie care asigurd o mai buni
aderentd a mortarului (cdrdmizi, blocuri mici si fisii de beton ce-
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lular autoclavizat etc.), tencuirea mecanizatd se executd intr-un
singur strat. La perefii de beton si la tavane este strict necesara
aplicarea mecanizati a mortarului in doud straturi. La primul
strat se aplicd numail un spri} pentru realizarea aderentei, urmind
ca dupd uscarea acestuia sd se aplice cel de-al doilea strat.

Distanta optimd de tencuit la care muncitorul trebuie sd
tind dispozitivul de pulverizare fatd de perete variazd intre

25 cm pentru ajutajul cu diametrul de 13 mm $i 40 cm pentru
ajutajul cu diametrul de 10 mm '

Tencuiala executati mecanizat este superioard, din punctul de
vedere al aderentei, celei executate manual, ca urmare a wvitezei mai
mari de pulverizare a mortarului pe perete.

Pentru a se putea realiza un strat uniform si-la grosimea
necesard, muncitorul trebuie si execute permanent, cu dispozitivul
de pulverizat, o miscare circulara intr-un plan paralel cu peretele.

Deoarece mortarul, in cazul folosirii injectoarelor, are o con-
sistentd de 10—14 om, grosimea grundului se obtine prin aplicarea
mortarului in mai multe straturi, fiecare strat avind circa 6—
7 mm,

Primul strat de grund se aplicd in prima incipere, intr-un strat
uniform, apoi se trece in continuare in camerele urméitoare. Dupd
aplicarea primului strat in 2—3 camere, se revine la prima camer
31 se aplicd stratul urméitor in conditii bune, deoarece primul strat
de mortar s-a zvintat intre timp. La fel se procedeaza si cu stratu-
rile urmdtoare, pind la obtinerea grosimii totale a grundului.

Dupd aplicarea fiecdrui strat, tencuitorul insidrcinat cu nivela-
rea, curd{d fisiile orizontale de mortarul cdzut pe ele, pentru a nu
se intari si a ingrosa astfel grosimea stratului de grund, stringe mor-
tarul cdzut pe jos cu ajutorul mistriei si il aruncd pe perete. Dupa
obtinerea grosimii necesare, acest tencuitor netezeste grundul cu
mahalaua apoi il niveleazi cu dreptarul, iar tencuitorul operator
completeazd locurile in care tencuiala n-a ajuns la grosimea
necesara.

La tavane, grundul se niveleazd de pe o scheld usoard de
inventar.

Tencuitorul-operator trebuie sd observe ca jetul cu care este
aruncat mortarul si fie perpendicular pe suprafata de tencuit.

Dacé presiunea este prea scdzutd, jetul nu se formeazd sau nu
are vitezd suficientd si nu izbeste suprafata cu puterea necesard,
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pentru ca sd asigure aderenta stratului de mortar, si cea mai mare
parte a mortarului cade jos.

Dacd presiunea este prea mare, mortarul izbeste suprafata cu
putere si o bund parte din mortar ricoseazd (in special granulele
mari ale nisipului la aplicarea primului strat) sau mortarul stra-
tului aplicat anterior se desface de perete si cade. De asemenea,
din cauza presiunii prea mari, mortarul fiind pulverizat prea puter-
nic, se transformi in nori de praf, care umplu camera, ceea ce
dauneaza sdnétitii muncitorilor aflati in incipere.

In cazul infunddrii conductei sau a injectorului, tencuito-
rul-operator semnaleazd imediat mecanicului oprirea pompei

Conductele de mortar si injectorul se desfundd numai
dupd ce mecanicul pompei a redus la zero presiunea in con-
ducte

Desfundarea sub presiune poate produce accidentarea gravd
a persoanelor aflate in apropiere

23.2. MASINI PNTRU APLICAREA TENCUIELILOR STROPITE IN
STRAT SUBTIRE

O instalatie pneumaticd pentru aplicat tencuieli stropite
(fig. XXIII. 2) se compune din doud pirti principale: e un pistol de
stropit si e un recipient.

Pistolul de stropit (fig. XXII1.2, a) este compus din corpul pis-
tolului 1 cu miner, trigaciul 2, surubul de reglare a cursei pisto-
nului 3, care asigurd reglarea find a debitului de material, surubul
de reglare find a aerului 4 si duza 5. Pistolul de stropit poate fi
alimentat cu material prin furtunul de la recipientul sub presiune
(fig. XXIII.2, b) sau prin pilnia 8, care se poate monta la pistol in
locul furtunului. Aerul necesar pentru pulverizarea materialului
este alimentat prin intermediul furtunului 6, racordat la recipient,
in cazul alimentarii cu material de la acesta, sau direct de la com-
presor, in cazul alimentdrii cu material prin pilnie.

Recipientul de material sub presiune (fig. XXI11.2, b) se compune
dintr-un vas cilindric 9 de 50 1 capacitate, previdzut la partea in-
ferioard cu un stuf la care se racordeazi furtunul 7 care alimen-
teazd pistolul. Prin acest stut este alimentat robinetul 16 care
reglementeazd debitul de material. La partea superioard, recipien-
tul se inchide etans cu un capac 10 prin intermediul a 6 cleme 11,
care se string cu suruburi fluture. Capacul este montat pe fata
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exterioard a distribuitorului de aer, intre recipient si pistol si este
compus din robinetul 12, de reglaj al aerului spre pistol, robine-
tul 13 de admisie a aerului in recipient, manometrul 15 pentru in-
dicarea presiunii la pistol. Distribuitorul este prevazut cu racorduri
pentru aer care alimenteazd cu aer instalatia de la un compresor.

By 13
Aer
pista Aer de la
—— = compresor
17
: 4 10
8
A 1
1
¢
2 7 16 7
6 < .
Aer de la recipient & Material de la recipient Y I’Z‘”’f" Z{Gf
sau dela compre;or} * sau prin pilnie pisto
a b
Fig. XXIII1.2. Instalatie pentru aplicat tencuieli stropite in strat
subtire:

1 — corpul pistolului; 2 — tragaci; 3 — surub de reglare a cursei pistolu-
lui; 4 — surub de reglare find a aerulul; 5 — duzd; 6 — furtunul racordat
la recipient; 7 — furtunul care alimenteazd pistolul; 8 — pilnie; 9 — vas
cilindric de 50 1 al recipientului; 10 — capac etansg; 11 — cleme reglabile;
12 — robinetul de reglaj al aerului spre pistol; 13 — robinet de admisie
a aerului in recipient; 14 — manometru pentru indicarea presiunii in reci-
pient; 15 — robinet pentru indicatia presiunii in recipient: 16 — robinet
pentru reglarea debitului de material; 17 — robinet de evacuare a aerului.

Pe capacul recipientului este montat, de asemenea, un robinet de
evacuare 17 a aerului din rezervor, pentru scoaterea de sub pre-
siune.

Pentru functionarea in bune conditii a instalatiei este necesar
sa se execute urmatoarele operatii:

— se face legdtura, printr-un furtun de cauciuc, a recipientului
de material al instalatiet, la o sursd de aer comprimat, care sd
asigure o presiune de 6 daN/em? si un debit de ~0,1 m3/min (orice
compresor de vopsitorie);

— Se racordeazd furtuni de aer 6 cu un capdt la distribuitorul
de aer de pe capacul recipientului, iar cu celdlalt capdt la pistol;

— Se racordeazd furtunul 7 pentru material la stutul de la re-
cipient si pistol;
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— se desface capacul recipientului si se toarnd materialul ce
urmeazd a fi pus in operd, lasindu-se un spatiu liber de 20%/, din
capacitatea recipientului, spre a se asigura o pernd de aer suficient
de mare care sd preseze asupra materialului; materialul introdus
trebuie sd fie omogen, avind viscozitatea si granulozitatea prescrisd;

— se curdtd suprafata de etansare, se fixeazd capacul 10 prin
stringerea uniformd a suruburilor cu clemele 11, apoi se inchid
toate robinetele;

— se deschide robinetul pentru admisia aerului in recipien-
tul 13, apoi robinetul 16 pentru admisia materialului, prin furtu-
nul flexibil 7, la pistol;

— cind materialul a ajuns la pistol, se deschide robinetul 12
pentru accesul aerului necesar pulverizdrii materialului si se apasd
pe trdgaciul 2 al pistolului;

— pentru obtinerea unui jet de material, se regleazd debitul
de aer de la ventilul 4 al pistolului;

— pentru obtinerea wunei dispersii fine, uniforme, se foloseste
un raport mare aer/material, iar pentru obfinerea umnei proiectdri
sub formad de stropi, acest raport se reduce;

— in functie de viscozitatea si de granulatia materialului, se
regleazd presiunea in recipient in limitele 0,5—4 daN/em? si la
pistol, in limitele 4—8 daN/cm?. Presiunec se regleazd actionind
asupra robinetelor plasate pe capacul recipientului, lingd cele doud
manometre 14 si 15. Cind in locul recipientului se foloseste pilnia,
aerul mecesar pulverizdrii materialului se regleazd direct de la
sursa de aer comprimat.

Dupd ce se goleste materialul din recipient, se inchide, de la
sursa de aer comprimat, accesul aerului in recipient, apoi se des-
chide robinetul 17 pentru evacuarea aerului din recipient si cind
ambele manometre indicd presiunea zero, se deschide capacul 10
si se toarnd din nou material in recipient.

La terminarea lucrului, se spald bine recipientul, furtunul pen-
tru material si pistolul, trecind prin ele apd sub presiune, apa care
a fost introdusd in prealabil in recipient. Dupd terminarea acestei
operatii se spald aparatul si in exterior.

Instalatia aplicd in straturi subtiri, prin stropire, cu ajutorul
aerului comprimat, diverse materiale de finisaj cu consistenta
12—15 cm maésuratd cu conul-etalon.

Instalatia este indicatd pentru mecanizarea aplicirii tencuieli-
lor in strat subtire (1—3 mm), realizate din materiale cu viscozi-
tate medie. Aceste tencuieli se pot aplica direct pe suprafetele ne-
tede de heton, interioare si exterioare (pereti si tavane), obtinute
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fie prin turnare pe santier in cofraje 'de diverse tipuri {cofraje
glisante, cofraje plane, cofraje tunel), fie prin prefabricare.

Tencuielile realizate réamin, fie sub forma de tencuieli stropite,
nemaifiind necesard nici o altd operatie, fie se driscuiesc neted.
In cazul tencuielilor stropite, aplicarea se executd in doud straturi,
pentru a se realiza o bund acoperire a suprafetei. Consumul de
material, in acest caz, este de 1,0—1,5 kg/mz2.

In cazul tencuielilor subtiri, care se driscuiesc, se aplici un
singur strat.

Prin realizarea mecanizatd a tencuielilor in strat subtire, se
reduce consumul de material, creste productivitatea, se reduce
consumul de manopera si se scurteaza durata de executie a operatiei
de finisare la pereti si tavane, deoarece prin utilizarea de materiale
colorate in masd se obtine printr-o singurd operatie finisarea in-
tegrald a suprafetelor, nemaifiind necesare alte procese tehnolo-
gice ulterioare (zugravire
ete.).

7 6 56 4

23.3. MASINI DE APLICAT
TENCUIELI SUBTIRI
SI DECORATIVE

Masina de aplicat tencu-
ieli subtiri si decorative (fig.
XXIIL3) se compune din ur-
matoarele péarti componente:

— rezervorul de mate- pig XXII1.3. Masind de aplicat tencuieli

rial 1, care este prevdzut cu subtiri si decorative:

1 - 2 pentru ames- 1 — rezervor de material; 2 — agitator:
un ag tator . p nt._ a 3 — pompé elicoidald; 4 — suflantd; 5 — mo-
tecarea matemaluluz, tor electric de antrenare; 6 — curele {rape-

. . o zoidale; 7 — roti dintate; 8 — furtun de ma-
— pompa elicoidald 3, ‘terial: 9 — furtun de aer; 10 — robinet pen-

montaid la baza rezervoru- i Techrouares maerialiui; 1 — manome
lui 1 si antrenatd de acelasi de aer si material.
ax care antreneazd si agita-
torul 2. Pompa elicoidald refuleazd materialul pe conducte spre pis-
tolul de pulverizare;
— suflanta 4 care debiteazd aerul necesar pentru pulverizarea
materialului, prevdzutd cu nervuri circulare radiale pentru rdcire;
— motorul electric de antrenare 5, comandat de la tabloul de
bord sau prin telecomandd de la pistolul de pulverizare. Motorul
acfioneazd prin transmisii cu curele trapezoidale 6 $i cu roti din-
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fate 7, pe de o parte pompa elicoidald 3 si agitatorul 2, iar pe de
alta parte suflanta 4;

— furtunul de material 8 si furtunul de aer 9 care fac legdtura
de la masind la pistolul pulverizator. Intre pompa elicoidald si ra-
cordul furtunului de material este montat robinetul 10, pentru re-
circularea materialului in cazul opririlor de micd duratd, si mano-
metrul 11, pentru masurarea presiunii materialului refulat;

— pistolul pulverizator 12, prevdzut cu un set de 7 duze pen-
tru aer §i material, dozarea jetului realizindu-se prin manevrarea
robinetului 13 de aer si material;

— sasiul maginii, confectionat din tevi de otel sub formd de
cadru. La partea inferioard, sasiul este prevdzut cu patru roti cu
bandaje de cauciuc.

Pentru functionarea in bune conditii a masinii, este necesar sa
se execute urmatoarele operatii:

— se monteazd la pistolul de pulverizare si la masind furtunul
de material;

— se monteazd duzele de aer si de material de la pistol, se
deschide robinetul de acces al materialului la pistol, iar pistolul se
asazd deasupra unei galeti;

— se deschide robinetul pentru material, montat la pompd;

— se pregdteste materialul ce urmeazd a fi aplicat, care este
strecurat printr-o sitd cu ochiuri de 0,2—3 mm in functie de granu-
latia maximd admisd;

— in cazul tencuirii cu materiale care contin agregatele granu-
lare, este mecesard ungerea conductelor. In acest scop se toarnd in
rezervor 3—4 kg vopsea de dispersie care, dupd punerea in func-
tiune a masinii, se recupereazd intr-o gdleatd. In cazul folosirii
materialelor de aplicat care nu contin componenti granulari, ma-
terialul respectiv foloseste si la ungerea preliminard a conductei
de transport al materialului;

— materialul de aplicat care contine agregate granulare se
introduce in rezervor cu putin inaintea refuldrii complete a mate-
rialului de ungere;

— dupd turnarea in rezervor a materialului, se pune in func-
tiune motorul electric de actionare, fiind interzisd functionarea
pompei de refulare in gol;
dupd scurgerec materialului de ungere, se opreste masina
st se inchide robinetul de material al pistolului;

— se curdtd capul pistolului si se monteazd ajutajele de mate-
rial si aer;
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— se racordeazd furtunul de aer la racordul suflantei, se por-
neste magina $i se regleazd intr-o gdleatd jetul de material la ca-
racteristica doritd;

— se aplicd materialul pe pereti de tencuit;

la terminarea Tucrulul sau la fnf { mail mari d
— la terminarea lucrului sau la intrerupert mai mari de o
ord, se goleste materialul din rezervor si se spald masina, pistolul
st duzele de pulverizare.

Daterita multiplelor posibilitidti de combinare a duzelor de mate-
rial si aer, masina are un domeniu larg de utilizare in sectorul de
constructii, asigurind aplicarea in straturi subtiri a urmaétoarelor
materiale de finisaje: e vopsea pe bazd de dispersie de acetat de
polivinil (vinarom); e wvopsea pe bazd de dispersie de copolimer
vinil acrilic; ® glet de nisip cu granulatie sub 2 m $i aracet EP-25
(raport in volume 2/1); e mortar de ciment cu nisip cu granulatze
sub 1 mm, pentru tinci,
utilizat ca tencuiald in
strat subtire la pereti ne-
tezi.

In functie de natura
materialului, de debitul
de aer si de marimea dia-
metrului duzelor, se poate
realiza o tencuiald neteda
sau de tip calcio-vecchio
cu bobul méarunt sau mai
mare, conform cerintelor.

23.4. MASINI PENTRU
FINISAREA TENCU-

IELILOR
Drisca electrica (fig. Fig. XXIIL.4. Driscii electricd:
XX‘HI.B) se compune din- 1 — motor electric; 2 — placd de fixare a moto-
rului; 3 — curele de prindere pe spate; 4 — ax

tr-un motor electric Mo~  flexibil; 5 — mecanism de actionare; 6 — supor-
£ A tul metalic al discului; 7 — disc de lemn; 8 — in-
nOLazat’ cu reductorul in- trerupétor; 9 — cablu de alimentare cu fisd bi-

globat 1, placa de fixare polard; 10 — aparitoare de tabla.
a motorului 2, curelele de

prindere pe spate 3, axul flexibil 4, mecanismul de actionare 5, su-
portul metalic al discului 6, discul de lemn (rotund) 7, intrerupéato-
rul 8 si cablul de alimentare cu fisa bipolara 9. Apiratoarea de ta-
bld 10, montatd la minerul de prindere, protejeazd mina muncito-
rului in timpul lucrului.
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Pentru functionarea in bune conditii a dristei, este necesar si
se execute urmatoarele operatii:

— motorul electric, montat printr-un colier cu pivot pe placa-
suport, se prinde de spatele muncitorului, fixindu-se cu doud
curele pe umeri;

— se monteazd discul de lemn in flansa-suport cu ajutorul a
patru suruburi cu piulita;

— se regleazd legdtura la retea a motorului electric prin inter-
mediul unui transformator de separatie, care asigurd exploatarea
fard pericol de electrocutare;

— de la intrerupdtorul pard, plasat in partea stingd a muncito-
rului, se pune in functiune motorul electric, care transmite mis-
carea de rotatie, prin axul flexibil, la discul de lemn;

— pentru driscuire, muncitorul plimbd pe suprafata peretelui
discul de lemn, care executd prin rotire finisarea tencuielilor;

— la driscuirea tavanelor, protectia muncii se asigurd prin uti-
lizarea ochelarilor de protectie si a mdnusilor de cauciuc.

Drisca electricd portabild are urmatorul demeniu de utilizare:
e netezirea tencuielilor executate in 1-—2 straturi, cu grosimea to-
tald de 2—3 cm; e mnetezirea tencuielilor executate in strat subtire
{2—3 mm); e netezirea gleturilor de var, de ipsos, de aracet etc.

Pentru executarea lucrarilor de driscuire cu drisca electricd, se
respectd aceeasi tehnologie ca si la drisca manuala.

In afard de drisca electricd rotativa sint cunoscute si driste elec-
trice oscilante, utilizate cu rezultate bune la finisarea sapelor.

Capitolul XXIV

ALCATUIREA SI TEHNOLOGIA DE EXECUTIE A
TENCUIELILOR SPECIFICE PENTRU
HIDROIZOLATII RIGIDE

Pentru a méri impermeabilitatea recipientelor (rezervoare, ba-
zine, cuve etc.) realizate din beton armat cu permeabilitate redusa,
se aplicd pe suprafefele acestor tencuieli speciale de protectie din
mortar cu adaos de apastop sau tencuieli torcretate.

24.1. TENCUIELI CU MORTARE CU ADAOS DE APASTOP

Tencuielile cu mortar cu adaos de apastop se aplicd in mai multe
straturi, constituind o hidroizolatie rigidad la lucradri de constructii
noi, sau vechi, in cazurile in care in timpul exploatdrii nu existd
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posibilitatea aparitiei de fisuri cu deschideri mai mari de 0,1 mm.

Pe lingd faptul cd pot indeplini rolul de etansare a cuvelor, ba-
zinelor, rezervoarelor si castelelor de apd, fdrd insd ca presiunea
apei sd depdseascd 2at, tencuielile cu adaos de apastop P pot fi
utilizate si la protejarea elementelor de constructii contra umiditatil
(tencuieli exterioare la pereti in subterane, tencuieli la socluri de
cladiri, tencuieli interioare in incdperi cu umiditate ridicatd — béi
publice, spalétorii ete.).

Compozitiile si caracteristicile in stare proaspatd ale diferitelor
straturi de mortare cu adaos de apastop P sint ardtate in tabelele
KXIV.1 si XXIV.2,

Tabelul XXIV.1. Msrtare cu adaos de apastop P folosite in cazul

protejirii contra wmiditatii

Stratul Str;atul St;a;iugﬂe ij.il’;;i;:.l\.ll
Ciment/nisip (in volume) 1:2 1:2 1/2 1:1
Apastop P (in 9, fatid de masa ci-
mentului) 0 3 0
Sortul de nisip utilizat {mm] 03 0—-5 0—1
Raportul a/c (orientativ) 0,45 o 0,42 0,48
Consistenta [em] 13—15 8—-10 11—13

Tabelul XXIV.2. Mortarele cu adaos de apasiop P folosite
in cazul etansirii

Suprafete verticale Suprafete orizontale
. Stratul | Stratu- | stratul | stratul Stratul tratul
Stratul 1 mile 2, final 2 3 tinal

Ciment/nisip (In
volume) 1:1 1:21/2 1:1 1:21/211:2 1/2 1:1
Apastop P (in v,
fatd de masa ci-

mentului) 0 3 0 3 3 0
Sortul de nisip

utilizat [mm] 0-—-3 0—5 0—1 0-—5 0-5 0—1
Raportul a/c

(orientativ) 0,45 0,42 0,48 0,42 0,36 0

Consistenta [cm] 13—15 8—10 11—-13 810 0 0
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24.1.1. PREPARAREA MORTARELOR

Prepararea mortarelor cu adacs de apastop P comportd urma-
toarele faze:

— amestecarea cimentului cu cantitatea corespunzdtoare de
adaos de apastop P, pind la obtinerea unui material omogen; opera-
tia se efectueazd manual intr-o cutie metalicd sau folosind mijloace
mecanizate, evitindu-se pierderea de material in timpul omogeni-
zarii;

— introducerea amestecului omogen de ciment st adaos in ma-
laxor sau pe o targd, impreund cu nisipul necesar, amestecarea aces-
tor componenti timp de 1min, dupd care se adaugd cantitatea de
apd necesard obtinerii consistentei dorite si se continud amesteca-
rea incd 3 min.

Mortarele se vor prepara in apropierea locului de aplicare si
in cantitdti astfel stabilite, incit s& se puna in lucrare Intr-un in-
ierval de maximum 45 min de la preparare.

La fiecare amestec de mortar se verificd consistenta cu conul
etalon.

24.1.2. PREGATIREA SUPRAFETELOR-SUPORT

Suprafetele-suport se pregitesc inainte de executarea lucrari-
lor.

In cazul suprafetelor de beton se remediazi eventualele defecte,
cum sint zonele segregate, fisurile, denivelarile, zonele in care se
constatd pierderi timp de 24 h la proba de uwmplere cu apé.

In cazul constructiilor vechi se indeparteazid tencuielile care
trebuie inlocuite.

Dacéd suprafetele-suport sint netede, ele trebuie inasprite prin
cioplire, spituire etc. In cazul zidariilor de cdramidd executate cu
rosturi pline, rosturile zidariei se curdtd pe adincime de 1cm, pen-
tru a se asigura o legaturd cit mai buna.

Se vor curata suprafetele respective de praf, noroi, mortar vechi
aderent. Curdtirea, dupa caz, se executd prin spalare cu api, fre-
care cu perii de sirmd etc. Zonele murdare de substante grase se
ard cu flacdrd si se curdtd apoi funinginea formata.

Suprafetele-suport trebuie si fie stropite cu apd inainte de apli-
carea mortarului, pentru a nu se produce absorbirea excesivid a
apei din mortar, ceea ce ar dduna adeziunii acestuia la suport.

Inainte de aplicarea straturilor de mortar cu adaos de apastop P,
se executd eventualele strapungeri ale elementelor de constructii
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si se introduc piesele de instalatii, luind mésurile corespunzitoare
de fixare a acestora.

Cind pe suprafata-suport se produc infiltratii de apd, se iau
masuri pentru obturarea ciilor de pétrundere a apei sau inldturarea
cauzelor acestora; evitarea infiltratiilor de apd se va asigura pe
intreaga perioadd de aplicare a straturilor de mortar, precum si
minimum 7 zile dupd terminarea acestei operatii.

24.1.3. TEHNOLOGIA DE APLICARE A TENCUIELILOR CU ADAOS DE
APASTOP P

La aplicarea tencuielilor cu adaos de apastop P se urmareste:

— executarea lucrdrilor de pregdtire a suprafefei-suport,

— virsta minimd a betonului pe care se aplicd mortarele sd se
stabileascd astfel incit rezistenta acestuia sd fie cel putin 509/, din
marcda;

" — mortarele sd se aplice mai intii pe suprafetele verticale si,
numai dupd terminarea acestei lucrdri, sd se treacd la tencuirea su-
prafetelor orizontale;
in cazul suprafetelor-suport verticale de beton, primul strat
sa fie aplicat prin aruncarea puternicd, cu mistria, pentru a se asi-
gura o mai bund aderentd;

— aplicarea unui nou strat sd se facd numai dupd ce stratul
precedent s-a intdrit in suficientd mdasurd (a tras), a fost frecat cu
o perie $i stropit cu apd;

— la eventualele rosturi de lucru, diferitele straturi se intrerup
decalat cu minimum 10 cm.

APLICAREA MORTARELOR CU ADAOS DE APASTOP P:

1) Pentru protectia contra umiditdtii se aplicd 4 straturi de
tencuiala:

— primul strat se aplicd din mortar cu compozitia 1:1 (ciment:
nisip sort 0—3mm), astfel incit mortarul sd acopere complet su-
portul si si aibad o grosime de 2—5 mm si o suprafatd suficient de
rugcasa,

— al doilea strat din mortar cu compozitia 1:2,5 (ciment: ni-
sip sort 0—5 mm), se aplicd pe suprafetele verticale, in grosime de
5—7 mm, iar pe suprafetele orizontale, in grosime de 10—12 mm;

— al treilea strat din mortar, cu aceeasi compozitie ca acea a
primului strat, se aplicd pe suprafetele verticale in grosime tot de
5—7mm insd pe suprafete orizontale, in grosime de 14—17 mm.

