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CAPITOLUL 8 — CONSTRUCTII METALICE
8.1. CONSIDERATII GENERALE

8.1.1. Definitie si domenii de utilizare

In domeniul constructilor metalice intrd lucrdri foarte variate, de la constructii
integrale de mare anvergura, la elemente de mica importanta, realizate din materiale
metalice diferite ca forma si caracteristici, prelucrate si asamblate conform detaliilor de
executie in elemente de constructii: stalpi, grinzi, ferme etc.

Se utilizeaza in domenii foarte largi, precum:

8.1.2.

problemei

structuri de rezistenta integral metalice la hale cu poduri rulante, cu
deschideri si travei mari, inaltimi mari ale stalpilor;

acoperiguri metalice pe stalpi din beton armat (de regula, prefabricatj);
structuri integral metalice pentru cladiri multietajate cu inaltimi mari;
constructii in interiorul unor cladiri industriale mari (platforme, pasarele);
schelete metalice pentru sustinerea de utilaje sau instalatii tehnologice;
inchideri exterioare sau compartimentari interioare la hale industriale;
constructii speciale cu inaltime foarte mare (antene etc.);

schelete pentru constructii provizorii (baraci, depozite mici etc.);

elemente secundare: placi metalice inglobate in beton, console metalice,
elemente de completare.

Importanta lucrarilor de constructii metalice si domeniul de tratare a

Avand in vedere marea varietate a constructiilor metalice, realizarea lor implica
cunoasterea si respectarea unei foarte largi game de masuri si anume:

executarea cu mare precizie a elementelor pe care se monteaza si se
fixeaza constructiile metalice: fundatii, stalpi din beton armat, buloane de
ancorare, existenta altor confectii metalice;

executarea in unitatile de productie specializate (industrie sau ateliere
proprii) a reperelor si elementelor asamblate, cu respectarea stricta a
dimensiunilor din desenele de executie si a calitatii otelurilor utilizate;
transportul si depozitarea corectaa elementelor metalice confectionate cu
mijloace si dispozitive care sa le asigure integritatea si
indeformabilitatea;

asigurarea protectiei contra actiunii agentilor atmosferici prin vopsire,
peliculizare, masuri speciale in medii agresive.

Nerespectarea masurilor impuse in cadrul fiecarei etape poate sa conduca la
degradari ale elementelor pana la un nivel care sa le faca inutilizabile (nepotriviri mari intre
element si sistemul de fixare in structura, deformatii inacceptabile, coroziune avansata

etc.)
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8.1.3. Caracteristici ale lucrarilor de constructii metalice

Lucrarile de constructii metalice impun asigurarea corespunzatoare a unor
conditii speciale. Astfel:

1) Din punct de vedere al materialelor, problemele sunt legate de calitatea otelurilor
folosite, de indeformabilitatea componentelor fiecarui element, de evitarea coroziunii
dincolo de limitele admise.

2) Din punct de vedere al forfei de muncé, constructiile metalice impun un nivel de
calificare superior, care sa poata asigura calitatea ridicata a lucrarilor de confectionare si
montaj.

3) Din punct de vedere al utilajelor necesare transportului, manipulérii si montarii
elementelor metalice, acestea sunt in cazurile obisnuite cele existente Tn mod uzual n
dotarea santierelor; probleme deosebite se ridica in cazul preasamblarii si finisarii
elementelor la sol prin crearea de ansambluri de mari dimensiuni si greutati, pentru
ridicarea lor la pozitie fiind necesare utilaje si dispozitive speciale, de mare capacitate,
concepute sa asigure indeformabilitatea ansamblurilor in timpul manevrarii si montarii.

8.1.4. Clasificarea lucrarilor de constructii

Din numeroasele clasificari posibile se prezinta numai doua, legate direct de
activitatea de santier:

1) Clasificare dupa locul unde sunt confectionate elementele metalice:

e elemente executate in unitati industriale specializate (in special: grinzi si ferme
metalice, stalpi, grinzi de rulare);

e elemente executate in ateliere specializate din bazele de productie ale unitatii
de constructii;

e elemente simple executate la obiect.

2) Clasificare dupa locul de montaj al elementelor metalice:

e elemente asamblate la sol si montate sub forma unor parti mari de constructie
(acoperisuri asamblate la sol si ridicate apoi la pozitie, inchideri din panouri mari
preasamblate etc.);

e elemente montate bucata cu bucata la pozitia finala (ferme, pane, inchideri,
platforme si pasarele etc.)

8.1.5. Criterii esentiale in alegerea variantei tehnologice optime
Alegerea variantei tehnologice de executare a construcfiilor metalice depinde de:

tipul structurii;

tipul de elemente metalice;

forma si dimensiunile elementelor metalice;

greutatea elementelor;

posibilitati de transport de la locul de confectionare la locul de montaj si
drumurile de acces;

e posibilitatile de asigurare a utilajelor de ridicat in atelierul de confectii
metalice si pe santier;
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spatiul de care se dispune in santier pentru depozitare, pentru
prefabricare la sol a partilor de constructie metalica - posibilitati de acces
cu mijloacele de transport si de ridicare in zona obiectului;

gradul de calificare al foriei de munca existente;

numarul personalului muncitor de care se dispune pentru executarea
operatiilor de montaj;

tipul si numarul imbinarilor ce trebuie executate.

Este necesar ca toate aceste criterii sa fie luate in consideratie la alegerea si
definitivarea solutiei constructive; in consecinta, inca la nivel de PE trebuie sa existe o
legatura stransa intre proiectant si executant, urmand ca proiectantul sa asigure o
conformare tehnologica corespunzatoare.

8.1.6. Pregatirea lucrarilor

Pregatirea lucrarilor reprezintd o faza extrem de importanta, de aceasta depind
calitatea executiei, productivitatea muncii, utilizarea rationala a resurselor, in final
respectarea termenelor de punere in functiune a investitiei.

Pregatirea lucrarilor trebuie sa vizeze in principal urmatoarele aspecte:

aprovizionarea cu materiale necesare si asigurarea depozitarii lor
corecte;

asigurarea confectionarii elementelor metalice in atelierele specializate
(industrie sau ateliere in baze proprii de productie);

asigurarea mijloacelor de transport special echipate (unde este cazul)
pentru transportul de la locul de confectionare la locul de montaj;
asigurarea traseelor pentru transport (stabilirea traseului in functie de
gabaritul mijloacelor de transport, greutatea elementelor, eventualele
locuri inguste, mergand pana la construirea de cai de acces speciale
unde este cazul);

prevederea mijloacelor de manipulare: macarele, poduri rulante etc., in
interiorul atelierelor de confecitii;

stabilirea locurilor si modului de depozitare la atelierele de confectionare
si la santier;

elaborarea unei fise tehnologice adecvate pentru executarea montajului
prin care sa se prevada modul de montaj, utilajele necesare pentru
manipulare, constructii provizorii necesare la montaj (unde este cazul),
numarul si calificarea personalului muncitor;

prevederea prin documentatie a surselor de apa, energie electrica, alte
elemente impuse de executie.
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8.2. EXECUTAREA CONSTRUCTIILOR METALICE

8.2.1. Confectionarea constructiilor metalice

8.2.1.1. Confectionarea construcfiilor metalice in wunitati industriale
specializate

in unitatile specializate pentru constructii metalice se executa, de obicei, elemente
tipizate ca: ferme, pane, grinzi de rulare, elemente de inchidere, dar si alte tipuri de
elemente, care nu fac obiectul unor proiecte tip, cum sunt: stalpi, ferme unicat, platforme,
pasarele etc. Elementele trebuie sa fie transportabile. Aceasta conditie se respecta fie
cand elementul in sine este gabaritic, fie cand elementele agabaritice sunt tronsonabile
(tronsonarea exacta fiind precizata prin desenele de executie).

In aceste unitati este necesar si existe o dotare corespunzatoare cu utilajele
necesare si cu forta de munca de calificare ridicata. Se asigura astfel, o executie de buna
calitate, cu geometria si dimensiunile bine realizate, cu imbinarile prin sudura corect
executate.

Analiza tehnologiilor de executie din unitatile industriale specializate nu face
obiectul prezentei lucrari.

8.2.1.2. Ateliere de confectii metalice in cadrul unitatilor de construcfii

Atelierele de confectii si constructii metalice din bazele de productie ale unitatilor de
constructii se organizeaza in scopul asigurarii santierelor cu majoritatea principalelor
elemente metalice (altele decét cele care se executa in unitatile industriel specializate). In
aceste ateliere se executa si elemente care prin forma sau dimensiuni sunt
netransportabile pe calea ferata sau pe sosea pe distante lungi, sau ar necesita pentru
transportul lor amenajari sau utilaje deosebit de costisitoare sau complicate.

De requla, aceste ateliere trebuie sa fie dotate cu:

e 0 hala de productie (atelierul de confectii propriu - zis);

o utilajele de manipulare a materialelor si confectiilor (macarale, poduri
rulante, conveioare etc.);

un depozit de materiale;

platforma (zona) de debitare, dotata cu utilajele si dispozitivele necesare;
platforma de lucru exterioara, pentru piese de gabarit foarte mare;
depozit de produse finite, subansambluri, confeciii;

laborator sau punct de laborator pentru incercari distructive si
nedistructive.

Atelierul propriu-zis se executd de regula, prevazut cu structuri metalice usoare,
demontabile, cu grinzi rulante. Sunt prezentate atelierele tip cele mai uzuale, de 2000 si
4000 t capacitate anuala, cu dotarile necesare.

Depozitul de materiale trebuie sa aiba, in afara depozitului principal de profile,
table, platforme, tevi etc. si magazii de: oxigen, carbid, acetilena, vopsele, materiale
marunte (suruburi, electrozi, burghie etc.).
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In cadrul depozitului trebuie asigurat accesul la fiecare sort de laminate, precum si
manipularea acestora la lungimea de livrare maxima. Asezarea laminatelor trebuie facuta
intr-o ordine perfecta, pe sortimente, calitatea de otel etc., marcate in mod vizibil cu
placute indicatoare sau cu vopsire conventionala.

Zona de debitare este destinata efectuarii urmatoarelor operatii:

e trasarea reperelor conform desenelor de executie;
o taierea materialelor (laminate, tabla etc.) la dimensiunile corespunzatoare.

Pentru executarea acestor operatii, laminatele se aleg din depozit in conformitate
cu calitatea si sortimentele prevazute in desenele de executie si se transporta in zona de
debitare in cantitati astfel stabilite incat sa nu blocheze spatiul de lucru.

Pentru platforma de lucru se executa urmatoarele operatii:

e asamblarea elementelor de constructie metalica (stalpi, ferme, platforme,
grinzi de rulare etc.);
e protectia anticoroziva cu grundul stabilit prin proiectul de executie.

Reperele necesare asamblarii sunt aduse pe platforma dupa ce au fost integral
prelucrate in atelier (gauri, muchii etc.).

Fiecare element se marcheaza in mod vizibil, cu vopsea nelavabila, notandu-se clar
denumirea si codul lui, precum si obiectul caruia ii apartine.

Platforma de lucru trebuie sa fie dotata cu mijloace corespunzatoare de ridicat, cu
convertizoare de sudura etc.

In depozitul de produse finite se depoziteaza in pachete unitare, pe obiecte, parti de
constructie etc., elementele gata de transportat la locul de montaj. El trebuie sa aiba
asigurate cai de acces corespunzatoare mijloacelor de transport si de ridicat, stabilite
functie de dimensiunile si greutatea elementelor.

8.2.1.3. Confecfionarea elementelor metalice in cadrul santierului

Executia confectiilor metalice in cadrul santierelor, direct la locul de punere in opera
este limitatd, de regul3, strict la elemente mici, de completare. In acest scop, nici dotarea
santierului nu trebuie sa fie deosebita, limitdndu-se la asigurarea posibilitatilor minime de
trasare, taiere si sudare a reperelor.

8.2.2. Transportul elementelor de constructii metalice

Prin organizarea transportului elementelor de constructie metalice trebuie sa se
asigure pastrarea intocmai a caracteristicilor geometrice ale acestora intre depozitul
atelierului de confectionare si locul de punere in opera.

Alegerea tipului de transport - pe cale ferata, cu auto sau cu diferite mijloace
speciale - se face functie de: distanta de transport, greutatea elementului, forma si
dimensiunile acestuia, caile de transport existente sau care urmeaza a se executa.
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Aceasta alegere trebuie facuta inca in faza de proiectare, pentru ca elementele
foarte mari sa fie in mod corect tronsonate, prin proiect si din punctul de vedere al
transportului. Dificultati deosebite in organizarea transportului (distante prea mari, lipsa de
accese s.a.), pot impune chiar executia unor elemente intr-un atelier local al unitatii de
constructii, in locul unei unitati specializate departate.

8.2.2.1. Transportul elementelor de constructii metalice pe cale ferata

Transportul elementelor liniare gabaritice nu ridica probleme deosebite neimpunand
amenajari speciale vagoanelor.

Elementele se pachetizeaza dupa obiectul de destinatie, pe dimensiuni, incarcandu-
se in vagoane cu macara de capacitate corespunzatoare, cu preluare direct de pe
platforma de depozitare (daca unitatea de confectii are linie de garaj) sau de pe mijlocul de
transport la locul de incarcare.

Transportul elementelor plane gabaritice (ferme, tronsoane de ferme s.a.) impun
amenajari ale vagoanelor pentru mentinerea elementelor in pozitia stabilita prin proiectul
de executie pentru a se asigura nedeformabilitatea. Amenajarile fac obiectul unui proiect
special, intocmit de regula de executant si avizat de proiectantul structurii metalice, cat si
de reprezentantii unitatii de transport.

Transportul elementelor agabaritice impune amenajari speciale studiate si
proiectate de constructor de la caz la caz, amenajari uneori foarte complexe si
costisitoare. De aceea, este de dorit ca elementele sa fie proiectate tronsonabil in
componente gabaritice care sa fie ulterior asamblate la locul de montaj.

In cazul in care tronsonarea nu este posibild, amenajirile se proiecteazd de
constructor si se avizeaza ca mai sus.

Indiferent de amenajari insa, la transportul pe calea ferata lungimea elementelor nu
poate depasi 24 m.

8.2.2.2. Transportul elementelor de construcfii metalice cu mijloace auto

Transportul elementelor liniare gabaritice este identic cu acela al transportului pe
calea ferata.

Transportul elementelor plane gabaritice ridica problema amenajarilor mijlocului de
transport pentru mentinerea elementelor in pozitia stabilita de proiect. Amenajarile se
executa pe baza unui proiect intocmit de constructor si avizat de proiectantul structurii
metalice.

Transportul elementelor agabaritice necesita amenajari speciale, adeseori dificile,
care se executa in aceleasi conditii ca si pentru transportul elementelor plane gabaritice.
Chiar in conditiile unor asemenea amenajari, dimensiunile si greutatea elementelor care
se pot transporta, nu pot depasi anumite limite.
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8.2.3. Depozitarea elementelor de constructii metalice

In circuitul constructiilor metalice de la unitatea care le confectioneaza pana in
momentul montajului, depozitarea acestora reprezintd o etapa obligatorie. In functie de
locul de confectionare, de modul de transport stabilit (CF, auto, CF + auto), numarul de
depozite necesar poate fi mai mic sau mai mare. In orice caz, trebuie sa existe depozit la
unitatea care confectioneaza si la locul de montaj, adeseori insa trebuie amenajate
depozite si in statia CF de expeditie sau de primire in afara santierului.

in fiecare depozit, amenajarile trebuie sa asigure integritatea elementelor metalice
pe toata perioada depozitarii.

8.2.3.1. Depozite de materiale

Depozitele de materie prima se amenajeaza pentru depozitarea laminatelor
necesare productiei. Amenajarile constau in rastele care asigura pastrarea ordonata si
curata a laminatelor. De asemenea, trebuie asigurata indeformabilitatea fiecarui element.
Laminatele se depoziteaza pe sortimente si calitati de otel, fiecare lot fiind bine marcat,
notandu-se clar tipul de laminat si calitatea otelului. In depozit trebuie sa existe mijloace de
ridicat si cai de acces corespunzatoare manipularii corecte a laminatelor.

8.2.3.2. Depozite de elemente finite in atelierul de confecfii

Amenajarile din aceste depozite sunt foarte diferite, in functie de capacitatea de
producctie a atelierului, de tipurile de confectii si constructii metalice care se primesc spre
executie. In cadrul depozitului, in principiu, trebuie s& existe aparate de reazem care sa
asigure pastrarea in bune conditii a elementelor cu zabrele, a elementelor liniare masive
cu greutate mare (stalpi, grinzi de rulare cu deschidere mare), a elementelor liniare cu
greutate relativ mica si deformabilitate mare (pane, rigle), a elementelor spatiale, a
elementelor secundare (contravantuiri etc.). La fiecare tip de confectie trebuie sa fie
asigurat accesul corespunzator.

De asemenea, fiecare element trebuie notat cu vopsea nelavabila, aratandu-se
denumirea conform proiectului, obiectul caruia ii apartine, precum si pozitia in cadrul
obiectului.

8.2.3.3. Depozite la obiect

Depozite la obiect sunt depozite provizorii care se amenajeaza si functioneaza
numai pe perioada executarii constructiei. Din acest motiv, ele sunt realizate pentru tipurile
de elemente metalice de la structura respectiva, iar marimea lor se stabileste in functie de
graficul de monta,.

8.2.4. Montarea constructiilor metalice

Montajul reprezintda pentru santier faza de prima importanta in executia
constructiilor metalice. Operatile de montaj se realizeaza prin imbinarea elementelor
confectionate cu sudura, buloane, suruburi de inalta rezistenta si, mai rar, cu nituri. Aceste
tipuride imbinari impun o executie mai exacta, tolerantele fiind foarte mici. Din acest motiv,
Tnaintea Tnceperii montajului propriu-zis trebuie efectuate unele operafii legate de
verificarea elementelor existente si eventuala lor corectie. In acest scop se verifica
existenta certificatelor de calitate ale materialelor si a buletinelor de control pe faze de
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executie ale elementelor, dimensiunile si aspectul general al elementelor si al imbinarilor,
precum si axele si cotele elementelor existente pe care urmeaza sa se monteze noile
elemente de constructie metalica si zonele lor de imbinare. Orice abatere de la tolerantele
admise prin normative sau prin proiect se rezolva numai cu avizul proiectantului structurii.
Tot in cadrul lucrarilor pregatitoare generale, se executa, conform fisei tehnologice,
diverse lucrari: schele, esafodaje, se stabilesc traseele si statiile viitoare ale macaralelor
de montaj, se asigura dispozitivele de ridicare, dispozitive care se proiecteaza si se
executa special pentru fiecare gen de element netipizat, in functie de conditiile concrete de
la fiecare obiect. De asemenea, se verifica punerea la punct a accesului macaralei de
montaj si a mijloacelor de transport.

Toate elementele structurilor metalice se monteaza numai pe baza de fisa
tehnologica in care sunt rezolvate in detaliu toate fazele de lucru si operatiile de executat.

8.2.4.1. Montarea stalpilor metalici

a. Lucrari pregatitoare pentru montarea stalpilor metalici. Operatiile
pregatitoare se refera la doua aspecte:

1) Pregatirea stalpului propriu-zis.
2) Pregatirea fundatiilor.

1) Pregétirea stalpului propriu-zis consta in:

¢ verificarea dimensiunilor si geometriei stalpului, conform proiectului;

o verificarea existentei pe stalp a eventualelor piese necesare pentru
prinderea in macaraua de montaj;

e marcarea cu vopsea pe stalp a axelor pe cele patru laturi.

2) Pregatirea fundatiilor consta in:

e verificarea pieselor de prindere prevazute in proiect (buloane, placi
metalice inglobate in fundatie), din punct de vedere al axarii pe cele doua
directii si al cotelor de nivel;

e in caz de abateri fatd de proiect, solutile de remediere se stabilesc de
proiectantul structurii;

e marcarea cu vopsea nelavabila a axelor pe cele doua direciii.

b. Lucrari de montaj propriu-zis. Pentru executarea montajului, operafiile sunt
urmatoarele:

e cu dispozitivul stabilit se agata stalpul in macara si se transporta la locul
de montaj;

e se prind de stalp ancorajele necesare pentru mentinerea verticalitatji;

e se aseaza stalpul pe pozitia corecta si se axeaza pe cele doua directii;

e se prind ancorajele de piesele special prevazute si cu ajutorul lor, se
verticalizeaza stalpul,

e se executa imbinarea finala conform proiectului;

e se desprinde stalpul din macara.

Ancorajele se pastreaza pana la prinderea stalpului cu grinzi, portale etc.
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8.2.4.2. Montarea grinzilor metalice
a. Lucrari pregatitoare pentru montarea grinzilor metalice

Operatiile pregatitoare pentru montarea grinzilor metalice se refera la doua aspecte:

1) Pregatirea grinzii propriu-zise.
2) Pregatirea elementelor pe care se monteaza grinzile (stélpi metalici sau
din beton, alte grinzi, ferme etc.).

Pregétirea grinzii propriu-zise consta in:

¢ verificarea dimensiunilor si geometriei grinzii conform proiectului;

e verificarea existentei pe grinda a eventualelor piese pentru prinderea in
macara,;

e marcarea cu vopsea a axelor longitudinale ale grinzilor;

e montarea sustinerilor pentru grinzi conform fisei tehnologice.

Pregatirea elementelor pe care se monteaza grinzile consta in:

e verificarea consolelor stélpilor din punct de vedere al axelor pe cele doua
directii si al cotelor de nivel;
e trasarea cu vopsea a pozitiei grinzii pe consola stalpului.

b. Lucrari de montaj propriu-zis. Montarea grinzilor se realizeaza astfel:

e cu ajutorul dispozitivului corespunzator se agata grinda in macara si se
transporta la locul de montaj;

e se aseaza grinda pe esafodaje;

e se executa imbinarea conform proiectului structurii.

Montajul grinzilor de rulare implicad urmétoarele masuri speciale:

e se face releveul consolelor ambelor siruri de stélpi si, in functie de
rezultatele acestui releveu, se traseaza pozitia celor doua siruri de grinzi
de rulare;

e se verifica si se uniformizeaza cotele pe toata lungimea ambelor siruri de
console ale stéalpilor;

e se executa montajul grinzilor la fel ca la celelalte grinzi metalice.

8.2.4.3. Montarea fermelor

Fermele pot fi transportate pe satier fie intr-o singura bucata, fie formate din 2 - 3
tronsoane (in functie de lungime) care urmeaza sa se asambleze pe santier inainte de
montaj.

a. Asamblarea tronsoanelor de ferma. Operatia de asamblare pe santier a
fermelor formate din tronsoane este extrem de importanta, deoarece aceasta trebuie sa
conduca la realizarea unor elemente cu o geometrie relativ complicata in conditii mai
dificile (lipsa unui sablon).
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Operatia este mult facilitata daca tronsoanele au fost corect executate ca geometrie
si daca, la atelierul de confectionare, au fost asamblate de proba si retusate

corespunzator.

In principiu, etapele asamblérii fermei sunt urmétoarele:

montarea unor stative (capre) pe pozitii anterior determinate prin fisa
tehnologica;

montarea tuturor tronsoanelor pe stative la pozitia fixata;

verificarea geometriei fermei astfel pregatite (liniaritatea talpilor,
contrasageata unde este cazul, planeitatea generala a elementului) si
fixarea tronsoanelor in pozitia aceasta;

executarea propriu-zisa a imbinarii (cu multa atentie la respectarea ordinii
sudurilor prevazute de proiect pentru pastrarea indeformabilitatii).

b. Montarea fermelor. Montarea fermelor bucata cu bucata reprezinta o tehnologie
greoaie si care trebuie evitata pe cat posibil. Existda insa multe situatii cand solutia nu

poate fi ocolita.

In acest caz, montajul se realizeaza astfel:

se executa un releveu complet al capetelor stalpilor pe care urmeaza sa
se monteze ferma;

se corecteaza capetele stalpilor in functie de rezultatele releveului si se
traseaza pozitia fermei;

se echipeaza fermele cu piesele necesare pentru ridicare;

se agata fermele in dispozitivul special de ridicare si se transporta cu
macaraua la locul si inal{imea de montay;

se monteaza fermele, executandu-se total imbinarea, conform proiectului
de executie si fisei tehnologice;

se ancoreaza ferma cu tiranti pentru a preveni rasturnarea ei sau orice
alta deformatie perpendiculara pe planul ei;

se desprinde ferma din macara si se continua operatiile cu alta ferma.

Aceasta tehnologie impune o mare atentie la realizarea coliniaritatii nodurilor; Tn
consecinta, releveul capetelor stalpilor si trasarea corecta a pozitiei fermei sunt absolut
necesare (in caz contrar, panele fie nu se vor mai putea monta coliniare, fie nu se vor mai
monta in nodurile fermei).

8.2.4.4. Montarea inchiderilor metalice

inchiderile metalice sunt formate din stalpi si rigle metalice. Stalpii se monteaza la
fel ca stalpii metalici ai structurii.

Riglele metalice se monteaza in principiu astfel:

se traseza pe stélpi pozitia scaunelor;
se monteaza scaunele pe stalpi;
se monteaza riglele pe toata lungimea fatadei.
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inchiderile metalice sunt de regula elemente usoare; in consecinta, pot apdrea mari
probleme legate de manipularea lor. Pentru rezolvarea acestor probleme, inainte de
montaj se verifica dispozitivele de ridicare in vederea pastrarii indeformabilitatii
elementului. Tendinta actuala, acolo unde este posibil, este de a se executa inchiderile
sub forma de subansambluri.

8.2.4.5. Montarea platformelor, pasarelelor etc.

Platformele, pasarelele si estacadele sunt de obicei formate din elemente
gabaritice, care pot fi confectionate ca atare in ateliere specializate, transportate in santier
si montate.

Montajul lor se desfasoara astfel:

e se verifica si se traseaza pozitia de montaj a fiecarei piese;

e se monteaza elementele bucata cu bucata pe esafodaje si se executa
apoi imbinarile intre ele, de obicei prin buloane, dupa care se scot
esafodajele de montaj.

8.2.4.6. Tendinte moderne in montarea construcfiilor metalice

Tendintele moderne, subordonate necesitatii de ridicare a productivitatii muncii si a
securitatii muncii, sunt de a se executa la sol cat mai multe operatii, montajul realizandu-
se numai cu elemente foarte mari.

In acest sens, existd o serie de reusite legate de executarea la sol a
subansamblurilor de acoperis, executarea la sol a subansamblurilor de inchideri etc. Prin
aceste solutii, se reliefeaza o serie de avantaje si anume:

ridicarea productivitatii muncii;

ridicarea calitatji lucrarilor;

posibilitatea controlului tuturor operatiilor;

micsorarea cantitatii de esafodaje si schele;

micsorarea numarului de personal muncitor;

reducerea orelor de utilizare a utilajelor si, pe ansamblu, micsorarea
capacitatii necesare a macaralelor;

e reducerea riscurilor n timpul executiei.

De asemenea, aceste solutii implica:

e cresterea preciziei executiei, prin ridicarea calificarii forfei de munca;

e 0 organizare riguroasa a executiei;

e utilizarea, In cazul subansamblurilor de acoperis, a unor macarale de
mare capacitate.
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CAPITOLUL 9 - PROCEDEE DE SUDARE APLICATE LA

CONFECTIONAREA SI MONTAREA CONSTRUCTIILOR METALICE

9.1. CONSIDERATII GENERALE
9.1.1. Definitii

imbinarile sudate reprezintd o metoda de leg&tura rigidd si nedemontabild a doud
piese metalice care formeaza un element de constructie sau a doua sau mai multe
elemente care formeaza o structura (constructie) metalica de ansamblu.

9.1.2. Specificatia procedurii de sudare (WPS)

Toate operatile de sudare trebuie planificate Tnainte de inceperea producitiei,
planificare ce trebuie sa contina specificatii ale procedurii de sudare pentru toate
imbinarile sudate.

Elaborarea WPS se face in funcfie de:

natura materialului (otel, metale neferoase);

calitatea materialului (marca, clasa de calitate);

grosimile de material;

tipul materialului (table, profile, tevi etc.);

pozitia de sudare (pozitia cordonului de sudura in timpul sudarii);
tipul de imbinare (cap la cap, de colf, prin suprapunere etc.);

locul unde se sudeaza (in atelier, in aer liber, la sol sau la inal{ime);
clasa de calitate impusa imbinarii;

productivitate si costuri.

WPS trebuie sa contina cel putin date privind:

procedeul de sudare;

pozitia de sudare;

materialul de baza;

materialul de adaos;

materiale auxiliare;

tipul de imbinare;

geometria rostului;

numarul de straturi depuse;

parametrii de sudare;

tratamente termice Tnainte si dupa sudare;
temperatura intre straturi;

operatii de control interfazic;

tehnologii de remediere a defectelor si numarul de remedieri permis.

in continuare se urmareste prezentarea conditilor de realizare a principalelor
tehnologii de sudare manuala, semiautomata si automata in conditiile atelierelor si
santierelor de constructii metalice, precum si modul de proiectare a acestora prin fise
tehnologice.
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9.1.3. Clasificarea procedeelor de sudare

Clasificarea procedeelor de sudare este facutda dupa SR EN ISO 4063:2011:
"Sudarea si procedee conexe. Nomenclatorul procedeelor si numerelor de referinta."

Tehnologiile de sudare trebuie sa fie bazate pe proceduri omologate de sudare, in
conformitate cu prevederiie SR EN ISO 15609-1:2005: "Specificatia si calificarea
procedurilor de sudare pentru materiale metalice - Partea 1: Sudarea cu arc electric".