Mortarele pentru straturile al doilea si al treilea contin un adaos
de 39/, apastop P, fatd de masa cimentului.
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In cazul tencuielilor care nu se mai acoperd cu alte lucriri, tre-
buie aplicat un strat final in grosime de 2—3mm, din mortar de
compezitie 1 :1 (ciment: nisip sort 0-—1 mm).

2) Pentru etansarea lucrérilor care vin In contact direct cu apa:

a) In cazul suprafetelor verticale:

— primul strat se aplicd ca in cazul protectiei contra umidi-
tatii;

—— straturile al doilea, al treilea si al patrulea, din mortar cu
compozitia 1:2,5 (ciment: nisip sort 0—5 mm), se aplicd astfel in-
cit grosimea stratului al doilea sa fie de 4—6mm, iar a celorlalte
doud, de 7—8 mm fiecare. Mortarele straturilor al doilea, al trei-
lea si al patrulea contin 3¢/, adaos de apastop;

— stratul final, avind compozitia 1:1 (ciment: nisip sort 0—
imm), se aplicid in grosime de 2—3 mm, prin frecare energetica cu
drisca metalica.

b) In cazul suprafetelor orizontale:

— stratul 1, avind compozitia si grosimea ca in cazul protectiei
contra umiditatii, se aplica prin frecare energicd cu o perie (de
par ori fibrd) sau cu o maturd. Aplicarea primului strat trebuie fa-
cutd in benzi, astfel incit si se evite circulatia pe stratul aplicat
proaspat;

— stratul 2 este un mortar cu adaos de apastop P de compozi-
tie 1:2,5 (ciment: nisip sort 0—5mm) cu consistentd plasticd si
se intinde in grosime de 8—10 mm, cu o mistrie;

— stratul 3 se aplicd imediat dupd aplicarea celui precedent.
Compozitia mortarului pentru stratul 3 este identicd cu aceea a
stratului 2, inclusiv adaosul de apastop P, cu deosebirea cd are con-
sistentd virtuoasd, compactarea se executd prin baterea cu mistria
a mortarului proaspat asternut, pina la aparitia laptelui de ciment.
Grosimea stratului 3 astfel compactat trebuie sd fie de 20—24 mm,;

— stratul final se realizeazA iprin presdrarea unui amestec de
ciment: nisip sort 0—I1mm, in parti egale (=0,250 kg/m?), care se
freacd cu mistria sau cu drisca de otel, pind se obtine o suprafata
perfect neteda si lucioasa.

Racordarea straturilor verticale de tencuiald cu cele orizontale
se executa astfel (fig. XXIV. 1):

— stratul 1 si stratul 2 se prelungesc pe suprafata orizontald
cu 15—20 cm;

— straturile orizontale se aplicd dupd intdrirea zonei prelungite
a straturilor verticale si dupd ce aceasta a fost prelucratd in acest
scop;
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— racordarea se executd la turnarea straturilor de mortar pe
suprafata orizontald, realizindu-se o scafd cu o razd de == 10cm;
scafa se executd cu sticla sau cu drisca profilatd (v. fig. XX.1, i, h).

In functie de scopul urmadrit grosimea totald a straturilor de
mortar, precum si consumul de apastop P necesar pe 1m? de su-
prafatid este aratat in tabelul XXIV.3.

Fig. XXIV. Hidroizolatie rigidi. Racordarea straturilor
verticale de tencuiald cu cele orizontale:
1, 2, 3, 4, 5 — straturi de tencuiald; 6 — mortar de completare.
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Tabelul XXIV.3. Grosimea totald a straturilor de mortar si consumul
de apastop P/m? suprafa{i

Etansgari la lucrari

Protectia contra care vin in contact

Scopul urmarit umiditatii

cu apa
Suprafete | Verticale Orizontale Verticale rizontale
Grosimea totald a
mortarului [mm] i542 3042 2542 3743

Consum de apa-
stop P [kg/m?] 0,150 —-0,200 0,400 —0,500 0,300 - 0,400 0,500 —0,600
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24.2. TENCUIELI TORCRETATE

Tencuielile tercretate se utilizeazd la protejarea armdturilor in-
fasurate sub tensiune pe tuburi, silozuri si rezervoare precompri-
mate si la lucrdri de impermeabilizari.

Denumirea tencuielilor torcretate s-a dat dupi aparatul folosit
la executarea lor, numit torcret.

Materialele folosite sint aceleasi cu cele folosite la tencuielile cu
adaos de apastop P, mai putin adaosul de apastop.

In ceea ce priveste agregatele folosite trebuie ca fractiunile gra-
nulometrice sd fie cuprinse intre limitele wvalorilor inscrise in ta-
belul XXIV 4.

Tabelul XXIV.4. Fractiunile granulometrice ale agregatelor pentru
mortare aplicate prin forcrefare

Materialul trecind prin sita sau ciurul nr.:
Agregate
0,2 1 3 5 "
Agregate cu gra-
nulatie 0—3 mm inf. 6 60 100 — —
sup. 20 75 100 — —
Agregate cu gra-
nulagle —5 mm inf. 4- 40 60 100 -
sup. 18 55 75 100 —
Agregate cu gra-
ngulagﬁe 0—7 %nm inf. 2 20 56 — 100
sup. 15 40 72 — 100

Pentru agregatele cu granulatie pind la 3 mm se folosesc obli-
gatoriu 3 sorturi: 0—1mm, 1—3 mm, 3—5 mm, respectiv 0—1 mm,
1—3 mm, 3—7 mm.,

Determinarea compozitiel mortarelor aplicate prin torcretare
constd din stabilirea granulozitatii agregatului si stabilirea doza-
jului de ciment; cantitatea de apa nu se stabileste initial, ea adau-
gindu-se in mortar la iesirea amestecului uscat din duza aparatului,
astfel incit si rezulte un amestec omogen, aderent si stabil pe su-
prafetele-suport.

Dozajele de ciment, folosite la confectionarea mortarelor apli-
cate prin torcretare, trebuie si fie cuprinse in limitele valorilor
inscrise in tabelul XXIV.5. Dozarea se va face gravimetric.
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Tabelul XXI1V.5. Dozajul de ciment la mortare aplicate prin torcretare

Marca cimentului 500 ‘ 400

Mirimea granulei

agregatului [mm)] 0-3 0-3 0—7 l 0-3 0—5 07
Dozaj minim de
ciment [kg/m?] 425 400 375 425 400 375
Marca mortarului Dozaje medii de ciment [kg/m3]
200 475 425 450 400
300 500 475 450 425
400 625 600 525 500
500 750 750 675 650

Pentru prepararea amestecului uscat de torcret se folosesc ma-
laxoare cu amestecare fortatd. Utilajul de amestecare trebuie si
fie capabil si amestece materialul intr-o cantitate suficientd pen-
tru asigurarea continuitatii torcretdrii. Malaxorul trebuie sa fie cu-
rat, capabil sd descarce tot materialul amestecat, fird sid contina
resturi de la o malaxare anterioard. Zilnic, malaxorul trebuie con-
trolat si curatit de resturile de material depuse pe pereti.

24.2.1. PREGATIREA SUPRAFETELOR-SUPORT

Cind mortarele sint aplicate pe o suprafatd din beton sau be-
ton armat, suprafata se curd{d prin sablare, dupd care pentru in-
depédrtarea prafului si a resturilor de nisip, se procedeazi la o cu-
ratire cu un jet de aer comprimat, o spdlare cu apid si din nou un
jet de aer. Operatia de torcretare va incepe numai dupd indepir-
tarea peliculei de apd sau zvintarea suprafetei-suport. Curédtirea
suprafetei se poate efectua si prin buceardare sau sprituire, in care
caz se obfine un grad de rugozitate pronuntat; buceardarea va fi,
de asemenea, urmatd de o curatire cu jet de aer si apa.

Cind mortarele sint aplicate pe zidirie de cdramidd, suprafata
ei trebuie si fie curatitd de impuritdti si de resturile de ciment ra-
mase pe cidrdmizi si mentinutd umedi citeva ore inainte de tor-
cretare; de asemenea, inainte de aplicarea torcretului, suprafata se
va curdia si zvinta cu un jet de aer comprimat.

In cazul lucrdrilor de reparatii si consolidédri, aplicarea morta-
relor se face prin torcretare numai dupa completa indepértare, prin
cioplire, a partilor degradate; dupd indepértarea acestora, pind se
ajunge la o suprafatd de beton rezistent, se efectueazid o spilare
cu api sub presiune si cu jet de aer comprimat.
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Este recomandabil ca, pentru imbunétitirea aderentei dintre su-
prafatd si torcret, sd se aplice un strat de amorsare constituit din-
tr-un mortar fin de ciment (ciment si nisip 0—1mm in pdrti egale
in greutate). Cind nu se aplicd acest amorsaj, primul strat de tor-
cret care se aplicd pe suprafatd trebuie si fie de consistentd fluida.

24.2.2. TEHNOLOGIA DE APLICARE A TENCUIELILOR TORCRETATE

Tencuielile torcretate se obtin prin aruncarea pe perete prin-
tr-un jet pulverizat a unui amestec uscat de nisip cu ciment, cu
ajutorul unui injector, care este alimentat in acelasi timp cu apa.
Amestecarea mortarului uscat cu apa se produce atit in aer, in tim-
pul pulverizarii, cit si in momentul contactului cu suprafata de
tencuit.

Instalatia de torcretare (fig. XXIV.2) se compune din aparatul
de torcretat propriu-zis 1, un compresor de aer 2, un filtru de aer 3
si un rezervor de api 4.

Fig. XXIV.2. Instalatie
de torcret:

1 — aparat de torcretat;
2 — compresor de aer;
3 — filtru de aer; ¢4 — re-
zervor de apa; 5 — con- /
ductd de apd; 6 — conducta /
de amestec de nisip si ci- ‘

\

ment; 7 — injector.

i s ) e e i s e

Aparatul de torcretat se compune din doud camere suprapuse,
avind un capac de inchidere intre ele si un capac deasupra. La
inceperea lucrdrilor de forcretare, amestecul 'de nisip si ciment se
introduce prin capacul camerei de sus, in camera de jos. Se inchide
capacul intre cele doud camere si se ridicd presiunea in camera de
jos.

Amestecul de nisip si ciment, sub presiunea aerului comprimat
furnizat de compresorul de aer, este impins prin conducta de cau-
ciuc pind la injectorul 7. In acelasi timp, printr-un furtun de cau-
ciuc 5, injectorul este alimentat cu apd din rezervorul 4.
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In timp ce se consuma materialul pus in camera de jos, in ca-
mera de sus se introduce altd portie de amestec, se inchide capa-
cul de sus si se ridicd presiunea in camerd. Dupd ce presiunea in
camera de sus a ajuns la cea din camera de jos, capacul intre cele
doua camere se deschide si materialul cade in camera de jos. Se
inchide capacul intre camere, se scade presiunea in camera de sus
si se ridicd capacul de sus pentru o noud alimentare, asigurind ast-
fel continuitatea de functionare a aparatului de torcretat.

Pentru asigurarea obtinerii unor mortare torcretate de bunia ca-
litate, trebuie folosite compresoare de aer de capacitate corespun-
zdtoare. Compresoarele trebuie si mentind un flux de aer continuu
uniform, fard pulsatii. Corelarea capacitatii compresorului cu dia-
metrul conductei si al duzei este datd in tabelul XXIV.6.

Tabelul XXIV.6. Corelarea capacitatii compresoarelor cu diametrul
conductei si al duzei

Capacitatea Eéi?&é;gil Diametrul Presiunea
compresorului de cauciuc duzei aerului
[m3/min] [cm] fem] [daN/cm?]
8 2,5 2 3,5
10 3 2,5 4
12 3.5 3 4,5
15 4 3.5 5
20 4,5 3,5 5,5
25 3 4,5 6

Presiunea aerului inscrisd in tabelul XXIV.6 este presiunea la
iesirea din compresor.

Cind compresorul nu poate asigura obtinerea unui jet de aer
continuu, fard pulsatii si la presiunea necesard, se recomandd fo-
losirea unui rezervor-tampon, interpus intre compreser si aparatul
de torcretat.

Aparatele de torcretare trebuie si permitd o functionare con-
tinud, pentru asigurarea continuitdtii lucrului. Presiunea apei tre-
buie s fie mai mare decit presiunea aerului, pentru ca apa si poata
sa se amestece corespunzitor cu materialul uscat.

Aparatul de torcretat trebuie sd fie prevdzut cu un filtru de
aer, dispus la intrarea aerului comprimat in recipiente, in scopul
elimindrii uleiului si impurititilor continute in aerul comprimat
produs de compresor.
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Aparatul de torcretare se amplaseazd la nivelul elementului de
constructie ce se torcreteaza.

Inceperea sau reluarea operatiei de torcretare se efectueazd prin
reglarea consistentei amestecului proiectat pe un panou de control;
numai dupi reglarea optimi a amestecului se trece la torcretarea
propriu-zisi, pe suprafetele-suport pregatite corespunzator.

Materialele componente uscate, dozate gravimetric, se introduc
in malaxor si se amestecd timp de 2—3 min, acordindu-se o atentie
deosebitd uniformitdtii in timp a amestecului pentru a nu se pro-
duce perturbatii in fluxul materialului de-a lungul conductei de
cauciuc.

Pentru aplicarea prin torcretare, in condifii optime, a mor-
tarelor, cu material ricosat in cantitate it mai redusd, orien-
tarea duzei de torcretare trebuie sd fie perpendiculard fafd
de suprafata pe care se aplicd torcretul

In functie de presiunea dezvoltatd de aparatul de torcre-
tare, distanta la care se mentine duza, fatd de suprafata-su-
port, este cuprinsd intre 50 si 150 cm (distanta curent, folositd
este de 100 cm)

Straturile de torcret se aplicd prin miscarea circulard lentd a
duzei de torcretare in jurul unui ax perpendicular pe suprafata-
suport. Muncitorul apropie sau depéarteazda duza de suprafata-su-
port, pind se obtine calitatea corespunzitoare a mortarului, avind
0 deosebitd grijd ca materialul si fie omogen si improscat uniform.
Cind se constatd cd materialul improscat nu mai este omogen, mun-
citorul trebuie s indeparteze duza de pe suprafata ce urmeazi a fi
torcretati si sd revind cu duza inapoi numai dupd ce iImproscarea
este din nou uniforma.

La torcretarea pe o suprafaid inclinatd, orientarea duzei de tor-
cretare va fi putin diferiti fatd de perpendiculara pe suprafata de
torcretare. Aceastd pozitie a duzei este necesari in vederea elimi-
ndrii materialului ricosat, care la o pozitie perpendiculard a duzei
cade peste mortarui torcretat, alterind in acest fel compozitia si
calitatea torcretului.

Cind mortarele torcretate sint armate, duza de torcretare tre-
buie sa fie tinutd la un unghi de = 15° fa{d de perpendiculara la
suprafata pe care se aplicd torcretul; in acest fel se reuseste a se
introduce materialul si sub arméaturi.

La executarea elementelor verticale (pereti, stilpi, coleane, reci-
piente etc.), sensul de torcretare poate fi ales de la caz la caz, in
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functie de conditiiie locale. Indiferent de sensul de torcretare se wvor
lua masuri pentru evitarea murddririi suprafetelor incd netorcre-
tate.

Se recomandd armarea stratului de torcret cel puiin cu plase
de rabit (chiar cu plase flotante ce se aplicd in timpul torcretdrii,
pe méisura executdrii lucrarilor).

La executarea consolidérilor de elemente de constructii prin tor-
cretare, armatura noud trebuie sudatd de armatura de rezistentd a
elementelor. Armaturile nu trebuie sd impiedice patrunderea tor-
cretului sub ele. In acest scop, innddirea arméturilor se executd
prin petrecerea pe o lungime egald cu 40 diametre si pastrind in-
tre bare o distantd de 3—5cm, pentru a putea fi inglobate in tor-
cret.

Cind sint previzute mai muilte plase de armditurd, se recomandd
ca primul strat de torcret si fie astfel aplicat incit s& acopere in
intregime plasa de armare 'de lingda suprafata-suport pe care se
aplicé torcretul.

In cazul torcretirii cu mortar a unor elemente verticale, la
grosimi mai mari de 1,5cm, improscarea se realizeazi in mai multe
straturi in grosimi de 1cm. Durata de timp maxima, de la aplica-
rea unui strat de torcret pind la aplicarea stratului urmdator, este
conditionatd de posibilitatea raminerii in forma, firad desprinderi
sau alunecdri ale mortarului torcretat. Durata de timp maxima nu
trebuie sa fie mai mare decit sfirsitul timpului de prizd al cimen-
tului folosit; in aceste conditii nu este necesard o pregatire a su-
prafetei. Cind s-a depésit timpul de prizd fnainte de aplicarea unui
strat de torcret nou, se curatd cu grija suprafata, pentru inde-
pdrtarea materialului ricosat de la torcretarea precedentd. Daca
pe anumite portiuni se observa exfolieri sau umflaturi, acele zone
se vor ciocdni si ¢ind se constatd defectiuni, portiunile deteriorate
se inldturd prin decojire; nu se va incepe lucrul decit dupd inla-
turarea acestor portiuni.

In timpul torcretdrii, ca urmare a ciocnirii cu suprafata-suport,
cu armdtura sau chiar cu agregatele, o parte din amestecul impros-
cat este ricosat; procentul de amestec ricosat variazd cu granulo-
zitatea si dimensiunea maximé a agregatului, presiunea aerului, po-
zitia anmaturii, calificarea echipei de lucru, natura suprafetei-su-
port, grosimea straturilor si orientarea planului de torcretare (su-
prafete inclinate 5—10v/, suprafete verticale 20—250/, si torcreta-
rea peste cap 20—300/,.

Materialul rezultat din ricosare se inldturd fiind permisd utili-
zarea lui la prepararea unui nou amestec uscat pentru torcret.
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Pentru realizarea grosimilor prescrise in proiect se prevad dis-
pozitive care si permitd torcretarea pind la nivelul respectiv (mar-
tori rigizi).

La inceperea lucrului nu este admisid prelucrarea cu misiria a
suprafetei torcretului in stare proaspidtd; dupa intirirea tercretu-
sui lucrul va fi reluat numai dupd indepédrtarea materialului rico-
sat, a impuritatilor si a stratului superficial, realizindu-se o rugo-
zitate cit mai pronuntatd. Praful si resturile de nisip se indepar-
teazd cu jet de aer comprimat, spiiare cu apd si din nou cu jet
de aer comprimat.

La aplicarea mortarului prin torcretare la protejarea armétu-
rilor infasurate sub tensiune pe recipiente si tuburi precomprimate,
raportul dintre cantitatea de ciment si nisip, in greutate, este 1:2,5
{nisip cu sort granular 0—3 sau 0—5mm si cu dozaj de ciment
de 450—550 kg/m?).

Pentru protectia armaturilor, mortarul se aplicd in trei straturi:
un strat de amorsare din mortar fin de ciment {ciment si nisip 0—
1mm in parti egale, in greutate) un strat de mortar torcretat in
grosime de 10mm si un al treilea strat torcretat de 15—25mm
grosime.

Distanta minima liberd intre doud sirme aldturate nu trebuie
si fie mai micd de 5 mm. In cazul distantelor reduse intre sirmele
pretensionate se aplicd straturi de mortar torcretat in stare plas-
tic-fluidd; de asemenea, se foloseste un mortar cu sort granular
0—3 mm, Ppentru a permite pidtrunderea granulelor intre barele
armaturii.

Cind suprafata rugoasd rezultati la torcretare nu este accepta-
bila, fiind necesard o suprafatd mai ingrijitd, se poate realiza o
prelucrare a suprafetei cu luarea in consideratie a urmatcarelor
masuri:

— dupd terminarea torcretdrii, se aplicd un strat de mortar
foarte fin si de consistentd fluidd, duza de torcretare fiind tinutd
la o distantd mai mare (=~ 150 cm);

— dupd circa 30 min de la aplicarea acestui strat de torcret
fin, in functie de gradul de finisare cerut, se poate nivela supra-
fata cti un dreptar de lemn sau metal. Denivelarile rezultate la tor-
cretare se pot acoperi si prin aplicarea manuald a unui strat de
mortar ciment—nisip fin, de 3—4 mm grosime, drigcuit. Acest mor-
tar se aplica dupid minimum 45 min de la fmproscarea ultimului
strat torcretat.

Dupa terminarea lucrului, aparatul de torcretare se goleste si
se curdtd atent, cdutindu-se a se elimina in dntregime materialul
ce eventual a aderat de peretii aparatului; de asemenea, se va cu-
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rata atent si conducta de rcauciuc, prin spdlare cu apd sub pre-
siune.

Dupé terminarea lucrului se curdtd, de asemenea, si duza; aceasta
se demonteazi si se spald pentru eliminarea in intregime a mate-
rialului aderent; orificiile prin care iese apa se curdtd atent si se
desfunda cu sirmi. Trebuie acordatd o atentie decsebitd ca in tim-
pul curatirii s& nu se deformeze sau largeascd aceste orificii.

24.2.3. TRATAREA ULTERIOARA A TENCUIELILOR

Suprafetele proagpit tencuite trebuie ferite pind la intarirea
mortarului, de: uscarea fortatd (datoritd curentilor de aer puternici,
expunerii indelungate la razele solare ete.), lovituri sau vibratii
puternice si inghet.

Pentru evitarea uscirii fortate a tencuielilor, acestea se stro-
pesc cu apd si se protejeazd in primele 7 zile, si respectiv 15 zile
pentru tencuielile torcretate, impotriva arsitei soarelui sau a cu-
rentilor de aer, ‘cu saci, rogojini, panouri de stufit ete.

Protejarea pe timp friguros se asigurd prin incdlzirea, timp de
== 10 zile de la aplicarea mortarelor, a spatiilor.

Bazinele, rezervoarele, castelele de apa etc. se recomanda a se
umple cu apd dupd 4—5 zile de la terminarea completd a lucrari-
lor de tencuire. Nu se ‘admite folosirea apei de mare sau a apelor
minerale ca apa de udare.

Capitolul XXV

ORGANIZAREA EXECUTIEI LUCRARILOR DE TENCUIELI

25.1. EXECUTAREA MECANIZATA $I MANUALA A TENCUIELILOR

Lucrarile de tencuieli se executd in doud moduri: manual si me-
canizat.

Prin modul de executare manuald se intelege acela in care
mortarul se aplicd manual pe suprafata de tencuit cu toate ci pre-
pararea si, uneori, transportul se executi mecanizat.

La executarea mecanizatd a lucrdrilor de tencuit, mai existi o
serie de operatii, unele destul de grele, care inci nu sint mecani-
zate, ca, de exemplu: nivelarea grundului, aplicarea si driscuirea
stratului wvizibil, tragerea profilurilor etc. Se considerd ci tencuie-
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lile se executd mecanizat, atunci cind prepararea, transportarea si
aplicarea mortarului pentru grund se executi mecanizat.

Executarea manuald se aplicd, In general, la volume neinsem-
nate de lucrari de tencuieli, in rcazul incdperilor mici sau al supra-
fetelor cu multe goluri, iar cea mecanizatd se aplicd pe suprafete
intinse.

25.2. METODE DE LUCRU

La executarea lucrdrilor de tencuieli se folosesc urmétoarele
metode de lucru: o metoda cu echipe individuale; e metoda cu
brigdzi de specialitate; @ metoda de lucru in lan{ cu brigdzi com-
plexe.

Metoda de lucru se alege tinind seama de wvolumul lucrérilor.
La volume de lucrari de pind la 1000 m? tencuielile se executd
manual, cu echipe individuale.

In cazul executidrii manuale a lucrdrilor de un volum mai mare
se folosesc brigazi de specialitate sau brigdzi complexe, iar exe-.
cutarea mecanizatd a tencuielilor se realizeazid numai cu brigazi
complexe. '

25.2,1, EXECUTAREA MANUALA A LUCRARILOR CU ECHIPE
INDIVIDUALE

Echipele individuale se compun, in general, din 2—4 tencuitori.
Aceste echipe incep lucrul intr-o incapere si executd toate opera-
tiile de tencuire. Dupd completa terminare a tencuielilor in aceasta
incapere, echipa trece in inciperea urmdtoare unde executd, in ace-
lasi mod, toate lucrdrile de tencuire.

In aceastd metodd de lucru nu se face diviziunea muncii, adici
tencuitorii de calificare mai micd nu executd operatii mai usoare,
iar cei cu calificare mai mare, operatii mai grele. Toata echipa exe-
cutd succesiv operatiile de pregatire a suprafetelor, trasarea lor,
aplicarea si nivelarea grundului, tragerea profilurilor, aplicarea stra-
tului vizibil etc.

Calificarea acestor echipe este superioard, deoarece, nu cuprinde
si tencuitori de calificare inferioard pentru operatii mai simple si
aceste operatil simple se executd de wcitre tencuitorii cu calificare
superioard, ceea ice nu este nici rational, nici economic,

Aceste echipe sint servite de cétre alti muncitori, care prepard
si transportd mortarul la locul de muncd, monteazi si demonteazi
schela ete.
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25.2.2. EXECUTAREA LUCRARILOR CU BRIGAZI DE SPECIALITATE

Brigézile de specialitate executd lucrdri de tencuieli de volume
mari si sint compuse dintr-un numdir de echipe, care, fiecare, exe-
cutd numal o anumitd operatie ce intrd in procesul tehnologic de
tencuire si icare trece succesiv de la o incapere la alta sau de la
un sector la altul.

Echipele de specialitate urmeazd una dupa aita, formind ast-
fel un lan{ continuu de lucru.

Numarul echipelor si compunerea lor depinde de o serie de fac-
tori ca, de exempiu: e felul lucrdrilor; e cantitatea de profiluri;
e calificarea muncitorilor; e conditiile de uscare etc. La formarea
brigazilor de specialitate trebuie si se respecte insa principiul func-
tiondrii rationale a procesului de tencuire in operatii simple si exe-
cutarea lor intr-o ordine tehnologica normald.

In principiu, compunerea brigizilor de specialitate este aceeasi
atit pentru executarea manuald, cit si pentru cea mecanizatd, dife-
renta constind numai in echipa de aplicare a grundului.

< _ea

In cazul executirii manuale a tencuielilor la interior, acestea se
realizeaza astfel:

— se monteazd schela de inventar in incdpere, astfel ca de pe
podina et tencuitorii sd poatd tencui tavanul;

— se pregdtesc suprafetele ce urmeazd a fi tencuite, ale tava-
nului si peretilor, si se traseazd tencuielile;

— se aplicd straturile de tencuiald.

Straturile de tencuiald se executdi in urméitoarea ordine:

— se tencuieste tavanul si se racordeazd cu perelit in wunght
drept, rotunjit (scafd) sau cu profil;

— se continud tencuiala pe pereti pind in dreptul podinei sche-
lei, cuprinzind si eventualii spaleti si glafuri;

— se desface schela care se mutd in incdperile urmdatoare;

— se tencuieste restul suprafetei peretilor, pind la nivelul plan-
seului inferior, cuprinzind §i eventualii spaleti si glafuri;

La casa scarii, tencuielile se executi astfel:

— se monteazd schela de inventar la ultimul palier; de pe po-
dina ei tencuitorii tencuiesc tavanul acestui palier; la celelalte pa-
liere podina se monteazd astfel ca sd se poatd tencui partea de sus
a peretilor si intradosul scarii;

— se pregdtesc suprafetele care urmeazd a fi tencuite si se tra-
seazd tencuielile pe teatd indltimea casei scarii;
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— se aplicd straturile de tencuicld, incepindu-se lucrul, fie de
la ultimul palier si coborind in jos, fie la mai multe paliere deo-
datd.

Tencuielile exterioare se executd manual astfel:

— se niveleazd platforma din jurul cladirii, pentru montarea
schelei;

— se monteazd schela de inventar, inclusiv podinele de inven-
tar, astfel ca de pe diferitele niveluri la care sint montate podi-
nele sa se poatd executa fatada;

— se pregdtesc suprafetele peretilor care urmeazd a fi tencuite
si se executd operatia de trasare a tencuielilor;

— se aplicd straturile de tencuiald incepind de la ultimul ni-
vel al cladirii, in jos;

— se desface schela exterioard de fatadd;

— se executd soclul in conformitate cu detaliile prevdzute in
proiect.

Straturile de tencuieli se executd in urmatoarea ordine:

— se executd amorsarea suprafetelor si se aplicd grundul;

— se executd ancadramentele de la ferestre si usi, diferitele
ornamente, cornise etc.;

— se aplica stratul de finisaj;

— se executd operatiile de prelucrare a suprafetelor (curdtiri,
rostuiri, buciarddri etc.).

In cazul executirii mecanizate a tencuielilor in incidperi cu inil-
timea de circa 4 m, frontul de lucru se imparte in 4 sectoare. Prima
echipd compusd din doi tencuitori incepe verificarea suprafetelor
peretilor in prima camerd, executd stilpisorii sau fisiile orizontale
pe pereti si apoi trece in camerele urmadtoare, unde executd aceleasi
operatii (fig. XXV.1). Dupd terminarea acestor operatii la primul
sector, echipa intii trece la sectorul al doilea de lucru unde executd
stilpisorii sau fisiile orizontale pe pereti.

Dupa plecarea primel echipe, in prima camerd intrd echipa a
doua si incepe aplicarea grundului pe porfiunea de jos a peretilor.
® Unul dintre tencuitorii acestei echipe minuieste injectorul, iar
e ajutorul lui mutd conductele de mortar si furtunul de aer compri-
mat. Pentru ca sd se odihneascd, operatorul si ajutorul lui se schim-
bd intre ei pentru un timp oarecare, apoi continud operatia. e Al
treilea tencuitor din aceastd echipd curdtd stilpisorii sau fisiile ori-
zontale de mortar, niveleaza grundul, intii cu mahalaua, apoi cu
dreptarul si stringe mortarul cdzut pe jos, aplicindu-l cu mistria
pe pereti. Aceastd echipd continud operatia de executare a grun-
dului pe partea de jos a peretelui, trecind dintr-o cameri in alta,
pind termind lucrdrile in sectorul I si II.
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In urma echipei a doua intrd o echipa specializatd care mon-
teazd schela.

Dupa terminarea stilpisorilor (fisiilor) in sectorul II prima echipd
revine in sectorul I, unde s-a montat schela si de pe ea executad
fisiile de mortar la tavan. Dupd terminarea acestor operatii si in
sectorul I, aceastd echipd trece in sectorul III unde executd ope-
ratiile ca in sectorul I.
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Fig. XXV.1. Grafic pentru executarea lucridrilor de tencuieli prin metoda
in lant.

Echipa a doua, dupd ce a terminat executarea grundului la par-
tea de jos a peretilor din sectorul II, se intoance la sectorul I, pen-
tru ca sa execute grundul pe partea de sus a peretilor si la ta-
vane, dupd care trece in sectorul II, pentru cca si execute aceleasi
operatii.

Dupa plecarea echipei a idoua din primul sector, intrd echipa
a treia, care executd sau monteazd profilurile, trecind din camera
in camerd, pind la terminarea lucrarilor respective in intregul front.

Echipa a patra intrd in lant inainte de plecarea echipei a treia
din primul sector si un timp lucreazd impreund in acest sector. Ea
executd grundul la glafurile usilor si ferestrelor, colturilor ete.

Ultima echipd care intrd in acest lant, echipa a cincea, incepe
aplicarea stratului wizibil la tavan si pe partea de sus a peretilor
primei camere si apoi irece in camera a doua, unde executi ace-
easi operatie, lucrind de pe scheld. In timpul in care aceastd echipa
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iucreazd in camera a doua, o echipd specializatd demonteazd schela
in prima camerd.

Dupa terminarea aplicdrii stratului vizibil pe tavan si partea
de sus a peretilor din camera a doua, echipa se intoarce in camera
intli, unde executd aceeasi operatie la partea de jos a peretilor, tre-
cind apoi in camera a 'doua etc.

Echipele intrate succesiv in lucru formeazd un flant, condus de
echipa a doua mecanizatd si toate echipele trebuie sd lucreze in
ritmul acestei echipe. Dacd una din ele nu-si indeplineste planul,
celelalte echipe care o urmeazi, nu vor avea front de lucru, se
produc intreruperi si lantul se rupe.

Fiecare echipd trebuie formatd astfel ca sd-si execute zil-
nic operatiile ei pe o suprafatd egald cu cea grunduitd de echipa
a doua.

In exemplul dat echipele intrd in lant 'din doud in doud zile. In
cazul unor brigdzi experimentate si bine organizate, echipele pot
intra in lant la interval de o singurd zi, scurtind astfel durata de
executie.

25.2.3. EXECUTAREA LUCRARILOR CU BRIGAZI COMPLEXE

Brigézile complexe sint brigdzi de specialitate in componenta
cdrora intrd si echipa care se ocupd cu prepararea si transporta-
rea mortarului, precum si o echipd pentru montarea si demontarea
schelei.

Echipa intii, este compusd din 4 muncitori, dintre care: un me-
canic si 3 muncitori necalificati; aceastd echipa prepard mortarul
mecanizat.

A doua echipd de 3 muncitori este compusd dintr-un tencuitor
de categoria 4, unul de categoria 2 §i un muncitor necalificat. Ten-
cuitorul puncteazd peretii, iar muncitorul necalificat 1i serveste cu
materiale si ia masuri de protejare a dozelor si a timpldriei.

Echipa a treia din 3 oameni este compusd din doi tencuitori de
categoria 2 si un ajutor tencuitor de categoria 1. Aceasti echipd
executd mecanizat grundul. Unul din tencuitori lucreazi cu injec-
torul, iar celdlalt, impreund cu ajutorul, string mortarul cizut si-1
aruncéd pe pereti, curatd stilpisorii sau fisiile orizontale.

Echipa a patra compusid din 2 tencuitori de categoria 2 nive-
leazd grundul, intii cu mahalaua apoi cu dreptarul si dupa aplica-
rea uitimului strat de grund lucreazi cu echipa a treia.
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Echipa a cincea este formatd din 22 muncitori; 1, de categoria
5; 2, de categoria 4; 5, de categoria 3; 10, de categoria 2 si 4, ne-
calificati.

Aceastd echipd tencuieste manual tavanele, executd spaletii, sca-
fele, aplica tinciul §i gletul si executd manual tencuielile in came-
rele mici. i

Seful brigdzii este un tencuitor de categoria 5 din echipa a 5-a
care ia maéasuri pentru pregatirea frontului de lucru si urmareste
activitatea fiecarei echipe si in special a echipei de aprovizionare
cu materiale de «care depinde, in mare mésurd, productivitatea tu-
turor camenilor din brigada.

25.3. PREGATIREA FRONTULUI DE LUCRU

Pregatirea din timp a frontului de lucru este o conditie esentiald
pentru o bund desfisurare a executdrii lucrdrilor de tencuieli, in-
dependent de modul de executare, manual sau mecanizat; in ‘ca-
zul executdrii lucrdrilor cu metoda in lant, frontul trebuie impértit
in sectoare de lucru.

Sectorul de lucru este o parte din frontul de lucru. Stabilirea
justd a marimii sectorului influenteaza mult asupra mersului lu-
crarilor si a productivitatii echipelor. Acesta trebuie sa fie stabilit
astfel incit s& asigure brigazii continuitatea de lucru si posibilita-~
tea de a lucra concentrat, fird insd ca o echipad si stinjeneascd pe
aita.

Deoarece, la executarea mecanizatd a tencuielilor, echipa con-
ducatoare lucreaza 4 zile in fiecare sector (doud zile la nivelul in-
ferior si doud zile la nivelul superior), mirimea unui sector tre-
buie sid fie astfel determinatd, incit sa se asigure acestei echipe
lucrul pe 4 zile. Tinind seama cd intr-un schimb se pot aplica me-
canizat = 250m? grund, rezultd ci sectorul de lucru trebuie sa
fie de ~ 1 000 m2.

Frontul de lucru se imparte, in general, in cel putin 4 sectoare.
Rezultd deci cd la executarea mecanizatd a tencuielilor frontul de
lucru trebuie si fie de cel putin 4 060 m2.

Pregatirea frontului de lucru se efectueazd odati cu stabilirea
sectoarelor de lucru, compunerea echipelor si intocmirea graficului
de lucru. Seful brigazii trebuie sa verifice dacd toate lucririle care
urmeaza si fie terminate inainte de inceperea tencuielilor au fost
executate.

De asemenea, trebuie luate mdsuri pentru aprovizionarea cu
materiale, aducerea utilajelor si a schelelor necesare; se va verifica



434 Alcdtuirea s5i tehnologia de execulie a tencuielilor

starea lor si in special a pompei, a conductelor de mortar cu toate
piesele de imbinare -a lor si a masinii de tenocuit.

La executarea tencuielilor exterioare se monteaza schela de fa-
tadd pe un front suficient si se asigurd montarea ei in continuare,
astfel incit lucrdrile sd se desfdsoare normal si fard intreruperi.

Buna organizare a locului de muncd icontribuie, de asemenea,
in mod substantial la mérirea productivitatii.

In acest scop, camerele care urmeazd sa fie tencuite trebuie eli-
berate de toate lucrurile si obiectele inutile, pentru ca sd nu fie
stinjenite aprovizionarea cu materiale si lucrul tencuitorilor. Molo-
zul de linga perete trebuie indepartat pentru ca mortarul care cade
jos sa poatd fi strins si folosit din nou.

Pentru a evita intreruperile de lucru este foarte important
sd se organizeze bine echipa de preparare §i transportare a mor-
tarului la locul de muncd, operatie care trebuie sd se reali-
zeze ritmic st fard intreruperi

Seful brigazii trebuie si se ingrijeascd din timp de pregitirea
locului de muncd nou la care se mutd echipele, iar pentru evita-
rea pierderilor de timp, echipele trebuie si se mute de la un sec-
tor de lucru la altul fie dimineata, inainte de inceperea lucrului,
{ie in perioada repausului de prinz.

De asemenea, inainte de inceperea lucridrilor trebuie sd se ia
mésuri pentru obtinerea sculelor si uneltelor necesare, pentru con-
fectionarea dreptarelor, sabloanelor etc.

25.4. ORGANIZAREA EXECUTIEI LUCRARILOR DE TENCUIELI
PENTRU HIDROIZOLATII RIGIDE

La lucrarile de tencuieli din mortar cu adaos de apastop P, or-
ganizarea locului de muncd este asemidnatoare cu cea ardtata la
tencuielile obisnuite executate manual.

Lucrarile de torcretare se executd numai de echipe specializate
sub supravegherea unor cadre tehnice cu experientd .in acest do-
meniu.

Calitatea mortarelor aplicate prin torcretare depinde in mare
masurd de indeminarea si constiinciozitatea echipei de Tucru.

O echipi de torcretare se compune din: o seful de echipd;
o muncitorul de la duzd; e muncitorul ajutdtor la conducta de cau-
ciuc, o muncitorul de la instalatia de torcretare; & muncitorul aju-
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tor la instalatie; e echipa de pregdtit material uscat (2—4 mun-
citori dn functie de amploarea lucrdrii de executat); in cazul lucra-
rilor de mica amploare, la care lucrarea ide torcretare nu necesita
o continuitate a lucrului, materialul se poate pregiti tot de céatre
echipa care efectueazi torcretarea, in intervalul dintre doud ope-
ratii de torcretare efectiva.

Indatoririle echipei de torcretare sint prezentate in continuare.

Seful de echipa are urmaitoarele indatoriri:

— urmdreste buna executare a lucrdrilor de torcretare, cu res-
pectarea intocmai a prevederilor din proiectul de execulie a con-
structiei respective;

— efectueazd cu echipa de lucru probele preliminarii de con-
trol pentru a verifica compozitia mortarului, instalatiile de torcre-
tat, indeminarea echipei;

— urmdreste pregdtirea materialului uscat si respectarea intoc-
mai a compozitiei stabilite, precum si alimentarea esalonatd cu ma-
terial uscat in functie de avansarea lucrdrii $i in mdsura in care
materialul este solicitat la aparatul de torcretat;

— urmdaregte luarea probelor de control in timpul executdrii lu-
crdrii, prevdzute in proiectul de executie si predarea acestora labo-
ratorului de santier.

Muncitorul de la duza are urmatoarele indatoriri:

— asigurd ca suprafata-suport pe care se aplicd mortarul de tor-
cretat sd fie curatd, fard resturi de material §i tratatd in confor-
mitate cu prevederile proiectului de executie;

— wverificd dacd presiunea aerului este uniformd si asigurd vi-
teza corespunzdtoare a amestecului, pentru obfinerea unei bune com-
pactitdti;

— regleazd continutul de apd astfel incit amestecul de mortar
proaspdt sd fie suficient de plastic, ca sd se obtind o compactare
bund $i o ricosare scdzutd, dar in acelasi timp sd se ajungd la un
raport afc cit mai scdzut;

— mentine duza la o distantd corespunzdtoare si perpendicular
pe suprafatd, dupd cum permite tipul de constructie, spre a asi-
gura maximum de capacitate cu minimum de material ricosat,

— asigurd umplerea in intregime a cofrajelor, inclusiv a colju-~
rilor, cu mortar de torcret rezistent i compactat, fard ca in spatele
acesteia sa ramind goluri sau material poros, mecompactat;

— dirijeazd lucrul, comandind pornirea si oprirea fluxului de
material; urmdreste uniformitatea debitdrii amestecului uscat de
catre aparatul de torcretare;

— urmdreste indepdrtarea materialului ricosat de pe suprafe-
fele pe care trebuie aplicat mortarul torcretat.
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Muncitorul ajutor la conducti are urmitoarele indatoriri:

— manevreazd astfel conducta de cauciuc in timpul operatiei
de torcretare, incit sd permitd circulatia nestinjenitd a fluxului de
material si sd asigure torcretarea mortarului in condifii optime;

— respectd intocmai indicatiile date de muncitorul de la duzd;

— inldturd in permanentd materialul ricosat si pregdteste su-
prafata care urmeazd a fi torcretata.

Muncitorul de la instalatia de torcretat are urmitoarele in-
datoriri:

— trebuie sd cunoascd temeinic aparatura de torcretare (com-
presor, aparatul de torcretat), posedind cunostintele mecanice ne-
cesare;

— actioneazd permanent instalatia de torcretare, astfel incit sd
realizeze un flux continuwy si uniform de material uscat;

— astgurd presiunea necesard in aparat si pe conductd;

— alimenteazd continuu, impreund cu ajutorul sdu, aparatul de
torcretare, astfel incit sd asigure continuitatea lucrdrii; sd se in-
grijeascd ca materialul uscat sd nu fie pregdatit cu mai mult de
45—60 min inainte de introducerea lui in aparatul de torcreture:

— ascultd de solicitdrile muncitorului de la duzd in legdturd cu
oprirea, pornirea §i continuitatea fluxului de material wuscat.

Echipa de preparare a amestecului uscat are urmatoarele in-
datoriri:

— afiseazd reteta amesteculut uscat la locul de lucru;

— respectd cu strictete sorturile $i materialele indicate in re-
tetd;

— cintdreste atent pdrtile componente ale retetei;

— malaxeazd materialul uscat timp de 2—3 min,

— transportd materialul uscat in mijloace de transport care sa
nu ducd la pierderi de material si deci la schimbarea retetei.

Capitolul XXVI

DEFECTE LA EXECUTAREA TENCUIELILOR SI
REPARARIA LOR

Atit in timpul executdrii, cit si in timpul exploatirii construc-
tiei, pe suprafetele tencuite pot aparea diferite defecte, ca de exem-
plu, coscoveli, crépaturi, diferite pete, impuscaturi ete.

Aceste defecte se datoresc mai multor ‘cauze.
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Defectele cele mai des intilnite sint:
— pregdtirea necorespunzdtoare a suprafetelor tencuielii;

— calitatea necorespunzdtoare a materialelor folosite la prepa-
rarea mortarului;

— executarea gresitd a lucrdrilor de tencuieli;
— gregseli la executarea altor lucrdri;
— intretinerea sau exploatarea necorespunzdtoare a constructiei;

26.1. COSCOVIREA TENCUIELIL

In cele mai multe cazuri coscovirea si ciaderea tencuielii se da-
toresc nerespectdrii conditiilor pe care trebuie si le indeplineascd
suprafetele ce urmeaza a fi tencuite, prin care trebuie asiguratd buna
aderentd (legdtura) dintre acestea si mortarul aplicat. In acest caz,
slaba aderentd se explicd prin faptul ca suprafata tencuitd a fost prea
netedd sau nu a fost bine curétitd de praf, noroi, pete de grasime
etc., inainte de aplicarea mortarului.

Coscovirea tencuielilor este provocatd, uneori, si din cauza insu-
ficientel udari a suprafetei de ziddrie sau de beton tencuite, mai ales
dacd aceasta, in momentul aplicirii mortarului, a fost prea uscata.

De asemenea, la executarea tencuielilor exterioare pe peretii ex-
pusi la soare si vint, apa din n.ortar se evapord foarte repede, mor-
tarul isi pierde rezistenta si tencuiala se desprinde cu timpul si
cade. De aceea, pe timp foarte calduros, acesti pereti se udid bine
inainte de aplicarea mortarului si apoi ise protejeazd cu rogejini
care trebuie mentinute umede 4—5 zile.

La tencuieli exterioare, stratul vizibil, incalzit de soare sau ba-
tut de vint, se contractd si se desprinde de grund. Cauza este lipsa
de aderentd provocati de suprafata prea netedd a grundului sau
neudarea suprafefei inainte de aplicarea stratului vizibil. Si in acest
caz este necesar ca grundul, indsprit la executarea lui cu cresta-
turi de mistrie, si fie bine udat si apoi stratul vizibil sa fie pro-
tejat de soare si vint. Pe de altd parte, tencuiala nu trebuie exe-
cutatd nici pe suprafete prea umede, deocarece efectele sint ace-
leasi.

De asemenea, nerespectarea uncor reguli de folosire a mortarelor
provoacd desprinderea si chiar ciderea tencuielilor.

Prezenta sub tencuiald a lemnului, sub forma de ghermele, bu-
jandrugi etc., neacoperite cu plasa de sirma sau de rabif, poate pro-
voca coscovirea tencuielii.

Coscovirea tencuielilor poate fi provocati si din cauza intreti-
nerii necorespunzitoare a constructiei. De exemplu, nerepararea la
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timp a unor defecte la jgheaburi, burlane sau la instalatia de apa,
duce la umezirea tencuielii, care, inghetind iarna, se coscoveste si
se desprinde de pe suprafata tencuita.

26.2. CRAPATURI PE TENCUIALA

Crapdturile pot apidrea in toate cazurile pe linia de despartire
a doud materiale diferite pe care s-a aplicat tencuiala, in special
intre lemn sau metal si ziddrie, daci la executare nu s-au luat
masuri de acoperire a rostului intre acestea cu plasi de rabif.

La tencuiala executatd pe ziddrie, rcrdpidturile apar de multe
ori din cauza tasdrii fundatiilor sau a grinzilor pe care se sprijina
ziddria. In acest caz, cripitura apare pe toatd grosimea zidariei si
se vede pe tencuiald pe ambele fete ale peretelui.

In unele cazuri crapaturile sint provocate de compozitia gre-
sitd a mortarului. Astfel, folosirea mortarelor grase (afard de cele
de ipsos) aplicate intr-un strat gros, duce la formarea fisurilor de
contractie, deoarece aceste mortare la uscare fisi micsoreazd volu-
mul. Fisurile de contractie se formeazd, de asemenea, 1a folosirea
mortarelor care au stat prea mult si au inceput priza in lada de
mortar.

De multe ori crapaturile in tencuiald provocate de cauzele ard-
tate sint insotite de coscoviri locale.

26.3. PETE PE TENCUIALA

Unul din defectele care stricd aspectul tencuielii (si al zugra-
velii) il formeazi petele. Ele pot fi de diferite culori, in functie
de cauza care le-a provocat.

Astfel, din cauza exploatidrii gresite si a lipsei de intretinere
in special la locuinte, apar pe tencuiala cosurilor din camere, pete
de culoare maro. Acest defect se datoreste unui lichid negru care
se scurge pe cos si care se formeazd prin arderea incompletd a
combustibilului provocati de un defect al sobei sau al cosului. In
acest caz lichidul negru pitrunde prin ziddria cosului si apare in
camerd ca o patd urit mirositoare. Constatarea cauzei unor astfel
de pete se face prin usita de curdtire din camera sau din pod, in
care caz interiorul cosului este umezit de un astfel de lichid.

Uneori, pete cu aspect aseméindtor apar si pe peretii fard co-
suri. Aceste pete se datoresc existentei sub tencuiald a unor ma-
terii bituminoase, cu care a fost pitat peretele si care nu au fost
indepértate complet la pregatirea suprafetelor pentru tencuieli. Ast-
fel de pete pot fi provocate si de instalatia de scurgere, dacd ten-
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cuiala a fost aplicatd partial direct pe tubul de fontd acoperit in
general cu catran, sau dacd imbinarea tuburilor nu este etansd, in
care caz lichidul din tubul de scurgere, trecind prin fringhia gu-
dronatd de la mansonul de imbinare, piteazi tencuiala.

Pete de importantd mai micd, avind culoarea roscatd, apar une-
ori pe tencuiald din cauza prezentei la micd adincime a tuburilor
de instalatie electricid sau de apd, a barelor de otel-beton etc., care
ruginindu-se, pateazd tencuiala. Astfel de pete se repard de citre
zugravi, acoperind locurile respective cu anumite substante.

De asemenea, pete de micad importantd de culoare alba, sint cele
care se datoresc aplicdrii tencuielii pe ziddria umedd. Apa din zi-
dérie evaporindu-se lasd cite o patd pe suprafata tencuielii, diferite
sdruri aduse din masa zidiriei, provocind pitarea tencuielilor sau
a zugravelilor. Astfel de pete, dupad uscarea zidariei si dupid o noui
zugravire, nu mai apar.

Uneori, din aceeasi cauzd, umiditatea din zid nu lasid saruri pe
suprafatd si actiunea el se rezumi numai la patarea zugravelii.
Acest defect dispare o datd cu uscarea zidariei.

Dacd umezeala pe perefi se mentine vara si iarna si dureaza
mai mulii ani, aceasta dovedeste cd umiditatea vine de la o sursi
permanentd si fenomenul se numeste igrasie. Dacd in apropierea
petelor de umezeald nu existid o instalatie de apd, care ar putea
fi una din cauze, sursa permanentd este umiditatea din pdmint.
Cauza igrasiei, in acest caz, este lipsa izolatiei hidrofuge, care per-
mite trecerea umiditdtii din pdmint prin porii zidariei si mentine-
rea umezelii permanente a peretelui.

Umezeala, care apare numai pe timp de iarni si in special in
partea de jos a colfurilor exterioare ale camerei, se datoreste con-
densdrii aburului din camerd pe parti reci ale zidurilor. In acest
caz nu este necesard nici o reparatie, ¢i numai o buni incilzire si
aerisire a camerei respective.

26.4. IMPUSCATURI DE VAR

Acest defect este provocat de calitatea necorespunzitoare a va-
rului stins, folosit la prepararea mortarului.

Varul bulgéri contine in el par{i de calcar cu diferite viteze de
stingere. Aladturi de partile care se desfac imediat, ce intrd in con-
tact cu apa, sint pérti de var bulgdri, care se sting mai greu si,
uneori, dupd 3—4 siptdmini de la amestecarea lor cu api.

Aceste parti de var nestins, fiind in tencuiald, absorb umidita-
tea din mortar, din ziddrie sau din atmosferd si incep si se stin-
g3, mirindu-si volumul. Ca rezultat, pe suprafata tencuielii apar
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umflituri, apoi cdzind tencuiala rdmin gauri conice de dimensiuni
pind la 3—4 cm diametru, avind la mijloc o bucatd de wvar.