9.1.4. Elemente esentiale in stabilirea unei tehnologii de sudare

Stabilirea tehnologiei de sudare (respectiv si alegerea procedeului de sudare) cade
in sarcina tehnologului sudor al executantului structurii (constructiei) metalice, conform
reglementarilor oficiale - Normativ C 150-99, proiectantul constructiei metalice fiind obligat
sa furnizeze urmatoarele detalii si conditii de calitate:

marca si clasa de calitate a otelurilor;

dimensiunile pieselor care se imbing;

detalii de trasare a pieselor si de taiere;

detalii de forma si dimensiuni ale rosturilor imbinarilor;

modul de prelucrare finala a imbinarilor sudate;

categoria de executie a elementului (clasa A sau B conform STAS 767/0-

88 "Constructii civile, industriale si agricole. Constructii de ofel. Condifii

tehnice generale de calitate");

e clasa de calitate a imbinarii sudate (conform Normativului C 150-99
"Normativ privind calitatea imbindrilor sudate din otel ale construcfiilor
civile, industriale si agricole”);

e modul de solicitare si tipul de solicitare (static sau dinamic - supuse la

compresiune, intindere sau forfecare).

Prin tehnologia de sudare se urmareste asigurarea calitatii stabilite pentru fiecare
imbinare (cordon de sudura) in parte.

Pentru termenii folositi in domeniul sudurii trebuie insusite definitiile date in STAS
5555/1-81 "Sudarea metalelor. Terminologie generald”, STAS 5555/3-85 "Sudarea
metalelor. Procedee de sudare mecanizaté cu arc electric. Clasificare gi terminologie”, SR
EN ISO 6520-1:2007 "Sudare si procedee conexe. Clasificarea imperfectiunilor geometrice
din imbinarile sudate ale materialelor metalice. Partea 1. Sudarea prin topire. SR EN ISO
5817:2008 "Sudare. Imbinari sudate prin topire din otel, nichel, titan si aliajele acestora (cu
exceptia sudurii cu fascicol de electroni), Niveluri de calitate pentru imperfectiuni” si seria
de standarde SR EN 60974, referitor la "Echipamente pentru sudarea cu arc electric".

Criteriile principale Tn stabilirea tehnologiei de sudare sunt detaliate Tnh continuare.

9.1.4.1. Natura si calitatea materialului de baza
La constructiile metalice se utilizeaza urmatoarele categorii de oteluri:
e ofteluri de uz general pentru constructii:

- SR EN 10025-2 :2004/AC:2005 "Conditii tehnice de livrare pentru otfeluri
de constructii nealiate”;
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e oteluri de uz general pentru constructii rezistente la coroziune
atmosferica:

- SR EN 10025-5:2005 "Conditii tehnice de livrare pentru ofeluri de
constructii cu rezistenfa imbunétéatita la coroziunea atmosfericg"

Marca si clasa de calitate a unui otel care rezultda din compozitia chimica, cat si
gradul de dezoxidare (ca de altfel si din tehnologia de laminare pe produs), definesc
proprietatile mecanice ale ofelului care vor conditiona alegerea acelui procedeu si
stabilirea acelei tehnologii care sa asigure imbinarii sudate caracteristici de calitate
(proprietati mecanice) apropiate metalului de baza pentru asigurarea omogenitatii structurii
(constructiei) sudate.

De exemplu, tehnologia de sudare a unei table din OL 37-2k (S 235 J2) 85, otel de
uz general va fi diferita de tehnologia de sudare a unei table din otel cu granulatie fina
OCS 525.

9.1.4.2. Tipul (forma) materialului de baza

Tipul materialului (forma de laminare): table, profile, tevi si grosimea pieselor de
sudat, inclusiv in cazul tablelor si profilelor - lungimea cordoanelor, determina alegerea
procedeului si stabilirea tehnologiei de sudare.

9.1.4.3. Pozitia cordonului de sudura

Pozitia de sudare: pozitia cusaturii sudate in spatiu in timpul sudarii, definita prin
SR EN ISO 6947:2011 "Sudare si procedee conexe. Pozifii de sudare. Pozitii principale de
sudare si pozitia cordonului in cadrul constructiei metalice in timpul sudarii, precum si tipul
de mbinare, influenteaza alegerea procedeului si stabilirea tehnologiei de sudare (de
exemplu, un cordon in pozitie verticala nu poate fi sudat in procedeul prin topire cu arc
electric sub strat de flux).

9.1.4.4. Locul executiei cordonului de sudura

Locul unde se sudeaza, in incaperi inchise lipsite de curenti de aer, in aer liber sau
la Tnaltime (legat de posibilitatea amplasarii utilajului de sudura in apropierea locului de
sudare) conditioneaza alegerea procedeului si stabilirea tehnologiei de sudare (de
exemplu, procedeul de sudare prin topire cu arc electric in mediu de gaz de protectie,
COg, nu se poate aplica in spatii deschise).

9.1.4.5. Clasa de calitate impusa prin proiect

Clasa de calitate impusa imbinarii sudate este determinata pentru alegerea
procedeului si stabilirea tehnologiei de sudare. Numai cu anumite tehnologii se pot asigura
clase de calitate inalte (clasele 1 si 2 conform prevederilor Normativului C 150-90).

9.1.4.6. Productivitatea operafiei de sudare

Productivitatea operatiei de sudare, respectiv gradul de mecanizare la lucrarile de
sudura, este direct influentata de procedeul care este condifionat la randul lui de toti
factorii enumerati mai inainte. (4.1. + 4.5.)
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9.1.4.7. Considerente economice

In ultimul rand, dar nu mai putin important, tehnologia indicatad trebuie s& tina
seama de costuri, de consumul de materiale si energie, alegandu-se o solutie optima.

9.2. CONTINUTUL SI PRECIZAREA TEHNOLOGIILOR DE SUDARE

O tehnologie de sudare trebuie sa contind urméatoarele elemente care vor fi
detaliate si analizate in continuare:

Precizarea metalului care se sudeaza (metalul de baza).
Precizarea tipului si dimensiunilor elementelor care se sudeaza.
Precizarea tipului de imbinare.

Precizarea pozitiei de sudare.

Precizarea procedeului de sudare.

Indicarea geometriei rostului si a dimensiunilor cordonului.
Indicarea materialelor de sudare (materiale de adaos).

Indicarea parametrilor electrici ai regimului de sudare.

Indicarea parametrilor tehnologici ai operatiei de sudare.

Indicarea ordinii de sudare si a numarului de randuri de sudura.
Indicarea tratamentului termic al imbinarii sudate (daca este cazul).
Indicarea calitatii prescrisa imbinarilor sudate si conditionari privind
controlul tehnic de calitate.

9.2.1. Precizarea materialului care se sudeaza

Tehnologia de sudare trebuie sa precizeze univoc calitatea metalului care se
sudeaza; se atrage insa atentia ca, in conformitate cu SR EN 287-1:2011 o tehnologie
stabilita pentru o anumita calitate de material este valabila, prin echivalare, pentru toate
materialele din aceeasi grupa.

9.2.2. Precizarea tipului si dimensiunilor pieselor

Tehnologia de sudare trebuie sa se refere la strict un anumit tip de material (tabla,
teava sau profil) si la anumite grosimi ale pieselor care trebuie sa fie sudate.

9.2.3. Precizarea tipului de imbinare

Tehnologia de sudare trebuie sa se refere la un anumit tip de imbinare respectiv:

imbinare cap la cap;

imbinare de colt (la 90°);

imbinare de colt prin suprapunere;
imbinare Tn gauri (rotunde sau alungite).

Tipurile de Tmbinari sunt tratate in SR EN 22553 :1995 imbinari sudate si lipite,
reprezentari simbolice pe desene.
9.2.4. Precizarea pozitiei de sudare

Tehnologia de sudare trebuie sa se refere la o anumita pozitia de sudare si anume
pozitia reala din timpul sudarii imbinarii respective (fig. X.3 - Pozitii principale de sudare).
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Conform SR EN ISO 6947:2011 principalele pozitii de sudare in cazul
constructiilor metalice pot fi:

1) La imbinarile cap la cap:

orizontala;

orizontala pe perete vertical (in cornita);
pe plafon (peste cap);

verticala ascendenta.

2) La imbinérile in colf:

orizontala cu un perete vertical;
orizontala in jgheab;

pe plafon (peste cap);

verticala ascendenta.

3) La tevi se indica pozitia axei longitudinale respective:

e vertical3;
e oOrizontala.

Proiectantul constructiei metalice trebuie sa evite pe cat posibil necesitatea
executarii unor suduri peste cap care sunt mai greu de executat.

9.2.5. Precizarea procedeului de sudare

Tehnologia de sudare trebuie sa precizeze procedeul de sudare care atrage dupa
sine:

e nominalizarea utilajului de sudare;
e geometria rostului de sudare;
o felul materialului de adaos.

Procedeul de sudare se stabileste de tehnologul sudor al executantului constructiei
metalice pe considerentul posibilitatii de mecanizare a executiei de sudare, al calitatji
impuse imbinarii, al grosimii pieselor de sudat etc., precum si din considerente practice
legate de dotarile cu echipamente de sudare, inclusiv de activul de sudori autorizati ai
executantului.

La constructiile metalice in sectorul constructii - montaj se aplica de regula
procedeul de sudare prin topire cu arc electric. Procedeul oxigaz (oxiacetilenic) se aplica
numai la taieri (debitari).

Din cadrul grupei de procedee de sudare prin topire cu arc electric la sudarea
constructiilor metalice se aplica:

e procedeul de sudare cu arc electric descoperit - manual cu electrozi
inveliti;

e procedeul de sudare semiautomata in mediu de gaz protector cu electrod
fuzibil in CO2 (MAG - metal, activ, gaz);

e procedeul de sudare automata sub strat de flux (Procedee de sudare).
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9.2.5.1. Procedeul de sudare manual cu electrozi invelifi

Acest procedeu consta, in principiu, din topirea marginilor pieselor de sudat cu
ajutorul arcului electric format intre un electrod si piesele care se sudeaza, electrod ce se
topeste si participa la formarea cusaturii sudate. Curentul de sudare este furnizat de o
sursa de curent, de regula un generator de sudura sau un redresor de sudura.
Transformatoarele de sudura nu sunt indicate la sudarea constructiilor metalice sudate.

Electrodul este o vergea de otel intr-un nvelis special (electrod invelit) si el este
condus manual de sudor prin intermediul unui cleste portelectrod. Diametrele uzuale ale
electrozilor sunt de 2,5 - 3,25 - 4 si 5 mm, avand lungimi de 350 mm si vor fi in
conformitate cu SR EN ISO 544:2011- Materiale consumabile pentru sudare si SR EN ISO
2560:2010. Materiale pentru sudare. Electrozi inveliti pentru sudarea manuala cu arc
electric a otelurilor nealiate si cu granulatie fina. Clasificare.

9.2.5.2. Procedeul de sudare semiautomata in mediu de gaz protector

in cazul constructilor metalice gazul protector este bioxid de carbon (CO2).
Procedeul consta, in principiu, din topirea marginilor pieselor de sudat prin intermediul
arcului electric format intre piesele care se sudeaza si un electrod care de asemenea se
topeste si participa la realizarea cusaturii, dar care electrod, spre deosebire de sudarea
manuala, este sub forma de sarma (fara invelis), in bobine, fiind alimentat continuu.
Diametrul sarmei este uzual de 0,8 - 1,2 si 1,6 mm. Alimentarea continua cu sarma
electrod se face prin intermediul unui dispozitiv de tragere sau tragere - impingere si a
unui pistolet special cu care se asigura: conducerea electrodului in raport cu cusatura,
contactul cu curentul debitat de sursa (un redresor de constructie specialda) si admisia
gazului de protectie la arcul de sudura. Pentru lucru cu intensitate mare de curent, in cazul
sudurii MAG la peste 200 - 250 A, se utilizeaza pistolete racite cu apa. Gazul de protectie
continut in tuburi sub presiune (gaz lichefiat) este trimis prin furtun la pistolet si prin
acesta la arcul de sudura, dupa ce printr-un reductor si un debitmetru (inclusiv incalzitor,
in cazul CO2) este adus la presiunea si debitul impuse prin tehnologie.

Procedeul este considerat semiautomat datoritd alimentarii continue cu sarma
electrod prin dipsozitive speciale.

9.2.5.3. Procedeul de sudare automata sub strat de flux

Acest procedeu consta, in principiu, tot din sudarea prin topire cu arc electric format
din piesele de sudat si un electrod, la care electrodul este tot o sarma, care participa ca
material de adaos la formarea cusaturii livrata in colaci si care de asemenea este cu
alimentare continua. Dispozitivul de antrenare si alimentare cu sarma electrod este
incoprorat aparatului de sudura (de regula un tractor de sudura). Protectia arcului se face
la acest procedeu cu un flux pentru sudare (un material special sub forma de granule) care
acopera in intregime arcul electric.

Fluxul este adus la locul de formare a arcului printr-un tub ce comunica cu un
buncar de alimentare cu flux montat de asemenea pe tractorul de sudare.

Sursa de curent, un redresor de sudare, este in cazul sudurii automate sub flux o
sursa capabila sa furnizeze curenti de intensitati mari, de la 300 la 1000 A si chiar mai
mari, uneori pana la 2000 A. Diametrele uzuale ale sarmelor, in cazul constructiilor
metalice industriale, sunt de la 2 la 6 mm.
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Indiferent de procedeu, sursele de curent sunt astfel concepute incat sa poata
asigura un reglaj al curentului de sudare intre doua limite, una inferioara si alta superioara,
variind dupa tipul si marimea sursei.

Reglarea curentului n functie de tipul sursei poate fi facuta continuu, in trepte sau
mixt (continua si n trepte). De regula, sursele de sudura folosite la sudarea constructiilor
metalice sunt de tipul cu reglare mixta.

Variatia intensitatii curentului de sudare in raport cu variatia tensiunii depinde de
ceea ce se numeste "caracteristici externa” a sursei care poate fi coboratoare sau rigida
(usor coboratoare sau usor urcatoare).

Pentru fiecare din procedeele de sudare descrise mai Tnainte sunt necesare surse
de sudare cu domenii de reglaj a intensitatii curentului de sudare si cu caracteristici
externe specifice; numai asa se pot asigura parametrii calitativi ai cordonului de sudura,
respectiv ai imbinarii sudate. De exemplu, la sudarea sub strat de flux se utilizeaza de
regula surse de curent cu intensitati care variaza, dupa putere, intre 300 A si obisnuit 1000
A, avand caracteristica externa rigida, ceea ce asigura posibilitatea reglarii tensiunii fara a
varia si intensitatea curentului de sudare, factor decisiv in tehnologia sudarii cu acest
procedeu.

La sudarea manuala cu electrozi inveliti se lucreaza variind intensitatea de curent,
tensiunea variind si ea in limite mai mici sau mai mari in functie de panta curbei care
reprezinta caracteristica externa a sursei.

9.2.6. Indicarea geometriei rostului de sudare. Tipuri de rosturi standardizate

In functie de procedeul de sudare, de tipul imbinarii si de grosimea pieselor de
sudat, tehnologia de sudare trebuie sa indice la nivel de detaliu geometria rostului de
sudare (Principalele forme ale rosturilor de sudare).

Formele si dimensiunile rosturilor de sudare sunt standardizate gi fac obiectul
urmatoarelor acte normative:

e SR EN ISO 9692-2:2000 "Sudare si procedee conexe. Pregatirea
imbinarii. Partea 2: Sudarea cu arc electric sub strat de flux a otelurilor.

e SR EN ISO 9692-1:2004 "Sudare si procedee conexe. Recomandari
pentru pregatirea imbinarii. Partea 1: Sudare manuala cu arc electric cu
electrod invelit."

9.2.7. Indicarea materialelor de adaos

Tehnologia de sudare trebuie sa contina datele privind felul, marca si dimensiunile
materialului de adaos (electrozi Tnveliti sau sarme) inclusiv gazul de protectie si felul si
marca fluxului de protectie. Tn functie de procedeu se vor folosi electrozi inveliti, sirme
pentru protectie de CO2 sau sarme pentru protectie de flux pentru sudura.

9.2.7.1. Electrozii invelifi

Acestia sunt utilizati la sudarea constructiilor din otel si sunt definiti de SR EN 1SO
2560:2010 - Materiale pentru sudare. Electrozi inveliti pentru sudarea manuala cu arc
electric a otelurilor nealiate si cu granulatie fina. Clasificare.
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La fiecare din aceste grupe electrozii sunt clasificati pe tipuri, in functie de
caracteristicile mecanice ale materialului depus prin sudare si de compozitia chimica,
tipurile corespunzand unor anumite marci si calitati de oteluri "Caracteristicile metalice ale
metalului depus prin sudare cu electrozi").

In afard de caracteristicile mecanice, electrozii sunt caracterizati suplimentar in
cadrul fiecarui tip si prin:

natura invelisului;

pozitia de sudare la care se pot folosi;

felul curentului de sudare care trebuie utilizat;
continutul de hidrogen difuzibil.

invelisul poate fi de mai multe tipuri; la constructiile metalice sunt utilizatte frecvent
tipurile bazic si rutilic. Electrozii cu invelis bazic se pot utiliza la toate pozitile de sudare,
mai putin vertical descendent. Electrozii cu invelig rutilic sunt recomandati pentru sudurile
verticale ascendente si peste cap. O caracteristica importanta este continutul de hidrogen
difuzibil; in general, acesta este sub o anumita limita (garantata) la electrozii cu invelis
bazic.

in general, structurile din otel supuse la sarcini dinamice si la fenomenul de
oboseala, se sudeaza numai cu electrozi cu invelis bazic, fenomenul difuziei in timp a
hidrogenului la un procent necontrolat al acestuia ducand la ruperi fragile, la accidente
tehnice.

Electrozii pot avea denumiri comerciale diferite, de exemplu: Superbaz, Supertiti fin,
EL 44T etc.; pentru a defini exact tipul si caracterul unui electrod invelit, fabricantii si
respectiv proiectantii si executantii de lucrari de sudura trebuie sa utilizeze sistemul de
simbolizare precizat in SR EN 1SO 2560:2010.

Electrozii pentru sudarea otelurilor de uz general (oteluri carbon si slab aliate) se
simbolizeaza cu litera E, urmata de doua cifre, reprezentand rezistenta de rupere la
tractiune exprimata in kgf/mm? (37, 43 si 51), o a treia cifrd de la 1 la 5 reprezentand
calitatea electrodului exprimata prin temperatura la care se asigura energia de rupere
minima admisibila (KV 28 J) si anume1 pentru temperatura de + 20°C; 2 pentru 0°C; 3
pentru -20°C; 4 pentru - 30°C; 5 pentru - 40°C (Otelurile sunt definite din punct de vedere
al calitatii tot prin energia de rupere).

in mod similar electrozii pentru sudarea otelurilor cu granulatie find si a celor
utilizate la temperaturi scazute se simbolizeaza cu doua litere EY urmate, ca si la electrozii
pentru sudarea otelurilor carbon, de un grup de doua cifre reprezentand limita de curgere
aparenta Rc exprimata in kgf/mm? si apoi o a treia avand aceeasi semnificatie ca la
electrozii de uz general. De mentionat ca la electrozii de tip EY a treia cifra poate fi si 6; 7;
8 si 9 corespunzand temperaturilor de - 50, - 60, - 80 si - 100°C. Dupa acest grup de
litere si cifre urmeaza o litera reprezentand tipul de invelis: B pentru bazic, R pentru rutilic.

Dupa litera care reprezinta tipul invelisului se inscrie o cifra de la 1 la 5 care
reprezinta pozitia de sudare pentru care sunt recomandati electrozii, de exemplu:
e cifra 2 pentru toate pozitile cu exceptia pozitiei verticale
descendente.
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Dupa aceasta cifra se inscrie o alta cifra, de la 0 la 9, reprezentand caracteristicile
curentului de sudare. De exemplu, simbolul 0 se refera numai la curent continuu cu
polaritate pozitiva la electrod. In fine, la electrozii bazici poate aparea si litera H si o cifra
care reprezintd continutul de hidrogen difuzabil in cm?® la 100 g metal depus. Cand
continutul de hidrogen difuzabil este mai mare de 15 cm?® la 100 g metal depus, nu se mai
inscrie litera H.

Exemplu de simbolizare a unei marci de electrod destinat pentru sudarea unui otel
carbon, cu urmatoarele caracteristici:

rezistenta la rupere Rm = 440 ... 570 N/mm?;

limita la curgere Rpo2;= 355 N/mm?

energia de rupere KV la -20°C 47 J,

invelis rutilic;

pozitia de sudare: toate, exceptand vertical descendents;
curentul de sudare continuu cu polaritate negativa;

continutul de hidrogen difuzibil peste 15 cm? /100 g metal depus.

E 352 R 4 2 H15 conform SR EN ISO 2560:2010.

in tehnologia de sudare trebuie sa fie indicat diametrul electrodului pentru fiecare
rand al cusaturii (sudarii). Tn general primul rand, radacina sudurii, trebuie executat cu
electrozi de 2,5 mm pentru o buna patrundere a rostului de sudare. Rezulta ca electrozii
indicati de catre tehnologul sudor (marca, tip, caractrul invelisului, felul curentului,
polaritatea, diametru) in cadrul unei tehnologii de sudare, corespund unei anumite imbinari
si folosirea lor devine obligatorie pentru executantii lucrarilor de sudura. Numai tehnologul
sudor, tindnd seama de toti factorii care concura la realizarea unei imbinari sudate, poate
stabili felul electrodului pentru sudare si tot numai el, poate aproba o eventuala inlocuire a
celor indicati initial, cu alti electrozi echivalent;.

9.2.7.2. Sarmele pentru sudare in procedeul de sudare cu protecfie de bioxid
de carbon

Acestea sunt sarmele cu marca S12Mn2S (sarme aliate cu mangan si siliciu)
definte prin SR EN ISO 17632:2008 "Materiale pentru sudare. Sarme tubulare pentru
sudarea cu arc electric cu sau fard gaz protector a ofelurilor nealiate si cu granulatie.
Clasificare". Bioxidul de carbon lichefiat trebuie sa fie tipul S cu puritate minimum 99,5% si
umiditate de maximum 0,3 g/m?.

Sarmele pentru sudarea sub strat de flux sunt de regula de marca S12Mn2 (sarme
aliate cu mangan) sau S10Mn1Nil (s&rme aliate cu nichel).

Fluxul de protectie poate fi cu caracter acid, neutru sau bazic si este definit prin SR
EN ISO 3581:2012 "Materiale pentru sudare. Fluxuri pentru sudarea cu arc electric sub
strat de flux. Clasificare".
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La sudarea constructiilor metalice se folosesc de regula fluxurile:

FB10 cu caracter neutru,
FB20 cu caracter bazic;
FSM3K cu caracter acid,
care impreuna cu sarma S12Mn2 sau S10Mn1Nil asigura in cusatura proprietati diferite.

Tehnologul sudor trebuie sa indice in mod obligatoriu tipul de flux pentru tehnologia
de sudare, in functie de calitatea otelului care se sudeaza si de toti ceilalfi factori ce
concura la realizarea imbinarii sudate.

Ca si in cazul electrozilor inveliti, executantii lucrarilor de sudare nu au voie sa faca
inlocuiri de sarme si fluxuri, fara aprobarea expresa a celui ce a intocmit tehnologia de
sudare.

9.2.8. Indicarea parametrilor electrici ai regimului de sudare

Tehnologia de sudare trebuie sa contina indicatii privind parametrii electrici ai
regimului de sudare pentru fiecare rand de sudura depus, respectiv intensitatea curentului
si tensiunea. Aceasta variaza in principal in functie de procedeu, diametrul electrodului
invelit sau al sarmei si pozitia de sudare. De asemenea se indica si polaritatea curentului.

9.2.9. Indicarea si clasificarea parametrilor tehnologici ai operatiilor de
sudare

Parametrii tehnologici reprezintda parte componenta a tehnologiei de sudare si
elaboratorul tehnologiei va mentiona pe aceia pe care crede ca trebuie sa-i scoata in
evidenta, continutul indicatiilor fiind functie si de gradul de experienta al sudorilor si al
personalului de urmarire a executjiei.

in general se mentioneaza in tehnologiile de sudare:

viteza de sudare;

energia liniara;

debitul de gaz de protectie (la sudura MAG);

gradul de curatenie a suprafetelor rostului imbinarii;

grosimea stratului de flux (la sudarea sub strat de flux);

abateri maxime admise la geometria rostului si a cordonului de sudura;
temperatura admisa intre doua straturi consecutive;

temperatura si timpul de uscare a electrozilor si fluxurilor inainte de
utilizare;

recomandari privind sudurile de prindere (hafturi);

o folosirea unor dispozitive.

9.2.10. Indicarea ordinii de sudare si a numarului de randuri de sudura

Tot ca niste componente ale tehnologiei de sudare trebuie precizate numarul de
randuri si straturi de sudura, dispunerea lor in raport cu rostul de sudare, precum si
ORDINEA DE SUDARE, aceasta fiind deosebit de importanta la structurile metalice la
care cordoanele de sudura pot determina deformatii permanente.
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Prin ordinea de sudare in cadrul unei structuri sudate se intelege in sens mai larg,
stabilirea ordinei rationale pentru a rezulta tensiuni si deformatii cat mai mici.

Marimea deformatiei remanente la sudare este determinatda de succesiunea
asamblarii, de aria sectiunii si momentul de inertie al ansamblului Tn diferite etape.
Defalcarea operatiilor de asamblare si sudare in etape devine rationala numai in cazul in
care pozitia centrului de greutate al sectiunii este diferita in diferitele etape de asamblare
si sudare.

Tot prin ordine de sudare, urmarind acelasi scop, se intelege si succesiunea de
depunere a randurilor si straturilor de sudura si sensul (directia) in care trebuie executat
un cordon cu punctele de plecare si lungimea unor segmente de cordon, céat si ordinea de
executie ale acestora.

Pentru ordinea de sudare se impun urmétoarele recomandari cu caracter general:

e asigurarea gradelor de libertate pentru miscarea elementelor care
formeaza un ansambilu;

e directia in care se depune cordonul de sudura sa fie de la partea rigida a
piesei catre partea libera care sa permita contractia sudurii;

e sa se sudeze in primul rand Tmbinarile care dau o contractie mai mare,
respectiv cele cap la cap si ulterior cele de colf;

e asezarea Si sudarea nervurilor care maresc rigiditatea constructiilor sa
se faca la sfarsit, dupa alcatuirea prin sudare a ansamblului;

e sa se evite concentrarea mai multor cordoane de sudura la alcatuirea
ansamblurilor sau intretaierea cordoanelor;

e pentru piesele simetrice fata de axa de simetrie, cusaturile sa se depuna
alternativ de o parte si de alta a axei de simetrie;

e pentru imbinarile la care rostul este simetric pe ambele fete (suduri Tn X)
sudarea trebuie executata alternativ pe ambele fete;

e la sudarea in mai multe straturi cu randuri inguste (in special la telurile cu
granulatie fina), ultimul strat sa se realizeze cu randuri dinspre margine
(material de baza) spre mijlocul cordonului;

e imbinarile cap la cap cu lungimi de 400 pana la 1200 mm sa se realizeze
de la mijloc spre extremitati, iar cele de peste 1200 mm sa se realizeze
din segmente in pas de pelerin.

9.2.11. Indicatii privind tratamentul termic al imbinarilor sudate

Tehnologia de sudare trebuie sa contina indicatii privind tratamentul termic al
imbinarilor sudate dacd acestea sunt necesare. in general, la constructiile metalice din
ramura constructii-montaj nu sunt cazuri care sa impuna tratamente termice de
detensionare a imbinarilor, dar se pot intadlni cazuri care impun necesitatea unei
preincalziri a pieselor ce urmeaza a se suda si anume la ofelurile cu granulatie fina peste
anumite grosimi ale laminatelor sau la temperaturi scazute.

In general, prin preincélzirea metalului de bazd se urmdareste:

e diminuarea socului termic in special la Tnceperea operatiei de sudare;

e reducerea vitezei de racire si evitarea prin aceasta a tendintei de calire
(aparitie a unor constituenti cu grad de plsticitate redus);

¢ diminuarea tensiunilor interne care apar in proceul de sudare.
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Stabilirea temperaturii de preincalzire se face in functie de procedeul de sudare,
rigiditatea constructiei, calitatea si grosimea materialului de baza, de tipul imbinarii sudate
si de temperatura mediului in care se sudeaza.

Temperatura de preincalzire se stabileste fie prin calcul, de exemplu prin metoda
recomandata de Institutul International de Suduri, fie pe cale de verificare practica pe
probe.

in general, tablele si profilele din otel carbon obisnuit cu C < 0,20%, care intra in
mod curent in alcatuirea constuctiilor sudate, se sudeaza fara preincalzire, exceptand
situatiile de timp friguros, cand la temperaturi sub -10°C se impune o preincalzire intre 80
si 200°C, in functie de grosimea laminatelor si de tipul de imbinare (cap la cap, in cruce
etc.).

Pentru otelul cu granulatie fina, la sudarea pe timp friguros se impun preincalziri ca
mai sus, dar la temperaturi incepand cu 0°C. La acestea se impun preincalziri si la
temperaturi pozitive ale mediului ambiant, cadn se sudeaza grosimi de peste 30 mm.

Stabilirea necesitatii preincalzirii si a temperaturii de preincalzire cade in sarcina
tehnologului sudor al executantului lucrarilor de sudura.