Aceste defecte pot fi prevenite prin respectarea regulilor de
stingere a varului, mentinerea lui un timp necesar (4—6 saptamini}
in groapa de var 'sau prin strecurarea laptelui de var printr-o sita
deasa.

Un fenomen identic se poate produce dacd in tencuiald, o datd
cu nisipul, ajung bulgdri de argild. Aceasta, umezindu-se fsi ma-
reste volumul si poate produce, de asemenea, impuscdturi.

26.5. REPARAREA DEFECTELOR

Defectele de tencuieli se repard numai dupa stabilirea si inlatu-
rarea cauzelor care le-au provocat, si anume:

— deteriorarea tencuielii provocatd de tasarea inegald a tere-
nului de fundare se repard dupd terminarea tasdrii;

— tencuielile avariate prin trepidatii produse de executarea unor
lucrdri pe planseul respectiv se repard dupd terminarea acestor lu-
crdri;

— tencuielile avariate de imbibarea cu apd se repard dupd in-
laturarea defectelor din instalatie, care au provocat imbibarea cu
apd, st dupd uscarea stratului-suport.

Repararea degradarilor se executd astfel: e tencuiala desprinsid
de pe stratul suport se inldturd, iar e locul respectiv se curdtd cu
~~ 2—5 cm dincolo de limitele supafetei cu defect. Dupa aceasta,
e locul curdtit se udd cu apd, si e reparatia se executd cu acelasi
mortar si in aceasi ordine a operatiilor ca si tencuiala initiald.

Cind s-a deteriorat numai fata vizutd a tencuieli, locul deterio-
rat se curdtd cu grija, se uda cu apa si se aplicd stratul respectiv
de mortar in acelasi mod ca la tencuiala initiala.

Repararea tencuielilor vechi nu se limiteazd la portiunile de
tencuiald cézute, ci la toate portiunile desprinse de pe stratul su-
port si icare se determind dupd sunetul obtinut prin lovirea tencu-
ielii cu un ciocan din lemn sau din cauciuc dur.

Dupa indepidrtarea cauzelor care au provocat deteriorarile si
dupd indepdrtarea tencuielii burdusite, suprafata descoperitd se cu-
ratd cu griji de resturile de mortar si de praf, cu ajutorul unei
perii; eventualele defecte ale stratului-suport trebuie remediate,
respectind toate conditiile cerute de materialul din care este exe-
cutatd aceastd suprafata.

Numai dupd aceasta se executd tencuiala, cu acelasi mortar sk
aceleasi straturi ca si restul tencuielii.
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Dacad pe tencuiala veche apar fisuri si dacd din examinarea lor
se constatd cd tencuiala nu este desprinsd de stratul-suport repa-
rarea tencuielii se limiteazd la largirea si curatfirea fisurilor cu
spaclul; dupd indepédrtarea cu peria a prafului si udarea cu apa,
crapaturile se driscuiesc cu mortar de var, de ciment sau de var
cu ciment.

Este strict interzis a se astupa crdpdturile si alte defecte mici
cu mortar de ipsos, fiindcd acest mortar isi mdreste volumul cind
se executd zugrdveala si suprafetele reparate ies din planul ten-
cuielit.

La tencuieli cu Impuscdturi de var, in locurile respective se scot
complet bucatile de var rdmase in tencuiald, se desface bine gaura
formatd si se trece la repararea tencuielii in aceste locuri. Daca
impuscéaturile sint prea dese, este necesar ca dupd curdfirea locuri-
lor respective de var sd se dea jos si stratul vizibil si s& se execute
din nou pe toatd suprafata.

Dupd executarea lucrdrilor ardtate si pregitirea suprafetelor,
locurile care urmeaza si fie reparate se curdti de praf si se uda
bine cu apd inainte de aplicarea mortarului. Mortarul se aplica, in
straturi, asa cum se executd tencuiala noud, adicid fiecare strat se
aplicad dupéd uscarea stratului precedent.

Mortarul pentru grund, care ise foloseste la reparatii, trebuie
sd fie preparat cu acelasi liant ca si cel vechi, insid ‘cu un adaos
suplimentar de ciment.

Fata vdzutd trebuie prelucrati astfel incit reparafia facutd sa
nu apard diferit, adicd si aibid aceeasi structurd (driscuitd, gletuitd,
stropita etc.) ca si tencuiala veche.

Capitolul XXVII

EXECUTAREA LUCRARILOR DE TENCUIELI PE TIMP
FRIGUROS

Pe timp friguros lucrarile de tencuieli se executd in incéperi
incalzite, folosindu-se mortare obisnuite, si numai in cazuri cu to-
tul exceptionale se executd in aer liber sau in incdperi cu tempera-
turi sub 0°C, folosindu-se mortare speciale, care au preprietatea
de a se intdri la astfel de temperaturi.
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27.1. TENCUIELI CU MORTARE OBISNUITE

Cind temperatura scade sub +5°C, este interzis a se executa
lucréri de tencuieli cu mortare obisnuite.

La executarea lucrdrilor de tencuieli interioare pe timp frigu-
ros, folosindu-se mortare obisnuite, este necesar a se lua din timp
toate miasurile pregititoare suplimentare, ca: ® inchiderea golu-
rilor de ugsi si ferestre si e asigurarea incdlzirii incdperilor, atit in
timpul cit se lucreaza, cit si in perioada de uscare artificiald a ten-
cuielilor.

Pe toatd perioada executdrii tencuielilor, pind cind umiditatea
tencuielii va sciddea pina la 89/, temperatura In incdperea respec-
tivd nu trebuie sd scadd sub +5°C.

Mortarele care se folosesc la executarea tencuielilor pe timp
friguros vor fi de ciment sau ciment-var. La prepararea lor se wvor
utiliza, de preferintd, nisipuri silicioase cu un continut minim de
fractiune sub 0,2 mm si cu un procent cit mai redus de parti levi-
gabile. Consistenta mortarelor mésuratd cu conul-etalon va fi de
6—8 om.

La prepararea mortarelor se va da o deosebitd atentie pentru
respectarea dozajului, precum si a timpului de amestecare, oare
se va spori cu 500/ fatd de timpul de amestecare pe timp de vara.

Temperatura minima a mortarului la locul de lucru va trebui
sd fie de cel putin +8%C. Temperatura mortarului la iesirea din
malaxor nu trebuie si depdseascd +50°C la mortarele de ciment-
var si 25°C la mor'tarele de ciment sau ipsos-var.

Pentru obtinerea temperaturii necesare a mortarului, se incal-
zeste in primul rind apa, pind la cel mult 80°C. Nisipul se incalzeste
numai dacd prin incalzirea apei nu se poate obtine temperatura
necesard a mortarului sau dacd nisipul contine bulgari inghetati.

In cazul executirii mecanizate a tencuielilor, este necesar si se
ia mé&suri ca statiile de preparare a mortarelor si pompele de mortar
sd fie instalate in fincéperi incédlzite; de asemenea, si fie izolate
termic toate conductele de mortar si furtunul de aer comprimat,
care trec prin exterior sau prin inciperi neincilzite.

Pentru a nu se produce racirea mortarului, aerul utilizat pentru
pulverizarea lui, trebuie si aiba temperatura cel putin egald cu
cea a mortarului. In acest scop compresorul de aer se instaleazi
intr-o incdpere fncdlzitd, avind temperatura aerului de cel putin
8°C
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Mortarele care se folosesc sint:

— mortare de ciment-var de marca 25T sau 50 T pentru ten-
cuiala suprafetelor de cdrdmida sau blocuri ceramice;

— mortare de ciment marca 50 T pentru tencuirea suprafetelor
de beton.

La prepararea mortarelor pe timp friguros se recomanda utili-
zarea cimenturilor PZ 400.

Pe timp friguros, tencuielile se executi la fel ca si in perioada
de vard.

Pentru a evita aparitia crapaturilor in tencuiald, in special in
cazul uscarii artificiale, trebuie sd se respecte atit grosimea totala
maximé admisibild a stratului de tencuiald, cit si grosimea fiecd-
rui strat component in parte. Stratul urmator se aplicd numai dupa
o oarecare intdrire a stratuiui precedent i(dupd 15—20 min). Locu-
rile de deniveldri care duc la grosimi mari de tencuiald trebuie, in
.prealabil, nivelate, fie printr-o usoard sprijuire, fie prin aplicarea
unui strat de mortar direct pe o plasa de rabit.

Cantitatea de mortar ce se aduce la locul de lucru nu trebuie
sd depdseascd necesarul pentru 15—20 min de lucru.

Frontul de lucru se dimensioneazd astfel ca procesul de apli-
care a tencuielii, inclusiv driscuirea stratului vizibil, si fie terminat
Intr-un singur schimb de lucru.

27.2. TENCUIELI CU MORTARE PREPARATE CU APA AMONIACALA

La temperaturi cuprinse intre —10 si —20°C, tencuielile exteri-
oare sau interioare se pot executa cu mortare preparate cu apd amo-
niacald.

Apa amoniacald trebuie si aibd o concentratie de == 69/, (den-
sitatea 0,975) si se preparad pe santier din amoniac lichefiat sau in
solutie.

La prepararea acestor mortare se folosesc cimenturile ide tip
PZ si de tip M.

Varul se foloseste sub forma de pastd de var, avind temperatura
de cel putin +-5°C.

Cu apa amoniacald se pot prepara numai mortare de ciment
sau mortare de ciment-var.

Este interzisd folosirea de mortare de var sau de mortare de
var cu ipsos, preparate cu apd amoniacald.

Mortarele cu apd amoniacald se prepari astfel:

— intr-un malaxor cu o capacitate de minimum 100 1, se toarnd
pasta de wvar, jumdtate din cantitatea de nisip, cimentul $i restul
de nisip Dupd malaxare timp de 1 min, se adaugd apa amoniacald
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si se continud malaxarea pind cind se obtine o masd omogend
(~ 2—3 min);

— la preparare, tofi componentii mortarului trebuie si aiba
temperatura peste 0°C, cu exceptia apei amoniacale care poate avea
st o temperaturd de circa 0°C. Temperatura mortarului, in momen-
tul punerii in operd poate fi de +2 ...43°C.

Tencuiala se aplicd la fel ca tencuielile obisnuite, executate la
temperaturi normale (peste --5°C).

27.3. USCAREA ARTIFICIALA A TENCUIELILOR

Uscarea artificiald a tencuielilor interioare se poate realiza
prin ridicarea temperaturii aerului din incdperi cu ajutorul a di-
ferite mijloace de incélzire sau prin introducerea de aer cald in
incéperi, folosind instalatii speciale. Dacd la incdéperea ce trebuie
tencuiti nu se mai executd alte lucrdri, pentru accelerarea uscarii
tenculielilor se pot introduce gaze de ardere de la cocsiere sau alte
instalatii speciale, care prin continutul lor de bioxid de carbon, gra-
besc carbonatarea hidratului de calciu.

Aerul cald sau gazele de ardere se introduc in incdpere la ni-
velul pardoselii, iar suprafetele tencuite si timpldrie, care sint su-
puse influentei directe a aerului cald sau a gazelor, trebuie pro-
tejate cu foi ide tabla.

Sobele metalice si burlanele lor se instaleazd la cel putin 1,50
m distantd de suprafetele tencuite si de timplarie.

De asemenea, ‘trebuie luate mdésuri pentru a se asigura wventi-
latia incéperilor respective, printr-o bund aerisire timp de 10 min,
dupa ce umiditatea in incapere a ajuns la maximum.

In incdperile in care urmeazd a se usca artificial tencuielile, nu
se vor monta piesele metalice nichelate inainte de efectuarea ope-
ratiel de uscare deoarece, din cauza gazelor degajate din cocsiere,
piesele se innegresc.

La constructiile prevazute cu sisteme definitive de incilzire si
de ventilare, aceste instalatii trebuie s& fie terminate si puse in
functiune inainte de inceperea lucrdrilor de tencuire, pentru a se
putea folosi la uscarea tencuielilor.

Pentru locurile izolate, care sint greu de uscat (col{urile intrin-
de, nisele si altele) se pot adopta mijloace suplimentare de dncal-
zire, cu gaze naturale sau electrice previzute cu ecrane cu raze
infrarosii (radiatii); in acest caz se va supraveghea ca tencuiala sa
nu se incéalzeascd decit pind la cel mult 30°C.

Panourile radiante avind fiecare un cimp de actiune de =~ 2m?,
se asaza la o distantd de 1,00—1,50 m fata de suprafata peretelui.
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Timpul de uscare a tencuielilor interioare cu panourile radiante
cu raze infrarosii se stabileste de la caz la caz, fiind in functie de
umiditatea din incdperi, grosimea tencuielilor, compozitia morta-
relor etc.

Pentru a se evita cridparea tencuielilor si scdderea rezistentei
lor, se vor lua mdasuri pentru a se realiza urmitoarele cenditii:

— diferenta de temperaturd intre diferite puncte din incipere
sd& nu depdgeascd 8—109C, iar temperatura maximd mésuratd lingd
tavan sd nu depidseascd +-50°C, pentru mortare de ciment-var;

— temperatura maximé a agentului de uscat refulat in.inci-
peri cu ajutorul ventilatorului de la instalatiile speciale de uscare
sa fie 150%C la gura canalului, iar peretele din imediata apropiere
a gurii canalului trebuie protejat prin panouri;

— pe toatad durata de uscare a tencuielilor, incélzirea incéperilor
sd fie continud, deoarece intreruperile, pe lingd ci méiresc durata
de uscare, provoacd condensarea aburului pe pereti. Durata de
uscare a tencuielilor este in functie de porozitatea si de umiditatea
suprafetei ‘tencuite, de wcompozitia mortarului (natura liantului),
de grosimea tencuielii si de felul de finisare a stratului vizibil,

— tencuielile ce urmeaza a fi uscate artificial nu se vor gletui
inainte de efectuarea operatiei e uscare, decarece inchiderea pori-
lor tencuielii prin gletuire impiedicd uscarea.

Lucrérile de spoieli si zugraveli pot fi incepute cind umiditatea
mortarului aplicat scade la 7—8u/,. Umiditatea se determind prin
luarea de probe de tencuiald de pe pereti, la o indl{ime de 0,50 m
de la nivelul pardoselii. Pentru executarea lucrarilor de vopsitorie,
umiditatea tencuielilor trebuie si fie de cel putin 4—50/.

Capitolul XXVIII

CONDITII DE CALITATE LA LUCRARILE DE
TENCUIELI

28.1. VERIFICAREA SUPRAFETELOR TENCUITE

Pe parcursul executédrii lucrdrilor trebuie si se verifice respec-
tarea tehnologiei de executie, utilizarea tipului si compozitiel mor-
tarului indicat in proiect, precum si aplicarea straturilor succesive
in grosimile prescrise; de asemenea, este necesar si se urmdireasca
aplicarea masurilor de protectie impotriva uscarii fortate, spalarii
prin ploaie sau inghetarii.
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Aspectul general al tencuielilor se wverificd vizual, cercetind
suprafata tencuitd, forma muchiilor, a scafelor si a profilurilor.
Suprafetele tencuite trebuie sd fie uniforme {ca prelucrare), si nu
aiba denivelari, ondulatii, fisuri, impuscaturi provocate de granu-
lele de var nestins, urme vizibile de reparatii locale etc.

Suprafetele tencuite ale scafelor pentru lumina indirecti se ve-
rificd seara, cu ajutorul unei ldmpi in imediata apropiere a supra-
fetei, pentru a scoate in evidentd toate defectele.

Suprafetele tencuite nu trebuie si prezinte crapaturi, goluri,
portiuni neacoperite cu mortar la racordarea tencuielilor cu tim-
pldria, in spatele radiatoarelor ete.

Suprafetele tencuielilor decorative trebuie si nu prezinte por-
tiuni cu o prelucrare, culoare si nuante neuniforme, cu urme de
opriri ale lucrului, cu fisuri, pete, zgirieturi ete.

Solbancurile si diferitele profiluri trebuie & aibd pantele spre
exterior, precum si o executie icorectd a ldcrimarului.

Planeitatea suprafetelor tencuite se verificd cu un dreptar de
2 m lungime, prin asezarea acestuia in orice directie pe suprafata
tencuita si masurarea golurilor intre dreptar si tencuiala.

Verticalitatea si orizontalitatea suprafetelor (cu excepiia ten-
cuielilor pe bolti inclinate, pe cupole etc.) si muchiilor se verifica cu
dreptarul, bolobocul si cu firul cu plumb.

Gradul de netezire a suprafetelor tencuite se verificd numai la
tencuieli gletuite si se apreciazd prin plimbarea palmei pe supra-
fetele respective.

Grosimea stratului ide tencuiald se verificd prin baterea unor
cuie in zonele respective sau prin sondaje speciale, care se fac
in locurile mai putin vizibile, pentru a nu strica aspectul tencuie-
lilor prin reparatii ulterioare.

Aderenta straturilor de tencuiald la stratul-suport se verifica
prin ciocdnirea cu un ciocan de lemn; un sunet de ,,gol* arata des-
prinderea tencuielilor si necesitatea de a se reface intreaga supra-
fatd dezlipitd; in cazuri speciale, aderenta la suport a tencuielilor
se verificd si prin extrageri de carote din tencuiald.

28.2. CONDITII DE CALITATE LA TENCUIELILE PENTRU HIDRO-
IZOLATII RIGIDE

Fatd de prevederile ardtate mai inainte, in acest caz se verifici
de céatre laboratorul santierului, ascensiunea capitald si gradul de
impermeabilitate a mortarului cu adaos de apastop P, care se pune
in opera in stratul al doilea al tencuielii.
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Ascensiunea capilard se determina pe 6 prisme din mortar de
4X4X16 cm, care se pdstreazd in regim Standard timp de 28 zile
de la confectionare.

Inal{imea de péatrundere a apei, méasuratid in sectiunea epruve-
tei nu trebuie si depaseasca 10 mm.

Pentru determinarea permeabilitdtii mortarului se confectfio-
neazd din mortarele aplicate in stratul al doilea cite 4 placi de
20X 2010 cm, care se pastreazd in regim Standard pind la virsta
de 28 zile.

Indltimea de pdtrundere a apei la presiunea de 4 at, méasurata
in sectiunea epruvetei, trebuie sd fie de maximum 20 mm.

Misurile de remediere a tencuielilor impermeabile sint asemai-
nitoare cu cele de la tencuielile obisnuite, cu deosebirea cd se uti-
lizeazd tehnologia de execufie §i materialele folosite la tencuielile
impermeabile.

Pe c¢it posibil trebuie evitati executarea tencuielilor imperme-
abile pe timp friguros. Masurile ce trebuie luate sint aseméinatoare
cu cele prevazute pentru tencuieli obisnuite.

28.3. ABATERILE ADMISIBILE LA RECEPTIA CALITATIVA A
TENCUIELILOR

Verificarea pe faze de lucridri se face in cazul tencuielilor pe
baza urmatoarelor verificari la fiecare tronson in parte: e rezistenta
mortarului; e numdrul de straturi aplicat $i grosimile respective
(determinat prin sondaje in numdrul stabilit de comisie, dar cel pu-
tin cite unul la fiecare 200 m?); o aderenta la suport si intre stra-
turi determinatd prin sondaje in numdrul stabilit de comisie, dar
cel putin cite unul la fiecare 250 m?; e planitatea suporturilor si
liniaritatea muchiilor (bucatd cu bucatd); e dimensiunile, calitatea
si pozitiile elementelor decorative §i anexe (solbancuri, briie, cor-
nige etc.), bucatd cu bucatd.

Aceste verificari se efectueazi Inaintea zugravirii sau vopsirii,
iar rezultatele se inscriu in registrele de procese-verbale de luc-
rari ascunse.

Abaterile admisibile sint date in tabelul XXVIII. 1.

Verificirile care se efectueazi la terminarea unei faze de luc-
rari, se fac cel pujin cite una la fiecare incapere si cel putfin una
la fiecare 100 m?2,

La receptia preliminard se efectueazd direct de cétre comisie
aceleasi verificiri, dar cu o frecventd de minimum 1/5 din frec-
venfa precedentd.
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ORGANIZAREA SI PROTECTIA MUNCII

Capitolul XXIX

ORGANIZAREA MUNCII

Prin organizarea muncii se intelege ansamblul de mésuri care
trebuie luate pentru asigurarea continuitatii procesului de lueru
si cresterea productivitdtii muncii, in conditii de imbun&titire per-
manentd a calitdtii lucrdrilor si cu consecinte directe asupra redu-
cerii duratei de executie si a pretului de cost.

29.1. NORMAREA TEHNICA
29.1.1. IMPORTANTA NORMARII MUNCII

Normarea tehnicd a muncii este ansamblul de studii, mdasura-
tori si calcule, cu ajutorul cdrora — in functie de caracteristicile
procesului de productie si de factorii care influenteazd organizarea
acestuia — se stabileste in mod precis relatia dintre unitatea de
produs, pe de o parte, si consumul de muncd vie si factorii mate-
riali pe de alta parte, asigurindu-se in acelasi timp o calitate su-
perioard a produsului si o productivitate sporita.

Realizarea acestui lucru se face cu ajutorul unor unitdti de
masura, fundamentate idin punct de vedere tehnic, denumite norme
tehnice.

Normarea tehnicd a muncii joacd un rol multiplu in dezvoltarea
economiei nationale, ea gdisindu-si o mare utilitate la: planificarea
judicioasd a productiei, organizarea rationald a productiei, retribu-
tia muncii, organizarea intrecerilor socialiste etc.

Planificarea judicioasd a productiei. Cunoscindu-se numarul de
muncitori existenti intr-o unitate productivd sau la un loc de
muncd, se poate stabili, cu ajutorul normelor, cantitatea de pro-
ductie care se poate executa, adicd se poate calcula capacitatea de
productie a unitatii respective.
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Astfel pentru un numir m de muncitori, productia @, ce se
poate planifica este:

Q Fondul total de timp, de care se dispune (oameni-ore)  mT 8h/schimb
b= - ’

Norma de {imp pe unitalea de produs N,

T =timpul, in zile, pentru perioada de plan;
m =numarul de muncitori;
Ny=norma de timp pe unitate de produs.

Din aceasti formuld se poate scoate numirul de muncitori m:

. Q:)Nt .
T8 h/schimb

Pentru productia planificatd a fi executatid intr-o anumitd pe-
rioadd de timp cu ajutorul normelor tehnice se poate calcula ne-
cesarul de fortd de muncd, respectiv dacd numdirul de muncitori
existentl este suficient sau trebuie completat, sau este prea mare
si trebuie dati disponibili pentru alte lucrari, contribuind astfel la
o folosire rationald a fortei de munca.

In normi, pe lingd numadrul de muncitori necesar a actiona in
formatie, se precizeazd si meseria si categoria de calificare si astfel
normarea tehnicd ajutd si la stablirea necesarului de muncitori pe
meserii si pe categorii de calificare.

Acelasi sistem de calcul se aplicd si pentru planificarea de mate-
riale sau de utilaje.

Organizarea rationald a productiei. Normele tehnice sint stabi-
lite pentru anumite conditii de organizare a muncii, previzute pen-
tru asigurarea optimd a desfdsurdrii productiei si a realizarii unei
productivitati a muncii c¢it mai mare. Conditiile de organizare a
muncii sint indicate in normativul lucrérii, care insoteste norma
tehnica respectiva.

Retribuirea muncii. Indeplinirea sau neindeplinirea normei
ilustreazd eficien{a in productie a muncii unui muncitor sau a unei
formatii de lucru, constituie criteriul obiectiv de apreciere asupra
muncii depuse si oferd posibilitatea unei retributii juste a muncii.

Retributia unui muncitor sau a unei formatii de lueru care
lucreaza in acord se calculeazd cu formula;

S=QP,=@N,s;

S=retributia cuvenitd pe perioada de lucru (luni);

s==retributia tarifard orard corespunzitoare categoriei de incad-
rare a muncitorului care executd lucrarea;

@=cantitatea de lucrare executatd;
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P,=tariful stabilit pentru o unitate de productie (pret unitar);
N¢=norma de timp.

Dificultatea diferitelor lucrari wvariazd in funciie de gradul lor
de complexitate, fiecare necesitind, muncitori cu grade diferite de
calificare.

Pretul unitar variazd si el, atit in functie de volumul de mano-
pera necesar, cit si de calificarea muncitorilor necesari.

Acest aspect al modului de retributie reflectd principiul socia-
list de retributie a muncii potrivit cantitdtii si calitdtii acesteia.
Cantitatea muncii este reflectatd prin volumul de lucrdri executate
®, iar calitatea muncii este reflectatd prin pretul unitar, stabilit
in funcfie de complexitatea lucrdrii, respectiv a calificirii pe care
trebuie si o aiba muncitorii care executa.

Retributia munecii fn socialism contribuie la ridicarea calificarii
muncitorilor, prin stimularea lor de a executa lucriri mai complexe
in vederea primirii unei retributii mai mari.

Retribuirea in acord stimuleazi cresterea productivitatii muncii,
prin aceea cd muncitorii, cdutind si realizeze un cistig cit mai
mare, se strdduiesc sa-si organizeze cit mai bine locul de munci,
sd aplice noi metode de lucru, sd foloseascad judicios mijloacele de
productie si timpul de lucru, in vederea executarii unui volum cit
mai mare de lucrdri in unitatea de timp.

Organizarea intrecerilor socialiste. Muncitorii isi fundamenteaza
angajamentele pe care le iau de a depdsi normele cu care lucreazi,
tinind seama de rezultatele obfinute anterior si de cele pe care
sconteazd a le obtine, prin introducerea anumitor imbunéatatiri in
muncé pe durata intrecerii.

Normele ide productie si intrecerile socialiste se influenteaza re-
ciproc. Pe de o parte, normele indici elementele concrete pentru
buna organizare a intrecerii socialiste, iar pe de alti parte, intre-
cerea socialistd stimuleazd introducerea de noi metode de organi-
zare a muncii.

29.1.2. CLASIFICAREA $I CONTINUTUL NORMELOR

Normele se clasificd dupd factorul normat (norme de productie
$i norme de consum) s§i dupd gradul de complexitate (norme elemen-
tare, norme operative si norme de deviz). La rindul lor, acestea se
clasificd dupd cum rezultd din figura XXIX. 1.

Normele de muncad si de productie. Norma de munci este sar-
cina de muncd care revine unui executant (individual sau colectiv)
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care are calificarea corespunzitoare efectudrii unei lucrdri sau in-
deplinirii unei functii, in conditii tehnico-organizatorice date.

Norma de timp este timpul stabilit unui executant care are ca-
lificarea corespunzidtoare pentru efectuarea unei unitdti de lucrare
(produs) sau indeplinirea unei functii, in conditii tehnico-organiza-
torice precizate ale locului de munca.

TIMPUL DE FOLOSIRE A
UTILAJULUL

(Tey )
€imp de functionare utild Timp de nefunctionare Timp de functionare inutild
Ty ) 1Tnf) YThi )
Il'ﬂ;p util de mers Timp util de Timp de intreruperf Timp de intreruperi
n sarcing mers in gol reglementate reglemeniate
i Tns) {img) (Tirul {Tmu
Timp de ntreru- Timp deintreru-  Timp de intreru- Timp de intreru-
peri corespunzind pen condifionate  peri independente pen dependenie
timpului de odibné de tehnologie $i de utilay de utilaj
si necesitall ce organizarea (T ) (T
firesti cle productiei 1 da!
executantuiul
1 Tou /
Monu )
———— \ A S e et e —— e o e i e
-~ . J
Uimp/ normatl Timpi  nenormati

Fig. XXIX.1. Clasificarea nermelor.

Norma de productie este cantitatea de produse sau de lucriri
stabilite a se efectua intr-o unitate de timp, ord, schimb, de céatre
un executant care are calificarea corespunzitoare, in conditii teh-
nico-organizatorice precizate ale locului de munca.

Norma de productie este inversd normei de timp.

In cazul formatiei de lucru compuse dintr-un singur muncitor

rezulta:

1) Norma de productie orard:

1

Npy= —-
po No
2) Norma de productie pe schimb:
T
N, = 3
»= .

Np,=este norma de produciie pe ori;



454 Organizarea si protectia muncii

Nps==norma de productie pe schimnb;
Nr=norma de timp;
T=durata schimbului, in ore.

In cazul formatiei de lucru compuse din mai multi muncitori,
rezulta:

1) Norma de productie orard:

Npp= =
T

2) Norma de productie pe schimb:
mT

= ATT

P ’
in care m este numarul de muncitori ce alcatuiesc formatia de lucru
Exemplu: Pentru executarea unui metru cub de ziddrie de o ci-
ramidd grosime, cu indlfimea pind la 3 m, norma de timp Nr este
de 4,00 ore, formatia de lucru fiind compusd dintr-un muncitor de
categoria a 2-a.
Norma de productie pe ord este:
1 1 4
Npp=— =-——"— =0,250 m?/h.
Nz 4 h muncitori/m?®
Norma de productie pe schimb de 8 h este:
N T 8 h/schimb

py= — = =2,00 m3/schimb.
Ny 4 h muncitori/m?3

Pentru executarea unui metru cub de ziddrie de cdrdmidd de 1Y/, cdrdmizi
grosime norma de timp N este egald cu 3,50 ore/m®, formatia de lucru fiind

compusd din doi muncitori:
Norma de productie pe ord esfe:

m 2 muncitori
Nyy=— = —— =0,572 m¥h,
Nz 3,5 h muncitori/m3

Norma de productie pe schimb de 8 ore esfe:

mT 2 muncitoriX8 h/schimb .
Ny, = = i / e =4,580 m?/schimb.
Ny 3,59 h muncitori/m?

Norma de personal sau formatia optimd de lucru reprezintd nu-
marul de muncitori cu calificarea necesard executdrii lucrarii.

Normele de personal se determind astfel incit volumul de lu-
crédri necesare sd poatd fi acoperit cu o intensitate normald a mun-
cii.
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Norma de deservire reprezintd numérul agregatelor sau al lo-
curilor de muncd ce pot fi deservite simultan de o formatie de
lucru, avind meseria si calificarea necesare.

Norma de utilaj este cantitatea de lucrdri mecanizate ce se exe-
cutd de utilajul dat intr-o perioada de timp, in conditii de organi-
zare precizate.

Norma de consum este cantitatea de materiale sau energie elec-
tricd, compuséd din consumul specific si pierderile normate (rezul-
tate din prelucrare, manipulare si transport), necesard executarii
unui produs.

Durata normatd D, este perioada de timp in care se executd o
lucrare:

D,= 2z,
n
in care n este numarul de muncitori, iar N7 — norma de timp.

Normativul de muncd este documentul ce caracterizeazd stu-
diile de normare tehnicd a lucrdrilor de pe teren si stabileste un
model de organizare rationald a muncii.

Normativul lucrarii contine date clare si amanuntite asupra ele-
mentelor ce definesc procesul de lucru, care sint, in general ur-
maitoarele:

— descrierea §i caracterizarea produsului ce rezultd din pro-
cesul de lucru, indicind si conditiile tehnice. Descrierea este inso-
titd de schite clare si complete ale produsului rezultat din lucrare;

— indicarea unitdtii de mdsurd care corespunde cit mai just lu-
crarii, precum $i precizarea modului de mdsurare a productiei re-
alizate;

— descrierea detaliatd a procesului de lucru, sub forma lui im-
bundtdtitd in urma studiilor fdcute pe teren, indicindu-se operatiile
si fazele componente, precum st succesiunea lor;

— uneltele, dispozitivele si utilajele ce se folosesc la executie,
indicindu-se toate caracteristicile tehnice,

— enumerarea $i descrierea materialelor, a semifabricatelor si a
prefabricatelor folosite la executia lucrdrii, cu toate caracteristicile
tehnice principale precizate in standarde;

— precizarea combustibililor si a lubrefiantilor necesari produ-
sului de lucru,

— descrierea amdnuntitd a modului cum se organizeazd locul de
muncd, precizindu-se locurile cele mai indicate pentru depozitarea
materialelor, amplasarea utilajelor si a fiecdrui muncitor din forma-
tie. Se dau indicatii asupra dimensiunilor locului de muncd, depo-
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zitului de materiale, spatiilor de lucru etc. Descrierea este comple-
tatd cu schite clare si suficiente cotate care contin detalii privind
organizarea locului de muncd (de exemplu, modul de iluminare si
de aerisire, felul instalatiei necesare si amplasarea ei, timpul de sche-
ld, dispozitivele folosite etc.);

— indicarea formatiei minime de lucru (precizindu-se numdrul
de muncitori pe meserii si categorii de calificare), rezultatd in ur-
ma studiilor fdcute pe teren pentru ca aceasta si corespundd cit mat
judicios procesului de muncd;

— metoda de executie ce se aplicd, indicindu-se diviziunea mun.-
cii, sarcinile concrete ce revin fiecdrui lucrdtor in cadrul procesului
de lucru i modul in care se aduc la indeplinire aceste sarcini;

— indicarea normei de consum de materiale, energie electricd si
combustibil, prin precizarea cantitdtilor plafon necesare si suficiente
ventru executarea unui produs.

Normativul contine precizidri pentru tehnologiei de executie a
lucrarii care stau la baza instructajului tehnic al muncitorului, in
vederea asimildrii metodei de executie. La unele procese de lucru
indicatiile tehnice sint completate cu schema sau grafice, care si
ducé la o intelegere cit mai usoara si completad a metodei de executie.
In aceste scheme se indicid pozitia muncitorilor, a materialelor si
utilajului, aratindu-se si succesiunea operatiilor sau a fazelor de lucru
care alcituiesc procesul de munca.

La elaborarea normativului se tine seama de experienta si re-
alizérile muncitorilor cu experientd indelungatid si de metodele de
lucru folosite de acestia.

Domeniul de utilizare a normelor. Din punctul de vedere al
domeniului de utilizare, normele de timp si preturile unitare aferente
se clasificd in: republicane, departamentale si locale.

Normele republicane se aplicd la normarea acelor operatii din
componenta proceselor de productie de constructii-montaj care sint
comune santierelor din intreaga tara.

Normele departamentale se elaboreazi pentru operatiile specifice
preductiei de constructii montaj realizate la santierele subordonate
departamentelor. Normele departamentale se aplici numai in cazul
in care nu existd norme republicane. Dacd prin generalizarea tehno-
logiel sau a metodelor de munci, operatiile specifice unui departa-
ment se extind si in alte departamente, se elaboreazi o normi repu-
blicand. Odatd cu aparitia normei republicane inceteazd valabilitatea
normei departamentale.

Normele locale se intocmesc si se aplicd pentru operatiile speci-
fice produsului de constructii-montaj executate de cdtre o singurd
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intreprindere sau de catre un santier. Ele isi pierd valabilitatea in
domeniul intrdrii in aplicare a unei norme departamentale sau re-
publicane corespunzatoare operatiei respective.

Pentru usurinta aplicérii lor in practicd, normele de timp repu-
blicane pentru lucrédrile de constructii-montaj, sint editate in bro-
suri, fiecare cuprinzind lucrdrile dintr-un capitol de lucrari (betca-
ne, zidarie, tencuieli ete.).

In cadrul fiecarei brosuri, normele de timp si preturile unitare
sint grupate pe subcapitole. De exemplu: Cap. 5. Zidérii de cdrdmi-
dé si inlocuitori de cédrdmida, cuprinde:

— Subcap. A. Pregétirea si prepararea mortarelor;

~— Subcap. B. Zidarii de cidramida pling;

— Subcap. C. Pereti despdartitori din materiale diverse;

— Subcap. D. Zidarii executate din cdramizi gaurite cu gduri
verticale (cdramizi eficiente);

— Subcap. E. Zidarii executate cu blocuri mici si placi din be-
ton celular autoclavizat.

La fiecare subcapitol sint indicate:

Datele specifice, domeniul de aplicare, conditiile specifice de lu-
cru, conditiile tehnice specifice, conditiile de organizare (inclusiv
scule si dispozitive), conditiile de masuratoare etc.

Normele pentru articole de lucrdri, cu precizarea cuprinsului
procesului de muncd, conditiile tehnico-organizatorice unde se pre-
cizeazd si compozitia formatiei de lucru (numar muncitori si cate-
goriile respective de muncitori) — precum si unitatea de masura a
lucrarii.

Fiecare articol de lucrare are un simbol compus din cifre si
litere: prima cifrd reprezintd numdrul capitolului, o literd scrisa
majusculd indica subcapitolul, o cifrd indicd numarul articolului in
cadrul subcapitolului respectiv si in fine o literd micid marcheaza
incadrarea articolului conform caracteristicilor tehnice ale lucrarii.

Exemplu: ziddrie de cirdmida, de 11/, cdrdmizi grosime execu-
tatd la pereti exteriori are simbolul 5B 2e, unde 5 reprezinti nu-
marul capitolului pentru lucrarile de zidarii; B este indicativul pen-
tru subcapitolul lucrédri de ziddrie de cardmidad plind; cifra 2 indica
articolul de lucrare (zidarie plind cu grosimea egald sau mai mare
de 12,5 cm, la pereti drepti interiori si exteriori); iar litera e pre-
cizeazd grosimea zidariei (caracteristica lucrarii).

Pentru o mai deplina edificare se prezintd ca exemplu cuprinsul
articolului 5 B 2 (tabelul XXIX.1).
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Tabelul XXIX.1. Norme de timp si preturi unitare pentru luerdri de zidirie
i i i Nop PUA PUB
5B2 Grosimea zidului Formatia i {lei/h] Hei/n]
a 1/2 caridmids, inalti-
mea zidului pinid la | 1 zidar
3 m categ. 2 4,90 39,20 38,20
b 1/2 cardmida, inalti-
mea zidului peste | 1 zidar
3 m categ. 3 4,90 32,40 41,40
c 1 c8rdmida, Indltimea | 1 zidar
zidului pinid la 3 m categ. 2 4,00 32,00 31,20
d 1 cardmids, inal{imea | 1 zidar
zidului peste 3 m categ. 3 4,00 34,60 33,80
e 11/, caramida, orice | 1 zidar
indltime a zidului categ. 4 3,50 30,30 29,60
f 2 caridmizi sau mai
mult, orice in&ltime | 1 zidar
a zidului categ. 1 3,20 27,70 27,00

In acest tabel Np reprezintd norma de timp, Pya este pretul uni-
tar pentru lucrari cu nivel de retribuire A (obiective de importanta
deosebitd pentru dezvoltarea economiel nationale), iar Pyp este pre-
tul unitar pentru lucradri de retribuire B (celelalte obiective de in-
vestitii). In ceea ce privesc nivelurile de retribuire A si B sint in-
dicate la cap. 8 ,,Retele tarifare de retribuire aplicate in constructii®.

29.1.3. NORMAREA PROCESELOR DE LUCRU EXECUTATE MANUAL
SI A PROCESELOR MECANIZATE

Una dintre preocuparile ce trebuie si stea la baza cresterii pro-
ductivitatii muncii este aceea de a analiza si a evidentia factorii
care provoacd pierderi de timp in decursul procesului de productie,
pentru. stabilirea de solutii in vederea elimindrii lor. Acest lucru
se poate realiza pe baza analizdrii structurii timpului de lucru de
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care dispune un executant, in cadrul schimbului de lucru, pentru
a-si indeplini sarcinile de munca.

Timpul de lucru are structuri diferite, dupd cum procesele de
lueru sint manuale sau mecanizate,

Structura timpului de lucru la procesele manuale (Ty). Timpul
de munca consumat de un lucrdtor in cursul schimbului de lucru
se compune din doud categorii de timpi: e timpul productiv Tp;
o timpul neproductiv T, (fig. XXIX.2).

Timpul productiv este timpul in cursul ciruia un lucrdtor efec-
tueazd lucrdri necesare realizdrii unei sarcini de muncd si care se
ia in consideratie la stabilirea normei de munca.

Timpul neproductiv este timpul in cursul cdruia au loc intreru-
peri in munca executantului, oricare ar fi natura lor, sau in care
acesta nu efectueazd lucrari necesare pentru realizarea sarcinii de
munca.

Timpul productiv este cuprins in intregime in norma de timp;
din timpul neproductiv numai o parte este luatd in consideratie in
cadrul normei de timp si anume timpul de intreruperi reglementate,
pentru cd acestea sint inevitabile in procesul de productie. Restul
timpului neproductiv nu se normeazi pentru cd poate fi evitat.

Timpul productiv se compune din: e timpul de pregdtire $i in-
cheiere; o timpul operativ; e timpul de deservire a locului de
muncd.

Timpul de pregdtire si incheiere (Tp;) este timpul in cursul ca-
ruia un executant, inainte de inceperea unei lucrdri creeazd con-
ditiile necesare executidrii acesteia, iar dupd terminarea ei aduce
locul de munca in stare initiald. De exemplu: scoaterea sculelor
din lada, intinderea sforii pe zid, citirea planului, stringerea unel-
telor si a dispozitivelor ete.

Timpul operativ (T,,) este timpul in cursul ciruia un executant
modificd cantitativ si calitativ obiectul muncii. El se compune
din:

— timpul de bazd sau tehnologic (Tp), in cursul cdruia un exe-
cutant efectueaza sau supravegheazd lucriri necesare pentru modi-
ficarea nemijlocitd, cantitativd si calitativd, a obiectului muncii,
respectiv a dimensiunilor, formei, compozitiei proprietatilor, starii
lui sau a dispunerii in spatiu a diferitelor parti. Exemplu: in cazul
executdrii unei zidarii din cdrdmidd T, este timpul consumat pen-
tru inzidirea cdrdmizilor si pentru intinderea stratului de mortar;

— timpul ajutdtor (T,) in cursul cidruia executantul efectueazi
minuirile necesare executdrii unei lucrari, care nu produce nici o
modificare cantitativd si calitativd a obiectului muncii. De exemplu,
la zidaria, ridicarea si asezarea sforii la fiecare asiza;
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— timpul de muncd manuald (Tmaen), In cursul ciruia lucrarea
este efectuatd de un executant, cu consum de energie proprie, fara
interventia unei energii exterioare.

De exemplu, la asezarea ciramizilor in zidarie, rezulta:

— timpul de muncd manual-mecanicd (Tmm), in cursul cdruia un
executant efectueaza lucrdri cu ajutorul unor utilaje actionate de
energii exterioare si cu participarea simultana si nemijlocitd a exe-
cutantului. De exemplu, aplicarea mecanizatd a tencuielilor;

— timpul de supraveghere a functiondrii utilajului (Ts) in cursul
cdruia executantul supravegheazi desfisurarea normald a procesu-
lui tehnologic si functionarea utilajului. De exemplu, supravegherea
de cdtre mecanic a functiondrii pompei de mortar;

Timpul de deservire a locului de muncd (Tq) este timpul in
cursul cdruia un executant asigurd, pe intreaga perioada a schimbu-
lui de lucru, atit mentinerea in stare de functionare a utilajelor si
sculelor, cit si organizarea, aprovizionarea, ordinea si curdfenia la
locul de muncad. El se compune din:

— timp de deservire tehnicd (Ty), in cursul cdruia un executant
asigurd, pe intreaga perioadd a schimbului de lucru, mentinerea in
stare normald de functionare a utilajelor si a sculelor cu care efec-
tueazd sarcinile de muncs;

— timp de deservire organizatorica (Tg), in cursul caruia un exe-
cutant asigurd pe intreaga perioadd a schimbului de muncd ingrijirea
aprovizionarea si organizarea locului de munca.

Timpul neproductiv (T,) este timpul consumat de executant, in
cadrul programului de lucru, dar in afara activititii de productie.
Se compune din:

— timpul de intreruperi reglementare (T;) este consumat pentru
odihnad, necesitati firesti, precum si pentru intreruperile conditionate
de tehnologia stabilitd §i de organizarea productiei. ElI se com-
pune din:

— timpul de odihnd $i necesitdti firesti (Ton,), in cursul cdruia
procesul dz muncéd este intrerupt in scopul mentinerii capacitatii
de muncad si a satisfacerii necesititilor fiziologice si de igiend per-
sonald; -

— timpul de intreruperi conditionate de tehnologia stabilitd si
de organizarea productiei (T,), care rezultd inevitabil din tehnologia
5i organizarea muncii prevdzute la locul de munca respectiv. De
exemplu, la transportul pe verticald al materialelor, timpul cit as-
teaptd muncitorii la descédrcare, sus pe planseu, pind la ridicarea
materialelor;

Timpul de muncd neproductivd (Tp.), este timpul in cursul cdruia
executantul efectueazd o muncd ce nu este necesard desfasurarii
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normale a procesului de productie; de exemplu, refacerea lucririlor
executate necorespunzitor.

Timpul de intreruperi nereglementare (T3,), este timpul nepro-
ductiv in care procesul de muncd este intrerupt din cauze neregle-
mentate, care pot fi dependente sau independente de executant.

El se compune din:

— timpul de intreruperi independente de executant (T;), deter-
minat de cauze organizatorice, tehnice sau naturale si care nu depind
de executant. De exemplu, aprovizionarea necorespunzitoare a san-
tierului cu materiale, oprirea curentului electric, furtuna etc.;

— timpul de intreruperi dependente de executant (Ty), cauzat de
incélcarea disciplinei de cdtre executant, intirzieri la inceperea pro-
gramului, statul de vorba nejustificat, plecarea de la lucru inainte
de terminarea programului etc.

Suma timpului productiv si a timpului de intreruperi reglemen-
tate constituie timpul normat si permite stabilirea normei de timp
a fiecérei operatii.

Timpul de muncd neproductiva si timpul de intreruperi neregle-
mentate constituie, prin insumare, timpul nenormat, care reprezinta
pierderi din timpul stabilit prin programul de lucru si reduce pro-
ductivitatea muncii executantului.

Structura timpului de lucru la procesele mecanizate. In cadrul
proceselor mecanizate timpul disponibil pe intreg schimbul de lucru
pentru folosirea utilajului se numeste timp de folosire a utilajului
(Ts,) si se compune din urmatoarele doud grupe de timp: timp nor-
mat si timp nenormat (fig. XXI1X.3).

Timpul normat se compune din: o timpul de functionare utild;
e timpul de intreruperi reglementare.

Timpul de functionare utild a utilajului (Ty,) constituie totalitatea
timpului util de mers in sarcind si celui de mers in gol. Acesti timpi
au urmadtoarea semnificatie:

— timpul util de mers in sarcind (Tms), este timpul in cursul
caruia utilajul se afld in functiune si actioneazi asupra obiectului
muncii. De exemplu, malaxarea nisipului, a cimentului si a apei in
malaxor pentru prepararea mortarului;

— timpul util de mers in gol (Tmg) este timpul in cursul ciruia
desi utilajul se afld in functiune, el nu actioneazd asupra obiectului
muncii, dar este necesar pentru realizarea mersului in sarcind al
utilajului. De exemplu, deplasarea unui autocamion neincarcat de
la punctul de descércare inapoi la cel de incarcare.

Timpul de intreruperi reglementare ale functiondrii utilajului
(Tiru) este timpul in cursul cdruia utilajul nu functioneaza, cores-
punzind timpului de odihna si necesitétilor firesti ale executantului
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si timpul de intreruperi conditionate de tehnologia stabilitd si de
organizarsa productiei.

Timpul nenormat se compune din:

Timpul de functionare inutild (Ty) este timpul in cursul cidruia
utilajul se afld in stare de functionare — fie ca actioneazd asupra

’lzmp (Ng) l

Norme de | LPmductie (Np) l
timp —
Personal, Ny }
(de lucrdtor)
_| Norme de
productie
;,LT/mp utilaj (N#g) [
Norme de
Dupé utilaj > N Productie
factorul L utitaj (Npy}
normat
Norme de consum
de materfale
Norme de
clasifi~ P consum
carea - Norme de_ consum
normelor de energre electrica
combustibil
Elementare (pentru operatii de lucru) ]
Dup6
g g;acdou[;_ Operative (pentru procese de lucru simple) _1
plexitate —
Globale ( norme e -deviz - J

Fig. XXIX.3. Structura timpului de folosire a utilajului.

obiectului muncii, insd in mod inutil, fie cd merge in gol fara ca
acest lucru sa fie necesar; de exemplu, amestecarea mortarului peste
timpul necesar;

Timpul de intreruperi nereglementare (T;,) este timpul de ne-
functionare a utilajului din motive nejustificate, care pot fi elimi-
nate. El se compune din:

— timpul de intreruperi independente de utilaj (T:,) care este
timpul de intreruperi nereglementare in functionarea utilajului ca
urmare a incaledrii disciplinei de cdtre un executant sau a unor
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cauze tehnico-organizatorice, ce nu depind de utilaj. De exemplu,
lipsa combustibilului sau a materialelor, intreruperea curentului
electric etc.;

—— timpul de intreruperi dependente de utilaj (T4,) cauzate de
defectiunile utilajului.

29.1.4. COMPUNEREA NORMELOR

In practica curentd apare necesitatea grupdrii de norme, cores-
punzitoare executdrii a doud sau mai multe procese de lucru legate
intre ele tehnologic si organizatoric. Aceastd grupare de norme re-
prezintd operatia de compunere a normelor.

Prin gruparea normelor se obtine o normé& de o categorie supe-
ricard, aferentd unui proces de lucru cu un continut mai cuprin-
zator.

Compunerea normelor se pcate face in doud cazuri si unume:

1) Cind procesele de lucru ce se grupeazd au aceeasi unitate de
masurd.

In acest caz norma compusa este:

Nc=2Ni,

in care N, este valoarea normei compusé, iar N; — este suma nor-
melor de lucru component.

2) Cind procesele de lucru fac parte din acelasi capitol de lu-
crdri (se executd de cdtre muncitori de aceeasi meserie) cu aceeasi
unitate de madsurd, insa datoritd faptului ca se executa la locuri de
munca diferite se executd cantitati diferite de lucrari (de exemplu
tencuieli la-pereti si tencuieli la tavane), apare necesitatea ca la
compunerea normelor sa se facd o medie ponderatad de lucru.

In acest caz norma compusa este:

ZNg;
Zq

’

Ny=
in care N, este valoarea normei de timp compusd; N; — normele de
timp (N;, No...N,) aferente proceselor de lucru componente; q; —

cantitatile de luecrari (q;, g, ...Q,) din categoriile care trebuie exe-
cutate.

Exemplu. La o constructie la care suprafata netd intericard a peretilor
este de 128 m%, iar a tavanelor 60 m? se executd urmdtoarele operatii:
12.A.2.b.1. Executarea tencuielilor driscuite de 2 cm grosimea medie, apli-
cate pe peretfii din cirdmidd, la incaperi avind suprafata tavanelor camerelor
cuprinse intre 5—25 m?:
N;=0,56 ore/m?; P;;=4,70 lei/m2
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12.A.10.a. Executarea gletului de var cu adaos de ipsos aplicat la tencuieli
gata driscuite la pereti:

Np=0,13 ore/m?; Py;z=1,10 lei/mZ
12.B.1.b. Executarea tencuielilor driscuite de 2 cm grosime aplicate pe
suprafete plane, la plansee din beton armat monolit firad grinzi aparente:
Np=0,60 ore/m?; Pyp=>5,40 lei/m
12.B.9. Executarea gletului de var cu adaos de ipsos aplicat pe tencuieli
gata driscuite la tavane plane:
Np=0,18 ore/m?; Pp;=1,50 lei/m?