9.2.12. Precizarea claselor de calitate, controlul tehnic de calitate

Tehnologia de sudare trebuie sa precizeze clasele de calitate ale Tmbinarilor
sudate, atat la controlul vizual, cat si la cel nedistructiv, In conformitate cu normativul C
150 - 99 si sa contina indicatii vizand asigurarea calitatii imbinarilor sudate.

Avand in vedere ca in final calitatea unei imbinari sudate nu poate fi apreciata
numai dupa aspectul exterior (vizual) si ca aceasta este caracterizata si cu ajutorul altor
elemente care nu mai sunt vizibile (structura, neomogenitati, duritate etc), controlul calitatii
imbinarilor sudate trebuie facut de organe tehnice de specialitate in 3 etape, si anume:

¢ Tnainte de inceperea executiei sudurii;
e in timpul sudarii;
e dupa realizarea sudurii.

9.2.12.1. Controlul tehnic de calitate inainte de operatia de sudare

Controlul tehnic de calitate Tnhainte de inceperea executiei unei imbinari sudate se
referéa la:

e verificarea corespondentei dintre marcajele indicand calitatea materialelor
de baza cu datele din certificatele de calitate emise de furnizor si cu
prevederile din tehnologie (proiect);

e verificarea corespondentei dintre materialul de adaos prevazut in
tehnologie si cel care concura la realizarea sudurii;

e verificarea corectitudinii uscarii electrozilor (calcinare) sau a fluxului de
sudura;

e verificarea corectitudinii realizarii geometriei rostului du sudare si a starii
suprafetelor acestuia;
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e verificarea corectitudinii montajului elementelor care se imbina (dezaxari,
denivelari);

e verificarea autorizatiei sudorului (carnetului de autorizare) din punct de
vedere al procedeului, grupei de materiale, a grosimilor acestora, al
pozitiei de sudare si a termenului de valabilitate.

In anumite cazuri apreciate de tehnologul sudor al executantului, in general, in
functie de importanta constructiei si de gradul de pregatire al personalului de executie,
fnainte de Tnceperea operatiilor de sudare se indica executarea de probe martor, care
constituie mijlocul de verificare a tehnologiei proiectata in conditiile de executie de la locul
de productie si a indemanarii sudorilor care vor executa lucrarile de sudura.

Probele martor se executa in conditiile indicate in Normativul C 150-99.

9.2.12.2. Controlul tehnic de calitate in timpul operafiei de sudare
Controlul tehnic de calitate Tn timpul operatiei de sudare consta din:

¢ verificarea respectarii tehnologiei de sudare;

o verificarea efectuarii controlului cu lichide penetrante daca acesta a fost
impus de categoria constructiei metalice si a rezultatului acestui control;

e verificarea baterii poansonului de catre sudor in conditile impuse prin
articolele 3.20; 3.21 si 3.22 din Normativul C 150-99.

9.2.12.3. Controlul tehnic de calitate final

Controlul tehnic de calitate final (dupa realizarea sudurii) al unei imbinari sudate, se
realizeaza vizual si prin mijloace nedistructive.

Controlul vizual al unei cusaturi sudate se face vizadnd dimensiunile cordonului,
precum si defectele de suprafata si de forma, admitandu-se abateri in limitele clasei de
calitate precizata, conform tabelului 7 din Normativul C 150-99.

Tipurile de defecte urmarite la controlul vizual sunt:

fisuri de suprafata;

pori de suprafata;

cratere si reluari defectuoase;

incluziuni solide la suprafata;

crestaturi marginale;

scurgeri de metal topit (fara legatura cu metalul de baza);
lipsa de patrundere la suduri unilaterale;
ingrosare excesiva;

convexitate excesiva (la sudurile de colt);
exces de patrundere;

subtiere;

latime neregulata;

strapungere;

stropi.
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Prin tehnologia de sudare se dau indicatii $i asupra eventualei prelucrari finale ale
cordonului de sudura, de exemplu polizarea suprainaltarii cordonului si se verifica
realizarea acestor indicatii.

Controlul nedistructiv al unui cordon de sudura se face de regula cu radiatii
penetrante sau cu ultrasunete si el vizeaza punerea in evidenta a urmatoarelor tipuri de
defecte:

e sufluri (incluziuni de gaze);

e incluziuni solide;

e lipsa de topire;

e nepatrundere (la sudri bilaterale);
e figuri si crestaturi,

definite in STAS 8299 - 78, "Clasificarea si simbolizarea defectelor imbinarilor sudate prin
topire pe baza radiografiilor” (fig. X.10 - Defecte ale cordoanelor de sudura).

Controlul se executa cu radiatii gama prin instalatii specializate de control cu izotopi
radioactivi (gamagrafii) sau cu radiatii X prin instalatii Roentgen.

Existenta defectelor, marimea si frecventa lor, incadreaza imbinarea intr-una din
clasele de calitate definite in tabelele 8 si 9 din Normativul C 150-99.

Controlul cu ultrasunete se face cu aparate specializate; el urmareste, in principiu,
depistarea acelorasi tipuri de defecte ca si controlul radiografic.

Controlul cu ultrasunete se face de obicei combinat cu controlul radiografic, n
sensul ca se executa intai controlul ultrasonic, urmand ca cel radiografic sa se faca numai
pe portiunile pe care s-au depistat defecte in scopul stabilirii pozitiei, marimii reale si
tipului acestora.

Pentru atestarea calitatii imbinarilor sudate se intocmesc documente scrise (tipizate
prin catalog republican) cu semnaturile celor ce raspund de executia lucrarilor.

Pentru executantul constructiilor metalice sudate, respectarea intocmai a conditiilor
impuse prin tehnologia de sudare, este obligatorie, cu atat mai mult cu cat tehnologul
sudor, pe propria sa raspundere, luand in considerare si interpretand un mare numar de
factori, este posibil ca, din motive economice, sa recurga la solutii limita, care
nerespectate, pot pune in pericol calitatea finala a unei imbinari, cu repercusiuni posibile
asupra rezistentei si stabilitatii intregii structuri (constructii) metalice, cu toate consecintele
de ordin administrativ sau penal ce pot decurge in urma unui accident tehnic.

9.2.13. Indicatii privind unele masuri de protectia muncii si P.S.I.

In final, o fisa tehnologica de sudare trebuie s& contina indicatii privind masurile de
protectia muncii si de paza contra incendiilor.

MANUAL METODOLOGIC - S.C. CONPET S.A.



(c]|H@ SCCONPETSA i
i Str. Anul 1848 nr. 1-3, Ploiesti, 100559, Prahova, Romania
Tel: +40 - 244 - 401 360; fax: + 40 - 244 - 51 64 51 ‘

EEEID e-mail: conpet@conpet.ro; web: www.conpet.ro

9.2.14. intocmirea fiselor tehnologice simplificate de sudare

In practica unor intreprinderi cu experientd in executia de lucrari de sudare, cum
este si CCIB - AG, se intocmesc fise tehnologice de sudare simplificate.

9.3. ORGANIZAREA ACTIVITATII DE INTOCMIRE $I APLICARE A
TEHNOLOGIILOR DE SUDARE

Prin prevederile prescriptiilor oficiale Tn vigoare in tara noastra, obligatia intocmirii
tehnologiilor de sudare revine "executantului" de lucrari care trebuie sa asigure calitatea
imbinarilor sudate prescrisa prin proiect.

Pentru realizarea imbinarilor sudate, executantul de lucrari trebuie ca, pe langa
intocmirea tehnologiilor, sa stapaneasca intregul proces ce concura la asigurarea in final a
calitatii sudurilor.

in aceste conditii, o firma care executd structuri metalice prin sudare, trebuie s&
aiba asigurate, in conformitate cu prevederile tehnice legale, urmatoarele:

e personal de specialitate In proiectarea tehnologiilor de sudare;

e personal calificat de specialitate (ingineri, tehnicieni, maistri) pentru
conducerea lucrarilor de sudare;

e baza materiala: ateliere organizate, platforme de montaj, dispozitive de
manevra, aparate si echipamente de sudura, scule si dispozitive
specializate;

e laboratoare de sudura pentru omologarea procedeelor de sudare, inclusiv
ateliere de prelucrat epruvete si de realizat incercari mecanice si
determinari metalografice;

e personal specializat in efectuarea controlului tehnic de calitate la imbinari
sudate, inclusiv unitatea nucleara pentru controlul nedistructiv al
imbinarilor sudate;
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CAPITOLUL 10 - ZIDARII SI TENCUIELI

10.1. CONSIDERATII GENERALE
10.1.1. Definitii

Zidaria este o masa de materiale, constituita din caramizi sau din blocuri de piatra
naturala sau artificiala, nelegate sau legate intre ele cu mortar sau cu piese metalice,
asezate strans dupa anumite reguli, astfel ca sa formeze legaturi si sa poata constitui
elemente de constructje.

Tencuiala este un strat de finisaj aplicat pe suprafata brutda a unor elemente de
constructie, avand in general rol de protectie a partilor de constructie pe care le acopera si
uneori, de izolare termica, fonica, hidrofuga sau anticoroziva, alteori rol decorativ sau
igienic.

10.1.2. Caracteristicile lucrarilor de zidarie si tencuieli

Ambele fac parte din grupa procedeelor umede si sunt considerate ca lucrari de
productivitate redusa, deoarece atat executia propriu-zisa a acestor lucrari, cat si
manipularea unui volum important de materiale aferente se face, aproape in exclusivitate,
manual, fapt care se resfrange in mod nefavorabil si asupra duratei de executie a
investitjilor.

Dezvoltata in decursul multor secole, in care a dominat cu autoritate construcitiile,
zidaria din piatra naturala sau artificiala, arsa sau nearsa, s-a perfectionat in toate detaliile
ei, prezentand nenumarate variante. Dat fiind ca in prezent se impun tot mai multe metode
de constructii, de productivitate si viteza de executie superioare, si ca, in lucrarile de
zidarii se mentin, in general, vechile tehnologii de lucru, cu reduse posibiltati de
industrializare, lucrarea de fatda se va limita la prezentarea principalelor sisteme
constructive si materiale si a tehnologiilor respective de lucru cu aplicare generala, fara
sa intre in tehnologia foarte numeroaselor tipuri de elemente executabile din zidarie.

Aceleasi criterii apar si in cazul tencuielilor, foarte multe cu tehnologie specifica si
din aceleasi motive ca la zidarie, se vor prezenta numai cateva variante principale.

10.1.3. Elemente esentiale in alegerea variantei optime de executie

Comparativ cu lucrarile de infra si suprastructura a obiectelor, cu cele de
prefabricate, pereti, constructii metalice, cele de zidarii si tencuieli ocupa in prezent o
pondere relativ redusa, ceea ce face ca tehnologia executiei lor sa fie in cele mai multe
cazuri subordonata organizarii generale si mijloacelor de mecanizare existente in dotarea
fiecarei investitii. Fisele tehnologice ale obiectelor studiaza si conchid in privinta dotarii lor
cu mijloace de mecanizare care sa asigure executia cu productivitate si viteza maxima a
lucrarilor enumerate, cu parte din aceleasi mijloace executadndu-se in continuare si
transporturile pe orizontala si verticala si toate manevrele pentru lucrarile de zidarie si
tencuieli.
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Astfel, in afara de cazuri cu totul speciale, aceste lucrari nu dau loc la alegerea
unor variante de executie, aceste variante fiind oarecum impuse. Solutiile constructive fiind
stabilite in comun de executant cu beneficiarul din faza de incepere a proiectarii, cand s-
au sustinut solutii cu mentinerea lucrarilor umede (zidarii, tencuieli umede) numai in
masura in care acestea sunt impuse de tehnologia de fabricatie a viitoarei unitati de
productie, tehnologia de executie a lucrarilor de zidarie si tencuieli ramane oarecum
subordonata mijloacelor de mecanizare existente in santier. Este evident ca, pentru partile
specifice trebuie asigurate conditiile maxime de mecanizare, respectiv:

pentru mortare, aducerea lor gata preparate de la statii centrale din zona;
pentru punerea in opera: pompe de transport, pompe de aplicat grund,
masi ni de nivelat straturile de tencuiala s.a.

10.1.4. Lucrari pregatitoare

10.1.4.1. Lucrari pregatitoare la zidarii

a) Pregatirea constructiei

Pentru a se putea ataca lucrérile de zidarie, stadiul fizic al lucréarilor de constructii
trebuie sa asigure:

structura de rezistenta, in cazul zidariilor neportante sau fundatiile, in
cazul zidariilor portante, sa fie terminate si cu eventualele piese de
prindere gata fixate;

izolatia hidrofuga a zidurilor, acolo unde este prevazuta de proiect, sa fie
terminata, ca si racordarea la peretii subsolurilor;

sa fie executat acoperisul (respectiv planseul de acoperire) in zonele
cladirii in care se executa pereti de compartimentare;

sa fie precizate golurile de montaj care se vor lasa eventual in peretii de
zidarie pentru utilajele tehnologice al caror gabarit nu permite trecerea
prin golurile functionale prevazute;

sa fie realizata in prealabil pardoseala brutda pentru peretii de
compartimentare.

b) Pregaitirea frontului de lucru

Inainte de imceperea pregatirii executiei propriu-zise este necesar:

sa fie degajat frontul de lucru de moloz, resturi de materiale, pamant din
sapaturi etc;

sa fie nivelat si compactat terenul pe perimetrul exterior al constructiei,
pentru a permite realizarea schelelor de lucru si a platformelor de
depozitare a materialelor in zona de lucru;

sa fie aprovizionat frontul de lucru cu materiale de baza si auxiliare,
inclusiv buiandrugi prefabricati, ghermele, otel-beton pentru armari locale
etc;

sa fie instalate schelele de lucru fixe sau mobile, ridicatoare sau rulante,
langa frontul de lucru.
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c¢) Lucrari pregétitoare specifice, de detaliu

verificarea axelor zidariei, pozitionarea intersectiilor de pereti, la zidaria
de rezistent3;

verificarea axelor elementelor de structura intre care se executa zidaria,
rectificarea eventualelor neregularitati ale acestora si trasarea axelor
peretilor, la zidaria de umplutura;

pozitionarea exacta a golurilor de usi si ferestre, verificarea filarii acestora
din urma pe verticala in fatade;

verificarea si indreptarea mustatilor din otel-beton pentru stalpisorii (la
zidarii mixte), pentru centuri etc., eventual impuscarea de dibluri pentru
ancorarea acestora;

verificarea prin sondaj a calitatii materialelor de baza si indepartarea din
zona de lucru a celor necorespunzatoare sau neutilizabile.

10.1.4.2. Lucrari pregatitoare la tencuieli

a) Pregatirea constructiei

Inainte de inceperea executiei tencuielilor constructia trebuie sa aiba terminate
toate lucrarile care ar impiedica aplicarea acestora sau care prin lipsa lor sau printr-o
executie ulterioara ar produce deteriorarea lor.

In mod deosebit se urmareste:

zidaria peretilor interiori si exteriori trebuie sa fie terminata si uscata si
impanarea ei asigurata, eventualele strapungeri sau spargeri pentru
treceri de conducte sau alte instalatii sa fie executate si reparate;

toate instalatiile electrice, de incalzire, de alimentare cu apa, prevazute
sa ramana ingropate sub tencuiala, trebuie sa fie complet executate si
probate pentru inlaturarea eventualelor vicii de executie;

plasele de rabif trebuie sa fie montate in zonele prevazute in proiect;
tamplaria se monteaza dupa executarea tencuielilor in camp, urmand sa
se tencuiasca (manual) ancadramentele dupa fixarea si etansarea
tocurilor;

acoperigul (terasa) sa fie terminata si izolatia hidrofuga probata, in afara
de cazul cand deasupra nivelului la care se va executa tencuirea exista
cel putin doua plangee din beton armat realizate si cu scurgerea apelor
de ploaie asigurata, acestea considerandu-se suficiente pentru protejarea
tencuielilor proaspete.

b) Pregatirea suprafetelor

Pentru obtinerea unor tencuieli de buna calitate suprafetele de tencuit trebuie sa fie
pregéitite corespunzétor, indeplinind conditiile de mai jos:

- sa fie rigide constituind un suport solid, care va feri tencuiala de fisurare sau

coscovire;

- sa fie curate si rugoase pentru a asigura o buna aderenta mortarului;

- sa fie uscate (atat mortarul intarit in rosturile zidariei cat si suprafetele de beton)
pentru ca umiditatea acestora sa nu influenteze negativ aderenta tencuielilor;
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- sa fie curatate (cu perii de séarma, apa, cioplire locala - dupa caz) de praf, noroi,
urme de beton sau mortar, pete de grasime sau de bitum;

- sa fie curatate si adancite (cu scoaba metalica) rosturile zidariilor din caramida
sau inlocuitori;

- sa fie remediate eventualele defecte aparute pe stratul suport al tencuielii:

e intrandurile in pereti mai mari de 4 cm sa fie acoperite cu plasa de
rabit fixata cu cuie an rosturile zidariei;

e esi turile locale sa fie cioplite si aduse la nivelul zidului, cu dalta
sau cu ciocanul de zidarie;

- la incaperile cu umiditate mare in exploatare (> 60%) si cu pereti din BCA sau
beton macroporos, inainte de tencuire este necesar sa se aplice pe stratul suport un strat
impermeabil - bariera de vapori, ale carui detalii de executie trebuie sa fie prevazute in
proiect.

c¢) Pregétirea materialelor si utilajelor

Inainte de inceperea lucrului se impune verificarea indeplinirii unor conditii
obligatorii privind asigurarea aprovizionarii cu materiale si a existentei si functionarii
utilajelor, intre care:

e asigurarea existentei sursei de aprovizionare cu mortar in cantitati necesare
si de calitatile prescrise (conf. Ord.IGSIC nr. 8/81);

e asigurarea conditiilor de depozitare si transport a mortarului de la locul de
preparare la locul de punere in opera;

e asigurarea utilajelor, sculelor si dispozitivelor necesare procesului de lucru,
Cu mecanizarea maxima a fazelor procesului tehnologic;

e starea tehnica si functionarea utilajelor si dispozitivelor, precum si nivelul de
asigurare a pieselor de schimb necesare;

e amplasarea judicioasa a utilajelor in cadrul frontului de lucru;

e asigurarea necesarului de elemente de schela pe intreg frontul necesar
desfasurarii optime a fortelor de munca programate si verificarea montajului
schelelor.

d) Conditii climaterice

Perioadele de timp cele mai favorabile executarii lucrarilor de tencuieli sunt: sfarsitul
primaverii si inceputul toamnei, atunci temperatura si umiditatea aerului sunt cele mai
potrivite pentru uscarea lor normala.

In timpul verii trebuie luate masuri de protejare contra caldurii, in special la tencuieli
exterioare:

e stropirea cu apa;
e adapostirea dupa paravane din rogojini sau din prelate, umezite.
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Pe timp friguros, cand temperatura aerului scade sub +5°C, nu se executa lucrari
de tencuieli exterioare, decat cu luarea unor masuri de protectie speciale (de exemplu:
inchiderea spatiilor cu paravane etanse, in interiorul carora aerul se incalzeste). in interior,
se pot executa tencuieli, dar cu luarea urmatoarelor masuri: temperatura mediului sa fie
cel putin +8...10°C, mortarul sa fie preparat, transportat si adapostit in conditii de pastrare
a caldurii, pompele de mortar (pentru transport interior sau pentru aplicat mortarul pe
pereti), furtunurile de transport si compresoarele de aer sa fie instalate in spatii incalzite.

10.2. MATERIALE UTILIZATE
10.2.1. Materiale pentru lucrari de zidarie
10.2.1.1. Piatra pentru zidarie
Piatra pentru zidarie se alege in functie de :

e destinatia constructiei si gradul ei de durabilitate;
e conditji climatice;
e pozitia si rolul elementului de zidarie in constructie.

Ea trebuie sé indeplineascé o serie de conditii tehnice:

o forma blocurilor sa permita asezarea lor in opera astfel ca sa lucreze in
conditii cat mai avantajoase;

e dimensiunile blocurilor fabricate sa fie modulate pe baza sistemului modular
decimetric (10 cm) sau octometric (12,5 cm); acestea rezulta din conditiile de
dimensionare termica, din necesitatea de manipulare ugoara a blocului si din
considerente tehnologice;

e rezistenta la actiuni repetate de inghet-dezghet sa fie cat mai mare;

o sa fie rezistente la foc si la actiunea agentilor chimici agresivi;

e sa prezinte rezistenta corespunzatoare la compresiune.

In continuare se prezinta principalele grupe de pietre pentru zidarie.

a) Piatra artificiala arsa

Aceasta se fabrica din argila cu adaosuri de nisip, malaxata, presata si apoi arsa la
temperaturi ridicate. Se prezinta sub forma de: caramida plina, caramida cu goluri
orizontale, caramida cu goluri verticale.

Céramida trebuie sé& indeplineascé o serie de conditii tehnice. Astfel:

e sa fie bine arsa si sa nu prezinte fisuri;
e sa aiba o structura omogena, sa nu fie poroasa si sa nu contina granule de
var mai mari de 2-3 mm;
e sa aiba forme regulate, muchii vii, sa se ciopleasca usor, iar sectionarea sa
se produca dupa suprafete regulate;
e sa corespunda conditiilor de calitate, marca si clasa indicate de prescriptiile
tehnice, care sunt:
e trei sortimente: A, I si II;
¢ marcile folosite : 50, 75, 100,125 150 si 200, reprezentand rezistenta
medie la compresiune (daN/cm?);
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e trei calitati, in functie de densitatea aparenta medie : C1 cu a =
1,00...1,30 kg/dm3; C2 cu a = 1,30...1,60 kg/dm?3 si C3 cu a
1,50...1,80 kg/dm?.

La punerea in lucru, caramizile trebuie in prealabil imbibate cu apa cand se
foloseste mortar de ciment, dar este suficient sa fie doar bine stropite cand se foloseste
mortar de var.

La executarea unor elemente din zidarie pretentioase, cum sunt: stalpi, coloane,
ziduri de caramida asezate pe muchie, ziduri de dimensiuni mari amplasate intre goluri, se
folosesc numai caramizi intregi.

Caramida termoizolatoare din diatomit se fabrica pe cale umeda din diatomit
amestecat cu substante combustibile, ars pana la temperatura de 300°C. Se foloseste la
executarea unor zidarii izolatoare termic. Are dimensiunile de 250 x 125 x (30...120) mm,
densitatea aparenta mica 6,600 kg/dm?, iar rezistenta la compresiune de 5-10 daN/cm?.

Caramida pentru placaje se utilizeaza in general pentru acoperirea peretilor la
fatada, inlocuind tencuielile, si se fabrica in diferite culori. Conditiile de calitate trebuie sa
corespunda caramizilor pline presate de categoria A.

b) Piatra artificiala nearsa

Caracteristicile principalelor pietre nearse sunt:

Nr. Denumirea | Clasa | Calitatea | Marca | Dimensiunile | Observatii STAN-

crt. | pietrei DARD

1. Elemente Se realizeaza cu | SR EN
pentru liant hidraulic si | 771-
zidarie din agregate usoare; | 3:2011
beton cu zgura expandata
agregate sau granulit,
usoare diatomit, scorie

bazaltica,
deseuri
ceramice, etc.

2. Elemente I 40 490x240x200 Densitatea SR EN
pentru - 490x240x125 medie aparenta | 771-
zidarie din I 50 490x240x63 este de | 4:2011
beton 450...750 kg/m?
celular
autoclavizat
GBC

3. Elemente - 35 600x240x Idem SR EN
pentru 50 (75...300), (din | 100...700 kg/m® | 771-
zidarie din 25 In 25 m 4:2011
BCA grosime)

10.2.1.2. Mortare pentru zidarie

Mortarele sunt amestecuri bine omogenizate de liant, nisip si apa, in care se pot
introduce adaosuri active, substante cu caracter de plastifiant, substante care accelereaza
sau intarzie priza, coloranti s.a.
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Amestecul astfel preparat formeaza o masa usor lucrabila care se intareste si
capata rezistenta dupa un anumit timp.

Dupa natura liantului de baza si a adaosurilor, mortarele pot fi :

Categoria mortarelor Tipul mortarelor

Var simplu

1. Mortare pe baza de var Var - ciment
Var-ipsos
Var-tras
Ciment simplu
2. Mortare pe baza de ciment Ciment-var
Ciment-argila
3. Mortare pe baza de ipsos Ipsos simplu
Ipsos-var

Amestecarea liantilor se face in diverse proportii, dupa cum se urmareste marirea
rezistentei sau marirea lucrabilitatii mortarului.

10.2.1.3. Materiale utilizate pentru prepararea mortarelor

Insusirea tehnologiei de executiei a lucrarilor de zidarie si tencuieli impune
cunoasterea principalelor caracteristici ale materiilor prime si materialelor folosite la aceste
lucrari si anume: nisipul, liantii si aditivii.

1. Nisipul (SR EN 12620+A1:2008)

Nisipul utilizat la mortare este cel care se gaseste in albia raurilor sau in cariere
uscate. Se mai poate obtine si prin macinarea pietrei.

Granulele de nisip au marimea cuprinsa intre 0 si 7 mm. Pentru a fi bun la lucrarile
de constructii el trebuie sa indeplineasca o serie de conditii.

In afara probelor de laborator este usor de controlat direct indeplinirea urméatoarelor
conditii :

e sa fie aspru la pipait, adica sa scartaie cand este frecat intre degete;

e sa fie curat, adica fara pamant sau alte corpuri straine, astfel incat sa nu lase
urme de murdarie cand este frecat intre palme;

e in stare uscata el trebuie sa curga usor intre degete.

Nisipul cel mai bun este cel silicios (cuartos), de culoare gri-albicios.

2. Liantii

In functie de comportarea lor la intarire si  dupa intarire, precum si de
transformarile pe care le sufera in timpul fabricatiei, liantii sunt: lianti hidraulici si lianti
nehidraulici.

Liantii nehidraulici (sau aerieni) se intaresc numai in mediu uscat, iar dupa intarire
nu rezista la actiunea apei curate, care ii dizolva treptat. Ei pot fi naturali (argilele) sau
artificiali (ipsos, var gras).
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Liantii hidraulici se intaresc in mediu umed sau chiar in apa, iar dupa intarire rezista
la actiunea dizolvanta a apei. Din aceasta categorie fac parte cimenturile si varul hidraulic.

a) Cimenturile (SR EN 197-1:2011). Detalii despre ciment s-au dat, ca si despre
nisip, in partea a sasea a lucrarii.

Tipurile de cimenturi folosite cu precadere la prepararea mortarelor
pentru zidarie si tencuieli sunt:

Nr. | Tipul de mortar Tipul de ciment Observatii
crt. Recomandat cu | Utilizabil
precadere

1. Mortare pentru F25 M30 F - ciment de furnal
zidarie sau M - ciment metalurgic
tencuieli, de marca Pa - ciment Portland cu
M50 adaosuri

2. Idem, de marca M30 Pa35 (cifra care insoteste
M100 indicativul respectiv indica

marca cimentului)

b. Varul pasta (SR 254:1998). Varul pasta (varul hidratat) se obtine prin hidratarea
varului bulgari. Operatiile de stingere a varului bulgari si de pastrare a varului pasta obtinut
apartin organizatiei de productie industriala a unitatilor de constructiii si se realizeaza in
bazele de productie. Operatia se executa mecanizat, in instalatia centralizata a
gospodariei de var. Numeroasele manipulari a unor cantitati foarte mari de materiale n
timpul aprovizionarii varului bulgari si stingerii lui, necesitatea de a-l pastra apoi timp de
mai multe saptamani in gropi unde sa se asigure hidratarea(stingerea) absolut integrala
(spre a inlatura pericolul "impuscarii” varului dupa utilizare) si, in sfarsit, manevrele
greoaie si murdare de scoatere a varului hidratat din gropi si de transport pentru utilizare
in statiile centralizate de prepararea mortarelor - toate acestea au facut ca in ultimii ani sa
se inlocuiasca in cea mai mare parte utilizarea varului hidratat cu varul stins deshidratat,
sub forma de praf.

c. Varul praf (ambalat la sac). Acestea se livreaza la statia centrala de betoane
(sau, la nevoie, in cantitati reduse, pe santiere), in saci sau in vrac cu vagoane cisterna
sau autocisterne, aceleasi ca acelea folosite pentru ciment. Se depoziteaza in silozuri prin
descarcarea din vagoane pneumatic, la fel ca cimentul.

d. Ipsosul de constructii (SR EN 13279-1 :2009). Acesta se obtine prin arderea
ghipsului la temperaturi de 180-200°C. Are o culoare alba-cenusie sau galbuie si se
foloseste cu sau fara amestec de var la prepararea mortarelor pentru tencuieli si gleturi,
precum si la confectionarea unor elemente prefabricate ornamentale.

Caracteristice pentru ipsos sunt duratele reduse ale prizei si intaririi, care incep
dupa cel putin 3-4 min. si se incheie dupa 6-30 min, fiind Tnsotite de ridicarea temperaturii
si marirea volumului.

Ipsosul se pastreaza in magazii curate, obligatoriu ferite de umezeala, dar chiar si
in aceste conditii o depozitare mai indelungata de 3 luni il degradeaza in mare masura.
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3. Aditivi

In completarea celor prezentate despre aditivi in partea a sasea a lucrarii (v. cap.ll,
pct. 3) se vor arata n continuare numai caracteristicile unor aditivi cu aplicare exclusiva la
mortare.