In acest caz valoarea normei compuse va fi:
0,56X1284-0.13X12840,66X60+0,18 x 60  133,8
12841284604 6O 376

N =

c

= (,36 ore/m?2

Pretul mediu ponderat este:
4,70X12841,10 X 128 45,40 X60+1,5X60 115
128128+ 60+ 60 376

Pip= =3,1 lei/ora.
Cind procesele de lucru au unitdti de masurd diferite apare ne-
cesitatea ca la stabilitatea normelor compuse sd se efectueze trans-
formarea unitétilor de masura ale proceselor de lucru in unitatea de
masurd a procesului de baza (cel mai important), unitate de masura
care devine astfel si unitatea de mésurd a normei compuse.
In acest caz norma compusa (N,) este:

chzNiCi,

in care N; sint normele de timp (N,, N,...N,) corespunzitoare pro-
ceselor de lucru componente; C; — coeficientii de transformare (C,,
C,...C,) ai unitatilor de masurd ale productiilor componente in
unitatea de masurd a procesului de baza, respectiv a normei com-
puse.

Exemplu. Obtinerea normei compusd pentru 1 m® de ziddrie pe cdrdmidd
presatd, plind, de 25 cm grosime, care urmeazd sd fie tencuitd pe ambele

fete, la care operatiile sint: La 1 m® ziddrie (C,) corespunde pentru tencu-
iala pe ambele fete:

1 [m? tencuiala)
Co=2—— " ———
0,25 [m?® ziddrie]
Normele de timp s§i preful unitar pentru executarea acestei zidirii sint:
5.B.2.c.l. Executarea zidariei pline de 25 cm grosime la perefi drepti in-
teriori, avind indltimea pina la 3 m.

Np=4 ore/m?®, Pyz=31,20 lei/m?
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12.A.2.b.1. Executarea tencuielilor driscuite de 2 cm grosime medie apli-
cate pe zidarie de ciramida:

Np=0,56 ore/m?; Pyp=4,70 lei/m?
12.A.10.a. Executarea gletului de var cu adaos de ipsos aplicat pe tencuieli
gata driscuite:
N;=0,13 ore/m?; Py p=1,10 lei/m?
In acest caz valoarea normei compuse pentru 1 m® perete din zidirie de
ciramida, tencuit si gletuit pe ambele fete va fi:
N,=440,56)X8-0,13)X8=9,52 ore/m®.
Pretul unitar al normei compuse este:

Pypo=231,2044,70X8+1,10X8="17,60 lei/m>.

29.1.5. URMARIREA INDEPLINIRII NORMELOR DE MUNCA

Indicele de indeplinire a normei. Modul de calcul al indicelui
de indeplinire a normei. Indicele de indeplinire a normei este ra-
portul dintre timpul necesar (T,), stabilit prin norme pentru execu-
tarea unei cantita{i dintr-o lucrare datd, si timpul efectiv — real
(T.p), consumat in acest scop.

Valoarea indicelui de indeplinire a normei (i) este:

T
T,,

Daca se folosesc ca. termeni durata normata D, si durata efec-
tivd D4, expresia devine:
Dil

= —— e

D,y

O altd forma de exprimare a indicelui de indeplinire a normei
foloseste productia normati (P,) — norma de productie — si pro-
ductia realizatd efectiv (P.) in acelasi interval de timp. Indicele de
indeplinire a normei este raportul dintre productia efectiva si pro-
ductia normata:

P,,

jm oL
[)ll

Daca i=1,00 — norma a fost indeplinitad; {<1,00 — norma nu a
fost indeplinita; i>1,00 — norma a fost depdsita.
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Evidenta depdsirii sau nedepasirii normei este exprimatid si sub
forma procentuald ca diferentd fata de mdephmrea completi a nor-
mei. Astfel:

o . . T
1) In cazul nedepdsirii normei: d=1,00—i=1,00— == -
ef
oo . ) T
2) In cazul depdsirii normei: d=i—1,00= —= —1,00.
ef
Exemplu. Pentru executarea a 100 m?® ziddrie de cdrdmidd de 25 ¢cm gro-

sime s-au consumat 400 oameni-h. Norma de timp este de 4,30 h/m?, in for-
matie lucrind: un zidar de categoria a II-a §i un zidar de categoria a T-a.

Indicele de indeplinire a normei prin folosirea normei de timp si a “tim-
pului efectiv consumat peniru un produs este:

Tor
400 oameni/h
100 m?®
4,30

1= —— =1,075.
4,00

N,=4,30 h/m?, T= =4,0 oameni/h/m?;

Necesitatea imbunitatirii continue a normelor de munci. Schim-
barea conditiilor de munca care au stat la baza elaborarii normelor,
ca urmare a introducerii in productie a celor mai noi cuceriri ale
stiintei si tehnicii. Normele de muncd sint stabilite in anumite
conditii tehnico-organizatorice. In momentul in care una din aceste
conditii se schimba trebuie s& se schimbe si norma.

Normele nu sint si nu pot rdmine fixe, ele fiind intr-o continua
evolutie spre forme si continuturi din ce in ce mai avansate.

- _ee

Factorii care determind necesitatea schimbarii normelor sint:

— cresterea productivitdtii muncii, prin mai buna asimilare a
procesului tehnologic de cdtre muncitori si executarea lucrdrilor
intr-un termen mai scurt;

— folosirea in procesul de productie de noi dispozitive, masint
si unelte avind performante mai ridicate decit cele utilizate la ela-
borarea normelor duce la depdsirea cu usurintd a normelor fard un
efort suplimentar din partea muncitorilor;

— aplicarea de tehnologii noi de executie care duc la executarea
mai rapidd si mai usoard a lucrdrilor schimbd conditiile ce au stat
la baza elaborarii normelor;

— introducerea in productie a materialelor noi, mai usoare, mat
comod de manipulat, duce la mai rapida lor punere in operd.
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Pentru a-si péstra caracterul stimulatoriu, se impune necesitatea
revizuirii normelor.

29.2. SISTEMUL SOCIALIST DE RETRIBUIRE A MUNCII

Elementele care stau la baza sistemului socialist de retribuire
a muncii sint urmatoarele:

1) Retributia tarifard constituie partea principald a retributiei
totale si elementul determinant pentru stimularea ridicirii continue
a calificarii personalului. Prin retributie tarifard se intelege retribu-
tia stabilitd pe baza retelelor tarifare sau a listelor de functii pentru
muncitori si personal operativ si prin nomenclatoarele de functii
pentru personalul de executie tehnic, economic, de alti specialitate,
pentru personalul de conducere, precum si pentru cel administra-
tiv, de deservire si de baza.

2) Indemnizatia de conducere sau cele care se acordd pentru
unele activitati suplimentare se stabilesc diferentiat, pe ramuri sau
activitati, dupad marimea unitatii si complexitatea sarcinilor.

3) Premiile, ce se acorda sint: premii anuale sub forma de grati-
ficatii, pentru ansamblul rezultatelor obtinute in realizarea princi-
palilor indicatori de plan, premii ce se acordd in cursul anului pen-
tru realizdri deosebite in indeplinirea sarcinilor; premii pentru eco-
nomii de materiale si fortd de muncd, dupa caz; premii pentru ex-
port peste plan si reducerea importului, precum si alte recompense
cu caracter limitat ce se acordd personalului din unele sectoare de
activitate pentru rezultate deosebite obtinute in indeplinirea anu-
mitor obiective specifice.

4) Sporuri de retributie sint acordate pentru vechime neintre-
ruptd in aceeasi unitate, in scopul stimuldrii stabilititii persona-
Tului.

5) Retributiile majorate sau sporurile sint acordate pentru retri-
butirea diferentiatd a muncii personalului care lucreazi in conditii
deosebite fatd de cele obisnuite.

29.2.1. INDICATOARELE TARIFARE DE CALIFICARE

Indicatorul tarifar de calificare precizeazd cunostintele teoretice
pe care trebuie sd le posede muncitorul de o anumiti meserie si
categorie (din domeniul tehnologiei materialelor, tehnologiei de exe-
cutie a lucrdrilor corespunzétoare, folosirii utilajelor, protectiei
muncii, citirii planurilor de executie si stabilirii necesarului de ma-
teriale, de fortd de munc3, de utilaje) si cunostinte practice la nive-
lul categoriei de incadrare (privind trasarea lucrarilor, desfasurarea
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procesului tehnologic, asigurarea calitatii luerdrilor, receptia acestora
ete.).

Incadrarea muncitorilor intr-o anumita categorie de calificare,
fiind in directd legaturd cu nivelul retributiei tarifare, are un efect
de cointeresare a muncitorilor in a-si ridica continua calificare pen-
tru a fi mai bine retribuiti.

Un rol hotaritor in aceastd directie il au comisiile tehnice de in-
cadrare a muncitorilor care stabilese, pentru fiecare muncitor, ca-
tegoria de calificare in care urmeazd sd fie incadrat, in raport cu
rezultatele obtinute la verificarea cunostintelor sale profesionale,
teoretice si practice.

29.2.2. RETELELE TARIFARE DE RETRIBUIRE PENTRU RAMURA DE
CONSTRUCTII-MONTAJ

Pentru muncitorii calificati din sectorul de constructii-montaj se
aplica, in afard de reteaua tarifard pentru constructii, si unele re-
tele tarifare ale altor sectoare de activitate, ca urmare a executarii
in ramura de constructii a unor lucrdri din profilul altor ramuri
industriale.

Retributia tarifard a muncitorilor se stabileste diferentiat, pen-
tru fiecare categorie sau functie, pe un nivel de bazi si trei trepte
de retribuire.

Prin trepte de retribuire in cadrul categoriei de incadrare retri-
butia se diferentiazd in functie de calititile personale ale munci-
torilor, reflectate in rezultatele obtinute in munca.

Muncitorii sint trecuti in treptele previzute la categoria sau
functia respectivd tinind seama de calitatile personale si de rezul-
tatele obtinute in activitatea profesionala.

Trecerea de la nivelul de bazi la treapta I-a se poate face numai
pentru personalul care are o vechime minimd de un an in categoria
sau functia respectivd, iar trecerea de la o treaptd la alta se poate
efectua numai pentru cei care au o vechime minima de 2 ani in
treapta in care sint incadrati.

In cursul unui an, in cadrul fiecirei unititi, pot fi trecuti in
trepte superioare de retribuire — o datd pe an — pind la cel mult
400/, din numadrul total al muncitorilor.

Retributia tarifard de incadrare stabilitd pe trepte de retribuire
constituie un drept cistigat, atit timp cit personalul este incadrat in
aceeasi categorie tarifard sau functie ori in functii echivalente in
aceeasi unitate sau, prin transfer in interesul serviciului, in alta
unitate unde, pentru meseria sau functia respectiva, se aplicd acelasi
nivel de retribuire.
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Absolventii scolilor profesionale care au obtinut in scoald re-
zultate foarte bune la invétdturd si la practicd, dupd 3 luni de la
incadrarea lor ca muncitori vor putea fi trecuti la una din treptele
categoriei I-a, de cétre organul colectiv de conducere al unititii,
tinind seama de rezultatele in productie.

Muncitorii din ultima categorie de calificare previzuta in indi-
catorul tarifar de calificare, care executd la un inalt nivel calitativ
o gami largd de lucrdri deosebit de complexe, pot fi retribuiti atit
in acord cit si in regie ca muncitori specialisti. In cazul meseriilor
sau functiilor la care indicatorul tarifar nu cuprinde lucrdri pina la
ultima categorie a retelei, muncitorii specialisti primesc retributia
tarifard previdzutd pentru categoria imediat superioard celei in care
sint incadrati.

Muncitorii necalificati sint incadrafi in trei categorii de lucrari:
e obisnuite; » grele; o foarte grele. Cei care executd lucrdri
grele si foarte grele, atunci cind se calificd si lucreaza in aceeasi
unitate, pot fi incadrati de la inceput in una din treptele primei
categorii de muncitori calificati.

Retributia tarifard a muncitorilor constructori este diferentiata
pe doua niveluri de retribuire — A si B — in raport de importanta
obiectivelor pentru dezvoltarea economiei nationale.

Nivelul A va putea fi utilizat pentru retribuirea muncitorilor
de la obiectivele de importantd deosebitd pentru dezvoltarea econo-
miei nationale, stabilite la aprobarea investitiei. Acest nivel se aplica
in limita fondului de retribuire planificat, la cel mult 309/ din to-
talul munecitorilor constructori.

In scopul stimuldrii mai accentuate a cresterii productivitatii
muncii, muncitorii constructori care lucreazi in acord pot fi in-
cadrati pe retelele specifice acestei forme de retribuire, cu o retri-
butie tarifara mai mare decit la munca in regie.

Nivelul B se aplicad la toate santierele obiectivelor de constructii
mai putin cele din categoria A.

29.2.3. FORME DE MASURARE A MUNCII SI DE RETRIBUIRE APLI-
CATE IN SECTORUL DE CONSTRUCTII-MONTAJ

In activititile desfasurate in ramura de constructii-montaj se
aplicd urmaétoarele forme de retribuire:

— in regie sau dupd timpul prestat;

— in acord sau dupd productia realizatd.

Retribuirea in regie stabileste o retributie tarifarad pe ord, zi sau
lund, in functie de nivelul de calificare a muncitorului, complexi-
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tatea sarcinilor si rdspunderea in muncd, tinind seama de timpul
efectiv si de categoria de incadrare a muncitorului respectiv.
Retribuirea pentru lucrul in regie se calculeaza astfel:

Rr=tefr tos

in care R, este retributia pentru lucru in regie; t,; — timpul efectiv
prestat, in ore; r, — retributia tarifard orard corespunzitoare cate-
goriei de incadrare a muncitorului.

In cazul retribuirii in regie nu existd o legiturd directd intre
rezultatele obtinute in productie si retributie, de aceea aceasta
form& de retribuire nu stimuleaza suficient muncitorii pentru cres-
terea productivitatii muncii.

Retribuirea in regie se aplicd in wcazul in care lucrarile se pre-
teazd greu la normare, adicd atunci cind cantitatea de muncd nu
poate fi exprimatd sub formd de norméa de timp sau de productie
si cind natura procesului tehnologic cere o precizie de executie ce
nu s-ar putea realiza la o retributie in acord, din cauza ritmului
accelerat de lucru.

Timpul prestat de muncitori este redat prin pontaj, care evi-
dentiazd in fiecare zi prezenta muncitorilor pe santier, numdirul de
ore efectuate zilnic si repartizarea orelor pe categorii de activitati.

Retribuirea in acord. In cadrul retribuirii in acord retributia
muncitorilor se determind in raport cu rezultatelor muncii depuse,
respectiv dupé cantitatea de produse si calitatea lucrdrilor realizate.

La baza calculelor pentru retribuirea in acord stau: e nor-
mele de timp; o preturile unitare din brosura de norme pentru fie-
care unitate de lucrare (tarife unitare); e incadrarea muncitorilor
(retributiile tarifare); e orele efectiv lucrate.

Pretul unitar (tariful stabilit pe unitatea de lucrare) se calcu-
leaza prin inmultirea retributiilor tarifare orare cu timpii normati;
acesti timpi rezultd din norma respectivd de timp impartitd la nu-
marul de muncitori indicati in formatie (pentru a se determina
timpul necesar pentru muncitorii de diverse categorii de incadrare),
adica:

T
Py=3X ~ Ry,
m

in care P, este pretul pe unitate de productie (pret unitar); T, —
timpul normat pentru intreaga formatie de lucru necesar executdrii
unei unitati de produs; m — numadrul de muncitori; R;,, — retribu-
tia tarifard orard a muncitorilor respectivi care alcituiesc formatia
de lucru.
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Cistigul cuvenit intregii formatii pentru lucrul in acord se cal-
culeaza astfel:

Ca=QPm

in care C, este cistigul cuvenit intregii formatii pentru lucrul in
acord; @ — cantitatea de productie realizatd in perioada de retri-
buire; P, — pretul unitar.

La lucrul in acord suma cuvenitd muncitorilor nu depinde nu-
mai de orele lucrate si de incadrarea proprie, ci si de cantitatea de
productie realizati si de pretul unitar, calculat pe baza normelor
de timp si a indicatorului tarifar de calificare. Cantitatea de lu-
crdri executate intr-o anumité perioadd depinzind de productivitatea
muncii muncitorilor, retribuirea in acord stimuleazid muncitorii in
sporirea continua a productivitatii, in vederea obtinerii unor cisti-
guri cit mai mari.

Forma de retribuire in acord stabileste o legdturd directd intre
munca prestatd si rezultatele ei, intre productia realizati si re-
tributia muncitorilor.

Aplicarea formei de retribuire in acord necesitd crearea urma-
toareler conditii: e stabilirea normelor de timp si a preturilor uni-
tare; e tinerea unei evidente corecte a lucrdrilor executate; e ur-
mdrireq realizdrii calitdtii lucrdrilor; e aprovizionarea corespun-
zdtoare cu materiale, semifabricate, prefabricate si dispozitive pen-
tru a se asigura desfasurarea continud a procesului de productie.

Retribuirea in acord se aplicd in sectorul de construetii-montaj
sub formele de: e acord direct; o acord global; e acord progre-
siv; & acord indirect.

Forma de retribuire in acord direct este aceea in care retributia
este direct proportionald cu cantitatea de lucrdri realizate. Retribu-
tia rezultd prin inmultirea cantititilor de lucrari executate cu pre-
tul unitar corespunzitor. Pretul unitar pentru o anumitd lucrare
executatd in conditiile previzute este constant, indiferent de gradul
de depdsire a normelor.

. Forma de retribuire in acord direct poate sid fie direct indi-
vidual, cind lucreazi un singur executant, sau acord direct colectiv,
cind lucreazd o formatie, caz in care retributia fiecdrui muncitor se
stabileste pe baza rezultatelor muncii depuse de intreaga formatie.

Diferenta intre cele douad forme constd in faptul cd la acordul
direct individual norma este stabilitd pentru un muncitor in timp
ce la acordul direct colectiv norma este stabilitd pentru intreaga
formatie de lueru, deoarece fiind un proces de lucru combinat, con-
ditiile de lucru nu permit stabilirea de norme individuale.
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Forma de retribuire in acord global se aplicd la executarea in-
tegrald a unui obiect, a unei pdrti de obiect sau a unei pdrti de
lucrdri de specialitate, complet terminate. Suma cuvenitid formatiei
de lucru pentru executarea lucrdrilor in acord global se stabileste
prin aplicarea normelor tehnice de muncad republicane, pe ramuri
sau locale si a preturilor unitare corespunzitoare. Pentru lucrarile
contractate la pret ferm de unititile de constructii cu beneficiarii
de investitii (cladiri social-culturale, locuinte etc.) sau cele cu grad
mare de repetitivitate, suma cuvenitd formatiei de lucru pentru exe-
cutarea lucrarilor in acord global se poate stabili si pe baza pretu-
rilor de manoperd din devizele lucrdrilor, la care se adaugd preful
manipuldrilor pentru deservire.

Pentru lucrdrile ce se executd in acord global se incheie un
contract-angajament intre seful formatiei de lucru si conducerea san-
tierului, in care se previdd lucrdrile, sumele cuvenite, termenul de
executie, precum si obligatiile si raspunderile reciproce. In formatiile
ce contracteaza lucrdrile in acord global pe bazi de contract-angaja-
ment poate fi inclus si conducidtorul tehnic al partii de obiect,
obiectului sau grupului de obiecte, adicd maistrul, seful punctului
de lucru, respectiv seful de lot. In acest caz, maistrul sau inginerul
preiau conducerea formatiei complexe ce lucreazd in acord global.

Sumele ce revin formatiei pentru lucririle executate in acord
global se plitesc chenzinal si lunar sub formd de avansuri echiva-
lente cu valoarea lucrdrilor executate, dacd acestea corespund pre-
scriptiilor tehnice. Din acestea se retine o garantie intre 10 si 200/,
din retributia realizatd. La terminarea completd a lucririlor, dupi
ce se iau in primire lucrarile, se restituie partial sau integral sumele
retinute sub forma de garantii. In cazul realizdrii unor luerdri de
calitate mai slabi, care nu sint de naturd sd conduca la receptio-
narea lucrdrilor, precum si pentru nerespectarea termenelor fixate
pentru executie in contractul-angajament, din vina formatiei de
lucru sau depésirea consumurilor normate, conducerea santierului
poate aplica o penalizare de pind la 209/, la sumele ce urmeazi
a se restitui.

Pentru lucririle executate in acord global suma cuvenitd se re-
partizeazd intre membrii formatiei in raport cu retributia tarifard
de incadrare si timpul efectiv lucrat. In cadrul sumei totale, sumele
individuale, astfel determinate pot fi majorate sau diminuate cu
pina la 200/, de catre seful formatiei, cu acordul majoritdtii membri-
lor formatiei de lucru si a conducerii santierului, in functie de con-
tributia efectivd a membrilor formatiei de lucru la realizarea lucré-
rilor.
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Forma de retribuire in acord global este cea mai stimulativa,
cointeresind pe membrii formatiei de lucru pentru predarea in
termen a lucrdrii, pentru ridicarea calitdtii executiei, pentru buna
organizare a muncii si pentru cresterea productivitdtii munecii.

Forma de retribuire in acord indirect se aplicd cind personalul
care deserveste nemijlocit mai multi lucrdtori retribuiti in acord —
ale caror realizdri sint conditionate de felul cum sint deservifi —
primeste retributia proportional cu nivelul mediu de indeplinire a
normelor realizate de lucrdtorii respectivi.

Bonul (foaia) de lucru este documentul lunar in care se inscriu
sarcinile fizice, realizarea lor, valoarea produselor create si reparti-
tia cistigului obtinut de intreaga formatie pe fiecare membru al ei.

Bonul de lucru se completeazi pe obiect si formatie de lucru.
Daca o formatie lucreazid in cursul unei luni la mai multe obiecte se
intocmese bonuri de lucru separate pentru fiecare obiect, pentru ca
sd se poatd compara, prin centralizarea la obiectul respectiv, mano-
pera totald platitd muncitorilor fatd de cea incasatd de la beneficiar
prin situatia de plata.

Bonul de lucru se ,,deschide“ de normator cu citeva zile inainte
de sfirsitul fiecdrei luni, planificind sarcinile ce revin fiecdrei for-
matii de lucru, pentru luna urméatoare. In aceastd etapid normatorul
indicd formatiei, prin bonul de lucru, denumirea lucrérilor ce le are
de executat (sarcina de munecd), indicativul (simbolul lucrarilor din
brosura de norme), norma de timp si pretul unitar pe unitatea de
produs din brosura de norme, cantitdtile de lucréri planificate, nu-
mirul total de ore normate (pentru a se vedea dacd se acoperd ca-
pacitatea formatiei de lucru) si sumele partiale si totale ce revin
pentru cantititile de lucrdri planificate. De asemenea, se planificd
sarcinile de muncd pentru lucrdrile care urmeazd si fie executate
in regie de formatia respectiva.

Bonul de lucru astfel intocmit se semneazi de normator, maistru
si de seful formatiei de lucru, care ia astfel cunostintd de sarcinile
pe care le are de executat in luna urmdtoare. El isi poate da astfel
seama dacd formatia are de lucru toatd luna si dacd valoarea sarci-
nilor trasate corespunde retributiilor necesare muncitorilor din for-
matie.

La sfirsitul lunii se incheie bonul de lucru pe baza cantitétilor
de lucrdri efectiv executate indicate in nota de méasurdtori care se
intocmeste si se semneazd de citre maistru, tehnicianul atasamentist
si seful formatiei de lucru.
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29.3. NOTIUNI GENERALE DE ERGONOMIE APLICATA

Ergonomia urmdireste realizarea unor relatii optime intre om,
mijloacele sale de muncd si mediul fizic si social, pentru a obtine
cresterea productivitdtii muncii, concomitent cu micsorarea gradu-
lui de oboseald a muncitorului. Altfel spus, ergonomia are drept
scop adaptarea omului la muncé si a muncii la om.

Prin adaptarea rationald a omului la munca sa se urmirese doua
aspecte: e corectarea deprinderilor executantilor (miscdrile corpu-
lui si regulile de tehnica securitdtii muncii); e organizarea timpului
de odihnd $i pentru necesitdti firesti.

Prin adaptarea muncii la om (executant) se urmireste:

— reducerea efortului static — prin construirea si organizarea
locului de muncd (mobilier, amplasare echipament, cdi de trecere
st cimp vizual);

— reducerea efortului dinamic — prin constituirea uneltelor de
muncd dupd principii ergonomice;

— reducerea efortului senzorial — prin ameliorarea tuturor fac-
torilor de ambiantd.

Pentru rationalizarea metodelor de muncd si a locului unde se
desfdsoard procesul muncii, in scopul obtinerii unul randament
maxim cu efort minim, ergonomia vine cu o serie de reguli si re-
comandari practice vizind: e economia de miscdri ale executantului;
o ambianta fizicd a locului de muncd.

Regulile fundamentale de economisire a miscdrilor sint: e mis-
cdrile miinilor si ale bratelor sd fie simetrice; simultane §i conti-
nue; o miscdrile sd file pe cit posibil ugoare, scurte si rare; ® sd
se asigure succesiunea logicd a miscirilor; e uneltele si materialele
sd fie asezate intotdeauna in acelasi loc; e sd se utilizeze efectul
gravitatiei ori de cite ori este posibil; o sd se execute (monteze)
mai multe piese simultan; e sd se tind permanent seama de secu-
ritatea muncii.

Pozitia corpului in timpul lucrului, precum si felul sculelor si
dispozitivelor utilizate, pot determina miscdri si eforturi inutile,
care conduc la oboseald si la sciderea productivitdtii muncii.

Folosirea unor scule, dispozitive sau utilaje mai perfectionate
conduce la reducerea efortului fizic {a oboselii) 5i implicit la cres-
terea randamentului.

Sandtatea, efortul si rezultatele muncii personalului depind in
mare masurd si de ambianta fizicd in care lucreazi (conditii de mi-
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croclimat), intelegind prin aceasta: temperatura, iluminatul, aeri-
sirea si umiditatea mediului respectiv, care trebuie sa se inscrie in
anumite limite.

29.4. FORMELE DE ORGANIZARE A MUNCII

Formatii de lucru folosite in constructii. Una din caracteristicile
productiei de constructii-montaj este utilizarea unui numar mare de
muncitori, care-si desfdsoara activitatea in colectiv.