Retargolul este un aditiv intarzietor pentru mortare, cu actiune asupra hidratarii
cimentului, prelungind timpul de priza si intarziind in prima faza procesul de intarire, astfel
incat creaza posibilitatea mentinerii pe o durata de 6-18h a proprietatilor ce caracterizeaza
amestecurile proaspete de mortare.

Aditivul se folosegte la prepararea mortarelor de zidarie sau de tencuiala de marca
M25, M50 si M100, utilizandu-se in urmatoarele limite:

e pentru mortare M25: (2,4+0,3) litri aditiv/100 kg ciment;
e pentru mortar M50: (2,1+0,3) litri aditiv/100 kg ciment;
e pentru mortar M100: (1,5+0,3) litri aditiv/100 kg ciment.

Apastop P este un adaos impermeabilizant pentru mortare si se prezinta sub forma
unei pulberi de culoare alb-galbuie sau gri. Se livreaza in saci de hartie de 25 kg si se
depoziteaza in magazii inchise si uscate.

Mortarul cu adaos de apastop P aplical Tn mai multe straturi constituie o
hidroizolatie rigida care poate fi adoptata la lucrari speciale (rezervoare, budane, castele
de apa) in cazurile in care in timpul exploatarii nu exista posibilitatea aparitiei de fisuri cu
deschideri mai mari de 0,1 mm.

Cantitatea de apastop P este diferita la fiecare strat de tencuiala-hidroizolatie rigida,
si nu mai mare de 3% din cantitatea de ciment; se introduce in malaxor impreuna cu
nisipul necesar. Dupa amestecarea acestor componenti timp de 1 min. se adauga
cantitatea de apa necesara obtinerii consistentei dorite.

10.2.2. Materiale pentru lucrari de tencuieli
10.2.2.1. Agregate
Agregatele folosite la prepararea mortarelor pot fi:

e agregate naturale (nisipul natural de rau, de cariera sau in unele cazuri de
mare) sau provenite din concasarea rocilor naturale (v. si pct. 1.3.1. de mai
sus, nisip);

e agregate artificiale (fibre: pentru unele tencuieli pe plasa de rabit; perlit :
pentru unele tencuieli izolante; nisipuri de zgura granulara: numai la mortarul
de grund; deseuri ceramice concasate: pentru tencuieli de mica importanta;
cenusa de termocentrala: pentru sporirea lucrabilitatii mortarelor);

e agregate speciale, folosite pentru stratul vizibil al tencuielilor decorative
(piatra de mozaic, sticla pisata, foite de mica, sfaramaturi de scoici, terasit
s.a).

10.2.2.2. Lianti

S-a vorbit mai sus despre: cimenturi, var pasta, var praf, ipsos de constructii. Se vor
adauga aici numai doua materiale specifice unor tencuieli.
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1. Argila (STAS 4686-71)

Aceasta este un liant natural, de calitate si rezistenta reduse, care se utilizeaza
numai la lucrari provizorii sau in constructii cu confort redus.

2. Cenusa de termoicentrala

Aceasta este un liant artificial, rezultat din arderea lignitului macinat, in stare
pulverizata, in focarele cazanelor de aburi si captata uscata de la electrofiltre. Nu se
utilizeaza singura in mortar, ci ca adaos pentru economie de ciment, la tencuieli de
importanta redusa.

10.2.2.3. Apa

Ca si in cazul prepararii betoanelor, apa pentru prepararea mortarelor si pentru
tratarea lor ulterioara trebuie sa indeplineasca prevederile SR EN 1008:2003. De regula,
se foloseste apa potabila, obtinuta de la reteaua de alimentare publica.

Apa obtinuta din alte surse (rauri, lacuri s.a.) trebuie sa fie supusa analizelor de
control a calitatii.

10.2.2.4. Materiale auxiliare

1. Adaosuri pentru reglarea timpului de priza

Intarzietori de prizd se adauga in mortare pentru marirea timpului de priza. Intre
acestea sunt:

e intarzietorul de priza pentru mortarele pe baza de ipsos;
e replastul pentru mortarele de ciment sau ciment-var;

Acceleratorii de priza se adauga in mortare pentru reducerea timpului de priza. Intre
acestia este: clorura de calciu - solutie 10%.

2. Adaosuri plastifiante

In afara aditivilor mentionati mai sus trebuie amintite adaosurile plastifiante care
maresc lucrabilitatea mortarelor, reduc consumul de apa si micsoreaza contracitiile.

La prepararea mortarelor se folosesc in deosebi urmatoarele adaosuri plastifiante:

- adaosuri naturale: varul pasta, calcarul fin macinat, nisipul de cuart, argila, cenusa
de termocentrala;
- adaosuri fabricate industrial:

e LSC - lignosulfatul de calciu;

e RESSO-cu caracteristicile prevazute de N1.370-63 a IIL Miercurea
Ciuc;

e DISAN - aditiv plastifiant mixt (dispersant si antrenor de aer).

3. Coloranti

Colorantii sunt pulberi colorate, in general de provenienta minerala, care se adauga
in mortare pentru a da tencuielilor finite 0 anumita culoare sau o combinatie de culori, in
scopuri estetice - uneori S$i ergonomice.
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4. Adezivi

Pentru realizarea unor mortare adezive utilizate in special la ornamente, placaje, se
folosesc mai ales urmatoarele tipuri de aracet:

e aracet DP25 sau aracet DP50
e crilorom 3080.

5. Adaosuri impermeabilizante

Adaosurile impermeabilizante in mortare le confera acestora proprietati superioare
in utilizarea ca izolatie hidrofuga rigida in numeroase lucrari; produsul romanesc de larga
utilizare pentru aceasta este apastop P.

10.3. TEHNOLOGIA DE EXECUTIE A ZIDARIILOR
10.3.1. Principii generale de alcatuire

Comportarea zidariei realizate din pietre cu forme regulate sau neregulate (fie ca
sunt din piatra bruta sau prelucrata, din caramida arsa, blocuri ceramice sau inlocuitori),
ca un tot monolit sub actiunea incarcarilor exterioare se datoreaza pe de o parte modului
de tesere a rosturilor, pe de alta mortarului ca material de legatura.

In zidaria de caramida arsa caramizile se aseaza unele langa altele formand randuri
de caramizi, astfel ca zidaria este alcatuitd dintr-un numar de randuri de caramizi
suprapuse pe inaltime.

Caramida arsa confectionata pe cale mecanica are in tara noastra dimensiunile
standardizate de 240x115x63 mm, greutatea ei medie este de 3,0-3,3 kg, iar modularea
grosimii zidariilor realizate este multiplu de 12,5 cm.

Zidaria se executa din caramizi legate cu mortar, iar caramida pusa in opera se
aseaza de obicei pe lat. Uneori, la ziduri despartitoare foarte subtiri se aseaza pe muchie
(sau cant).

Caramida agezata cu fata lunga in lungul zidului se numeste caramida asezata pe
lung, iar randul format astfel se numeste rand in lung sau din lunguri. Daca insa caramizile
se aseaza cu muchia scurta in lungul zidului, atunci acestea se nhumesc caramizi asezate
pe lat sau in curmezis, iar la randul astfel format se numeste rand in cap sau din
curmeziguri.

Grosimea peretilor se executa in multiplu de 1/2 sau de o caramida, respectiv 1/2,
1,1 1/2, mairar 2, 2 1/2, 3 caramizi.

In grosime, zidaria este formata din si ruri de caramizi agezate in functie de tipul i
grosimea zidariei. Astfel:
e sir de fata (exterior) asezat la fata exterioara a zidariei;
e sirinterior, asezat la fata interioara a zidariei;
e umplutura agezata intre si rul exterior si cel interior.

Blocurile sau caramizile care alcatuiesc zidaria sunt legate intre ele cu mortar
asezat in rosturi orizontale si verticale. Sirurile de caramizi impreuna cu rosturile orizontale
adiacente formeaza asizele.

MANUAL METODOLOGIC - S.C. CONPET S.A.



GL SC CONPET SA
oy Ot Anul 1848 nr. 1-3, Ploiesti, 100559, Prahova, Romania . CONPET
Tel: +40 - 244 - 401 360; fax: + 40 - 244 - 51 64 51 ‘
EEEID e-mail: conpet@conpet.ro; web: www.conpet.ro

Legaturile rosturilor se realizeaza prin alternanta randurilor in lung si in curmezis si
prin deplasarea rosturilor verticale cu 1/4 sau 1/2 caramida in adancime. Aceasta
deplasare face ca la capatul peretelui sa nu se formeze un plan vertical, ci sa rezulte
strepi, care se completeaza cu bucati de caramizi obtinute prin cioplirea caramizilor cu
ciocanul de zidarie sau cu mistria. Strepii sunt verticali sau inclinatj.

Rosturile zidariei se umplu cu mortar. Dupéa pozitie, se deosebesc:

e rostul orizontal sau patul, care separa unul de altul randurile de zidarie;

e rostul vertical longitudinal care merge de-a lungul peretelui si desparte
zidaria n siruri;

e rostul vertical transversal, care intersecteaza peretele pe directia
transversala si separa pe aceasta directie caramizile din fiecare rand.

Reteaua de rosturi astfel dispuse formeaza legatura sau {eserea zidariei.

Legatura zidariei se realizeaza prin alternarea succesiva a randurilor de pietre
(brute sau prelucrate, caramizi arse, blocuri ceramice sau inlocuitori), puse in lung si de-a
curmezisul sau a randurilor mixte din pietre asezate in aceeasi sectiune orizontala in lung
si de-a curmezisul, insa diferit de la un rand la altul.

La zidaria de caramida rosturile au grosimea de 12 mm cele orizontale si 10 mm
cele verticale, in afara de cazuri speciale prevazute de proiect, ele putand fi marite pana la
15, respectiv 20 mm la zidurile nemodulate.

Rosturile trebuie sa aiba grosime uniforma si sa fie bine umplute cu mortar, fara
pietre sau alte materiale care ar putea constitui punctele de sprijin nedorite in rost.

10.3.2. Cele trei reguli de baza pentru executarea zidariei

Alegerea materialelor pentru o constructie sa se faca {inandu-se seama totdeauna
de proprietatile fiecarui material si de deformatiile care se produc intr-un element de
constructie datorita sarcinilor ce actioneaza asupra lui. Astfel, piatra trebuie sa fie
intrebuintata numai la elemente comprimate, deoarece rezista bine la compresiune.

Dimpotriva, intinderea, forfecarea si incovoierea nu trebuie admise la lucrari din
Zidarie.

Zidaria fiind executata din blocuri mari sau mici, acestea trebuie sa fie astfel
dispuse, incat, dupa ce sunt legate intre ele cu mortar, sa lucreze ca un masiv monolit.

Cerintele enumerate duc la obligativitatea ca zidaria sa fie executata cu respectarea
unor conditii bine definite, care sunt insumate in cele 3 reguli pentru executarea zidariei.

10.3.2.1. Regula intai

Cand blocul superior reazema in doua puncte pe un bloc situat dedesubt, atunci
sub actiunea fortei P blocul de deasupra va fi supus la incovoiere si in consecinia poate
sa se rupa. Cand insa blocul superior se va rezema pe cel de dedesubt pe toatd suprafata
lui inferioara, atunci sub actiunea fortei P piatra de deasupra va fi numai comprimata,
solicitare la care ea rezista bine.
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De aici rezulta ca la zidarie este necesar si obligatoriu ca transmiterea presiunii de
la un bloc la altul, de la o caramida la alta, sa se faca pe toata suprafata patului (suprafata
de rezemare). Acest lucru se poate realiza cel mai usor daca paturile se prezinta sub
forma unor suprafete plane.

Sunt cazuri cand, desi paturile sunt suprafete plane, forta P nu este perpendiculara
pe suprafata patului, ci este inclinata. Pastrarea unui coeficient de siguranta
corespunzator impune ca unghiul a al fortei fata de normala sa nu depaseasca 15-17°.

Conchizand asupra celor de mai sus, prima regula de baza a asezarii blocurilor in
zidarie poate fi formulata astfel:

Zidaria trebuie executatda in straturi (numite randuri) avédnd suprafete plane
perpendiculare pe directia forfei P sau in astfel de straturi, incat normala pe aceasta
Suprafata sa formeze cu directia fortei P un unghi de cel mult 15-17°.

Suprafetele care delimiteaza randurile de zidarie se numesc suprafete de separatie
sau planele Il ale sistemului de asezare a blocurilor.

10.3.2.2. Regula a doua

Cand fetele 1 si 2 ale blocurilor se prezinta sub forma de suprafete inclinate fata de
orizontald, blocurile vor lucra ca niste pene C care tind sa disloce blocurile vecine A si B.
Pentru a evita acest lucru, suprafetele laterale care separa un bloc de altul trebuie sa fie
normale pe suprafetele sistemului de asezare a blocurilor in zidarie, adica normale pe
paturile de asezare (planul 4).

Daca suprafetele 3 sunt normale la paturiie de asezare, insa nu sunt
perpendiculare pe suprafata exterioara a zidariei, penele E vor avea la fata exterioara
unghiuri ascutite care vor putea usor sa se rupa punand in pericol intreg masivul de
zidarie.

De aceea, este necesar ca suprafata care separa un bloc de altul sa fie normale pe
suprafata exterioara a zidariei. Aceste suprafete 4 sunt denumite planele Il ale sistemului
de agezare a blocurilor in zidarie.

Consideratii asemanatoare duc la cel de al treilea fel de suprafete verticale,
perpendiculare pe planele Il. Pe baza celor expuse mai inainte, a doua regula a
sistemului de agezare a zidariei se poate formula astfel:

Impartirea in blocuri separate a randurilor trebuie sa se faca dupa doua feluri de
plane:

1) Plane perpendiculare pe paturile de agsezare si pe suprafetele frontale (planele
Il ale sistemului de asezare a blocuriior in zidarie).

2) Plane perpendiculare pe cele anterioare si pe paturi.

10.3.2.3. Regula a treia

Daca intreaga zidarie ar fi sectionata pe toata inaliimea ei cu ajutorul a doua
sisteme de plane verticale, perpendiculare unul pe altul, in loc de un singur masiv s-ar
obtine randuri de stalpi alaturati unul de altul (fig. X1.3). Presiunea pe unul din acesti stalpi
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nu poate fi repartizata stalpilor vecini. Efortul P se transmite numai unui singur stalp si
daca el va devia putin de la verticala atunci respectivul stalp va putea sa se separe de
ceilalti stalpi fara sa fie impiedicat.

Pentru a se asigura zidariei caracterul monolit se intrebuinteaza legatura (teserea)
rosturilor. Prin aceasta planele verticale de separatie din fiecare rand care se gaseste
imediat deasupra celuilalt sunt deplasate fata de randul inferior, astfel incat in dreptul
rostului unui rand se gaseste un plin al randului urmator.

Intr-un asemenea sistem de zidarie, presiunea P se va repartiza in interiorul zidariei
si nu se va limita la un singur stalp, dupa cum s-ar fi petrecut in exemplul aratat mai
Thainte. Repartizandu-se in interiorul zidariei, forta P va comprima blocurile din randurile
invecinate, iar in cazul cand forta P este inclinata, dislocare zidariei va fi impiedicata de
forta de frecare care se naste intre randurile de blocuri vecine.

Asadar, a treia regula de asezare a blocurilor in zidarie se poate formula astfel:
La executarea zidariei este necesar sa se respecte legatura rosturilor in randurile

vecine.

De la aceasta regula se admit oarecare abateri, pentru o executie mai comoda, la:
reazemele boltilor de deschidere mica, la zidurile de sprijin, unde randurile se zidesc
orizontale si nu inclinate, la executarea unor pereti mari cu legatura la mai multe randuri,
pentru cresterea productivitatii muncii.

10.4. NORME DE EXECUTIE Sl ORGANIZARE A ZIDARIILOR DIN BLOCURI DE
PIATRA ARTIFICIALA ARSA

10.4.1. Norme de alcatuire a zidariei (date constructive)

Grosimea zidurilor din carédmida este in functie de modul de asezare si de numarul

de siruri de caramida. Astfel:

e dela 1/4 si 1/2 caramida, ziduri neportante (sau purtate) separatoare sau de
umplutura;

e de 1, 1.1/2 si 2 caramizi, la nevoie si mai groase, ziduri portante, de
rezistenta.

Grosimea aleasa a zidurilor depinde de functia indeplinita de zidul respectiv: perete
exterior sau interior, perete despartitor sau de umplutura etc.

La peretii exteriori, fie portanti, fie de umplutura, trebuie avute in vedere pe langa
condiiile de rezistenta si acelea de izolare termica. In conditiile climatice din fara noastra
grosimea minima de perete exterior este considerata de 1.1/2 caramida (37,5 cm).

Peretii de 1/4 si 1/2 caramida grosime sunt folositi numai ca pereti despartitori, ei
neputand suporta decéat sarcini neinsemnate (teoretic, numai greutatea proprie).

Peretii se alcatuiesc din caramizi agezate in randuri legate intre ele cu mortar.

Rosturile orizontale au grosimea de 12 mm, iar cele verticale de 10 mm.
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Respectarea grosimii uniforme a rosturilor orizontale este importanta pentru
evitarea tasarilor inegale si supunerea caramizilor la solicitari de incovoiere, respectiv
intindere din incovoiere.

Pentru a se asigura rezistenta de ansamblu a constructiei este necesar ca zidéria
de orice fel sa se realizeze in rédnduri orizontale si progresiv pe toatd suprafata
constructiei, iar intreruperile in executia peretilor sa se faca la o distanta de cel putin 25
cm fata de intersectia cu zidul cel mai apropiat.

Zidurile dintre apartamente, precum si cele dintre apartamente si coridor sau scara,
chiar daca sunt neportante, se executa de o caramida grosime, pentru a asigura izolarea
termica si fonica corespunzatoare, precum si protectia la incendiu.

Zidurile portante interioare sau exterioare se dimensioneaza pe baza criteriilor de
rezistenta si stabilitate. Grosimea minima a zidurilor portante este de o caramida, la
exterior respectandu-se si conditile de izolare termica. Grosimea peretilor portanti este
determinata si de conditii de rezemare corespunzatoare a planseelor prefabricate, precum
si de marimea rosturilor de monolitizare a acestor plansee.

10.4.2. Scule, instrumente si dispozitive pentru executarea zidariei

Principalele scule, instrumente gi dispozitive manuale folosite de zidari n
executarea zidariilor (indiferent de natura materialelor de baza) sunt:

e pentru masurat lungimi: metrul, ruleta si lantul,

e pentru verificat verticalitatea, orizontalitatea, planeitate: firul cu plumb, nivela,
dreptarul, coltarul, sfoara, scoaba si abstecul (coltar gradat cu grosimea de
reper a caramizilor si rosturilor, pentru intinderea sforii intre doua colturi);

e pentru depozitarea materialelor necesare procesului de lucru: lazi, targi si
galeti pentru mortar, containere si carucioare pentru caramizi;

e pentru intinderea si nivelarea mortarului: canciocul, farasul, lopata cancioc si
mistria;

e pentru executarea propriu-zisa a zidariei: ciocanul de zidar, rostuitorul,
mistria si canciocul.

Pentru mijloacele utilizate la executarea mecanizata a lucrarilor, vezi pct. 4.7. de
mai jos.

10.4.3. Desfasurarea procesului tehnologic de executie a zidariei de caramida

Procesul tehnologic al executarii zidariei de caramida la pereti obignuiti este alcatuit
dintr-o suita de operatii separate, tratate in continuare.

10.4.3.1. Aducerea si agezarea provizorie a caramizilor

Aducerea caramizilor se face intr-o ordine anumita, corespunzatoare metodei de
zidarie.

Caramizile se aseaza provizoriu pe zid in aceeasi pozitie ca si pozitia definitiva si
anume: paralel cu zidul pentru si rurile in lung, transversal zidului pentru si rurile pe lat.
Caramizile care vor forma si rul marginal exterior se aseaza pe partea interioara a zidului
(putin inclinat), iar cele care vor forma si rul marginal interior se ageaza spre exterior sau
la mijlocul zidului cand acesta are o grosime mai mare.
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10.4.3.2. Aducerea si intinderea mortarului

Mortarul se aduce in bene ridicate cu macaraua sau cu furtun prin pompare si se
depoziteaza in targi pe schela. Intinderea pe zid se face folosind lopata-cancioc sau
farasul pentru mortar, pe o suprafata suficienta pentru asezarea a 6-8 caramizi. Stratul de
mortar trebuie sa fie drept, formand un pat uniform, fara intreruperi sau goluri.

Pentru si rurile de caramida in lung mortarul se intinde pe partea laterala a lopetii
cancioc, iar pentru sirurile pe lat prin partea ei din fata (fig.X1.8).

Cand se intinde mortarul pentru executarea umpluturii intre doua siruri existente se
foloseste in conditii foarte bune farasul pentru mortar.

10.4.3.3. Asezarea caramizilor in pozitie definitiva

Operatia de zidire propiu-zisa incepe cu montarea coltarelor si a sforii pentru si
rurile exterioare si interioare ale zidariei. Pentru sirul exterior sfoara se muta, dupa
crestaturile coltarului (abstecului), iar pentru cel interior folosind scoabele sau caramizile
reper.

Asezarea caramizilor se poate face in doua feluri:

a) Zidirea cu ajutorul mistriei. Aceasta se face cu un mortar mai consistent si
numai cu cate o singura caramida.

b) Zidirea fara mistrie, prin presare. Acest mod de zidire se executa cu un mortar
mai plastic si se recomanda mai ales pentru executarea zidariei cu rosturi goale.
Caramizile pot fi asezate fiind aplicate cu o singura mana sau cu amandoua mainile. Cand
se zideste in acest mod, rosturile si rurilor marginale de la fata zidului nu se umplu complet
cu mortar, operatie care se realizeaza cu ocazia tencuielii exterioare, fara sa mai fie
necesara o curatire a rosturilor pentru mai buna impanare a mortarului de tencuiala.

La elementele de constructie speciale (stalpi, pilastri, bolti, cupole, atice etc) modul
de executie al zidariei este mai complex si difera de la caz la caz.
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10.4.4. Organizarea locului de munca al zidarului
In general, locul de muncéa al zidarului este alcéatuit din 3 zone distincte:

e zona de lucru;
e zona de depozitare a materialelor;
e zona pentru transportul materialelor si circulatie.

Cantitatile de materiale care se depoziteaza pe schela in zona de depozitare
trebuie sa asigure necesarul pentru 2-3 ore de lucru a formatiei de zidari, improspatarea
facandu-se continuu.

10.4.5. Organizarea muncii in formatia de zidari

Alcatuirea formatiilor de zidari si operatiile pe care le executa fiecare component al
formatiei variaza in functie de sistemul constructiv, de volumul si grosimea zidariei, de
modul de legatura, de volumul si marimea golurilor de usi si ferestre s.a.

Principiul de care se tine in mod deosebit seama la alcatuirea formatiilor este acela
ca operatile mai importante ale procesului de zidire, cum ar fi: fixarea sforii, zidirea si
rurilor marginale, zidirea elementelor mai complicate, verificarea exactitatii executiei, sa fie
efectuate de zidari calificati, iar restul operatiilor, mai simple, cum ar fi. aducerea
mortarului si a caramizilor pe zidarie, amestecarea mortarului in lada, cioplirea caramizilor
pe zidarie, amestecarea mortarului in lada, cioplirea caramizilor, agsezarea caramizilor de
umplutura intre sirurile exterioare si interioare ale zidariei, sa fie efectuate de ajutoarele
zidarilor.

De regula, la lucrari obisnuite, formatia de baza folosita este compusa dintr-un zidar
si unul sau doi ajutori.

10.4.5.1. Formatia de doi sau trei muncitori

Aceasta formatie de baza este alcatuita dintr-un zidar si unul sau doi ajutori. Ea
executa n general zidarii cu grosimea pana la doua caramizi, zidarie de caramida
aparenta si zidarii mai complicate cu legaturi la fiecare rand sau la mai multe randuri, dar
la care ponderea rolului ajutorului este mai mica.

La formatia de 3 muncitori se lucreaza la fel, cu deosebirea ca zidaria de umplutura
este executata de primul ajutor, iar al doilea ajutor deserveste pe ceilalti doi componenti ai
formatiei, dandu-le caramizile la mana si intinzand mortarul.

10.4.5.2. Formatia de cinci sau de sase muncitori

Sunt formatii studiate in perioada postbelica pentru marirea substantiala a
productivitatii muncii la lucrari masive de zidarie, cu grosimi de cel putin 2.1/2 caramizi si
goluri putine. La asemenea lucrari s-a ajuns prin organizare perfecta de la punerea in
opera normata a 700-800 caramizi/zi la recorduri de pana la 10000 caramizi/zi.

Formatia de 6 muncitori are in plus un zidar de calificare mijlocie. Ea executa in
general acelasi gen de zidarii de caramida ca si formatia de 5 muncitori. Schema
executarii zidariei este si ea aceeasi, cu deosebirea ca la formatiile de 6 muncitori zidaria
de umplutura se executa de un zidar si un ajutor.
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Dupa prima formatie de 5 sau de 6 muncitori, la un interval de 6-8 m poate lucra o a
doua formatie de aceeasi componenta, executand randul urmator al zidariei.

10.4.6. Organizarea lucrului in cadrul obiectului

Executarea zidariei de caramida este un proces complex, intrucat necesita o serie
de formatii de diverse specializari: zidari pentru executarea zidariei, dulgheri sau mecanici
pentru montarea si demontarea schelelor, mecanici pentru manevrarea diverselor utilaje
de constructii si muncitori pentru transportul materialelor necesare.

Organizarea executarii zidariei trebuie astfel conceputa si realizata incat sa tina
seama de faptul ca la un moment dat, cand inaltimea zidariei a atins limita la care
productivitatea este inca acceptabila, este nevoie sa se intrerupa procesul de zidire in
zona respectiva spre a se monta schelele care sa permita continuarea lucrului pe inalfime.

Pentru ca formatiile de zidari sa nu inregistreze intreruperi in acest interval de timp
se folosesc diferite moduri de organizare, dintre care cele mai importante se trateaza in
continuare.

10.4.6.1. Executarea zidariei de caramida prin metoda pe sectoare si niveluri
de lucru dupa inaltime

Aceasta metoda comporta impartirea obiectului in doua, trei sau mai multe sectoare
de lucru, astfel stabilite ca volumul de munca necesar pe fiecare sector sa corespunda
muncii dintr-un schimb al formatiilor de care se dispune.

In cazul executarii lucrarilor prin aceasta metoda este indicat sa se lucreze in doua
schimburi, Tn primul rand formatiile de zidari, iar in al doilea cele de dulgheri si de
aprovizionare cu materiale a punctelor de lucru.

10.4.6.2. Executarea zidariei de caramida prin metoda in lant

Aceasta metoda se aplica cu formatii de 6 sau 9 muncitori. Spre deosebire de
metoda anterioara, aici formatiile lucreaza pe principiul organizarii in lant.

Constructia nu mai este impartita pe sectoare si fronturi de lucru, iar zidaria este
executata de formatji care se deplaseaza de-a lungul perimetrului intregii cladiri pentru
asezarea primului rand, apoi pentru al doilea etc. Aceasta metoda se aplica cu rezultatele
cele mai bune la zidarii groase, de cel putin 2.1/2 caramizi.

O varianta a executarii zidariei prin metoda in lant este impartirea etajului in doua
niveluri de lucru, zidaria fiecarui nivel executandu-se in doua reprize.

Pana la inaltimea de 1 m zidaria se executa de pe planseu apoi se monteaza
schele de lucru alcatuite din scari si podine, de pe care se completeaza executia primului
nivel de lucru.

Dulgherii se deplaseaza in circuit dupa ultima grupa de zidari si pe masura ce
acestia termina zidaria primului nivel, ei monteaza schele pentru lucru la inaltimea nivelului
al doilea, pe care zidarii revin din urma si il executa in conditji similare primului nivel.
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10.4.7. Mecanizarea complexa a executarii zidariei de caramida

Zidaria de caramida, ca si aceea de piatra sau de inlocuitori de orice fel, este si n
prezent o lucrare care se executa in cea mai mare parte manual, cu productivitate relativ
redusa. Mecanizarea complexa a executarii zidariei consta in fapt in mecanizarea corelata
a operatiilor de transport pe orizontala si pe verticala ale caramizilor si mortarului. Se
poate face si mecanizarea numai a unora dintre operatile componente ale procesului
tehnologic, cu mecanisme de mica mecanizare (cu mentiunea ca utilizarea acestora este
mai restransa in prezent), cum ar fi:

e malaxoare pentru prepararea mortarului ldnga obiect, atunci cand nu se
poate face livrarea mortarelor de la o statie centralizata;

e transportoare mobile cu banda, macara Pionier, macara catarg, macara
fereastra, pentru ridicarea materialelor de zidarie si tencuieli in cantitati mai
reduse si la inaltimi relativ mici;

e elevator (bob) mecanic, pentru ridicarea materialelor in cantitati si la inaltimi
mai mari, cand la obiect nu este instalata o macara turn si pentru alte
transporturi pe verticala.

Schemele de mecanizare complexa care se pot aplica la executarea zidariei difera
in special dupa modul in care se rezolva operatia de aducere la punctul de lucru a
materialelor.

10.4.7.1. Schema I: transportul materialelor cu macaraua turn

In aceasta schema, utilajul de baza care determina alegerea celorlalte utilaje este
macaraua turn. Toate celelalte utilaje trebuie astfel alese incat sa asigure o functionare a
macaralei turn fara nici o intrerupere tehnologica.

10.4.7.2. Schema lI: transportul mortarului cu pompa

In aceasta situatie transportul mortarului se face cu pompa de mortar, instalata
pentru a rezolva ulterior si transportul mortarului pentru tencuieli.

10.4.8. Principalele etape de executie la zidaria simpla din caramida

In detaliu, procesul de munca al zidariei obignuite din caramida cuprinde
urmatoarele operatii principale:

1) Trasarea zidului, constand din stabilirea si materializarea pe planseu a traseelor
exacte ale zidariei, masurarea dimensiunilor ei si, unde este cazul, masurarea si
marcarea golurilor de ferestre si usi (cu detalii pentru urechi) si spaleti.

2) Instalarea abstecurilor la colturile zidurilor, consand din: aducerea abstecurilor,
pozitionarea lor exacta, verificarea verticalitatii, fixarea definitiva si intinderea sforii.

3) Asternerea stratului de mortar de baza, constand din: luarea mortarului cu
mistria si asternerea lui uniforma in interiorul trasajului, pe prima portiune de executat.

4) Asezarea caramizilor pe zid, cuprinzand luarea caramizilor din stiva, udarea lor,
luarea cu mistria (cu mana dreapta) a mortarului si intinderea lui pe marginea caramizii
pentru formarea rostului vertical, asezarea caramizii (cu mana stanga) pe patul de mortar
si fixarea prin batere ugoara cu coada mistriei.
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5) Ajustarea caramizilor unde este cazul (la inceputuri de rand cu 1/4, 1/2 sau 3/4
de caramida, idem in dreptul golurilor) constand din: marcarea locului de taiere si taierea
prin lovire cu partea ascutita a ciocanului de zidar.

6) Curétirea cu mistria, dupa asezarea fiecarui rand de caramizi a mortarului in
exces de pe ambele fete ale zidului.

7) Amestecarea periodica a mortarului in targd, cu lopata sau mistria, pentru
mentinerea consistentei uniforme.

8) Montarea, intinderea si fixarea sforii la fiecare rédnd nou.
9) Verificarea orizontalitatii si verticalitatii randurilor, cu bolobocul si dreptarul.

10) Montarea ghermelelor (executate corespunzator, in coada de randunica si
carbolinizate), pentru fixarea ulterioara a tamplariei.

11) Montarea buiandrugilor prefabricati din beton armat deasupra golurilor de ugi si
ferestre.

La realizarea etapelor respective trebuie sa se respecte urmatoarele 4 reguli
de baza:

1) Udarea caramizii. Inainte de punerea in opera caramida trebuie sa fie curatata
de noroi, argila etc, si bine udata cu apa. In special pe caldura si vant, eventuala lipsa a
apei in porii caramizii face ca aceasta sa absoarba apa din mortar si mortarul sa nu-si faca
priza corespunzator si sa-si reduca rezistenta.

2) Uniformitatea ridicarii zidariei de-a lungul intregului front. Pe masura ridicarii
zidariei, incarcarea asupra randurilor ei inferioare sporeste, sporind in acelasi timp
incarcarea asupra terenului. Astfel, in anumite situatii se poate ajunge la o tasare
neuniforma a fundatiilor si ca urmare la fisurarea zidariei.

Pentru a evita cu desavarsi re un asemenea risc, zidaria trebuie ridicata uniform pe
intregul front. Daca, totusi, o intrerupere se impune, aceasta trebuie facuta cu strepi, care
sa permita o corecta legatura la continuare.

3) Orizontalitatea randurilor zidariei. Diferente mici cumulate la grosimea rosturilor
orizontale pot sa duca la un numar neegal de randuri de zidarie pe aceasi nal{ime, deci:
alternanta neregulata a randurilor la ziduri care se intalnesc, de unde pericol de tasari
neuniforme si chiar de surpare a zidurilor. De aceea, trebuie atentie deosebita la lucrul cu
abstecul si sfoara, pentru stricta respectare a orizontalitatii si uniformitatii grosimii
rosturilor.

4) Verticalitatea fetelor laterale si a muchiilor zidariei.

Devierea peretelui de la verticala din cauza executiei superficiale, aduce dupa sine
modificarea grosimii stratului de tencuiala, deci consum nejustificat de material si de mana
de lucru, iar in cazul unei devieri mari, poate chiar pune in pericol stabilitatea zidariei. De
aceea, verticalitatea peretilor trebuie verificata continuu pe parcursul executiei, cu ajutorul
firului cu plumb si al pozitiei abstecurilor.
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10.5. EXECUTAREA ZIDARIEI DE CARAMIDA
10.5.1. Zidarie din caramida plina

Din caramizi presate pline, de format standardizat in {ara noastra 240 x 115 x 63
mm, se pot executa ziduri de 1/4 caramida (6,5 cm), de 1/2 caramida(12,5 cm), de 1
caramida (25 cm), de 1.1/2 caramida (37,5 cm) si mai groase, multiplu de 12,5 cm. In
conditiile climatice din tara noastra nu sunt necesare insa ziduri mai groase de 1.1/2
caramida, iar zidurile portante care ar necesita astfel de grosimi se inlocuiesc, in general,
cu alte solutii de executje.

Grosimile zidurilor aratate mai sus rezultd din modul de asezare al caramizii si
anume:

1) Pe muchie, adica cu latura lunga orizontala si cu latimea asezata pe verticalg;
da zidaria de 1/4 de caramida.

2) Pe lat, adica cu latura si latimea caramizii orizontale, lungimea caramizii fiind
paralela cu latimea zidului; da zidaria de 1/2 de caramida.

3) In lung, adica latura lunga si latimea caramizii tot orizontala, lungimea caramizii
fiind insa de aceasta data paralela cu lungimea zidului, da zidaria de 1 caramida, respectiv
de 1.1/2 caramida (una pe lung, doua pe lat).

Executia, in toate cazurile, trebuie sa respecte regulile generale, pe faze descrise la
pct. 4.8 de mai sus:

Caramizile se aseaza in zidarie cu rosturile orizontale continui, iar rosturile verticale
tesute, decalate la fiecare rand cu cel putin 1/4 caramida, iar la zidurile subfiri cu 1/2 de
caramida.

La zidurile mai groase de 1.1/2 caramizi executate cu caramizi pline, se admit si
rosturi verticale continui pe mai multe randuri (3-5), deci legaturi la cateva randuri,
rezultand de aici diferite metode de executare a zidariei. La noi in tara insa, nu se executa
zidarii, decat in cazuri intamplatoare.

Randurille de caramida trebuie sa fie perfect orizontale si grosimea rosturilor
uniforma.

Tasarea rosturilor zidariei se obtine prin alternarea modului de asezare si prin
introducerea la capetele unor randuri a unor completari de 1/4, 1/2 sau 3/4 de caramida.

La colturi si la intersectiii se alterneaza si continuitatea randurilor.

10.5.1.1. Zidaria de 1/4 caramida

Se realizeaza prin asezarea caramizilor pe muchie cu utilizare de mortar de ciment,
introducandu-se din doua in doua randuri la marginea zidului cate o completare de 1/2
caramida, pentru decalarea rosturilor verticale. La colturi se inlocuieste completarea de
1/2 cu 3/4 care se aseaza alternativ la fiecare rand. Interseciiile in cruce se evita la
asemenea ziduri.
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10.5.1.2. Zidaria de 1/2 caramida

Se realizeaza prin asezarea caramizilor in lung, numai la pereti despartitori sau de
umplutura, neportanti, zidirea facandu-se cu mortar de ciment-var sau var-ciment. Din
doua in doua randuri se porneste cu 1/2 de caramida pentru teserea rosturilor pe
verticala.Intersectiile in cruce se evita si la aceste ziduri.

10.5.1.3. Zidaria de 1 caramida

Se poate realiza in doua moduri: cu legatura in latime sau in cruce. In ambele
cazuri decalajul intr rosturile verticale este de 1/4 de caramida si se realizeaza prin
introducerea unor completari de 3/4 de caramida.

In functie de rolul in constructie (zid portant sau de umpluturd) se stabileste
mortarul de utilizat.

10.5.1.4. Zidaria de 1 1/2 caramizi

Se obtine prin asezarea la fiecare rand a unui si r de caramizi in lung si a unuia in
lat; acestea se alterneaza apoi la randul urmator, rostul longitudinal decalandu-se astfel la
fiecare rand cu 1/2 caramida. Din doua in doua randuri se introduc la capete completari de
3/4 de caramida pentru a se obtine decalajul de 1/4 caramida si al rosturilor transversale si
a se crea legatura (teserea) la fiecare rand.

Completarile de caramizi necesare la capete se obtin, in toate cazurile, prin
spargerea cu partea taioasa a ciocanului de zidar.

Legaturile la toate genurile de zidarie se executa prin agsezarea caramizilor
dupa sistemul de leagatura la fiecare rand, care se poate realiza in diverse moduri.
Astfel:

1) Legatura in latime: se aplica la zidurile cu grosime de 1 caramida si se obtine
prin asezarea de caramizi in curmezis deasupra rosturilor verticale.

2) Legatura in bloc: se obtine prin asezarea de caramizi in lung deasupra rosturilor
verticale ale caramizilor in curmezis din randurile precedente.

3) Legéatura in cruce: este asemanatoare cu legatura in bloc, de care se
deosebeste prin aceea ca la fata zidariei rosturile verticale ale randurilor de caramizi in
lung nu se mai mentin din doua in doua randuri pe aceeasi verticala, ci sunt decalate.

In afara sistemului de legatura la fiecare rand, mai exista si sistemul de legatura la
mai multe randuri, Tn care legatura in ambele sensuri (lungime si grosime) se asigura doar
la 5-6 randuri, celelalte randuri avand numai in lungimea zidariei. Acest sistem se poate
utiliza numai la pereti cu grosimea minima de 2 caramizi.
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10.5.1.5. Capete, ramificatii, colturi si incrucisari
Peretii de zidarie se intalnesc intre ei in diverse forme:

1) Colturi, cand ambele ziduri se opresc la locul de intalnire.
2) Ramificatii, cand unul din ziduri se opreste la locul de intalnire (fig. XI.15).
3) Incruciséri, cand ambele ziduri se continua dupa intalnire (fig. X1.16).

Intalnirile intre ziduri sunt in cele mai multe cazuri in unghi drept, dar pot sa fie si in
unghi oarecare.

Pentru a realiza o buna legatura a zidariei, la colturi, ramificatii si incrucisari trebuie
asigurata teserea rosturilor prin intreruperea alternativa a celor doua randuri.

10.5.2. Zidarie din caramida cu goluri
10.5.2.1. Conditii generale de alcatuire si executie

Zidaria in 3 straturi din materiale diverse, adica cu strat de aer sau cu izolatie
termica la mijloc, este caracterizata prin aceea ca are o greutate mult mai redusa decéat
zidaria obignuita si o capacitate sporita de izolare. Este alcatuita din caramizi asezate
astfel incat sa formeze goluri mari in masa zidariei, care sunt lasate cu aer sau sunt
umplute cu material ugor, de regula termoizolator.

Acest tip de zidarie se foloseste numai ca zidarie de umplutura, neavand capacitate
portanta si fiind foarte sensibil la cutremur.

Executia se realizeaza dupa metodele si in fazele corepunzatoare tehnologiilor de
punere in opera a materialelor din care sunt alcatuite, tindnd seama gi de urmatoarele:

e legarea celor doua ziduri care inchid spatiul izolator se face fie prin caramizi
asezate transversal, fie prin ancore metalice din otel inox sau protejate
contra coroziunii, montate la distante stabilite in proiect;

e daca stratul de aer are rol de protectie impotriva umezelii (la pereti exteriori),
i se asigura la partea superioara ventilare prin goluri inchise cu capace de
tabla gaurita, iar la partea inferioara i se lasa rosturi verticale in zidarie
neumplute cu mortar; caramizile de legatura se bitumeaza prin imersiune;

e daca stratul de aer are rol de izolatie termica, el nu se ventileaza, ci se
pastreaza inchis;

e executia peretelui se face pe portiuni de inaltime limitata, in scopul verificarii
permanente a mentinerii distantei intre cele doua ziduri;

e in cazul prevederii unei termoizolatii, materialul de izolatie se introduce
treptat, pe masura inaltarii zidariei;

e in cazul prevederii si a unei bariere de vapori, se executa intai zidaria
interioara, se tencuieste la exterior si dupa uscare se monteaza bariera de
vapori; in continuare, se fixeaza termoizolatia si se executa zidaria
exterioara, in care se inglobeaza caramizile bitumate de legatura, respectiv
ancorele metalice.

10.5.2.2. Zidarie cu goluri de 1 caramida

Zidul este constituit din doi pereli de caramida asezata pe muchie, consolidati prin
diafragme transversale, astfel:
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e prin cate o caramida asezata tot pe muchie si perpendicular pe cei doi peretj;
caramizile in lung alterneaza cu cele de legatura de-a curmezigul peretilor.

e prin cate o asiza de caramizi asezate pe lat, perpendicular pe frontul zidului,
intre fiecare rand de caramida pe muchie.

Pentru o mai buna legatura a zidului, precum si in vederea obtinerii unei izolari mai
bune, se recomanda ca la fiecare 3-4 randuri de caramida pe muchie sa se inchida spatiul
interior pe verticala cu cate un rand de caramida pe lat.

Zidaria de acest fel conduce la un consum de caramida si mortar redus cu 20-25%
si echivaleaza termic cu un zid plin de 1 caramida.

10.5.2.3. Zidarie cu goluri de 1 1/4 si 1 1/2 caramizi grosime

In acest caz zidaria este alcatuita din doi peretfi de caramida de cate 1/2 caramida,
separati de un gol de 1/4 caramida, respectiv 1/2 coromida si solidarizati prin diafragme
transversale (fig. XI.17,d,e).

Cand se cere ca zidul de 1.1/2 caramizi sa aiba si o rezistentd mai mare, legaturile
dintre cei doi pereti constitutivi trebuie sa fie mai puternice. In acest caz se executa la
mijlocul Tnaltimii zidului o diafragma orizontala dintr-un strat de mortar de ciment de 2 cm
grosime armat cu o retea de sarma & 3-5 mm, fixata in rosturile orizontale ale zidariei.

Acest tip de zidarie poate fi utilizat la alcatuirea zidurilor portante sau de umplutura,
atat la peretii interiori ai cladirilor, cat si la cei exteriori.

10.5.3. Zidarie din blocuri de beton celular autoclavizat

Din blocurile mici si placile de BCA se pot realiza zidarii cu grosimea de 7,5; 12,5;
15; 20 si 25 cm pentru pereti portanti si neportanti.

Alcatuirea zidariei din BCA este asemanatoare alcatuirii zidariei de caramida.

Zidaria se executa cu legatura obligatorie la fiecare rand. Teserea rosturilor
verticale ale unui rand se obtine prin decalarea lor cu 1/2 pana la 1/4 de bloc in raport cu
rosturile verticale ale randurilor alaturate (fig. X1.19).

Particularitatile structurii betonului celular autoclavizat impun respectarea riguroasa
a unor reguli tehnologice care, fara a diferi in fond de cele referitoare la zidaria de
caramida, in cazul BCA au un rol hotarator in asigurarea calitatii nu numai a zidariei, ci si
a tencuielii.

Lucrarile de zidarie din blocuri mici BCA se executa la temperaturi exterioare de cel
putin +3°C.

Zidaria se executa din blocuri intregi sau din fractiuni care se taie pe santier cu
fierastraul, folosirea de fractiuni sparte cu ciocanul fiind interzisa.

Toate rosturile, orizontale si verticale, se executa de 10 mm. Umiditatea blocurillor
trebuie sa fie sub 20%, cele cu umiditate mai mare depozitandu-se in locuri uscate pana la
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scaderea corespunzatoare a gradului de umiditate, lucru care impune depozitarea lor pe
santier de la inceput in spatii uscate si acoperite.

Zidaria din blocuri mici se executa mai putin cu mortar M25 sau M10 si mai
adeseori cu mortar adeziv cu compozitia 1:3:1:1 (aracet DP25, D50, CPMB, nisip 0-1 mm,
nisip 1-3 mm, apa) exprimata in volume, cu consistenta 12 cm.

In timpul executarii peretilor trebuie sa nu existe diferente de inalfime pe anumite
portiuni ale acestuia mai mari de 1,50 m.

La terminarea executarii plinurilor dintre goluri trebuie sa se monteze buiandrugi
prefabricati, iar deasupra acestora sa se execute zidarie cel putin pe doua randuri de
blocuri, interzicandu-se sa se lase stalpii fara a fi rigidizati la partea superioara.

Intre executarea zidariei la un nivel si in aceeasi zona, la nivelul superior se lasa
3-4 zile, timp destinat intaririi suficiente a zidariei.

Zidirea propriu-zisa a blocurilor mici de BCA se face in acelasi fel ca la zidaria din
blocuri ceramice.

10.5.4. Zidarie din blocuri de beton cu agregate usoare

Tehnologia de executie a zidariei din blocuri mici de beton cu agregate usoare este
asemanatoare cu aceea a zidariei de caramida sau de blocuri ceramice.

Deosebirea fata de zidaria de caramida plina consta in faptul ca zidaria din blocuri
mici se executa intr-un singur rand si golurile se dispun intotdeauna in jos.

Ca detalii diferite de executie apar gi urmatoarele:

e prevederea obligatorie a unui strat de hidroizolatie orizontala inainte de
asternerea primului strat de mortar;

o taierea pe santier a blocurilor de completare numai cu circularul electri cu
disc abraziv;

e montarea de ancore (agrafe) din ofel la structura sau la intersectii cu alti
pereti;

e Timpanarea la partea superioara a zidariei de umplutura cu pene metalice si
mortar, in structura de rezistenta a constructiei.

10.6. CONSOLIDAREA ZIDARIILOR

Constructiile din zidarie se pot deteriora din cauza unei fundari pe terenuri
necorespunzatoare, a incarcarilor neegale pe lungul zidului, a infiltratiilor de apa in terenul
de fundare, a unor defectiuni de proiectare sau de executie si, cu efectele cele mai brutale,
a cutremurelor de pamant puternice.

Consolidarea zidariei se executa obligatoriu in baza unui proiect de consolidare de
ansamblu a constructiei. Ea se incepe intotdeauna de la partea cea mai de jos a cladirii
(subsol sau parter) continuandu-se in sus.
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10.6.1. Consolidarea fundatiilor

Consolidarea fundatiilor se face prin subzidire, pentru care se executa in principiu
urmatoarele operatii principale, intotdeauna specifice gi diferite de la caz la caz.Astfel:

saparea pamantului in lungul cladirii, pana sub nivelul fundatiei;
sprijinirea malurilor gi a zidurilor;

saparea pamantului sub fundatie si subzidirea acesteia;
desfacerea sprijinirilor;

executarea umpluturilor de pamant.

Subzidirile se pot realiza dupa doua metode principale: pe tronsoane scurte sau pe
tronsoane lungi.

10.6.1.1. Subzidirea pe tronsoane scurte

Prin aceasta metoda executarea lucrarilor se face impartind lungimea fundatiei in
tronsoane scurte de 1-2 m, care se lucreaza fie succesiv, fie in cazuri mai delicate, pe
sarite. In acest fel, in timp ce pe o portiune mica fundatia este in aer, pe celelalte portiuni,
inca neatacate sau gata consolidate, fundatia este activa, talpa ei fiind in contact cu
terenul de fundare.

Pentru eliminarea neajunsului cu turnarea betonului in pozitii dificile si relativ greu
de controlat si apoi, cu asteptarea intaririi lui pana la atacarea altor tronsoane, subzidirea
se poate realiza si cu blocuri din beton prefabricate, zidite cu rosturi mici in mortar de
ciment si impanate in final sub fundatia veche.

10.6.1.2. Subzidirea pe tronsoane lungi

In acest caz, fundatia care trebuie subzidita se descarca total de sarcini, acestea
fiind preluate prin montarea unor reazeme temporare alcatuite din grinzi metalice.

In felul acesta zidul este complet descarcat si lucrarile de subzidire se pot executa
sub nivelul grinzilor independent pe toata lungimea zidului.

Operatiile de subzidire si de legatura intre fundatia veche si cea din subzidire, sunt
aceleasi ca si la executia pe tronsoane scurte.

10.6.2. Consoliodarea structurilor de zidarie

Consolidarea zidariilor se executa numai in baza unui proiect de consolidare a
intregii cladiri si numai dupa stabilirea completa a deformatiilor structurii controlata prin
martori sau masuratori succesive ale fisurilor.

Avariile caracteristice ale zidariilor portante sunt: fisurarea dupa una sau ambele
diagonale, fisuri orizontale in zona mediana a inaltimii peretelui, dislocarea si faramarea
partiala a zidariei, fisuri la intersectii, ramificatii sau colfuri, striviri locale la nivelul
reazemelor altor elemenete, forfecarea stalpilor si a plinurilor dintre ferestre.

Consolidarea zidariilor care prezinta fisuri importante izolate, dar care nu formeaza
o retea generala, se poate face prin: camasuirea intregului perete, consolidari locale cu
plase metalice sudate aplicate pe traseul sudurii, prin injectare cu mortar fluid de ciment
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sau rasini epoxidice, cusaturi cu strepi, de beton, inlocuiri de caramizi in lungul fisurii zidite
cu mortar de ciment, prindere cu scoabe metalice s.a.

10.6.2.1. Camasuirea zidariei

Aceasta se executa prin aplicare pe ambele fete ale zidariei a unei plase sudate.

10.6.2.2. Consolidarea prin injectare

Se poate aplica atat la peretii cu fisuri izolate, cat si cei care prezinta o retea deasa,
neregulata de fisuri, prin injectarea de mortar de marca 300 sau a unui mortar special.

La numeroasele lucrari de zidarie consolidate de CCIB-AG dupa seismul din
martie 1977 s-au folosit in general, urmatoarele materiale:

1) La crapaturi (ruperi), in zidarie, de 5-10 mm, s-a injectat mortar de ciment cu praf
de cuari si aracet (rdsind DAS 52).

2) La fisuri de 3-5 mm, in zidarii portante, s-a injectat mortar de rasini epoxidice, iar
in zidarii neportante rasini poliamidice.

3) La fisuri de 1-3 mm in betoane s-a injectat mortar din rasini epoxidice cu adaos
de pana la 20% praf de cuart, iar la fisuri mai mici de 1 mm, rasini epoxidice, fara adaosuri
inerte.

10.6.2.3. Alte procedee de consolidare

Consolidari locale se pot face prin indepartarea treptatda incepand de jos a
caramizilor degradate din lungul fisurilor si rezidirea cu mare ingrijire a zonei respective.
Inlocuirea se poate face si cu strepi de beton, indepartand treptat pe inaltimea a 3-4 asize
caramizile degradate din dreptul fisurii si Tnlocuindu-le cu beton marca 100, dupa care
intervalele dintre strepi se zidesc din nou cu caramida.

Fisurile izolate, nepericuloase, se mai pot repara prin fixarea cu scoabe de otel-
beton & 6 mm, cu lungime de 80-100 cm, fixate perpendicular pe traseul fisurii, la distante
de ~ 75 cm.

Portiuni de zidarii slabite care pot sa prezinte in timp pericol de dislocare si prabusi
re, se pot consolida prin legare cu tiranti metalici de pereti paraleli ai constructiei. Tirantji
din otel rotund sau profilat se trec imediat sub planseele curente sau deasupra ultimului
nivel si se ancoreaza de ziduri portante exterioare perfect sanatoase, cu profile asezate
astfel ca sa se repartizeze efortul respectiv.

10.7. DEMOLAREA ZIDARIILOR

Cand, din anumite considerente, o constructie trebuie demolata, zidaria de
caramida se poate demola prin desfacerea caramizilor bucata cu bucata in scopul
recuperarii si refolosirii ei, sau prin doborarea zidariei pe toata inal{imea ei.

Desfacerea bucata cu bucata se face la constructii mici si se executa cu tarnacopul
sau cu ciocanul de zidarie in lungul rosturilor orizontale ale zidariei.
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Daca urgenta lucrarii impune o demolare rapida, se procedeaza la daramarea
zidariei pe toata inaltimea. Pentru aceasta se foloseste un tractor sau un troliu puternic al
carui cablu se fixeaza la partea inferioara a zidariei; prin intinderea cablului se produce
ruperea zidului la baza si apoi prabusi rea lui. La zidarii de grosime sau lungime mare, se
face o prealabila slabire, prin executarea la baza zidului cu ciocanul cu aer comprimat a
unui sant pe aproximativ 1/3 din grosimea zidariei, slabindu-i sectiunea de baza, respectiv
impartind zidul pe lungime prin sectionarea cu rangi sau ciocane cu aer comprimat in
tronsoane de 6-10 m lungime.

La demolarea zidaériilor se impune luarea unor méasuri de siguranta. Astfel:

e se blocheaza toate accesele spre zonele in care se executa demolari,
interzicAndu-se intrarea oricaror persoane care nu au insarcinari legate de
demolare;

e se interzice supraincarcarea planseelor cu caramizile si molozul care au
provenit din demolari, trebuind sa fie asigurat transportul acestora pe masura
ce rezulta;

e in cazul demolarii zidariilor pe toata inaltimea, cablurile utilizate pentru
tragere trebuie sa aiba lungimea cel putin de doua ori cat inaltimea zidariei,
pentru ca sa nu existe pericolul caderii acesteia peste troliu sau tractor;

e pentru a preveni caderea zidariilor care se darama, in timpul opratiilor de
sectionare ele trebuie sprijinite provizoriu.

10.8. TRANSPORTUL SI MANIPULAREA MECANIZATA A MATERIALELOR
PENTRU ZIDARII S| TENCUIELI

10.8.1. Transportul materialelor de zidarie in unitati de incarcatura

10.8.1.1. Principii de baza; reguli de depozitare a unitatilor de incarcatura pe
platformele de lucru

Materialele de zidarie de toate tipurile fiind de dimensiuni mici impun utilizarea unor
mijloace de transport si de manipulare in care manevrarea bucata cu bucata sa fie integral
eliminata. Modul de manevrare al acestor materiale si gradul de mecanizare este decisiv
in stabilirea nivelului productivitatii muncii. Manevrarea bucata cu bucata, repetata la
iincarcari, descarcari, aprovizionare, punere in opera, conduce la un consum foarte mare
de mana de lucru, deci la o productivitate scazuta, la costuri ridicate i, in plus, produce si
multe deseuri.

Transportul materialelor de zidarie se face, in general, in doua etape:

e transportul de la fabrica la santier si
e transportul in interiorul santierului (de la depozit la punctele de lucru sau
intre punctele de lucru).

Scopul urmarit in organizarea rationala a acestor transporturi este acela de a crea
un lant mecanizat de transport si manevra, de la fabrica direct la locurile de munca ale
formatiilor de zidari, evitdnd descarcarile si incarcarile pe parcurs si realizand prin aceasta
mari economii de timp, de consum de manopera si de material care nu se mai
degradeaza.

Rezolvarea problemei consta in stivuirea in uscat, a impachetarii acestor elemente
mici in pachete sau containere de diverse tipuri. Acestea trebuie sa se realizeze la
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producatori pentru toate cantitatile livrate, iar descarcarea pachetelor sau containerelor de
orice tip pe locurile de munca ale zidurilor constituie problema de organizare si de dotare
cu mijloace de transport si de ridicare a santierului.

10.8.1.2. Conditii de organizare a santierelor

Sunt doué conditii de fond care trebuie respectate. Astfel:

1) Indiferent daca materialele de zidarie se aprovizioneaza de la mai multe fabrici,
pachetele trebuie sa fie acelasi tip, ca sa se poata manevra cu acelasi gen de dispozitive.

2) Cantitatile de materiale de zidarie care se consuma la diferite puncte de lucru
sunt diferite si, deci, aprovizionarea lor trebuie sa fie facuta corespunzator cantitatilor
stabilite prin graficele de lucru, spre a evita manevrele suplimentare.

La alegerea utilajelor si dispozitivelor pentru manevrarea materialelor de zidarie
trebuie sa se tind seama de urmatoarele:

1) Dispozitivele manuale (scipeti, palane, trolii) fiind de productivitate redusa, nu
trebuie folosite decat la ridicarea materialelor in cantitati mici, la lucrari neinsemnate.

2) La obiective deservite de macarale turn, materialele de zidarie trebuie deservite
de aceasta; in alte cazuri, se poate monta elevator (ascensor) special pentru lucrari de
zidarie, daca volumul acestora o justifica.

3) Metoda cea mai eficienta de manipulare a materialelor de zidarie este prin
pachetizare, aceasta reprezentand formarea unor unitati de incarcatura puse in circulatie
fara folosirea unor mijloace ajutatoare de inventar care sa le insofeasca pe circuit si sa
necesite returnarea la furnizori.

4) Asigurarea stabilitatii pachetelor se face prin sertizare, adica prin folosirea unor
legaturi din benzi de otel, de masa plastica, chingi, folie contractanta, in general
nerecuperabile. Prin acest procedeu se formeaza pachete compatibile cu capacitatea
portantd a planseelor, curent intalnit (600-800 kgf/m?) si pot fi manevrate si cu utilaje
usoare (de exemplu macaralele montate fix pe autoplatforme, in/si din care se pot astfel
manevra usor).

5) Atunci cand nu exista conditii de sertizare se poate folosi paletizarea, in care
materialele se stivuiesc pe niste platforme mici din lemn, care sunt manevrate cu utilaje de
ridicat si transportat, echipate cu furci de manevra (stivuitoare). Dezavantajul acestei
metode este, pe langa insuficienta stabilitate a stivei de materiale de pe paleta care se
poate desmembra la manevre ce nu mentin verticalitatea, si faptul ca este necesar un
transport suplimentar pentru returnarea paletelor la furnizor.