Procesele de lucru, in functie de complexitatea lor, pot fi exe-
cutate in doud moduri:

— prin muncd individuald, in cazul proceselor de lucru simple
(transportul cu roaba sau tomberonul, amorsarea suprafetelor cu bi-
tum taiat, topirea bitumului ete.);

— prin muncd in colectiv, in cazul proceselor de lucru compuse
care se preteazd la o diviziune a muncii si o cooperare a muncitori-
lor din formatia respectiva (de exemplu, prepararea mortarului, exe-
cutarea zidariilor de cdrdmida, executarea tencuielilor ete.).

Formatiile de lucru folosite in constructii sint: e formatia
minimd de lucru; e echipa de lucru; e brigada de muncd specia-
lizatd; e brigada de muncd complexd.

STRUCTURA FORMATIILOR DE LUCRU

Formatia minimd de lucru este forma organizatoricd de lucru
cea mai simpla, fiind alcdtuitd dintr-un numdar minim de muncitori
care pot executa in cele mai bune conditii o productie finitd. In
cadrul formatiei minime de lucru, muncitorii isi completeazd reci-
proc activititile, astfel incit sd rezulte un proces tehnologic bine
organizat si care si se desfdsoare corect din punct de vedere tehnic.

Formatia minima de lucru poate fi alcatuitd: e dintr-un sin-
gur muncitor (muncd individuald); e din mai multi muncitori
(muncd in colectiv) de aceeasi meserie, putind avea aceeasi calificare
(la transportul materialelor) sau de calificdri diferite (la executarea
ziddriei).

Componenta fiecdrei formatii minime este legatd de particulari-
tatile procesului de muncd si constituie nucleul de compunere a
diferitelor formatii de lucru (echipe, brigézi), in cazul in care volu-
mul respectiv de lucrdri necesitd, un numar mare de muncitori.

Echipa de lucru este alcituitd din mai multe formatii minime de
lucru de acelasi fel, legate intre ele din punct de vedere organiza-
toric in vederea executdrii intr-un anumit termen a unui volum de
lucrari dat.
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In cazul echipei de lucru, formatiile minime de lucru componente
lucreaza simultan, aldturat. Ele sint conduse de un sef de echipad
ales dintr-una din formatiile minime, dupa criteriile pregatirii pro-
fesionale, spiritului organizatoric si experientei.

Obiectivul echipei de lucru este realizarea unui proces de lucru
simplu, in cadrul caruia fiecare muncitor trebuie sa indepiineasca
o sarcinad de munca corespunzitoare calificarii sale.

Seful de echipad: e primeste (prin bonul de lucru in acord) sar-
cina de lucru pentru intreaga echipd; e defalci pe onmeni; = ia
mdsurile necesare pentru buna organizare a locului de lucru; e ur-
mdreste respectarea mdsurilor de tehnicd a securitdtii muncii; e dd
in primire lucrdrile executate, de a cdror calitate este direct raspun-
zdtor.

Factorii care determina componenta echipei de lucru sint ur-
matorii: lucrarea de executat, sub aspectul volumului si caracteristi-
cilor procesului de lucru; e metoda de lucru cea mai corespunzd-
toare, avind in vedere mijloacele de productie de care dispune exe-
cutantul; e termenul de executie planificat pentru lucrarea respec-
twwd; e mnormativele legate de timpii de lucru; o productivitatea
muncii constatatd pe baza indicilor de indeplinire a normelor.

Brigada de lucru este o formatie de lucru avind ca obiectiv rea-
lizarea proceselor de lucru combinate sau complexe. Acestea sint
alcdtuite din procese de lucru simple si se executd fiecare de catre
o echipa de lucru.

Deci o brigadad se compune din mai multe echipe de lucru legate
intre ele din punct de vedere organizatoric. Aceasta realizeazd atit
lucrédrile de baza cit si pe cele de pregatire, auxiliare si de trans-
porturi.

Brigada de lucru este forma cea mai avansata de organizare a
muncitorilor pe santiere. Ea este condusd de un sef de brigada, care
primeste planul de organizare a brigizii, sarcina de productie si in-
dicatiile tehnice si organizatorice. Seful de brigadd trebuie sa fie
un muncitor fruntas, cu o inaltd calificare, disciplinat si cu auto-
ritate asupra muncitorilor in subordine. El lucreazd impreund cu
ceilalti muncitori, facind parte dintr-o echipa de lucru.

Seful de brigada are dreptul sd-si intrerupa Ilucrul pentru:
o defalcarea sarcinii de productie pe echipe, stabilind acestora sar-
cini concrete; e stabilirea modului de organizare a locului de lucru
pe echipe; e luarea in primire a materialelor, a uneltelor si a obiec-
telor de inventar; e urmdrirea respectdrii metodelor de lucru si a
conditiilor tehnice; e luarea mdsurilor de tehnicd a securitdtii mun-
cii; e efectuarea mdsurdtorilor si a receptiei lucrdrilor executate;
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in functie de caracteristicile lucrdrilor brigizile de munci sint:
de specialitate sau brigdzi de muncd complexe.

Brigada de specialitate este compusd din muncitori de aceeasi
meserie, care executd un proces de lucru combinat, de exemplu, o
brigada de zidari tencuitori executi prepararea mortarului, trans-
portul si punerea lui in opera.

Brigada complexd executd procese de lucru complexe; din aceasta
cauzd, In componenta ei intrd muncitori de diverse meserii.

De exemplu, o brigadd complexd care are de executat structura
de rezistentd a unei clddiri trebuie sd execute ziddria, cofrajele, be-
tonarea plangeelor, precum si lucrdrile de pregdtire, confectionare
si transport al materialelor si al semifabricatelor; de aceea, trebuie
sd fie compusd din zidari, dulgheri, fierari-betonisti, betonisti, me-
canici.

Stabilirea formatiilor de lucru in functie de felul si volumul
Iuerarii. Structura optimd o formatiei de lucru depinde de volumul
lucrarilor de executat, de complexitatea lucririlor, de gradul de me-
canizare a procesului de lucru, de metodele de lucru preconizate si
de durata de executie planificata.

Dimensionarea echipelor de lucru care executd procesele de lu-
cru simple trebuie coordonatd astfel incit si se asigure desfasurarea
optimd a procesului de lucru combinat sau complex.

Numirul de formatii minime de lucru care compun o echipa
de lucru se calculeaza astfel:

Q
TN

in care n este numdirul de formatii minime de lucru necesare;
@ — volumul de productie ce trebuie executat; T, — termenul de
executie (in zile) planificat; N, — norma de productie pe zi a unei
formatii minime de lucru; i — indicele mediu de indeplinire a nor-
mei realizate pe santier la categoria respectivd de lucrari.

Pentru stabilirea numarului formatiilor minime de lueru este
necesara determinarea urmaétoarei norme de productie:

Tm,
= —
P N,
in care m este numdrul de munciteri din cadrul formatiel minime,
previzut in normativ; Ty — durata in ore a schimbului de lucru;

N, — norma de timp pe unitatea de productie.
Numirul de muncitori (M) care alcatuiesc echipa de lucru este:
ON,
T,Tsi

="M= ’
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reprezentind deci raportul dintre timpul normat pentru lucrarea
respectiva si durata ei de executie (in ore), afectatd de indicele de
indeplinire a normei.

La procesele de lucru complexe trebuie acordatd o atentie mare
la esalonarea in timp si in spatiu a fazelor de desfdsurare a execu-
tiei. Pentru buna desfasurare a unei brigizi trebuie si se esaloneze
lucrdrile si s& se dimensioneze numérul de echipe astfel incit bri-
gada sd poatd pastra efectivul constant si sa asigure continuitatea
in muncé a echipelor.

Formele avansate de organizare a muncii. Organizarea ratio-

nald a muncii se obtine pe bazd de studii aminuntite, pornind de

la documentatia tehnicid de executie, tehnologia lucrarilor si condi-
tiile locale de teren (amplasarea constructiei, cdi de transport, surse
de alimentare cu apd si energie electricd, spatii de lucru ete.).

Organizarea muncii, ca si organizarea productiei, se imbundti-
teste permanent prin: e executareq lucrdrilor in tot timpul anu-
lui; e industrializarea lucrdrilor; e mecanizarea lucrdrilor; e rds-

indirea metodelor inaintate.

In ceea ce priveste desfisurarea formatiei de lucru in spatiu si
in timp se pot aplica metodele de organizare a executérii lucrarilor
succesivd, simultand (in pdralel) si in lant, aseméndtor metodelor de
programare.

29.5. ORGANIZAREA LOCULUI BE MUNCA

Procesele de lucru se desfasoard in limitele unui spatiu determi-
nat numit loc de muncd, in cadrul ciruia lucreazd muncitorii, se
depoziteazd materialele, functioneaza utilajele de constructii si se
efectueazd transporturile de materiale. .

Dimensiunile locului de munca depind de: e caracteristicile pro-
cesului tehnologic; e felul materialelor; e modul de aprovizionare
si punere in operd a materialelor; e gabaritele utilajelor si ale mij-
loacelor de transport; e mdrimea zonei de lucru necesard activitdtii
muncitorilor etc.

Ridicarea productivititii muncii depinde intr-o méasurd aprecia-
bild de organizarea rationald a fiecdrui loc de muncd si de buna
desfasurare a muncii pe locurile de munca invecinate, avindu-se in
vedere cd formatiile de lucru se muta succesiv pe un loc de munca
pe altul.

Pentru organizarea rationald a locului de muncd este necesard
asigurarea bunei desfasurdri a procesului tehnologic. In acest scop,
unitatile de constructii intocmesc fise tehnologice de lucru cu ca-
racter normativ.
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Prin fisele tehnologice se precizeazd: e succesiunea operatiilor;
e felul materialelor si modul lor de aprovizionare, depozitare si
punere in operd; e utilajele ce urmeazd a fi folosite; e cum tre-
buie sd-si desfdsoare activitatea muncitorii.

Inainte de inceperea lucrului la un loc de muneci, maistrul tre-
buie sd prelucreze cu muncitorii cuprinsul fiselor tehnologice.

Pentru asigurarea unei organizdri concrete, constructia se im-
parte in plan orizontal in sectoare de lucru, iar in plan vertical in
niveluri de lucru, care nu intotdeauna corespund cu etajele unei
cladiri, Inaltimea nivelului de lucru depinde de procesul tehnologic
de executie a lucrdrii. Astfel, la executarea zidariei de caramida,
nivelul de lucru depinde de indltimea pind la care poate lucra un
muncitor fird sd aibd nevoie de scheld. Mai sus incepe alt nivel de
lucru.

Sectoarele de lucru sint caracterizate prin volumele de lucrari
ce sint de executat. Volumele trebuie si fie egale, pentru ca trece-
rea muncitorilor de la un sector la altul si asigure in permanentd
o incdrcare uniforma a formatiei de lucru, in vederea pastririi ace-
luiasi numér de muncitori in formatie.

Trecerea la un sector superior nu se poate face decit dupa ter-
minarea completd a lucrarilor la sectorul inferior.

Impdrtirea constructiei in sectoare si niveluri de lucru este de-
terminatd de caracteristicile ei constructive si de marimea frontului
de lucry, intelegindu-se prin aceasta portiunea de lucrare ce poate fi
repartizatd unei formatii de lueru in cadrul unui schimb de luecru
(sau multiplu de schimb de luecru).

Determinarea marimii frontului de lucru dupd numairul de mem-
brii ce alcatuiesc echipa este necesard pentru pistrarea unitatii echi-
pel pe o perioadd cit mai indelungatd de timp. Dacad s-ar proceda
invers, dimensionind echipa in functie de caracteristicile sectoarelor
de cladire, delimitate dupa criterii geometrice sau constructive, s-ar
produce variatii ale numérului de membrii cu consecinte negative
privind unitatea formatiei de lucru. De aceea, formatia de lucru se
dimensioneazd initial pentru cuprinderea portiunilor de lucrare cu
cel mai mare grad de repetare, iar pe restul por{iunilor se deter-
mina fronturile de lucru pornind de la alcituirea initiald a for-
matiei.

Unitatea de masurd si dimensiunea frontului de lucru depinde
de felul lucrarii. Astfel, la cofrarea unui planseu, frontul de lucru
este o suprafatd de planseu, iar unitatea de masura este metrul pa-
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trat, in timp ce la zidaria de cdrdmida, lucrarea se desfdsoard in
lungul zidului, deci frontul de lucru se mésoard in metri liniari
de zid.

Marimea optima a frontului de lucru depinde de marimea for-
matiei de lucru si felul procesului de lucru (manual sau mecanizat)
si se calculeaza astfel:

in care F este mdirimea frontului de lucru, exprimati in unitatea
de maésurd caracteristicd pentru lucrarea respectivd; N, — norma
de productie pe schimb a formatiei de lucru; i — indicele de inde-
plinire a normei; g — cantitatea de lucrare ce revine pe unitatea de
masura a frontului de lucru.

Impartirea locului de muncid in zone. Organizarea locului de
muncé trebuie sd asigure desfdsurarea rationald, a activitdtilor din
urméitoarele zone componente: e zona de lucru; e zona de depozi-
tare a materialelor; e zona de circulatie pentru aprovizionare.

Zona de lucru in care-si desfdsoard activitatea muncitorii tre-
buie s& le asigure acestora o pozitie de lucru comodi in cadrul fron-
tului de lucru, cu suficientd libertate in miscari si un cimp vizual
corespunzator pentru urmadrirea executdrii procesului tehnologic si
a calitatii lucrarii.

Zona de lucru se organizeazd respectindu-se normele de tehnica
a securitatii muncii specifice procesului tehnologic respectiv.

Zona de depozitare a materialelor, a sculelor si a dispozitivelor
trebuie s& fie judicios amplasatd pentru a permite depozitarea aces-
tora cit mai la indemina muncitorilor, spre a se evita miscérile inu-
tile care duc la oboseald si pierdere de timp. Materialele care se fo-
losesc mai des si cele grele se depoziteazd mai aproape. Sculele si
dispozitivele se amplaseazd astfel incit si fie cit mai usor accesi-
bile, de obicei in lazi. Obiectele usor portabile se recomandi sa se
afle asupra muncitorilor.

Zona de circulatie, pe care se face aprovizionarea locului de
muncd cu materiale, trebuie si se afle la marginea zonei de depo-
zitare opusd zonei de lucru pentru a se evita intersectia fluxului
de lucru cu fluxul de aprovizionare.

In figura 1X.26 se arati organizarea locului de munca la lucrari
din zidarie de cidrdmida.
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Capitolul XXX

TEHNICA SECURITATII MUNCII LA EXECUTAREA
LUCRARILOR DE ZIDARIE SI TENCUIELI

30.1. MASURI DE PROTECTIA MUNCIHI CU CARACTER GENERAL

In tara noastrd protectia muncii constituie o problema de stat,
ea face parte integrantd din procesul de muncd si are drept scop
asigurarea celor mai bune condit{ii de munca, pentru prevenirea
accidentelor si a imbolnédvirilor profesionale.

Pentru a fi ferit de accidente, zidarul trebuie sid cunoascd si sa
aplice normele de protectia muncii in constructii.

Inainte de a-si incepe activitatea pe santier, zidarul trebuie sa
participe la instructajul introductiv la locul de muncd si la in-
structajul periodic, care cuprinde notiuni despre: e procesul de con-
structie; e reguli de protectia muncii privind organizarea locylui
de muncd la lucrarea pe care trebuie s-o execute; e reguli privind
prevenirea incendiilor pe santier; e pregdtiri in vederea inceperii
lucrului; e pdstrarea ordinii §i curdteniei la locul de muncd; & re-
guli de igiend personald.

De asemenea, la intocmirea proiectului de organizare a santie-
rului trebuie si se prevadad de la inceput o serie de masuri care sa
asigure securitatea muncii si care si fie cunoscute de intregul per-
sonal al santierului si anume: e imprejmuirea santierului, pe cit
posibil, din elemente definitive sau de inventar; e nivelarea tere-
nului santierului inainte de inceperea lucrdrilor; e ingrddirea zo-
nelor periculease de pe santier (locurile unde se executd lucrdri de
montaj, raza de actiune a macaralei, locul unde se demonteazd
schele, locul gropilor de wvar etc.); e santurile sau canalele cu
adincime mai mare de 1 m vor fi previzute pentru trecerea pietoni-
lor cu pasarele cu ldtimea minimd de 0,70 m $i cu parapete (pe am-
bele parti) de 1,00 m indltime $i scindurd de bord de 15—18 cm;
o imprejmuirea gropilor, pugurilor, santurilor adinci, a -golurilor
prevdzute in plansee etc.; e asigurarea indepdrtdrii apelor me-
teorice prin santuri de scurgere; e pavarea pasajelor de nivel la
nivelul capului sinei si instalarea de semnalizatoare la trecerile peste
liniile ferate etc.; e semnalizarea $i iluminarea in timpul noptii a
locurilor periculoase si a locurilor de trecere; e construirea de pa-
ratrdznete in locurile expuse ale santierului; e punerea obligatorie
a utilajelor la pdmint sau la conductorul de nul.
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In afard de aceste masuri cu caracter general, pe santier mai
trebuie luate si o serie de masuri care si asigure muncitorilor con-
ditii corespunzétoare din punct de vedere sanitar, cit si procurarea
echipamentului de protectie necesar: sorturi, palmare, genunchere,
manusi, ochelari, centuri de sigurantd casti de proteciie ete.

Masuri de tehnica a securitidtii muncii la lucrdrile de incédrcare
si descarcare a materialelor. Lucrdrile de incircare si descdrcare
a materialelor de constructie se vor executa numai in locuri special
amenajate si nepericuloase pentru munecitori.

Pe santiere, terenurile destinate pentru lucrdri de incdrcare si
descarcare a materialelor, vor fi nivelate si prevazute cu instalatiile
din proiectul de organizare a lucréarilor.

Frontul lucrdrilor de incdrcare si descdrcare trebuie sid fie su-
ficient de mare pentru a asigura o deplasare nepericuloasd a mij-
loacelor de transport, pentru stationarea lor in vederea lucrarilor de
incdrcare-descircare, precum si pentru a se putea face, nestingherit,
incrucisarea vehiculelor care se deplaseazd in sens opus.

Lucrarile de incdrcare si descircare a materialelor de constructie
trebuie, in general, executate cu mijloace mecanice (macarale, auto-
incdrcétoare etc.), precum si cu ajutorul mijloacelor de micd meca-
nizare (scripeti, palane, macarale diferentiale etc.).

Este interzis transportul cu bratele a greutatilor mai mari de
50 kg de cdtre un muncitor.

Pentru incédrcarile si descdrcarile greutdtilor mai mari de 50 kg,
precum si pentru cazurile in care Indltimea de ridicare este mai
mare de 3 m, este obligatoriu a se lucra mecanizat.

La transportul manual al diferitelor greutidti, se vor respecta
urmatoarele prescriptii:

— greutatea maximd care poate fi transportatd de citre munci-
tor pe teren neaccidentat si pe o distantd de maximum 60 m este de:

10 kg pentru adolescenti (16—18 ani) de sex feminin;

16 kg pentru adolescenti (16—18 ani) de sex masculin;

20 kg pentru femei peste 18 ani;

— in cazul greutdtilor pind la 50 kg, muncitorii se vor ajuta
reciproc la ridicarea si coborirea lor pe spate sau pe umeri;

— transportul materialelor cu ajutorul tdrgilor este permis nu-
mai pe teren meaccidentat (in palier) pe o distantd de maximum
50 m, dar pe scdri cu trepte si rampe de acces se interzice.

Sculele folosite la incdrcarea si descdrcarea manuald vor fi ve-
rificate inainte de intrebuintare pentru a nu prezenta defectiuni.

Este strict interzisd stationarea sau circulatia pe sub utilaje
care ridicd materiale.
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Cind operatiile se executd si in timpul noptii, locurile de munca
vor fi iluminate si curatite de resturi de materiale, pentru a evita
impiedicarea muncitorilor si pentru a asigura o buna vizibilitate.

30.2. MASURI DE TEHNICA A SECURITATII MUNCIH PENTRU
PREVENIREA ACCIDENTELOR PRIN CADERE
DE LA INALTIME

Avind in vedere specificul activitatii zidarului se considerd de
cea mai mare importantd cunoasterea de cétre aceasta a aspectelor
legate de lucrul la iniltime.

Lucrari executate la indltime se considerd toate lucrdrile la care
muncitorul este amenintat de pericolul de cadere sau de alunecare
de la indltime.

Cercetdrile medicale intreprinse, au ardtat cd munecitorii care lu-
creazd la inaltime prezintd o suprasolicitare a tuturor functiunilor
si in primul rind a sistemului nervos, care asigurd functiunea men-
tinerii echilibrului in orice conditii.

Normele de protectia muncii prevad obligativitatea ca in acest
caz personalul sa fie recrutat din muncitorii ale caror aptitudini
pentru lucrul la indltime au fost in prealabil verificate printr-un
examen medical.

30.2.1. PRINCIPALELE CAUZE ALE PRODUCERII ACCIDENTELOR
PRIN CADERE DE LA INALTIME

Principalele cauze ale producerii accidentelor prin ciddere de
la indl{ime sint:

1) Organizarea necorespunzditoare a locurilor de muncd, datoritd:
e depozitirii necorespunzatoare in spatiul locului de munca a ma-
terialelor de lucru si a celor rezultate din procesele tehnologice;
@ stirii necorespunzitoare a platformelor de lucru si a rampelor;
e lipsei cdilor de acces sau amenajarea necorespunzatoare a aces-
tora, blocarea lor ete.

2) Organizarea mecorespunzditoare a procesului de muncd, dato-
ritd: e lipsei pregitirii profesionale pentru executarea muncii res-
pective; e inexistentei fiselor tehnologice referitoare la lucrul la
indltime; e lipsei instructajului de protectia muncii si a verificarii
cunostintelor muncitorilor, e folosirii de muncitori la lucrdri pentru
care nu sint autorizati; e organizarii necorespunzédtoare a procesu-
lui tehnologic; e executdrii unor mdasuri sau lucrdri suplimentare
din lipsd de dispozitive ajutitoare; e manipularii si montajului
necorespunzitor al unor subansambluri grele.
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3) Folosirea de citre muncitori a materialelor de lucru in mod
necorespunzdtor specificului locului de muncd prin: e asezarea in-
corectd a materialelor la punctul de lucru; e minuirea gresitd a
sculelor; e lipsa de coordonare a lucrdrilor in echipe, lipsa de co-
mandd sau comandi incorectd la executarea lucrarilor.

4) Lipsa sau starea tehnicd necorespunzdtoare a ingrddirilor si
dispozitivelor de protectie a locurilor de muncd periculoase, prin:
e neingradirea si neacoperirea golurilor; e neprevederea de ba-
lustrade de protectie.

5) Lipsa, folosirea incorectd $i starea mecorespunzdtoare a mij-
loacelor individuale de protectie (a echipamentelor de protectie),
prin: e lipsa sau starea necorespunzitoare a echipamentului de
protectie; e nefolosirea echipamentului de protectie prevazut in
normativele pentru operatia respectivd; e folosirea echipamentului
de protectie neadecvat locului de muncd respectiv sau neprevazut
in normative.

6) Manipuldri necorespunzdtoare de materiale §i piese, utilaje,
instalatii etc, prin: e nerespectarea normelor privind efortul fizie
al muncitorilor; e manipularea sau manevrarea gresita a utilajelor
si subansamblurilor de instalatii.

7) Nerespectarea disciplinei de cdtre muncitori, prin: e acte de
indisciplind, ca joacd sau bravadi; e atitudine indiferentd pentru
utilizarea dispozitivelor de protectia muncii; e imprudentd in
muncd prin minimalizarea pericolului, neglijentd in luarea unor
masuri.

Accidentele in muncd prin cddere de la indltime se datoresc atit
deficientelor organizatorice, cit si unui control superficial al pro-
cesului de productie.

In acest scop fisele tehnologice trebuie si fie insotite de masuri
de protectia muncii, indicindu-se si mijloacele de protectie indivi-
duale necesare si sd cuprindd dispozitivele, instalatiile auxiliare si
accesoriile de prevenire a accidentelor.

Dispozitivele, instalatiile auxiliare si accesoriile de prevenire a
accidentelor sint:

1) Platformele de lucru pentru executarea lucrdrilor la indltime,
care pot fi uneori chiar partile componente ale constructiilor, fie ca
sint orizontale (rampe, balcoane etc.), fie cd au o inclinare ce nu
depdaseste 5 grade (acoperisuri etc.).

In raport de necesitate, platformele de lucru pot fi utilizate si
pentru depozitarea si transportul materialelor, in cazul in care sint
corespunzatoare sarcinilor admisibile si dimensionate in consecinta.

2) Platformele de lucru aucxiliare pentru lucrdri care se executd
la indltime sint toate portiunile orizontale ale elementelor de con-
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structii provizorii si auxiliare (platforme de lucru fixate pe cofraje,
pe elemente de constructii etc., respectiv pe instalatii telescopice,
portiunile superioare plane ale cofrajelor etc.).

Materialul poate fi depus pe aceste platforme; ele pot fi folosite
si pentru transportul materialelor in cazul in care sint corespunzi-
toare in ceea ce priveste sarcinile admisibile si dimensionate ca
atare.

3) Pasarelele de lucru, precum si pasarelele pentru executarea
lucrdrilor de montaj ce se executd la indltime, reprezinti elemente
de constructii simple, care sint asezate (rezemate) pe elemente de
constructii permanente, provizorii sau auxiliare; sint utilizate nu-
mai pentru o scurtd duratd de lucru sau pentru diferite operatii
pentru care au fost executate in mod special.

4) Platformele de lucru pentru executarea lucrdrilor la indltime
de dimensiuni si greutate reduse asezate pe elemente de constructii
permanente, provizorii, fixe, deplasabile, telescopice, suspendate sau
pe suporturi special confectionate (pe sciri speciale, pe masute, pe
cérucioare, suspendate pe cabluri si altele asemandtoare).