Depozitarea unitatilor de incarcéatura (pachete sau palete balotate) pe platformele
de lucru se face cu respectarea urmatoarelor reguli:

e unitatea de incarcatura se aseaza intotdeauna cu latura mica paralela cu
deschiderea elementului principal de rezistenta (fasie de planseu, armatura
de rezistenta a placilor monolit) la distanta de =70 cm de la marginea zidului;

e distanta libera intre unitatile de incarcatura, in toate directiile trebuie sa fie de
cel putin 1,20 m;
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e lazile cu mortar se intercaleaza intre unitatile de incarcatura dispuse in
lungul zidului in curs de executje;

e se interzice depozitarea a mai mult de doua unitati de incarcatura pe
deschiderea aceluiasi element de rezistenta.

In aceste conditii se pot distinge 3 cazuri posibile de agezare a unitatilor de
incarcaturé pe o deschidere:

e doua unitati de incarcatura;
e 0 unitate de incarcatura combinata cu circulatia pe orizontala a materialelor;
e 0 unitate de incarcatura fara circulatie pe orizontala a materialelor.

10.8.1.3. Formarea pachetelor de caramizi si blocuri ceramice

Caramizile si blocurile ceramice se livreaza in pachete balotate la producatori,
desmembrabile, cu goluri la partea inferioara pentru introducerea furcii utilajului de
manevra.

10.8.1.4. Asezarea pachetelor in mijloacele de transport

Asezarea pachetelor de caramizi si blocuri ceramice in mijloacele de transport
(vagoane de cale ferata, autocamioane platforma, treilere) se face in mod diferit in functie
de tipul mijloacului de transport fiind importanta fixarea randurilor de margine pentru ca
intreg lotul de pachete sa fie fixat. Fixarea se face prin legarea cu sarma de ofel a
pachetelor de margine de randul dinspre mijloc, iar in cazul asezarii suprapuse, randurile
de sus se leaga de cele de jos.

In mijloacele auto pachetele se agseaza pe un singur rand, cat mai lipite unele de
altele si Tmpanate in obloane.

10.8.1.5. Circuitele de manipulare si transport a pachetelor

Utilajele si mijloacele de transport utilizate in circuitele de manipulare a pachetelor,
de la producator pana la locul de munca al formatiilor de zidari la obiect, depinde de modul
de organizare, de dotarea posibila de asigurat santierului si de inaltimea sau numarul de
etaje al obiectului in lucru. In tabelul de mai jos se prezinta utilajele si mijloacele de
manipulare si transport in cazul cladirilor etajate si al cladirilor parter.

10.8.1.6. Dispozitive de manipulare si mijloace manuale de transport a
pachetelor

La manipularea pachetelor se utilizeaza urmatoarele dispozitive, scule, accesorii si
mijloace manuale de transport local: furca reglabila cu cos de protectie, carucior pentru
transportul subpachetelor, paleta de lemn pentru uz intern 600 x 600 mm, foarfeca pentru
taierea benzilor.

Furca echilibratd se foloseste la descarcarea, respectiv incarcarea din si  in
vagoane sau in mijloace auto a pachetelor. Este echipata cu doi dinti cu interax reglabil.
Montantul furcii este telescopic, partea superioara a acesteia avand doua pozitii limita
permitand manevrarea sarcinilor cu inal{ime maxima de 1650 mm deasupra dintilor.

Culisarea dintilor se face pentru introducerea lor exacta in interaxul pachetelor,
fixarea la pozitia dorita facandu-se cu pene de lemn.
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Furca se suspenda in carligul macaralei de manevra, prin intermediul unui ochet,
care se poate fixa in una din pozitile 1 sau 2, suspendarea echilibrata facandu-se in
pozitia 1 pentru furca goala si in pozitia 2 pentru furca incarcata.

Furca reglabila se foloseste in aceleasi scopuri ca si cea echilibrata. Fixarea
dintilor culisanti se face la pozitia dorita cu ajutorul a doua suruburi.

Cosul de protectie cu plasa se foloseste in cazul ridicarii pachetelor pe obiect cu
furca reglabila. Montarea cosului la furca se face cu ajutorul unor tiranti ficsi 7 si a unora
mobili 8, fixarea lui in pozitie orizontala facandu-se cu doua lanturi cu carlige 9.

10.8.1.7. Manipularea pachetelor

Descarcarea pachetelor din vagoanele de cale ferata se face cu stivuitorul cu furca
(afara de cazul cand la linia de garaj exista macara turn permanenta, in care caz se
foloseste furca echilibrata sau furca reglabila fara cos de protectie).

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

In cazul folosirii macaralei turn se foloseste furca cu cos de protectie. Daca planseul
nu permite depozitarea unui pachet intreg, acesta se dezmembreaza in doua prin taierea
coltarelor si se ridica in aceasta forma pe planseu.

In cazul utilizarii ascensorului se dezmembreaza pachetul in mai multe parti (saibe)
dupa taierea coltarului, se preia cu caruciorul cate o saiba, se transporta si se incarca pe
platforma ascensorului un numar de saibe dupa capacitatea ascensorului, dupa care se
ridica platforma la nivelul dorit. Cu un alt carucior se descarca si se transporta saiba cu
saiba la punctele de punere in opera, unde zidarul incepe prin a taia banda de otel de
legatura a fiecarei saibe.

Daca se utilizeaza motostivuitorul, se preia pachetul cu furca motostivuitorului direct
din mijlocul de transporrt sau din depozitul la sol, se depune la locul de lucru pe sol sau pe
schela, unde se dezmembreaza in saibe care se preiau cu caruciorul si se transporta la
punctele de punere in opera.

10.8.2. Transportul mortarelor pentru zidarii si tencuieli

10.8.2.1. Conditiile pe care trebuie sa le indeplineasca mijloacele de transport

Aceste conditii sunt in principal: sa fie etanse, sa fie curate (fara mortar vechi
aderent); sa permita fara eforturi descarcarea totala si rapida.
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10.8.2.2. Transportul mortarului pe orizontala

Transportul pe distante mici (pana la 100 m) se realizeaza manual (unde din cauza
cantitatilor mici o mecanizare este nerentabila) cu roabe pe pneuri sau tomberoane si
mecanizat cu dumpere pitice sau, cu productivitatea cea mai buna, prin pompe.

Pana la distante de 5 km transportul se poate face cu autobasculante, iar la
distante mai mari cu automixere. In general, dat fiind ca prepararea mortarelor se face
impreuna cu aceea a betoanelor in statii centralizate, transportul mortarelor se face de la
aceste statii la santiere cu automixerele afectate statiilor.

Durata maxima de transport a mortarului va trebui sa fie :

e maximum 10 h de la preparare, pentru mortarele de var;

¢ maximum 1 h de la preparare, pentru mortarele de ciment sau ciment-var
(sau argila);

e maximum 16 h de la preparare pentru mortarele de mai sus cu aditiv
intarzietor.

La santier mortarele se descarca de obicei din autobasculante sau automixere prin
basculare directa in recipiente asezate la nivelul solului, din care tot prin basculare se
incarca in bene mai mici pentru transportul pe verticala, care la nivelul dorit descarca
mortarul in tomberoane sau |azi la fiecare punct de lucru.

10.8.2.3. Transportul pe verticala cu utilaje de ridicat

Pentru transportul pe verticala al motoarelor se folosesc mai multe feluri de utilaje,
care deservesc obiectele in constructie pentru ridicarea si a altor materiale.

In functie de marimea si inaltimea obiectului, de ritmul de lucru impus, de
cantitatile de materiale de ridicat, utilajele de ridicat mortarul difera foarte mult, in
principal utilizandu-se urmatoarele:

1) La lucréri de volume mici: macaraua de fereastra, cu capacitate maxima de
ridicare de 150 kgf, cu inal{imea maxima de ridicare de 30 m gi productivitatea tehnica de
0,9 tf/h; bobul elevator mobil de 500 daN, cu inaltimea maxima de 30 m si cu o
productivitate de 5 kN/h.

2) La lucrarile de volume gi inaltimi mari: ascensorul pentru persoane si materiale
cu capacitate maxima de 700 daN, cu inaltime maxima de 54,60 m; macarale turn de toate
tipurile, de la cele usoare (MT10), pana la cele mai grele uzuale (MTA 125).

10.8.2.4. Transportul mortarului cu pompa

Pentru transportul mortarului la obiecte cu consum mare, care justifica o asemenea
instalatie si ii asigura o functionare continua la transport combinat pe orizontala si pe
verticala, se folosesc pompele de mortar, care imping mortarul de la punctul de primire
(eventual de fabricare locald), pana la locul de lucru sau pana la injectorul de presiune (in
cazul tencuielilor executate mecanizat), prin conducte metalice sau furtunuri de cauciuc.

Tipurile de pompe uzuale sunt: pompa monopiston cu camera de egalizare a
presiunii, folosita la masginile de tencuit, pompa cu melc excentric, folosita la agregatul
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mobil de tencuit si pompa de egalizare cu piston dublu, utilizata la masina de tencuit cu
doua pistoane.

Indiferent de pompa care se utilizeaza, este important sa se respecte strict
cateva reguli tehnologice. Astfel:

1) Intre locul de preluare a mortarului si punctul de punere in opera trebuie sa
existe un sistem de semnalizare optica sau acustica, pentru a opri functionarea pompei
atunci cand buncarul de la punctul de lucru este plin cu mortar sau cand s-a intamplat o
defectiune (infundarea furtunului sau a injectorului masinii de tencuit).

2) Inainte de a incepe pomparea mortarului pe conducte, se introduc in buncarul
pompei 2-3 galeti de lapte de var, care se pompeaza pentru a unge interiorul pompei si al
furtunului in vederea micsorarii rezistentei de pornire. Lucrul odata pornit, trebuie continuat
fara fintreruperi, intrucat mortarul din conducta se segrega si produce infundarea
conductei. La intreruperi obligate de mai lunga durata, ca si la terminarea zilei de lucru,
conducta trebuie golita, spalatd si unsa cu lapte de var (spalarea se face umpland
buncarul pompei cu apa si pompand pana se constata ca s-a facut spalarea conductei).

3) In cazul infundarii conductei se opreste imediat pompa, se scade presiunea prin
deschiderea robinetului de retur, apoi se controleaza conducta pentru stabilirea locului
infundat.

La conductele metalice, se desface tronson dupa tronson si se controleaza cu
sarma groasa de otel; la cele de cauciuc se calca furtunul in lungul lui sau se bate cu
ciocanul si apoi se desface tronsonul care a sunat a plin.

Tronsonul infundat se aseaza in pozitie verticala, se scutura si se bate in exterior
pana se goleste complet de mortar. Desfundarea lui se mai poate face si cu furtunul cu
apa care se lasa sa curga pana spala tot materialul din interior.

10.9. TEHNOLOGIA DE EXECUTIE A TENCUIELILOR
10.9.1. Principii generale de executie a tencuielilor

Tencuielile fac parte din categoria lucrarilor de finisaj si reprezinta stratul de mortar
care acopera suprafetele unor elemente de constructie, avand rol de protectie contra
agentilor atmosferici, de acoperire a neregularitatilor de executie, de creare de suprafete
netede usor de intretinut, de marire a capacitatii de izolare termica si fonica a peretilor si
tavanelor.

In general, din cauza productivitatii mici a lucrarilor de tencuieli, a consumului foarte
mare de manopera calificata, a ciclului lung de executie si uscare, tendinta este de a se
elimina in cat mai mare masura tencuielile din lucrari, executandu-se strict numai unde
sunt impuse conditii tehnologice sau ornamentale. Trebuie respectata si prevederea pct.
5.2.2. ¢ din Normativul C.11-1974: suprafetele din beton turnate in cofraje din placaj tego
sau in cofraje metalice de inventar nu se vor tencui.
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Aceasta prevedere trebuie avuta in vedere si de proiectant si de constructor in
sensul ca:

e proiectantul sa prevada tencuieli pe beton numai in cazuri determinante,
cerute de functionalitatea incaperilor;

e constructorul sa ia toate masurile de cofrare corespunzatoare pentru ca sa
aiba consum minim de manopera pentru rectificarea suprafetelor de beton;

e zidarile de caramida sa fie executate foarte ingrijit, asigurandu-li-se
planeitatea si verticalitatea,

e peretii interiori din BCA sa fie tencuiti numai daca cerintele functionale
impun.

In mod obignuit tencuielile se executa din 3 straturi:

1) Stratul de amorsaj, (spritul) in grosime de 3 mm, aplicat pe suprafata suport
pregatita si umezita in prelabil, cu rolul de a asigura aderenta tencuielii la perete; dupa
aplicare se lasa sub forma bruta, rugoasa, ca sa creeze o legatura buna cu straturile
urmatoare.

2) Grundul, stratul de baza al tencuielii, care se aplica pe spritul proaspat intarit, in
una sau doua reprize, avand grosimea de 10-20 mm, in functie de natura si
microgeometria suprafetei suport.

3) Stratul vizibil de finisaj (tinciul), care se executa din mortar preparat cu nisip fin
sau din mortare cu adaosuri speciale, in functie de tipul tencuielii si de exigentele de
confort si estetice la care trebuie sa raspunda.

Schema tehnologica, de principiu, a executarii tencuielilor, cu indicarea succesiunii
cronologice a operatiilor sau activitatilor ce trebuie parcurse este prezentata in figura
alaturata, iar operatiile respective in subcapitolele care urmeaza.

SCHEMA TEHNOLOGICA DE PRINCIPIU

PREGATIREA CONSTRUCTIEI

PREGATIREA SUPRAFETEI
e CONTROL CALITATE MORTARE (LABORATOR)
e VERIFICARE UTILAJE (POMPA DE MORTAR)

3. APLICAREA SPRITULUI (TENCUIALA BRUTA)

4. APLICAREA GRUNDULUI

5. NIVELAREA GRUNDULUI

e CONTROL DE CALITATE

e REMEDIEREA DEFECTELOR

e CONTROL DE CALITATE

N =

APLICAREA TINCIULUI
FINISARE STRAT VIZIBIL (TENCUIALA DRISCUITA, TENCUIALA
SCLIVISITA, TENCUIALA IMPERMEABILA SAU TENCUIALA
DECORATIVA)

8. RECEPTIA LUCRARILOR

No
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10.9.2. Mortare pentru tencuieli

Caracteristicile generale ale mortarelor si ale materialelor componente ale acestora
au fost prezentate. Pentru executarea tencuielilor sunt insa unele caracteristici specifice,
in functie de materialul de baza din care sunt executate elementele pe care se aplica
tencuiala, de rezistenta necesara a tencuielilor, de rapiditatea necesara intaririi etc.

In tabelul de mai jos sunt aratate dozajele uzuale pentru obfinerea unor mortare de
anumite marci si utiliazari generale, iar in tabelul urmator sunt aratate tipurile de mortare
utilizate in functie de natura tencuielii si de elementul de constructie pe care se aplica.

Dozaje uzuale (in volume) pentru mortare de tencuiala

blocuri pe baza

Marca Categoria Ciment Ipsos Var Nisip Observatii
mortarului  mortarului pasta
4 Var - - 1 3
4 Var-ipsos - 0,2 1 3
10 Var-ciment 1 - 2 8 Pentru umiditati
sub 60%
10 Var-ciment 1 - 1,5 7 Pentru umiditai
peste 60%
10 Ipsos-var - 1 0,5 3
25 Var(argila)-ciment 1 - 1 6,5
25 Ipsos - 1 - 2
50 Ciment-var(argila) 1 - 0,3 4
50 Ipsos - 1 - 1
50 Ipsos - 1 - - Pasta ipsos
100 Ciment 1 - - 3
100 Ciment-var 1 - 0,2 3
Mortare utilizate la diferite tipuri de tencuieli
Felul lucrarii Elementul pe Categoria si marca mortarului
care se aplica Sprit Grund Strat vizibil
1. 2. 3. 4, 5.
Tencuieli Zidarie din Var-ciment 25 Var 4 Var 4
exterioare caramida arsa Ciment-var 50 Var-ciment 10 Var-ciment 10
poroase silicocalcara sau Ciment-argila 50 Var-ciment 25 Var-ciment 25

de ciment

Calcane - Var-ciment 25 -
Ciment-var 50
Ciment-argila 50

Cosuri din Ciment-var 50 -

caramida Var-ciment 25

Zidarie sau Ciment-var 50 Var-ciment 25 -

elemente de Ciment 100

beton
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1. 2. 3. 4. 5.
Placi usoare Var-ciment 25 Var 4 -
Ciment-var 50 Var-ciment
10,25
Ciment-var 50
Tencuiel - Ciment 100 Ciment 100 -
exterioare
etanse
Tencuieli - Ciment 100 Ciment-var 50 -
rezistente Ciment 100
exterioare(so
cluri,braie,
solbancuri)
Zidarie din Var-ciment 25 Var 4 Var 4
caramida arsa Ciment-var 50 Var-ciment 10 Var-ciment 10
plina sau cu
goluri verticale,
sau caramida
silico-calcara
I[psos-var 50 I[psos-var 25 Ipsos-var 25
Ipsos 50 Ipsos 50
Zidarie din Aceleasi categorii de mortar ca mai inainte, cu
blocuri pe baza exceptia mortarelor de ipsos
de ciment
Zidarie de beton Ciment 100 Var 4 Var 4
Var-ciment 25  Var-ipsos 4
Tencuiel pe Suprafete din Ipsos-var 50 Ipsos-var 25 -
pereti in elemente de Ipsos 50 Ipsos 25
incaperi cu ipsos
umiditate Suprafete pre- - Ciment-var50 Var4
obigsnuitd  (sub vazute cu plasa eventual cu Var-ciment 25
60%) de sarma (rabit) adaos de fibre
Suprafete  din - Ipsos-var 50 Ipsos-var 25
stufit Ipsos 50 Ipsos 50
Tavane rigide Ciment-var50 Var-ciment25  Var-ciment 100
monolite sau Ciment 100 Var-ipsos 4
prefabricate din
blocuri
ceramice, sau
din placi usoare
Tencuieli pe Tavane cu - Ciment-var50 Var4
tavane in plasa de sarma Ipsos-var 50 Var-ciment 10
incéaperi cu (rabit) eventual cu Var-ipsos 4
umiditate adaos de fibre
obisnuita(sub
60%)
Tavane din si - Var-ipsos 4 Var-ipsos 4
pci cu trestie, pe Ipsos-var 25 Ipsos-var 25
grinzi de lemn
Tavane din - Ipsos 25
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materiale pe Ipsos-var 50
baza de ipsos
Tencuieli pe | - Aceleasi categorii de mortare ca si  pentru
pereti si  pe incaperile cu umiditate obisnuita cu exceptia
tavane, n mortarelor de ipsos
incaperi cu
umiditate mare
(60%)
Tencuieli pentru | - - Ciment-var 50 -
pereti interiori, Ciment 100
rezistente la
lovituri

10.9.3. Scule, dispozitive si utilaje pentru realizarea manuala a tencuielilor
10.9.3.1. Scule pentru operatii de trasare

Aceste scule sunt urmatoarele:
1) Martor de inventar executat din otel; se bate in rostul zidariei, inlocuind martorii
din mortar; se recupereaza dupa executarea stalpisorilor sau fasiilor orizontale de mortar.

2) Reper metalic de inventar sub forma de scoaba de 1,00=2,00 m lungime; se bate
in rosturile zidariei, inlocuind atat martorii cat si stalpisorii sau fasiile orizontale de mortar;
se confectioneaza din OB37 J12 sau otel patrat de 12.

3) Repere speciale de inventar, confectionate din otel cornier de 30x30x4 sau
25x25x4; Tinlocuiesc stalpisorii sau fasiile orizontale de mortar; nivelarea se face
oblogatoriu cu dreptarul metalic de inventar.

10.9.3.2. Scule pentru operatii de aplicare a mortarului

In aceasta grupa intra urmatoarele scule:

1) Canciocul pentru aplicarea prin aruncare a motarului pe suprafata de tencuit.
2) Mistria pentru aplicarea mortarelor si pentru netezirea lor.

3) Farasul pentru aruncarea mortarului pe pereti si pentru pastrarea de mici rezerve
de mortar in vederea completarii golurilor din tencuiala dupa tragerea cu dreptarul.

10.9.3.3. Scule pentru operatia de finisare a suprafetelor

In aceasta grupa intra urmatoarele:

1) Dreptarul metalic de inventar care poate fi folosit numai impreuna cu reperele
metalice de inventar inlocuind dreptarele lungi confectionate din lemn.

2) Dreptarul de lemn, scurt sau lung inca cu larga utilizare.

3) Mahalaua patrata (mare) pentru intinderea grosiera a tencuielii, dupa aruncarea
pe perete si pentru pastrarea de mici rezerve de mortar de completare.

4) Mahalaua lunga pentru nivelarea mortarului la tencuielile brute sau inainte de
netezirea cu drisca.
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5) Drisca de lemn si drisca metalicad indispensabile la netezirea suprafetelor si
finisarea stratului vizibil la tencuielile numite driscuite.

6) Drisca profilata si drisca cu cauciuc pentru finisarea suprafetelor in anumite
situatii.

7) Drigca dreptar pentru nivelarea stratului de tinci.
8) Dreptar de colt, din lemn si din metal pentru nivelarea si finisarea colturilor vii.

9) Scoaba de curéatat rosturile de caramizi si fierul de rostuit pentru executarea
rostuielilor la zidarii lucrate aparent sau la placajul de fatada.

10) Fierul de glet pentru executarea tencuielilor gupac.
11) Fierul de glet pentru executarea gletului de var sau de ipsos.

10.9.3.4. Scule pentru operatii diverse sau speciale

Mai exista numeroase scule pentru executarea diverselor operatii din
activitatea tencuielilor, intre care:

1) Bidineaua pentru stropirea cu apa a suprafetelor, inainte, in timpul sau dupa
executarea unor tencuieli;

2) Perii pentru curatirea prin frecare a unor suprafete de tencuit.

3) Maturi de nuiele pentru realizarea stropului de mortar la finisarea tencuielilor
stropite.

4) Sabloane diverse pentru executarea profilelor la ancadramente, cornise etc.

5) Ciocane de zidarie, buciarde, spituri, piepteni, ragchete cu dinti pentru realizarea
tencuielilor decorative sau ornamentale.

6) Targa captusita cu tabla zincata, pentru rezerva de mortar.

7) Sita cu ochiuri de 1 mm pentru obtinerea nisipului fin de tinci.

10.9.4. Scule, dispozitive si utilaje pentru realizarea mecanizata a tencuielilor

Principalele dispozitivele si utilajele cu cea mai larga utilizare n realizarea
mecanizata a tencuielilor, sunt urmatoarele:

1) Magina de tencuit cu doua pistoane, care realizeaza:

malaxarea si transportul mortarului pe orizontala si verticala;

aplicarea mortarului pe suprafata de tencuit, la oricare din straturi: sprit,
grund, strat vizibil;

grosimea stratului aplicat: 0,7 - 0,8 cm;

distanta maxima de transport: pe orizontala 200 m; pe verticala 40 m;
consum de energie: 4,5 kWh/h.

2) Masna de tencuit cu un piston, care realizeaza:

e prepararea mortarului;
e aplicarea mortarului pe suprafata de tencuit (sprit, grund, strat vizibil);
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e consum de energie: 3,5 kWh/h.

3) Agregat de tencuit in strat subtire, care realizeaza:

e aplicarea pe peretli prin pulverizare a stratului subtire de material de
tencuiala de consistenta mare;

e consum de energie 1,76 kWh/h.

4) Agregat mobil pentru aplicat tencuieli stropite, mase gpaclu si zugraveli, care
realizeaza:

e aplicarea in straturi subtiri a tencuielilor pe baza de acetat de polivinil si a
gleturilor de mortar cu nisip fin si aracet;
e consum de energie 1,15 kWh/h.

5) Pistol de tencuit cu palnie, care realizeaza:

e aplicarea prin pulverizare a materialului de finisaj de consistenta medie,
pe suprafete de beton, BCA, ipsos;

e consum de energie 1,3 kWh/h (pentru compresorul de aer).
6) Polizor de colt de mare turatie care realizeaza:

e finisarea uscata si umeda a elementelor de beton care urmeaza a fi
tencuite.

7) Unealta electrica portabila pentru finisat tencuieli si betoane, care realizeaza:

e pregatirea peretilor si tavanelor din beton in vederea aplicarii startului de
finisaj;
e corectii ale tencuielilor.

10.9.5. Executia diferitelor etape (straturi) ale tencuielilor simple

Tencuielile simple sunt acelea la care suprafata tencuita trebuie sa fie plana,
verticala, respectiv orizontald, iar fata vazuta driscuita. Aceste tencuieli, numite si tencuieli
driscuite, sunt cele mai des intalnite si se folosesc atat in interior, cat si in exterior.

Procesul tehnologic de realizare a tencuielilor cuprinde urmétoarele operatii
principale, considerand complet realizate operatile de pregatire a constructiei si a
suprafetelor care urmeaza a fi tencuite:

trasarea suprafetelor de tencuit;

aplicarea spritului (stratul amorsa) sau amorsarea suprafetelor;
aplicarea grundului;

aplicarea tinciului (stratul vizibil);

prelucrarea stratului vizibil (drigcuire, sclivisire, gletuire).

La anumite tipuri de tencuieli pot sa lipseasca unele dintre operatiile enumerate.

10.9.5.1. Trasarea suprafetelor

Trasarea suprafetelor este obligatorie pentru obfinerea unor suprafete perfect
plane, orizontale, verticale sau uneori inclinate si cu o grosime a straturilor de mortar cu
abateri cat mai mici fata de cea normata.
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Trasarea suprafetelor interioare la pereti si tavane sau exterioare, se face in
doua faze. Astfel:

1) Punctarea, care consta in aplicarea pe suprafata de tencuit a unor martori (de
preferinta de inventar), astfel incat fata lor sa coresppunda cu fata nivelata a viitorului
grund.

2) Fixarea reperelor sau executarea stalpigsorilor, care consta in pozarea unor
repere metalice de inventar intre martorii plantati pe suprafata de tencuit. Cel mai adesea
se foloseste executarea reperelor din stalpisori de tencuiala trasi pe martori sau in cazul
incaperilor de inaltime relativ mica a reperelor din doua brauri orizontale, la cate ~50 cm
distanta de linia tavanului si respectiv a pardoselii.

O trasare mai rapida a suprafetei de tencuit se obtine prin folosirea reperelor
speciale de inventar, La folosirea acestora, nivelarea ulterioara a mortarului se face
obligatoriu cu dreptarul metalic de inventar.

La peretii exteriori, trasarea se face ca la peretii interiori, insa pe toata inaltimea
cladirii si nu separat pe fiecare etaj in parte, deoarece altfel nu se poate asigura o
suprafata plana a intregii fatade. Cand fatada este prevazuta cu elemente orizontale iesi te
din planul peretelui (brauri etc), care impiedica {inerea firului cu plumb la o distanta de zid
cat grosimea tencuielii, firul cu plumb se tine departat de zid spre a nu fi impiedicat de
aceste elemente orizontale si apoi se masoara distanta dintre firul de plumb si zid din 3 in
3 m si se stabileste distanta de la firul cu plumb la martorii de la fata tencuielii.

La trasarea tavanului se fixeaza in centrul camerei un martor din ipsos de 1,0-1,5
cm grosime si de la acesta se face trasarea si punctarea de martori cu dreptarul si
bolobocul, dupa care se trag fasi i de martor in mod analog ca la pereti.

10.9.5.2. Aplicarea stratului amorsa (spritul)

Stratul amorsa (gpritul) este primul strat al tencuielii si are rolul de a asigura o cat
mai buna legatura intre stratul suport si straturile urmatoare de mortar care formeaza
tencuiala.

Mortarul folosit pentru stratul de gprit trebuie:

e s3a fie fluid;
e safie de acelasi tip cu mortarul de grund;
e sa contina nisip fin Tn cantitai foarte mici.

Inaintea aplicarii sprifului suprafata de tencuit se stropeste bine cu apa pentru ca
elementul suport sa nu absoarba din mortar apa care-i este necesara intaririi si pentru a-i
asigura o buna aderenta.

Stratul de sprit trebuie sa fie continuu, in grosime de 2-3 mm, el avand rolul numai
de a acoperi intreaga suprafata, nu si de a completa neregularitatile suportului (pe care le
va prelua grundul).

Suprafata creata de stratul de sprit trebuie sa raméana rugoasa pentru a se asigura
buna legatura cu mortarul de grund.
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In functie de materialul de baza al elementului suport, pentru sprit se folosesc
urmatoarele feluri de mortar:

e pe beton sau zidarie din piatra, pentru sprit se foloseste laptele de ciment
(ciment cu apa) uneori cu un mic adaos de nisip;

e pe zidarie din BCA (blocuri, placi, fasii), spritul se alcatuieste din mortar de
ciment -var-nisip (1:0,25:3);

e pe zidarie de caramida in general nu se aplica sprit;

e pe suprafetele acoperite cu rabit spritul (smir) se realizeaza cu mortar cu
urmatoarele caracteristici, diferite de cele aratate inainte:

e mortarul este de tip var-ipsos sau var-ciment, avand consistenta unui
mortar vartos;

e aplicarea pe plasa de rabit se face manual, cu dosul mistriei, prin
presare, astfel ca mortarul sa patrunda bine in ochiurile plasei de rabit si
sa o acopere in intregime;

e smirul trebuie sa ramana cu o suprafata cat mai rugoasa pentru a asigura
grundului o buna aderenta.