Locurile de munca situate pe platforme la indl{ime trebuie pre-
vazute cu balustrade, pentru evitarea ciderilor in gol.

Se va evita lucrul la indl{ime pe scari rezemate, care pot alu-
neca, sau pe cele asezate pe dispozitive, autocamioane, care se pot
deplasa; de asemenea, se va evita lucrul pe trotuar sau pe un drum
expus circulatiei.

5) Scdrile simple si duble utilizate in primul rind pentru cobo-
rire si urcare. Cu ajutorul acestora pot fi executate numai opera-
tiile usoare de lucru, pentru o duratd scurti sau cu schimbarea per-
manentd a locului de lucru si in cazul in care se utilizeazd numai
scule marunte si cantitdfi reduse de materiale.

Scarile nu trebuie utilizate acolo unde existd posibilitatea de
folosire a platformelor de lucru sau acolo unde pot fi organizate
alte amenajdari, care sint mai avantajoase pentru exXecutarea lucrari-
lor respective.

6) Podetele metalice cu parapete tipizate de inventar, montate
peste santurile adinci pe directia de circulatie.

7) Parapetele de inventar din otel-beton sau din feavd montate
pe conturul sdpdturilor.

8) Balustradele de otel-beton sau din teavd de constructii, mon-
tate la casa scdrilor, la casa liftului, la balcoane, pe marginea plan-
seelor.

9) Panourile bine fixate sau imprejmuiri cu balustrade tipizate
de inventar pentru acoperirea golurilor din plansee.
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10) Imprejmuirile si plasele pentru evitarea caderii oamenilor de
la indltime.

Imprejmuirile de protectie sint alcituite din elemente de con-
structie usoare, transportabile independent (telescopice, suspendate,
rtizemate etc.), pe care se asaza ingrddirile din tuburi, scinduri, bare,
plase.

Locul platformelor de lucru se amenajeazd cu ingradirile res-
pective sau cu plase de protectie.

Plasele de protectie pot fi utilizate in locul ingradirilor sau pen-
tru a obtine asigurarea in spatiul de sub locul unde sint executate
lucrérile, in cazul in care capacitatea lor portants, calitatea, carac-
terul avantajos pentru scopul urmdrit, durata de utilizare si pro-
cedeul de incercare a acestora in exploatare sint stabilite si confir-
mate de conditiile tehnice aplicabile in cazul respectiv.

30.2.2. MASURI PENTRU PREVENIREA ACCIDENTELOR PRIN CADERE
DE LA INALTIME

Pentru prevenirea accidentelor prin cidere de la indliime se
impune luarea urmétoarelor masuri:

1) Vizita medicald: la incadrare §i periodic, in special inainte de
efectuarea lucrdrilor la inaltime. .

2) La locurile de muncd la indltime wvor fi repartizati numai
muncitori cu experientd si calificare corespunzdtoare, care sd asigure
desfasurarea lucrului in conditii lipsite de pericol.

3) Instructajul muncitorilor: introductiv, general la locul de
muncd si periodic, cu exemplificdri chiar de la locurile de munca, cu
filme, diapozitive etc., in vederea credrii unei opinii de masd, incit
fiecare muncitor si poatdcunoaste riscurile meseriei si felul in care
trebuie sa se apere impotriva lor.

4) Fisa tehnologica elementard si complexd constituie elementul
de organizare a procesului de muncd, in concordanta cu fluxul teh-
nologic, si prin ea se asigurd crearea unor conditii de munca fara
pericol de accidentare.

5) Neadmiterea de citre personalul care conduce $i controleazd
punctele de lucru a incdledrii normelor de protectie a muncii de cd-
tre muncitori si a nefolosirii de cdtre acestia a echipamentului de
protectie.

6) Executarea la locurile de muncd a unor masuri tehnico-orga-
nizatorice, ca: cii de acces in plan orizontal si vertical in perma-
nentd libere, neblocate de materiale; rampe previzute cu scari si
balustrade; folosirea mijloacelor de propaganda si agitatie vizuala:
afise sugestive in culori si plici de avertizare la toate locurile de
muncd unde existd pericolul de cddere (goluri de montaj) in plansee,
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casa scarii, casa liftului, balcoane, terase, marginea planseelor,
'schele, gropi ete.).

7) Stabilirea mdsurilor de protectia muncii ce trebuie luate in
comun la punctele de lucru unde sint mai multi executanti, precum
st la predarea frontului de lucru.

30.2.3. ECHIPAMENTUL DE PROTECTIA MUNCII PENTRU LUCRUL
LA INALTIME

Echipamentul de protectia muncii pentru lucrul la indltime
constd din:

1) Cascd care se poartd in permanentd legatd sub barbie.

2) Centurd de sigurantd care se fixeazi pe corp, iar legiturile
dintre centurd si locul de ancorare se fac cu fringhii sau bretele de
sigurantd. Aceste centuri au rolul de a sustine muncitorul suspendat
in timpul lucrului, de a-l retine suspendat, salvindu-l astfel de la
prabusirea in gol (cazul lucrdrilor curente de constructii-montaj).
Centura de sigurantd va fi verifiéati in mod obligatoriu inainte de
folosire. De asemenea, se va indica muncitorului si locul fix de care
urmeaza si se prinda.

3) Centura de sigurantd cu scaun dublu pentru lucrdri executate
la exterior. ,

4) Dispozitivul de sigurantd pentru lucru la indltime in locuri
foarte periculoase. Dispozitivul se monteazd deasupra indl{imii mun-
citorului prins de un punct fix.

Pe linga caracteristicile lor mecanice (rezistentd la uzura, la umi-
ditate, la coroziune), centurile de siguranti trebuie adaptate pentru
fiecare loc de munc3, astfel incit si corespundi cel mai bine con-
ditiilor de muncd, oferind in acelasi timp si comoditate de lucru.

Rezistenta centurilor trebuie si fie suficientd pentru a suporta
o tensiune bruscd — rezultatul cdderii unui muncitor de la indltime.

Trebuie 53 se tind seama atit de rezistenta centurii, cit si de
rezistenta fringhiei, de modul de prindere. Se va acorda intreaga
atentie punctelor de care se prinde fringhia pentru ca acestea s nu
fie slabe.

Saptiminal se vor face exercitii pentru utilizarea corectd a
centurii.

Pentru a-si fixa centura, muncitorul trebuie si aleagi cu discer-
nidmint un punct de fixare, de care va lega fringhia.

La muncile care reclami o mai mare libertate in miscari, depla-
siri mai lungi, se admite o lungime sporitd a fringhiei (pind la 2 m).

Intrebuintarea unei fringhii foarte scurte nu este recomandatd
decit in citeva cazuri: lucru pe stilpi, puncte de lucru asezate la
mare inaltime.
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Alegerea punctului de legare (sigur si bine plasat) constituie ade-
sea principala dificultate in utilizarea centurii de siguranta.

Seful de echipd si maistrii trebuie sd supravegheze cu cea mai
mare atentie aceastd operatie.

Intrebuintarea centurii se va face astfel: inainte de inceperea
lucrului, fiecare muncitor isi va verifica cu cea mai mare atentie
centura, lungimea fringhiei, dispozitivul de inchidere si dacd aceasta
este bine fixatd de punctele de lucru. )

In cazul deplasdrilor frecvente se va folosi o centurd cu fringhii
duble. In timpul lucrului, fringhia va fi feritd de diferite obiecte,
care pot provoca ruperi sau fisuri care reduc rezistenta acesteia.

Dupé intrebuintare, centura trebuie pusi la addpost de umiditate
si de oricare alt factor care poate determina deteriorari.

30.3. MASURI DE TEHNICA A SECURITATII MUNCII SPECIFICE LA
LUCRARILE DE ZIDARIE SI TENCUIELI

30.3.1. MASURI DE TEHNICA A SECURITATII MUNCII LA PREPARA-
REA MORTARELOR

La prepararea mortarului, in scopul elimindrii pericolelor, beto-
nierele se prevdd cu o barierad (v. fig. V.3, b, ¢) care impiedicd apro-
pierea muncitorului de locul in care ar putea cddea bena.

Bariera este compusi din tevi de otel zincat si inconjoard bena
la o distantid de =~ 30 cm, spre a nu permite apropierea miinii de
perimetrul periculos.

Cind bena este ld3sati in jos pentru incédrcare, bariera se coboara
cu partea din fati pina aproape de sol, deoarece in acest moment
nu poate exista pericol si incdrcarea se realizeazi in conditii bune.
Cind insd bena incepe si se ridice pind in pozitia de descdrcare in
toba, bariera se ridicd usor la inaltimea la care constituie o piedici
pentru apropierea muncitorilor de zona periculoasi. Ridicarea barie-
rei se realizeazd cu ajutorul mecanismelor comandate de motor;
pentru ca mecanismele si nu fie solicitate prea mult, manevrarea
automatd a benei in sus si in jos este ajutatd de contragreutiti,
care regleazd si viteza de coborire a benei. Groapa de sub cupi se
poate curdta numai cind cupa este bine fixatd in pozitia superioara
cu ajutorul frinei si al unor proptele rezistente.

Mecanismele (toba, jgheaburile etc.) se pot curdti numai dupéa
oprirea si deconectarea masinilor. In tlmpul functiondrii este inter-
zisa introducerea miinii sau a unor unelte in tobd si atingerea altor
parti mobile ale masinilor.
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30.3.2. MASURI DE TEHNICA A SECURITATII MUNCII LA TRANS-
PORTUL $I MANIPULAREA MATERIALELOR
DE ZIDARIE $I TENCUIELI

La transportul si manipularea materialelor de zidarie se vor
respecta urmitoarele masuri specifice:

— sarcina se agatd in cirligul macaralelor de cdtre muncitori
care au un instructaj special de tehnicd a securitdtii muncii; acestia
vor avea un fanion rosu pentru semnalizare si vor controla personal
agdtarea sarcinii; de asemenea, inainte de inceperea lucrului se vor
controla dispozitivele de prindere, cablurile, clemele si cirligele;

— la schimbarea serviciului, se vor preda dispozitivele de agd-
tare; dispozitivele defecte vor fi scoase din lucru si predate in ate-
lier pentru a fi reparate;

— se interzice categoric: ca in timpul incdrcdrii si descdredrii
autocamioanelor sd rdmind cineva in cabind; sd se scoatd cablul ma-
caralei, prin tragere din pozitie verticald; sd se foloseascd dispozi-
tive, cabluri sau lanturi neverificate si improvizate.

La manipularea caramizilor sau a blocurilor ceramice in ,uni-
tati de incarcaturi®“ se vor respecta in special urmatoarele reguli:

— manipularea si asezarea pe platformele de lucru a loturilor
unitare se vor executa de cdtre persoane instruite in acest scop;

— in cazul pachetelor balotate, muncitorii care efectueazd deba-
lotarea vor fi echipati cu ochelari de protectie $i manusi;

— se va lucra cu atentie la tdierea benzii de otel, tinind seama
cd aceasta, datoritd stdrii de tensiune in care se afld, se destinde
prezentind pericol de lovire;

— benzile tdiate se vor indepdrta cu grijd de la locul de muncd,
depozitindu-se in locuri bine delimitate, special destinate acestui
sCop.

La transportul mortarului trebuie respectate urmatoarele:

— dacd mortarul se transportd cu macarale, in cupe, containere
sau in dispozitive similare, acestea trebuie prevdzute cu dispozitive
speciale de sigurantd, care sd impiedice descidrcarea accidentald;

— la transportul pneumatic al mortarului, toatd instalatia, inclu-
siv conductele de transport, trebuie incercate in prealabil la o pre-
siune de 10—15 at, dupd ce imbindrile conductelor au fost in preala-
bil curdtite si bine etansate. Dacd in buncdrul de primire al pompei
de mortar se produce intdrirea acestuia in timpul lucrului, trebuie
redusd intii presiunea si dupd aceea se executd spargerea mortarului
intdrit. Locurile de punere in operd trebuie legate de mecanismul
pompei printr-un sistem eficient de semnalizare, telefon etc.;
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— in timpul curdtirii cu aer comprimat a conductei de transport,
la capatul conductei trebuie instalatd o vizierd de protectie inclinatd.
Presiunea de curdtire nu trebuie sd depdseascd 15 at, iar muncitorii
trebuie indepdrtati de capdtul liber, la o distantd de cel putin 10 m.

30.3.3. MASURI DE TEHNICA A SECURITATII MUNCII LA EXPLOA-
TAREA SCHELELOR

In timpul lucrului pe schele se interzice:

— wurcarea §i coborirea muncitorilor direct pe podinele schelei,
prin agdtare de stilpi sau de legdturile diagonale;

— utilizarea scdrilor, rampelor de acces ale schelelor pentru
transportul si depozitarea materialelor;

— folosirea podinelor amenajate pe suporturi improvizate (bu-
toaie, caramizi, ldzi etc.) in loc de podina executatd reglementar.

Starea schelelor trebuie verificatd zilnic, inainte de inceperea
lucrului.

Podinele, scérile si rampele de acces trebuie curatate zilnic de
moloz, iar iarna de zdpadd sau gheatd; se va presdra nisip, pentru
a se evita lunecusul.

Atit in timpul montdrii si al demontarii schelelor, cit si in tim-
pul perioadei de exploatare, zona in care se lucreazd trebuie ingra-
ditd si inchisd pentru a nu permite accesul persoanelor strdine.

Numadrul podinelor existente pe schele cu o indltime de peste
8 m trebuie si fie de cel putin doud — una pentru lucru (cea supe-
rioard) si una pentru protectie. In cazul schelelor de fatada, la cla-
diri situate in lungul drumurilor publice, podina de lucru trebuie
s& aiba spre drum o ,,vizierd® inclinatd, de cel putin 1 m la{ime.

La executarea zidurilor exterioare de pe schele interioare, la cla-
dirile cu mai multe etaje, este necesar sd se monteze viziere (cozo-
roace) de protectie, incepind cu indltimea de 6 m de la teren. Vizie-
rele au rolul de a opri cidderea materialelor sau a muncitorilor. Pri-
mul rind de viziere se mentine pind la terminarea zidurilor, cel
de-al doilea se monteazd cu 6—7 m mai sus si se mutd odatd cu
indltarea zidurilor. Vizierele se pot executa din lemn, cind se fi-
xeazd In golurile ferestrelor, sau din plase metalice, cind se fixeazd
in ziduri. Vizierele au latimea de 1,60 m, in proiectie orizontalad si
o panta de 20° spre zid; ele trebuie si reziste la o incircare de
160 daN/m?. Deasupra intrarilor se executd viziere late de 2,30 m.

Schelele exterioare si interioare trebuie instalate pe suprafete
nivelate si curate. O deosebitd atentie trebuie acordati rezemarii
picioarelor schelelor tubulare pe padmint. Pentru distribuirea pre-
siunii picioarelor asupra pdmintului, se asazi dulapi de lemn (o
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placd sub doua picioare) in poziiie perpendiculard pe peretele in
curs de executie.

Schelele nu trebuie s fie supraincdrcate cu materiale sau cu
oameni peste normele stabilite. Se evitd concentririle de materiale
sau de oameni intr-un singur loc. Materialele trebuie astfel depozi-
tate incit ele si nu Iimpiedice accesul si operatiile de transportare.

Pentru zidarii care executd zidaria peretilor, este necesar sa se
prevadd de-a lungul peretelui un acces, intotdeauna liber, cu ldfimea
de cel putin 50 cm.

Podinele schelelor exterioare si interioare trebuie sd fie drepte si
sd nu aibi rosturi mai mari de 1 cm. De aceea, podinele trebuie
executate din panouri de inventar solidarizate intre ele. Intervalul
dintre peretele cladirii in constructie si podina de lucru a schelelor
nu trebuie si depidseascd 5 cm, interval necesar pentru ca si se
poatd cobori firul cu plumb mai jos de podina schelei, pentru ca
sd se poatd verifica verticalitatea zidiriei care se executa.

Pentru a preveni cidderea oamenilor, a sculelor sau a materiale-
lor, podinele schelelor si ale rampelor de acces situate mai sus de
1,10 m de la nivelul solului sau al planseului trebuie si fie imprej-
muite cu parapete solide. Parapetele trebuie sd aibid o indltime de
cel putin 1 m si se compun din montanti si elemente fixate de ei
pe partea interioard (cel putin trei), adicd o scindurd laterald cu
indltimea de 15 cm fixatd strins lipitd de podini, un element inter-
mediar si o mind curentd. Dacd mina curentd se confectioneazi din
scinduri, ea trebuie geluitd. Scindura laterald de jos foloseste spre
a se evita ciderea de pe schele a unor obiecte. Dacd pe podina sche-
lelor exterioare sau interioare materialele se transporti cu roabe,
este necesar a se aseza pe podine dulapi de rulare. Imbinirile cap
la cap ale cdilor de rulare nu trebuie si coincidd cu imbindrile
transversale ale panourilor de podina.

Este necesar sd se organizeze o supraveghere sistematicd asupra
stdrii tuturor tipurilor de schele exterioare si interioare, inclusiv
asupra stirii imbindrilor, fixarii podinelor si a méasurilor de protectie.

Inainte de inceperea unui schimb de lucru, starea schelelor tre-
buie sa se verifice de cdtre maistrul care conduce sectorul de lucru
respectiv.

30.3.4. MASURI DE TEHNICA A SECURITATII MUNCII LA LUCRA-
RILE DE ZIDARIE $I DE TENCUIELI

Maésurdrile cu firul cu plumb si verificarea zidurilor trebuie exe-
cutate fard ca muncitorul s se aplece in afard, spre ‘a preveni even-
tuala cddere a acestuia peste zidul proaspdt executat.
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Toate sculele si dispozitivele manuale trebuie si fie in buna
stare si s corespundd modului si conditiilor de executie ale lucra-
rilor respective. Sculele trebuie si fie fixate in mod regulamentar
de minere, iar suprafetele lor active trebuie sa fie netede si fara
aschii. Sculele defecte sau deformate nu trebuie folosite. La trans-
portarea obiectelor si sculelor ascutite, tdisul lor trebuie sa fie pro-
tejat cu invelitori sau teci corespunzitoare; in timpul lucrului este
interzis a le tine in pozitia cu ascutisul spre sine; ele trebuie asezate
astfel incit sd nu poatd céddea.

Zidaria trebuie executati numai de pe o scheld rezistents, astfel
incit lucrdtorul s& nu poatd ciddea de pe ea; nu trebuie si cada nici
obiectele si sculele de pe schele.

Zidaria fiecdrei portiuni verticale a peretilor se executad astfel
incit nivelul ei, dupa fiecare noud ridicare a schelei, sa fie cu 15 cm
mai sus decit podina de lucru.

Deosebit de cele aratate mai inainte, este necesar ca zidarii sa
cunoasca regulile de tehnicd a securitatii muncii pentru toate lucra-
rile privind transporturile, functionarea macaralelor care ridicd mate-
rialele, legarea materialelor si containerelor la cirligul macaralelor,
intretinerea utilajelor ete.

La executarea zidiriilor, munca cea mai periculoasd este execu-
tarea corniselor la cladirile cu mai multe etaje. In lipsa schelelor ex-
terioare, cornisele care ies din planul zidurilor cu mai mult de
30 cm trebuie executate cu ajutorul schelelor pe console. Cornisele
de beton armat asezate in consold trebuie bine fixate de elementele
zidariei, in conformitate cu proiectul.

Daca mortarul se transportd cu macarale in cupe, containere sau
cu dispozitive similare, acestea trebuie prevazute cu dispozitive spe-
ciale de sigurantd, care si impiedice descdrcarea accidentald.

Lucrédrile de tencuire interioard trebuie si se execute de pe
schele interioare sau podine asezate pe capre deplasabile. Folosirea
scdrilor duble este permisd numai pentru executarea lucrdrilor mici
de tencuire (reparatii) in locuri izolate.

Lucrérile de tencuire exterioara trebuie executate de pe schele
metalice fixe sau mobile.

Cind nu exista schele, tencuirea glafurilor exterioare ale ferestre-
lor trebuie executatd de pe podine imprejmuite, asezate pe console
(schele in consold) trecute in afard, prin golul ferestrei respective
sau de pe schele suspendate sistem leagan.

Se interzice utilizarea pigmentilor vitamatori sdnatatii oameni-
lor (miniu de plumb, galben de crom, oxid sau acetat de cupru) la
prepararea mortarelor colorate necesare lucrarilor de tencuire.
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Inainte de inceperea lucrului, la fiecare schimb trebuie controlatd
starea tuturor schelelor, utilajelor, a pompelor de mortar etc., utili-
zate la executarea manuald sau mecanizatd a lucrarilor de tencuire.
Este interzisd utilizarea pompelor de mortar si a masinilor de torcre-
tat, la o presiune mai mare decit presiunea maximé indicata in fisele
tehnice respective.

Se interzice executarea lucririlor de tencuire cu instalatii de-
fecte. Este interzisad utilizarea pompelor de mortar si a masinilor
de torcretat, la o presiune mai mare decit presiunea maxima indi-
cata in fisele tehnice respective.

Locurile de munca unde se executd tencuirea mecanizati trebuie
sd fie legate printr-un sistem de semnalizare acusticd sau opticd de
punctul de lucru al mecanicilor pompelor de mortar.

Manipulantul trebuie si urmdreascd cu atentie semnalele date
pentru punerea in functiune a pompei.

Lucrarile cu pompa de mortar fard semnalizare, sint interzise.

Inainte de inceperea lucrului, pompa de mortar trebuie incercata
la o presiune de 15 at. Rezultatele incercéarilor vor fi consemnate
intr-un proces-verbal.

Se interzice indoirea furtunului sau ajustarea stuturilor in
timpul functionarii pompei de mortar si a aparatului de torcretat.

30.3.5. MASURI DE TEHNICA A SECURITATII MUNCII IN EXECU-
TAREA TENCUIELILOR TORCRETATE

Torcretarea mortarelor fiind o operatie in decursul careia se dez-
voltd mult praf, este obligatoriu ca muncitorii sé fie dotati cu maésti
si salopete contra prafului. De asemenea, in mod obligatoriu munci-
torii vor purta ochelari de protectie.

Se va acorda o atentie deosebitd manevrérii aparatului de torcre-
tare si actionarii corespunzitoare a robinetelor de aer comprimat.
Intrucit la scdderea presiunii intr-o camerd de presiune capacul se
deschide singur, se interzice stationarea personalului de deservire in
dreptul pirghiilor de actionare a capacelor, pentru a evita acci-
dentérile.

Se va verifica in permanenta starea conductelor de cauciuc si se
vor repara sau inlocui cele uzate; la prinderea conductelor de cau-
ciuc de racordurile aparatului de torcretare, duza si compresor se vor
prevedea bride de prindere, care sa impiedice desfacerea conductelor
sub actiunea presiunii aerului.

Muncitorul de la duza.va trebui sd acorde atentie deosebitd ma-
nevrérii duzei, pentru a nu orienta jetul de material in directia unor
oameni care s-ar afla In apropiere; la inceputul operatiei de torcre-
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tare va trebui si prindd atent duza, pentru ca loviturile hidraulice
sd nu-i smulgd conducta din miini.

Compresoarele trebuie sd fie prevdzute cu dispozitive de sigu-
rantd care si nu permitd cresterea presiunii peste valoarea maxima
previzuta in cartea tehnicad a instalatiei.

Se va urmdri cu deosebitd atentie presiunea inregistratid la mano-
metrul aparatului de torcretare, pentru ca si nu depédseasca valoarea
maxima pentru care a fost construit aparatul.

Personalul folosit la executarea constructiilor la care se folosesc
mortare aplicate prin torcretare va primi un instructaj special, pri-
vind atit aspectele generale legate de tehnica securitatii muncii cit
si cele specifice mentionate mai inainte.

30.3.6. MASURI DE TEHNICA A SECURITATII MUNCII PRIVIND
UNELTELE DE MINA

Uneltele de mind trebuie confectionate din materiale corespunzi-
toare operatiilor ce se executd. Cele actionate electric sau pneumatic
vor fi prevazute cu dispozitive sigure pentru fixarea sculei, precum
si cu dispozitive care s impiedice functionarea lor necomandata.

Daca uneltele de min& cu actionare electricd sau pneumaticd sint
dotate cu scule ce prezintad pericol de accidentare, ca pietre de poli-
zor, pinze de ferdstrdu etc., acestea vor fi protejate impotriva atin-
gerii.

Tuburile flexibile de aer comprimat trebuie s corespunda debi-
tului si presiunii de lucru. Fixarea lor pe racordul uneltei va fi asi-
guratd cu coliere metalice.

Uneltele de mind rotative, cu actionare pneumatica, vor fi dotate
cu dispozitive de reglare a presiunii i debitului, in vederea limitarii
turatiei.

Pentru prevenirea accidentelor prin electrocutare, uneltele de
ming actionate electric vor fi verificate periodic de catre personalul
de specialitate,.

Cozile si minerele uneltelor de mind trebuie s& fie netede, bine
fixate si s& aibd dimensiuni care sd permitd prinderea lor sigura si
comoda.

In cazul folosirii cozilor si minerelor din lemn, se va alege lemn
de esentd tare, cu fibrele axiale drepte, fard noduri, crapaturi si
aschii desprinse.

Pentru fixarea cozilor §i minerelor in scule se vor folosi pene me-
talice corespunzéatoare,
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La executarea lucrérilor la inaltime, uneltele de mina vor fi pas-
trate in genti rezistente si vor fi fixate in mod corespunzitor, pentru
a fi asigurate impotriva caderii.

In timpul transportului, partile periculoase ale uneltelor de min4,
ca taisuri, virfuri etc., vor fi protejate cu teci sau apardtori adecvate.

Toate uneltele de mind vor fi verificate cu atentie la inceputul
schimbului. Periodic, in functie de frecventa de utilizare, uneltele de
mind vor fi controlate sistematic. Uneltele de mina care nu cores-
pund conditiilor normale de lucru vor fi inlocuite imediat cu altele
corespunzatoare.
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