Aplicarea spritului se face mecanizat sau manual.

1. Aplicarea mecanizata a spritului
Aceasta se face cu masini de tencuit cu doua pistoane MTB-66 sau cu masina de
tencuit in strat subtire MTS-1, intr-un singur strat si o singura trecere.

Dispozitivul de pulverizare este purtat de un singur muncitor si tinut intr-o pozitie
perpendiculara pe stratul suport, la o distanta de ~75 cm in cazul masinii MTB-66 si de 30-
40 cm in cazul dispozitivului MTS 1.

Deplasarea dispozitivului se face prin migcari circulare continui si obligatorii de jos
in sus, in randuri orizontale pe intreaga suprafata de tencuit, intre fasiile de ghidaj (sau
repere metalice).

2. Aplicarea manuala a spritului

Manual, spriful se aplica pe perete de regula prin stropire cu ajutorul unei maturi
scurte astfel incat sa formeze un strat cat mai subtire, sub 3 mm, numai atat cat sa
acopere cu un strat continuu toata suprafata elementului suport.

10.9.5.3. Aplicarea grundului

1. Requli generale

Grundul are rolul de a acoperi toate neregularitatile stratului suport (neacoperite de
sprit) si de a crea suportul pentru stratul vizibil al tencuielii (tinciul).

Grundul este stratul gros dintre cele 3 straturi ale tencuielii, trebuind sa fie de ~10-
12 mm la tencuielile pe caramida, piatra si beton.

La suprafetele de beton care nu se pot Iasa netencuite si care au o executtie destul
de ingrijita, fara abateri insemnate de la verticala pentru pereti si de la orizontala pentru
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tavane, se aplica direct stratul vizibil peste sprit, netezit in prealabil dupa o oarecare
zvantare a lui, fara sa se mai execute grundul.

La zidaria din caramida, la care nu se aplica spritul, se recomanda stropirea cu apa
a suprafetelor de tencuit, in cazul cand acestea sunt uscate, inainte de aplicarea
grundului, pentru ca zidaria sa nu absoarba apa neceara intaririi mortarului.

Mortarele pentru grund vor fi mai consistente decat cele pentru sprit, respectiv 9-12
cm in cazul aplicarii mecanizate si 7-8 cm in cazul aplicarii manuale (fata de 11-12 cm la

sprit).

Aplicarea mortarului de grund se poate face numai dupa completa intarire a
spritului si nu Tnainte de 24 de ore de la aplicarea acestuia.

Grundul se poate aplica mecanizat sau manual.

2. Aplicarea mecanizata a grundului

Aplicarea mecanizata se face cu masi nile de tencuit, trecandu-se cu dispozitivul de
tencuit intre fasiile de ghidaj, de jos in sus, cu miscari de rotire. La fiecare trecere se
executa un singur strat, grosimea finala de 1,0 - 2,0 cm grosime intre fasii obtinandu-se
prin treceri succesive, dupa zvantarea stratului aplicat anterior.

Dupa umplerea suprafetei dintre ghidaje, operatiile de indreptare si completare se
continua manual.

Dispozitivul de pulverizare se tine la distanta de 40-50 cm de peretele de tencuit si
perpendicular pe acesta.

3. Aplicarea manuala a grundului

Mortarul, de consistenta 7-8 cm, se aplica pe perete de jos in sus intre fasii, in una
sau doua reprize pentru intreaga grosime, prin aruncarea lui cu forta in portii mici folosind
fie mistria, fie canciocul sau farasul.

Mortarul se intinde intai grosier cu mistria dupa aruncarea pe perete, apoi se
niveleaza intre stalpisori cu ajutorul dreptarului. In cazul reperilor verticali (stalpisori)
dreptarul se manevreaza de un zidar, care il tine orizontal, il sprijina pe doi stalpigori si
prin miscari orizontale de du-te vino deplaseaza treptat dreptarul de jos in sus, pentru ca
surplusul de material sa cada si sa se adune pe dreptar, de unde se "taie" in lung cu
mistria si se arunca in lada de mortar.

Dupa prima nivelare se completeaza cu mortar aplicat cu mistria golurile ramase si
se reniveleaza cu dreptarul, ingrijind ca stalpisorii sa nu se ingroase cu mortar din grund
spre a nu se denivela toata tencuiala.

In cazul reperilor orizontali (fasi i) dreptarul se tine vertical si miscarea de du-te vino
se face pe verticala, in masura deplasarii lui mortarul in surplus cade la baza peretelui de
unde zidarul il aduna cu mistria dupa fiecare trecere si il depune in lada de mortar,
repetand operatile de mai sus. Pentru recuperarea mortarului planseul trebuie pastrat
curat.
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In cazul folosirii reperilor metalici de inventar, nivelarea mortarului se face cu
dreptarul specific metalic.

Dupa nivelarea cu dreptarul suprafata grundului trebuie sa ramana rugoasa pentru
buna aderenta a stratului vizibil. Daca a rezultat prea neteda sau daca stratul vizibil este
prevazut sa se execute dupa uscarea completa a grundului, pe suprafata cruda a acestuia
se practica cu mistria crestaturi adanci de 2-3 mm, tragandu-se linii inclinate Tn ambele
sensuri, la distante de 5-6 cm una de alta sau linii orizontale valurite.

Deosebit de important pentru aspectul final al incaperilor este modul de realizare al
muchiilor intrande (olnite) sau iesinde (intersectii de pereti sau pereti cu usi, ferestre, nise,
spaleti etc).

Pentru executarea lor trebuie fixate dreptare la cumpana sau boloboc ca sa asigure
liniaritatea si verticalitatea, respectiv orizontalitatea ei.

La executia grundului pe peretii exteriori ai cladirii, operatiile sunt similare
celor descrise, cu mentiunea ca trebuie luate masuri de protectie atat pe timp
calduros, cat si pe timp friguros. Astfel:

Pe timp céalduros:

e acoperirea cu prelate umbroase a tencuielilor (de regula, fixata la fata
exterioara a schelei de fatada), imediat dupa executarea grundului;

e stropirea cu apa a suprafetelor proaspat tencuite, mentinerea lor umeda,
pentru a inlocui apa pierduta de mortar prin evaporare.

Pe timp friguros:

e executia numai in cazuri de necesitate deosebita, cu inchiderea si incalzirea
pe portiuni a zonelor respective, utilizarea de mortare speciale si alte masuri
stabilite de normative.

Aplicarea mortarului de grund pe tavane se face incepand din unul din colturi si
mergand spre centru, folosind fagsiile de ghidaj. Mortarul de grund pentru tavane trebuie sa
aiba o consistenta mare, de 7-8 cm, pentru a se evita pierderile de material prin cadere.

Unele diferente mici fata de tehnologia aplicata la pereti:

e nivelarea grundului se face intdi cu mahalaua, pentru fixarea prin presare
locala a mortarului intre fasii si apoi cu dreptarul sprijinit pe fasii;

e dreptarul se tine in pozitie putin inclinata fata de tavan, astfel ca surplusul de
mortar sa se poata aduna pe dreptar si de pe aceasta sa se arunce in lada
de mortar, pentru reutilizare.
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10.9.5.4. Aplicareatinciului

Tinciul, stratul vizibil, este ultimul strat al tencuielii, cel care da forma si aspectul
definitiv al acesteia.

Grosimea tinciului variazé in functie de modul de prelucrare ce-i va fi aplicat. Astfel:

e 2-4 mm pentru tencuieli drigcuite
e 1-3 mm pentru tencuieli sclivisite
e 2-3 mm pentru tencuieli speciale impermeabile
e 1-3 mm pentru tencuieli pe BCA.

Mortarul pentru tinci se prepara cu nisip fin cu granule pana la 1 mm, iar
consistenta lui trebuie sa fie mica, 12-14 cm. Inainte de aplicare se recomanda trecerea
mortarului printr-o sitd cu diametrul ochiului de 1,5 mm, pentru eliminarea eventualelor
granule mai mari de lianti sau nisip, care ar crea dificultati la finisarea suprafetei.

Tinciul se aplica dupa uscarea grundului, Tncepandu-se totdeauna cu tavanul si
continuandu-se cu peretii. Un grund complet uscat (vechi) se stropeste bine cu apa inainte
de aplicarea tinciului.

Tinciul se aplica pe suprafete mici, cu canciocul sau mistria, si se intinde imediat cu
drisca dreptar intr-un strat uniform, subtire, cautdnd sa se obtina o suprafata cat mai
regulata.

Dupa aplicare si intindere, stratul vizibil se prelucreaza cu grija pentru a i se da o
suprafata perfect dreapta si uniforma ca aspect, inlaturandu-se orice urme de innadire
intre portiuni tencuite separat sau de zgarieturi.

Dupa zvantarea usoara a tinciului se procedeaza la netezirea cu drigsca, operatia
facandu-se stropind stratul aplicat cu apa, cu ajutorul bidinelei tinuta in mana stanga si
frecandu-l cu drigsca (de lemn sau captusi ta cu cauciuc) {inutd in mana dreapta, prin
miscari circulare cu raza mica, pana la perfecta netezire si uniformizare a suprafetei.

Suprafata astfel obfinuta se verifica cu dreptarul, eventualele neregularitati inca
existente se completeaza cu tinci aplicat cu mistria si se renetezeste, frecand suprafata
pana ce capata acelasi aspect cu suprafata frecata anterior.

O atentie deosebita trebuie data netezirii colturilor si muchiilor intrande si iesinde,
pentru a se obtine linii perfect drepte, in care scop se executa cu dreptarele speciale de
colt.

Ca si la stratul de grund, trebuie luate masuri de protejare a tinciului impotriva
uscarii prea rapide la soare sau vant, prin acoperirea cu prelate, spre a se evita aparitia
fisurilor.
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10.9.6. Tehnologia de executie a unor tipuri principale de tencuieli
10.9.6.1. Tencuieli driscuite

Aceste tencuieli se numesc si tencuieli simple; se folosesc atat la interior cat si la
exterior. Se utilizeaza la constructii industriale, magazii, grupuri social-administrative.

Executia se face in urméatoarele etape:

e pregatirea suprafetelor de tencuit

e trasarea si executarea fasi ilor de ghidaj (stalpisori sau fasii orizontale)
e aplicarea stratului de sprit

e aplicarea stratului de grund - nivelarea lui

e aplicarea stratului vizibil - drigscuirea.

Detalierea etapelor este aceea descrisa la subcap.5, precedent.

10.9.6.2. Tencuieli sclivisite

Pentru tencuirea incaperilor cu umiditate foarte mare (bai, spalatorii, statii de
pompe, camine etc.) se folosesc mortare de ciment (pentru grund), iar stratul vizibil se
prelucreaza cu pasta de ciment netezita cu drisca de otel.

Tehnologia de executie parcurge urméatoarele etape:

e peste stratul de sprit din nisip si lapte de ciment pe suprafata pregatita cu
stalpisori sau fasii orizontale executate, se aplica stratul de mortar de ciment
de grund.

e dupa zvantarea grundului se aplica stratul vizibil din pasta de ciment-nisip cu
drigsca de otel cu care se face si netezirea.

e se umezeste suprafata astfel obtinutd si se freaca cu drisca de otel,
adaugand continuu praf de ciment pana se obtine o suprafata neteda si
lucioasa.

Daca tencuiala sclivisita se executa pe suport de zidarie, grundul se aplica fara
sprit.

La peretii silozurilor de beton armat stratul vizibil (0,5 cm grosime) se aplica direct
pe betonul proaspat realizat prin glisare, fara a se mai aplica strat de grund.

Suprafetele sclivisite se protejeaza de actiunea vantului si soarelui si se mentin in
stare umeda cel putin 7 zile, prin stropire cu apa, altfel fisureaza din cauza contractiilor
datorate dozajului mare de ciment.

10.9.6.3. Tencuieli speciale impermeabile

In cazul obiectelor de constructie carora prin destinatie li se cere sa fie capabile de
a retine lichide (rezervoare, budane etc) un rol important il joaca tencuielile cu
permeabilitate redusa, care se executa de obicei cu fata vizibila sclivisita.

Conditii ce trebuie indeplinite pentru realizarea acestor tencuieli:
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e mortarul se prepara cu ciment Pa 35 sau ciment metalurgic;

e nisipul trebuie sa fie curat; nu se admit parti levigabile sau alte corpuri
straine; se folosesc numai nisipuri silicioase, cu max 10% parte fing;

e continutul de var din mortar nu trebuie sa depaseasca 5-10% din cantitatea
de ciment;

e apa folosita trebuie sa fie curata, de preferinta apa potabil3;

e suprafata de tencuit trebuie sa fie curata, asperizata in caz ca este prea
neteda;

e spritul se realizeaza din mortar de ciment-nisip cu dozaj 1:1 si consistenta
13-15 cm. Granulozitatea nisipului trebuie sa fie de 0-1 mm.

10.9.6.4. Tencuieli torcretate

Mortarul se prepara mecanizat intr-o instalatie speciala, aplicarea facandu-se
pneumatic.

Se foloseste in mod obisnuit mortar de ciment portland cu max. 15% adaosuri. In
medii agresive, calitatea cimentului se indica in proiect.

Nisipul folosit este cel natural; pentru nisipul de concasaj sunt necesare incercari
prelabile.

Determinarea calitatii de agregate necesara pentru 1m? de mortar se face in functie
de dozajul de ciment adoptat.

Nisipul necesar se usuca in prealabil.

Tencuielile torcretate se realizeaza prin improscarea mecanizata a amestecului
uscat, pe perete (tavan) printr-un jet pulverizat cu aer comprimat cu ajutorul unui injector
care este alimentat in acelasi timp cu apa sub presiune.

Hidratarea amestecului ciment-nisip uscat se produce in timpul pulverizarii cat si la
contactul cu suprafata de torcretat; de aceea aderenta la suport este foarte buna si
cantitatea de apa ce intra in reactie cu cimentul este minima.

Suprafata de torcretat trebuie sa fie bine curatata (de preferinta prin sablare) dupa
care se indeparteaza praful si resturile de nisip cu ajutorul unui jet de aer. Daca proiectul
prevede, suprafata suport se buciardeaza sau se gpifuieste.

Opretia de torcretare se incepe numai dupa indepartarea peliculei de apa sau
zvantarea suprafetelor.

La inceperea lucrarilor de torcretare se regleaza consistenta amestecului prin
proiectare de proba pe un panou de control. Apoi se incepe lucrul tinand duza
perpendicular pe suprafata pe care se aplica torcretul la distanta de ~100 cm, medie
stabilita prin incercari, astfel ca materialul sa fie improscat uniform.

Torcretarea se executa in cel putin doua straturi :

1) Stratul 1, de amorsaj, constituit din ciment - nisip dozaj 1:1, cu granule de 0-1
mm.
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2) Stratul 2, torcretul, aplicat prin miscari circulare si inaintare de jos in sus.

Dozajul mortarului pentru torcretare se potriveste dupa necesitati, in proportie
ciment-nisip de 1:2 pana la 1:4 in greutate, primul strat fiind cel mai bogat in ciment.
Straturile de mortar se aplica succesiv, in grosime de 1-2 cm, la intervale de timp de 3-4 h
(la perioade de 3/4 din timpul de priza).

Durata de timp minima intre aplicarea a doua straturi este conditionata de
posibilitatea ramanerii in forma, fara desprinderi sau alunecari, a mortarului torcretat.

Durata de timp maxima nu trebuie sa fie mai mare decat sfarsitul timpului de priza a
cimentului folosit. Daca se depaseste timpul de priza, se curata suprafata de impuritati, se
asperizeaza cu perii de sdrma si se amorseaza din nou. Grosimea prevazuta in proiect se
realizeaza prin folosirea unor martori rigizi.

La aplicare, o parte din amestecul improscat cade din ricosare si se inlatura,
nefiind permisa utilizarea lui la un nou amestec uscat pentru torcret.

Tencuielile torcretate nu se finiseaza, pentru a evita deranjarea structurii.

Daca se cer totusi tencuieli finisate, dupa terminarea torcretarii se mai aplica un
strat de mortar fin si fluid de la distanta de =150 cm; dupa ~30 min. acest strat se
finiseaza cu dreptarul metalic.

Denivelarile peste 3 mm se acopera manual cu mortar de ciment-nisip fin, driscuit,
aplicat la cel putin 45 min de la improscarea ultimului strat torcretat.

Verificarea calitatii mortarului aplicat prin torcretare se face prin ciocanire spre a
depista eventuala existenta a unor portiuni ce nu au aderenta la suport. Se indeparteaza
tencuiala cu sunet dogit si se reface torcretul.

10.9.6.5. Tencuieli gletuite

La aceste tencuieli, stratul de grund, bine driscuit, se acopera cu un strat subtire,
~1-3 mm grosime, de pasta de var sau ipsos, numit glet.

In functie de natura stratului suport, gletul care urmeaza a fi folosit poate fi:

1) Glet de var, alcatuit din mortar de grund proaspat cu var in compozitie, nu se
aplica direct pe suprafete de beton.

2) Glet de var-ipsos, format din orice mortar de grund uscat.
3) Glet de ipsos, format din mortar de grund fara var in compozitie.

4) Glet de ipsos-var, format din mortar de grund pe baza de ciment - var.

Gletul se aplica in incaperi in care este necesar un strat suport pentru realizare
unor finisaje de calitate superioara ca: tapete, vopsitorii in ulei, zugraveli speciale.

Stratul de glet se executa prin intinderea si netezirea pastei cu fierul de glet, in felul
urmator:
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e se pune o cantitate de pasta pe fierul de glet si se intinde pe perete sau tavan,
apasand cu o muchie pe suprafata grundului, astfel incat sa se acopere toate
neregularitatile acestuia;

e pentru a putea fi netezita inainte de intarire, pasta de glet se aplica pe suprafete
de max 1 m?;

e netezirea se executa cu fierul de glet, imediat dupa aplicarea pastei, tinandu-I
aproape perpendicular pe suprafata de prelucrat, manevrandu-l inainte si Tnapoi
Cu o oarecare inclinare in raport cu directia migcarii, apoi perpendicular si chiar
diagonal daca este cazul,

o fiecare zona trebuie sa fie lucrata repede, din doua sau cel mult trei treceri,
pentru ca pasta de glet sa nu-si piarda plasticitatea;

e grosimea stratului de glet de 1-3 mm, se obtine prin doua-trei aplicari si nivelari
succesive.

Verificarea planeitatii suprafetei gletului se face cu dreptarul metalic.

Suprafata obtinuta trebuie sa fie perfect neteda la pipait si eventualele asperitai
curatate si netezite cu hartia sticlata.

10.9.6.6. Tencuieli brute

Se utilizeaza la elementele de constructie la care nu se cere rezolvarea problemei
estetice prin tencuire, ele avand doar rolul de "a imbraca" stratul suport (subsoluri,
calcane, atice).

Tencuiala bruta consta dintr-un strat de mortar in grosime de 1-1,5 cm, aplicat pe
stratul suport cu mijloace mecanizate sau manuale.

Ea se executa pe suprafete pregatite si verificate, dar nu pretinde o grija deosebita
pentru obtinerea unor suprafete plane, atentie dandu-se doar acoperirii cu mortar a intregii
suprafete de tencuit si grosimii stratului de mortar.

Inaintea aplicarii tencuielii, suprafetele de beton sau de zidarie din piatra primesc un
sprit din lapte de ciment cu putin nisip, aplicat mecanizat sau manual dupa ce in prealabil
suprafata a fost stropita cu apa.

Mortarul aplicat este in general un mortar de var pentru tencuieli interioare in
incaperi uscate, iar pentru tencuieli exterioare sau interioare in incaperi umede, un mortar
de var-ciment.

Aplicarea mortarului pe pereti se face de jos in sus, in strat continuu, nivelandu-se
dupa aceea cu mistria sau cu mahalaua lunga. Dupa ce mortarul s-a intarit putin, el poate
fi netezit cu drisca, frecand si apasand in acelasi timp mortarul pentru a obtine o suprafata
neteda.

10.9.6.7. Tencuieli pe zidarie din b.c.a.

Tencuielile se executa la cel putin 15 zile dupa executarea zidariei.

MANUAL METODOLOGIC - S.C. CONPET S.A.



(c]|H@ SCCONPETSA

e Ot Anul 1848 nr. 1-3, Ploiesti, 100559, Prahova, Romania
Tel: +40 - 244 - 401 360; fax: + 40 - 244 - 51 64 51 ‘
e-mail: conpet@conpet.ro; web: www.conpet.ro

OMSAS 18001

Pregatirea suprafetelor pentru tencuit se face astfel:

1) Colturile rupte, stirbiturile gi golurile se umezesc cu apa, se repara cu bucatele
de BCA si cu mortar de var-ciment - aracet cu dozaj in volume de 1-2-6.

2) Rosturile zidariei se adancesc pe 2-3 cm.

3) Suprafata se curata de praf, resturi de mortar, pete de ulei, smoala etc. cu peria
de sarma si se uda cu apa.

Tencuielile interioare se executa in 3 straturi in grosime totala de 1,5 cm.
Astfel:

1) Spritul (stratul 1) in grosime de 0,2-0,3 cm se executa cu un mortar de ciment-
var-nisip, cu dozajul in volume 1:0,25:3 si cu consistenta de 14-15 cm.

2) Grundul (stratul 2) in grosime de 1,0-1,2 cm se executa din mortar de var
obisnuit.

3) Tinciul (stratul 3) in grosime de 0,1 - 0,3 cm se executa cu acelasi mortar ca
grundul.

Tencuielile exterioare se executa tot in 3 straturi, avand insa grosimea de 1,8
cm si urmatoarele caracteristici:

1) Spritul folosit este acelasi de la tencuielile interioare si se aplica intr-o grosime
de 0,2-0,3 cm.

2) Grundul se executa din mortar ciment-var- nisip cu dozaje de 1:1:6 sau 1:2:6,
aplicat intr-un strat gros de 1,0-1,1 cm.

3) Tinciul : se foloseste mortarul de grund, insa cu un nisip cu granulatie foarte fina
0-1 mm.

La finisarea peretilor executati din blocuri si placi din BCA cu rosturi subtiri de 2-3
mm se aplica gletul de netezire pe baza de aracet si nisip fin. Se foloseste de obicei nisip
silicios.

Aplicarea gletului de netezire se face cu drisca de glet, cu aparatul de zugravit
manual sau electric sau cu pistolul de tencuit. Netezirea se face manual, cu drigsca de glet.

10.9.6.8. Tencuieli pe beton

Suprafetele de beton se tencuiesc numai atunci cand exista cerinte impuse de
proiectarea viitoarelor procese tehnologice de productie.

Tencuiala se aplica astfel:

e pe suprafata pregatita si trasata se aplica spritul (lapte de ciment cu adaos
de nisip)

e nu se aplica strat de grund

¢ tinciul se aplica direct peste stratul de sprit, se netezeste si se finiseaza.
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Pentru finisarea suprafetelor de beton realizate in cofraje de inventar metalice sau
din placaje tego, se poate utiliza cu mari economii de materiale, manopera si de costuri,
protejarea cu pasta sau cu vopsele speciale.

Una din acestea este pasta gipac a carei compozitie in volume este:

ipsos de constructii 23 parti
aracet 4 parti

plastifiant si intarzietor 1 parte
apa 7-14 parti

Avand in vedere faptul ca pasta gipac contine in compozitie ipsos, nu poate fi
folosita decat pentru finisarea suprafetelor interioare cu umiditate maxima 60%.

Aplicarea pastei gipac se face astfel:

e se curata suprafata cu peria de eventuale pete de mortar, grasime etc
e se repara cu mortar de ciment eventualele colturi sau muchii rupte sau
stirbituri
e pasta se aplica in doua straturi succesive si anume:
e primul strat, de consistenta vartoasa, se aplica cu fierul de glet,
foarte subtire, ras la suprafata betonului pentru astuparea porilor
e al doilea strat, de consistenta fluida, se aplica dupa intarirea
primului, avand o grosime de 0,1-0,2 mm si se netezeste pana se
obtine o suprafata perfect neteda.

Daca finisajul se face cu tapet se renunta la al doilea strat.

10.9.6.9. Rostuirea zidariei din caramida aparenta

Zidaria executata spre a ramane aparenta cu caramizi alese cu muchii negtirbite, cu
rosturile drepte si regulate, fara pete de mortar, ca si placajul din caramizi speciale de
fatada, se finiseaza prin tratarea rosturilor. Fata zidariei se trateaza prin spalare a petelor
si stropiturilor cu o solutie de acid sulfuric (apa tare), urmata de spalarea cu apa calda.
Rostuirea (fuguirea) se realizeaza cu mortar de ciment in dozaj 1:1, prelucrarea rosturilor
efectuandu-se cu rostuitorul care poate acea diferite forme, permitand sa se obtina dupa
preferinta, rosturi rotunjite, drepte, tesi te.

10.9.7. Alcatuirea si tehnologia de executie a tencuielilor decorative

Tencuielile decorative sunt acele tencuieli care dau constructiei un finisaj si un
aspect arhitectural deosebit numai prin ele insele.

Aspectul arhitectural al tencuielii decorative poate fi obtinut prin:

e compozitia mortarului
e modul de aplicare
e modul de prelucrare a fetei vizibile.

Fata vizibila poate fi prelucrata cu diferite unelte cand mortarul stratului vizibil se
gaseste : in stare plastica, la inceput de intarire, intarit partial sau intarit total.
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La aplicarea fetei vazute la tencuielile decorative trebuie sa se respecte o serie de
reguli, fara de care se risca compromiterea fatadei cladirii. Astfel:

mortarul pentru stratul final trebuie sa aiba o compozitie corespunzatoare
prelucrarii dorite a fatadei, amestecul uscat trebuind sa fie pregatit anticipat
pentru intreaga supragata a fatadei sau pentru o intreaga incapere, dupa
caz,

intreruperile obligatorii in executie trebuie gandite anticipat si stabilite la
limitele profilurilor, ornamentatiilor sau rezalitelor, pentru a evita aparitia
rosturilor de lucru care pot compromite finisajul,

intre schelele exterioare si perete trebuie lasat spatiu suficient pentru ca
executarea tencuielii sa fie continua; nu este permisa folosirea schelelor
lasate in consola din zidarie sau a schelelor rezemate de constructie care
necesita completari ulterioare ale tencuielii si deci, vor lasa zone patate in
fatada;

fata vazuta se aplica numai dupa montarea glafurilor, grilelor, diblurilor,
profilurilor etc., in jurul carora trebuie sa fie corect finisata;

se iau masuri speciale pentru marirea aderentelor stratului vizibil pe grund,
precum si pentru protectia impotriva arsi tei, avand in vedere ca
imperfectiunile care deriva din lipsa acestora nu se pot repara ulterior fara a
dauna aspectului lucrarii;

fata vazuta trebuie sa rezulte uniforma ca aspect (granulatie, desen, culoare)
pe toata suprafata, dar in special pe panouri formate intre profile sau linii de
tonalitate diferita; in general, se cauta ca asemenea panouri, in masura in
care pot fi realizate ntr-un singur schimb, sa fie executate de acelati
muncitor, spre a i se asigura perfecta uniformitate.

Dupa modul de alcéatuire principalele tencuieli decorative sunt:

tencuieli decorative simple ;
tencuieli stropite ;

tencuieli de terasit si dolomit ;
tencuieli de piatra artificiala.

10.9.7.1. Tencuieli decorative simple

Tencuielile decorative simple sunt de regula drigcuite, la care, in mortarul stratului
vizibil de tinci, se dauga pigment pentru a-i da culoarea dorita.

Pentru stratul vizibil se foloseste nisip curat cu granule pana la 1 mm, in care
procentul granulelor mici (0,3 - 0,5 mm) este de cel putin 50%. O parte din nisip, pana la
30%, poate fi inlocuita cu praf de piatra.

Tehnologia de executie este aceeasi ca la tencuielile drigcuite obignuite.

Uneori, in tinci se adauga un nisip cu granule de pana la 3 mm, a caror netezire se
executd cu o drisca de lemn sau de péasla. Granulele mari ale nisipului prinse sub
miscarea rotativa a dristei zgarie suprafata tencuielii, lasadnd pe ea urme care dau
suprafetei o structura cu zgarieturi uniforme, de aspect agreabil.
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10.9.7.2. Tencuieli stropite

Sunt tencuieli la care stratul vizibil se aplica prin aruncarea mortarului cu matura,
peria sau cu aparate speciale (fig. XI.29), obtindndu-se o suprafata zgrunturoasa, care
ramane in aceasta stare fara o alta prelucrare ulterioara.

Mortarul pentru stratul vizibil (tinci) se prepara ca si pentru tencuielile obisnuite,
adaugandu-se in prealabil si un colorant.

Stratul vizibil se aplica fie intr-un singur strat direct in strop, fie in doua straturi, in
acest al doilea caz aplicandu-se intai un strat subtire driscuit, peste care se aplica imediat
al doilea strat, stropit.

Matura cu care se aplica vizibil trebuie sa aiba firele de aceeasi lungime si
grosime, pentru ca sa se obtina o stropire uniforma. Matura se Tnmoaie in mortar si apoi,
cu méana stanga, tinand un bat in fata suprafetei de tencuit, la o distanta de 20-30 cm, se
loveste scurt matura de acest bat si astfel se improasca mortarul pe suprafata (fig.
XI.29.a).Stropirea se repeta treptat pe portiuni, revenind la locurile unde nu s-a acoperit
complet grundul sau primul strat de tinci aplicat, pana se obtine un aspect uniform.

Peria care se utilizeaza la aplicarea stratului stropit trebuie sa aiba parul lung si
tare, din paie de orez.

Stropirea se executa in mai multe straturi, fiecare aplicandu-se dupa ce stratul
precedent s-a zvantat. Peria se inmoaie pe 1-2 cm in mortarul fluid, se scutura surplusul
de mortar, se apropie de suprafata de tencuit, apoi se trece cu o si pculita peste varfurile
parului periei cu o miscare spre tencuitor.

Stropirea se repeta de mai multe ori pana la obtinerea unei structuri compacte si
uniforme, care este mai fina decat aceea obtinuta cu matura.

Dispozitivele speciale de stropit se compun dintr-un tambur de tabla, in interiorul
caruia pe un ax este fixata o perie circulara (fig. XI.29c).

In tamburul dispozitivului se introduce mortarul cu canciocul pana se umple pe
jumatate. Invartind incet manivela (=30 rot/min) firele periei inmuiate in mortarul din
tambur, trecand prin dreptul placii de sus a dispozitivului, improasca mortarul pe suprafata
de tencuit.

Cu cat micsorarea este mai inceata, cu atat se obtine o structura mai buna.

Stratul stropit se aplica trecand de mai multe ori pe acelasi loc, pana la obtinerea
unei suprafete de structura uniforma. Mortarul se prepara cu un nisip avand granulele de
marimea 0,3-1 mm.

10.9.7.3. Tencuieli de terasit si de dolomit
Aceste tencuieli au fata vazuta uniform zgrunturoasa, avand vizibile grisul de mica
si marmura, care formeaza pe suprafata unele puncte lucioase.

Amestecul uscat din grisul de marmura, nisip, ciment, mica este preparat din
fabrica, pe santier adaugandu-se colorantul dorit si laptele de var.
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Daca in locul grisului de marmura se foloseste gris de dolomit, atunci amestecul se
numeste dolomit.

Dupa 6-7 zile, cand grundul s-a intarit si uscat, se stropeste cu apa si se aplica pe
el mortarul de terasit sau dolomit, cu grosimea stratului de 8-10 mm.

In timpul lucrului mortarul se amesteca mereu pentru ca sa nu se depuna agregatul
mare pe fundul targii, deoarece aceasta ar duce la obtinerea unui material neomogen si,
deci, la un aspect neuniform al tencuielii fatadei.

Dupa aplicare, mortarul se niveleaza si se netezeste cu drisca in mod obisnuit.

Dupa ce stratul vizibil s-a intarit putin, suprafata vizibila se prelucreaza cu o perie
de sarma.

Momentul intaririi, de ~3-6 h, se determina tragand cu peria pe suprafata tencuita:
granulele de gris si de nisip trebuie sa se disloce din masa stratului vizibil, fara a antrena
mortarul. Dupa periere, suprafata se curata de praf si de granulele dislocate cu o perie
moale, apoi timp de 3-4 zile se stropeste cu apa odata pe zi.

Este important ca prelucrarea suprafetei sa nu fie intrerupta, deoarece portiunile
periate mai tarziu, formeaza panouri de culori mai deschise.

10.9.7.4. Tencuieli de piatra artificiala

Tencuielile din piatra artificiala au fata vazuta astfel prelucrata incat sa dea aspect
apropiat de piatra naturala.

Suprafata tencuielii se prelucreaza uneori in camp continuu, alteori impartind
suprafata in dreptunghiuri prin rosturi desenate (asize), care imita blocurile de piatra.

Dupa modul de prelucrare, tencuielile din piatra artificiala pot fi:
frecate, buciardate, pieptanate si spituite. Astfel:

1) Tencuielile frecate rezulta prin prelucrarea suprafetei, dupa o oarecare intarire a
mortarului stratului vizibil si anume, cand la frecare nu se desprind granulele de mortar.
Suprafata tencuita se freaca cu o perie de sarma moale, pentru indepartarea stratului de
lapte de ciment care acopera granulele, pana la obtinerea unui aspect uniform al structurii
exterioare a tencuielii.

2) Tencuielile buciardate se executa dupa completa intarire a stratului vizibil (7-15
zile dupa aplicare). Acesta se prelucreaza cu un ciocan special denumit buciarda prevazut
cu niste dinti pe suprafata cu care se loveste. Dupa aspectut de prelucare dorit, mai
marunt sau mai gros, se alege ciocanul cu dinti mai micic sau mai mari.

Lovirea cu ciocanul se face din aceeasi pozitie si se executa trecand de mai multe
ori pe acelasi loc, pana se indeparteaza stratul de ciment si apar granulele de gris.
obtinandu-se o suprafata cu aspect rugos uniform.

Tencuielile buciardate se folosesc la soclurile cladirilor si se executa in general, cu
asize, imitand blocurile de piatra.
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3) Tencuielile pieptanate sau tencuielile raschetate se executa tragand pe suprafata
tencuielii, dupa o intarire oarecare a stratului vizibil, cu ragscheta prevazuta cu dinti
rezultand o suprafata cu santulete verticale.

Dupa marimea dorita a sanfuletelor se alege rascheta cu dinti de marimea
respectiva.

Primul rand de santuri se trage folosind un dreptar asezat vertical, dupa care se
ghideaza rascheta. Pentru continuarea lucrarii, dintele marginal al ragchetei se introduce
in ultimul sant realizat, care serveste astfel drept ghidaj. Tencuielile pieptanate se folosesc
la soclurile cladirilor.

4) Tencuielile spituite sunt acele tencuieli la care stratul vizibil se prelucreaza dupa
intarirea cpmpleta a mortarului, prin cioplirea suprafetei tencuielii cu ajutorul spitului care
se loveste cu ciocanul.

Grundul se executa din mortar de ciment cu un dozaj de 600 kg ciment si un adaos
de var de 0,05 m3 la 1 m® mortar, care se aplicd in mod obisnuit pe suprafata sprituita
zvantata.

Dupa aplicare, grundul se cresteaza cu linii inclinate paralele, la distante de 5-6 cm
si se uda de 2-3 ori pe zi timp de 4-5 zile.

Dupa intarirea si uscarea grundului (7-10 zile) se aplica stratul vizibil pe suprafata
udata in prealabil. Aceasta se aplica in doua straturi din acelagi mortar: primul strat din
mortar mai diluat, iar dupa zvantarea lui, al doilea strat de consistenta normala.

Mortarul stratului vizibil este prevazut cu gris de piatra, ciment in dozaj de 600 kg la
1 m3 de mortar si eventual, colorant.

Compozitia granulometrica a agregatului se stabileste prin probe de laborator. astfel
ca sa se obtina un volum cat mai mic de goluri, ceea ce va face ca tencuiala sa fie cat mai
compacta si consumul de ciment cat mai redus.

Marimea granulelor de gris de piatra variaza de la 0,6-5 mm, marimea maxima fiind
dicatata de modul de prelucrare stabilit al fetei vazute si de aspectul final dorit.

Pentru ca sa se asigure intarirea normala a mortarului de ciment, el trebuie sa fie
protejat de arsi ta si de vant si udat de cateva ori pe zi, timp de 5-7 zile.

Prelucrarea fetei se poate incepe numai dupa ce se constata ca mortarul de ciment
sare la lovituri (nu se macina), iar agregatul mare nu se desprinde din mortar, ci se rupe.

Dupa aspectul dorit, cioplirea se executa fie marunt prin lovituri mai slabe, fie cu
cioplituri mai pronuntate, in care caz gpiful se loveste puternic cu ciocanul, pentru a scoate
bucati mai mari din tencuiala. Spitul se tine putin inclinat fata de suprafata tencuielii.

La tencuielile frecate prelucrarea se realizeaza cand mortarul nu s-a intarit complet.
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10.9.8. Organizarea executiei lucrarilor de tencuieli
10.9.8.1. Executarea tencuielilor cu echipe individuale

Echipele individuale se compun, in general din 2-4 tencuitori, care executa lucrari
de volume relativ reduse. In principiu ele Tncep lucrul intr-o incapere si executa toate
operatiile, dupa care trec in incaperea urmatoare unde executa toate operatiile s.a.m.d.

In acest mod de lucru nu se face o corecta diviziune a muncii, pentru ca toti
membrii echipei executa sucesiv toate operatiile: pregatirea suprafetelor, trasarea,
aplicarea spritului, aplicarea si nivelarea grundului, tragerea profilurilor si ancadramentelor
de goluri, aplicarea stratului vizibil.

Calificarea membrilor acestor echipe este superioara, deoarece nu cuprinde Si
tencuitori prevazuti sa execute numai operatii simple, de calificare inferioara, aceste
operatii fiind executate tot de tencuitori de calificare superioara, ceea ce nu este rational.

10.9.8.2. Executarea tencuielilor cu brigazi de specialitate

Brigazile de specialitate executa lucrari de volume mari si sunt formate dintr-un
numar de formatii care, fiecare, executa numai o anumita operatie sau grupa de operatji
similare, trecand cu acestea dintr-o incapere in alta sau dintr-un sector in altul si formand
astfel un lant continuu de lucru.

1. Executarea manuala a tencuielilor

La executarea tencuielilor interioare ordinea de executie a principalelor faze este
urmétoarea:
e se monteaza schela de inventar in incapere, pentru tencuirea tavanului
e se pregatesc suprafetele de tencuit la tavan si pereti
e se traseaza tencuielile
e se aplica straturile de tencuiala, in urmatoarea ordine:
e se tencuieste tavanul complet si se executa racordul cu peretii
(dupa proiect: in unghi drept, cu scafa sau cu profil)
e se continua tencuiala pe pereti pana lin dreptul podinei schelei,
cuprinzand si eventualii spaleti, glafuri si profile
e se desface schela, care se muta in incaperea urmatoare
e se tencuieste restul suprafetei peretilor, pana la nivelul planseului
inferior, cuprinzand si terminarea spaletilor, glafurilor si profilelor
incepute de pe schela.

Tencuielile la casa scarii se executd manual, astfel:

e se pregateste schela (de inventar) la ultimul palier de pe podina ei tencuitorii
tencuiesc tavanul acestui palier in timp ce la celelalte paliere se monteaza
schela astfel ca de pe podina ei sa se poata tencui partea superioara a
peretilor si intradosul scarii;

e se pregatesc suprafetele si se traseaza tencuielile pe toata inaltimea casei
scarii;

e se aplica straturile de tencuiala, de regula pornind de la peretii ultimului
palier, coborand cu peretii si intradosul scarii nivel cu nivel; In caz de mare
urgenta se pot tencui si simultan mai multe nivele, dar se creeaza dificultati
atat in aprovizionare cat si in circulatie.
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Tencuielile exterioare se executd manual, astfel:

e se monteaza schela de fatada pe terenul nivelat in prealabil, astfel ca de pe
podinele montate sa se poata acoperi cu lucrul toata suprafata;

e se pregatesc suprafetele peretilor si se traseaza tencuiala pe toata inaltimea
constructiei;

e se aplica straturile de tencuiala conform tehnologiei descrise, in functie de
tipul de tencuiala (simpla, decorativa, ornamentala), incepand de la cornisa
in jos;

¢ se desface schela de fatada;

e se executa in final soclul, de obicei in alt mod decéat tencuiala.

Straturile de tencuiald se executa in urmdatoarea ordine :

1) Se executa amorsarea suprafetelor si se aplica grundul pe toata suprafata.

2) Se executa profilele de cornisa, braurile, ancadramentele si profilele la ferestre
sau usi exterioare, balcoane etc.

3) Se aplica stratul vizibil al tencuielii pe toata suprafata, ingrijind de asigurarea
uniformitatii lui.

4) Se aplica operatiile de prelucrare a suprafetelor (curatiri, rostuiri, buciardari etc).

2. Executarea mecanizata a tencuielilor

Executarea mecanizata a tencuielilor se realizeaza de regula cu o brigada impartita
in 5 formatii, fiecare dintre acestea avand operatii limitate, precis trasate, pe care le
executa in lant astfel:

e prima formatie face verificarea suprafetelor si executa trasarea peretilor cu
stalpisori sau fasii orizontale, trecand dintr-o incapere in alta;

e adoua formatie intra in camere in aceeasi ordine si incarca cu grund partea
de jos a peretilor, intre stapisori sau fasii orizontale, cu injectorul aparatului
de tencuit; alti membri ai formatiei fac prima nivelare grosiera din mahala si
nivelarea cu dreptarul adunand si mortarul cazut pe jos, pe care-l incarca din
nou pe pereti, cu mistria.

Dupa ce o formatie specializata de schelari executa schele in primele incaperi,
prima formatie revine si de pe podina traseaza féasiile pe tavane, apoi a doua formatie
revine si de pe podina incarca grundul pe tavan si partea de sus a peretilor, indreptandu-|
cu mahalaua si dreptarul, dupa cum s-a aratat.

Dupa plecarea formatiei a doua din sectorul de lucru respectiv si trecerea lui, in
lant, Tn alt sector, aici intra formatia a treia, care trage profilurile din camera in camera si
formatia a patra, care executa grundul la glafurile usi lor, ferestrelor, colturilor.

In sfarsit, ultima formatie din lant, a acincea, incepe aplicarea stratului vizibil la
tavan si partea de sus a peretilor. Pe masura ce ea termina aceasta operatie, formatia
specializata de schelari demonteaza si evacueaza schela din camere mutand-o in alte
sectoare, formatia a cincea revine si executa aceeasi operatie de finisare in camerele din
fata, la partea de jos a peretilor.
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In acest mod, formatiile intrate succesiv in lucru in camerele impariite pe un numar
de sectoare depinzand de marimea constructiei sau a etajului care se tencuieste,
formeaza un lant continuu, al carui ritm este conditionat de formatia a doua mecanizata.

Toate formatjile trebuie sa lucreze in ritmul formatiei a doua mecanizate si ele
dimensioneaza in consecinta spre a executa zilnic operatiile ce le revin pe o suprafata
egala cu cea grunduita de formatia a doua.

CAPITOLUL 11 - IZOLATI

11.1. CONSIDERATII GENERALE
11.1.1. Definitii

Izolatiile reprezinta lucrari de constructi necesare asigurarii functionalitatii,
integritatii sau confortului in cadrul unei cladiri, functie de tipul cladirii sau de procesul
tehnologic pe care aceasta il adaposteste. Tipul de izolatie se alege in general dupa
specificul cladirii (industriale, civile, social - culturale etc.).

Dupa rolul pe care il au, izolatiile se pot grupa astfel:

1) Izolatii hidrofuge, care impiedica patrunderea umezelii si a apelor meteorice,
freatice sau tehnologice in interiorul cladirilor sau in elementele de constructii si asigura
pastrarea in bune conditii a caracteristicilor fizico - mecanice a materialelor care compun
constructiile.

2) Termoizolatii, care creaza in interiorul constructiilor confortul termic sau conditiile
climatice impuse de procesul interior.

3) Fonoizolafii, care asigura confortul acustic prin izolarea specifica fata de
poluarea din exterior.

4) l1zolatii anticorozive, care impiedica actiunea coroziva a unor substante chimice
asupra elementelor de constructie cu care vin in contact direct sau asupra instalatjilor.

5) lzolatii speciale (protectii biologice) impotriva radiatiilor sau altor factori externi
exceptionali.

Izolatiile se executa adeseori cu roluri multiple: termo + hidro, hidro + anticorozive,
etc.
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11.1.2. Importanta lucrarilor de izolatii. Precizarea domeniului de tratare a
problemei

Lucrarile de izolatii prezinta o influenta deosebita in asigurarea functionalitatii si
sigurantei in exploatare a constructiilor. De aceea, pentru a se asigura izolatii de calitate
buna este deosebit de important modul de pregatire a suprafetelor care se izoleaza,
respectarea cu strictete a tuturor fazelor tehnologice de executie si in continuare,
protejarea severa a suprafetelor si urmarirea comportarii lor in timp.

Executia superficiala sau incorecta, precum si exploatarea necorespunzatoare, au
consecinte grave, ducand inevitabil in timp la degradarea constructiilor, in cazul izolatiilor
hidro si anticorozive, la reducerea productivitatii muncii in constructiile industriale si a
confortului in cele civile si social - culturale, in cazul fonoizolatiilor si termoizolatiilor.

11.1.3. Caracteristici ale lucrarilor de izolatii

Prin dezvoltarea lucrarilor de investitii s-a impus si in domeniul izolatiilor producerea
de noi materiale specifice, a unor tehnologii noi de executie a lucrarilor, precum si a unor
solutii noi de izolatii.

Comportarea in timp este conditionata de modul de exploatare si Tintretinere
periodica, de modul cum s-a facut intretinerea. In orice caz, izolatiile necesita revizii
periodice, precum si lucrari de intretinere si remedieri periodice.

11.1.4. Clasificari ale lucrarilor de izolatii
Criteriile de clasificare a izolatiilor tin seama de:

1) Rolul pe care il au in construcfie:

izolatii hidrofuge;

izolatii termice;

izolatii fonice;

izolatii anticorozive;

izolatii speciale (protecitii biologice).

2) Elementele pe care le izoleaza:

¢ izolatii la elemente de constructii (fundatii, pereti, acoperis etc.);
e izolatii la conducte, instalatii si recipiente.

3) Materialele utilizate:

materiale bituminoase;
materiale pe baza de ciment;
din mase plastice;

din placaje ceramice;
materiale pe baza de rasini;
materiale pe baza de cauciuc.
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4) Modul de aplicare:

izolatii aplicate prin pensulare;
izolatii aplicate prin gpacluire;
folii lipite;

inzidiri si placaje;

saltele.

11.1.5. Elemente determinante in alegerea variantei tehnologice optime

Cu exceptia hidroizolatiilor si a protectiilor anticorozive, celelalte genuri de izolatii nu
pun probleme deosebite n alegerea variantei tehnologice.

La alegerea tehnologiei pentru executia hidroizolatiilor, factorii care determina
varianta optima se descriu in continuare.

11.1.5.1. Functie de locul unde este plasata si urmeaza sa se execute izolatia
1. Lucrari executate la exterior
Alegerea variantei depinde de structura izolatiei, care se stabileste dupa:

e forma Tnvelitorii;
e panta invelitorii;

e elementul de rezistenta pe care se executa izolatia;
e caracterul definitiv sau provizoriu al constructiei.

2. Lucrari executate la interior
Alegerea variantei depinde de structura izolatiei, care se stabileste dupa:

e tipul constructiei (industriala, civila, social - culturala etc.) si pozitia
izolatiei (sub nivelul hidrostatic, peste nivel etc.);
e structura elementului de rezistenta pe care se aplica.

11.1.5.2. Functie de tipul izolafiei
Alegerea variantei depinde de:

e natura apelor si felul in care actioneaza asupra elementelor sau
partilor de constructii;
e tipul elementelor sau partilor de constructii care se izoleaza,
acestea putand necesita:
— izolatii contra umiditatii pamantului, la subsol sau la parter,
orizontale sau verticale, in ape cu sau fara presiune;
— izolatii ale unor elemente de constructii amplasate in
incaperi cu intensitati diferite de umiditate, determinate de
natura procesului de productie.

11.1.5.3. Funcfie de materialele folosite

e izolatii bituminoase;
e izolatii cu materiale plastice aplicate prin stropire sau pensulare;
e izolatii din folii de materiale plastice.
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11.1.6. Pregatirea lucrarilor

O importanta deosebitda pentru asigurarea calitatii lucrarilor o are pregatirea
suprafetelor care urmeaza a primi izolatiile, pregatire specifica fiecarui tip de izolatie si
tehnologia adoptata.

Pentru executarea lucrarilor cu productivitate ridicata, in conditii de economicitate,
un rol la fel de important are si organizarea judicioasa a executjiei si a locului de lucru,
care parcurge etapele principale descrise in continuare.

11.1.6.1. Conditii generale

Stabilirea in comun cu proiectantul a solutiilor tehnice si a tehnologiilor care
urmeaza sa fie prevazute in documentatiile de executie, tindnd seama de dotarea tehnica
si organizarea constructorului.

11.1.6.2. Fazele pregatirii lucrarilor

Stabilirea resurselor si programarea in timp a acestora:

e materiale, pe sortimente si calitati;
o utilaje, dispozitive si scule, in functie de tehnologie;
o forta de munca, pe specialitati.

11.1.6.3. Etapele de verificare si control a calitafii

Lucrarile de izolatii avand un caracter ascuns, controlul de calitate trebuie exercitat
in toate etapele de executie a lucrarilor.

Natura verificarilor, specifica fiecarui gen de izolatie, este cea prevazuta in
Normativul C 56 - 85.

11.1.6.4. Instruirea personalului muncitor

Lucrarile de izolatii, prin specificul lor (executie Tn spatii inguste, la Tnal{ime etc.)
precum gi prin natura materialelor utilizate (inflamabile, toxice, explozibile etc.), impun
respectarea riguroasa a NTSM prin: incredintarea executiei lucrarilor numai unor formatii
de lucru calificate, care in prealabil si-au Tnsusit specificul si conditile de aplicare a
tehnologiei de executie si au fost instruite sub aspectul NTSM.

11.1.7. Probleme specifice legate de tehnologia lucrarilor de izolatii
11.1.7.1. Preluarea fronturilor de lucru
Izolatiile, reprezentand o faza din lantul complex al executiei, se pot ataca numai

dupa receptia fazei premergatoare.

Preluarea frontului de lucru de izolator de la constructor se face pe baza unui
proces - verbal (de preluare a frontului de lucru), garantandu-se astfel asigurarea tuturor
conditiilor pentru realizarea izolatiei, conditiile calitative impuse, care sa corespunda
integral scopului pentru care sunt prevazute.
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in principiu, lucrérile de izolatji trebuie sa inceapd numai dup& completa terminare
in zona respectiva a lucrarilor de constructii premergatoare fazei, pentru a se evita
deteriorarea lor ulterioara.

In cazurile In care din anumite cauze (in special climaterice) nu se poate executa
izolatia hidrofuga, pentru asigurarea continuarii celorlalte lucrari, in special in perioada
timpului ploios si friguros, se executa o izolatie provizorie constand de obicei din stratul de
carton care formeaza bariera contra vaporilor.

11.1.7.2. Controlul si receptia lucrarilor
1. Controlul si recepfiaizolatiei termice la cladiri
Tnainte de aplicarea hidroizolafiei se receptioneazé termoizolatia si anume:

e calitatea suprafetei suport;

e marimea rosturilor intre placile izolatoare montate si grosimea lor
(admisibil abatere + 10% fata de prevederea din proiect);

¢ fixarea in bune conditii a termoizolatiei de suprafata suport;

e acoperirea termoizolatiei cu stratul de protectie;

e respectarea structurii termoizolatiei, prin sondaj (prin sectionare).

Receptia lucrérilor se realizeaza in doué faze:

1) Dupa terminarea lucrarilor de termoizolatie, dar inaintea aplicarii stratului de
protectie.

2) Dupa terminarea stratului de protectie.

2. Controlul si receptia termoizolatiei la conducte si utilaje

Inainte de inceperea lucrérilor de izolatii este obligatorie efectuarea tuturor probelor
impuse pentru conducte, respectiv pentru utilaje (probe de presiune, de etanseitate etc.) si
receptionarea acestora. De asemenea, este necesar a se planta toate tecile si stuturile
pentru aparatele de masura si control (AMC).

La receptionarea traseelor de conducte si a utilajelor se receptioneaza si protectia
exterioara a conductei, fie ca este o simpla vopsire cu miniu de plumb, fie ca este o
protectie speciala.

La vase si recipiente mari se verifica si se receptioneaza si agrafele sudate
necesare sustinerii pachetelor de izolatii si invelitorii de protectie (tabla zincata, table
speciale, tencuieli din ipsos etc.).

in mod special trebuie receptionat suportul, fie ca acesta este direct elementul din
beton sau sapa suport aplicata pe beton.

La rezervoarele din beton, trebuie facuta proba de etanseitate a betonului Tnhainte
de aplicarea suportului si executate toate eventualele remedieri care apar necesare. De
asemenea, se receptioneaza toate piesele metalice inglobate sau piesele de trecere prin
beton (stuturi, presetupe etc).

Se considera asigurata conditia de incepere a executiei numai atunci cand
umiditatea suportului corespunde prevederilor caietului de sarcini.
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3. Controlul gi recepftia hidroizolafiei

Deoarece remedierea erorilor la lucrarile de hidroizolatii este o operatie delicata,
uneori chiar imposibila fara distrugerea altor lucrari, sunt necesare controale riguroase
pentru fiecare operatie.

Se controleaza:

e calitatea materialelor prevazute a fi utilizate in lucrare;

e modul corespunzator de transport, manipulare si depozitare a
materialelor;

e starea pregatirii suprafetelor;

e asigurarea unor fronturi de lucru corespunzatoare calitativ gi
cantitativ, care sa nu fractioneze operatiile de izolare.

Receptia lucrarilor dupa executie se realizeaza in doua etape:
1) Receptia provizorie:

e dupa terminarea completa a lucrarilor, prima verificare se face
vizual;

o efectuarea de probe cu apa (1 strat de 3 - 6 cm grosime timp de
72 h), toate gurile de scurgere fiind astupate; nu trebuie sa existe
nici o scadere a stratului de apa, nici sa apara pete de umezeala
pe suportul hidroizolatiei.

2) Receptia definitiva (la 1 an de la terminarea lucraérilor):

e verificari vizuale;
e controlul aparitiei de eventuale pete de umezeal3;
e starea protectiei hidroizolatiei.

Orice defectiune eventuala sau uzura prematura aparuta in decursul anului de
garantie este in sarcina de refacere a executantului.

4. Controlul si receptia fonoizolafiei

Conditiile sunt in general aceleasi ca la termoizolatie. La receptie se mai fac insa si
masuratori acustice prin sondaje, cu aparatura speciala.

5. Controlul si receptia izolafiilor anticorozive

La aceste tipuri de izolatii verificarile si receptiile sunt atat de natura celor de la
termo si fonoizolatii, cat si acelor de la hidroizolatii, acestea din urma gasindu-si aplicarea
mai ales la bazine sau camere placate antiacid, la care se fac probele de apa.

11.1.7.3. Mentinerea integritaftii izolafiilor

Hidroizolafiile sunt cele mai expuse factorilor naturali, ele trebuie sa suporte factori
climatici diversi: ploaie, vant, arsita, inghet, zapada, grindina, raze ultraviolete care
diminueaza rezistenta in timp a materialelor din care sunt compuse, socuri mecanice etc.
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Pe langa factorii naturali, mai apar si o serie de factori in perioada de santier si in
cea de exploatare, rezultati din neglijenta sau necunoastere, sau din nerespectarea
normelor de exploatare.

in aceeasi masura sunt expuse si protectiile anticorozive care pe langa diversele
actiuni mentionate, suporta in permanenta actiunea coroziva, dar si actiunea mecanica de
curatire a suprafetelor: frecare, spalare sau modificare a parametrilor substantelor
corozive din avarii sau din conducerea incorecta a procesului tehnologic.

1. Prevenirea degradarilor in perioada de santier

Hotarator in prevenirea degradarilor pe santier este respectarea lanfului tehnologic
si luarea unor masuri preventive, intre care:

e terminarea lucrarilor la parti de constructii invecinate mai inalte, Thainte
de Tnceperea lucrarilor de termo si hidroizolatii, pentru a evita aruncarea
unor resturi sau montarea unor schele necesare cladirilor vecine;

e interzicerea cu desavarsire in timpul sau dupa executia termo si
hidroizolatiei a:

— depozitarii de materiale;

deplasarii de utilaje sau alte piese grele;

— perforarii pentru agatarea in structura a unor mijloace de ridicare;

sprijinirea de schele, contravantuiri etc.

2. Prevenirea degradarilor in exploatare

in mod similar trebuie s& se ia unele masuri preventive si in timpul exploatarii,
precum: curatirea zapezii numai cu scule neascutite executate din alte materiale decat
metal, sa nu se depoziteze materialele peste hidroizolatji, circulatia sa se faca numai pe
podini amenajate etc.

3. Verificarea periodica

Integritatea izolatiilor de orice tip este strict determinatda de controlul periodic,
intretinerea corespunzatoare si periodica si remedierea imediata a oricarei defectiuni
aparute, deci in final existenta unui personal calificat si a unui program ordonat de control
Si revizie.

Revizia, cu masurile necesare, trebuie sa vizeze in special urmatoarele:

starea straturilor de protectie;

functionarea gurilor de scurgere;

scafele si racordurile hidroizolatiei la atice;

starea tinichigeriei care protejeaza terminatiile izolatiei;
etanseitatea conductelor, vaselor si recipientelor;

interzicerea circulatiei pe invelitoarea neprotejata;

interzicerea depozitarii oricaror materiale cu muchii vii (utilaje,
profile metalice, schele).
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11.2. TEHNOLOGII DE EXECUTIE A HIDROIZOLATIILOR
11.2.1. Caracteristici

La nivelul actual al tehnicii de executie a izolatiilor, ca rezultat al cunoasterii modului
de comportare 1in exploatare, al detalilor de realizare a hidroizolatiilor si
termohidroizolatiilor, acestea au fost integral tipizate, cataloagele intocmite de IPCT, cu
ajutorul marilor unitati de executie specializate, punand la dispozitia proiectantilor toate
elementele necesare proiectarii, ramanand la alegere doar materialele si dimensionarea
straturilor, iar pentru constructor alegerea tehnologiilor si organizarea executiei.

Hidroizolatiile si termohidroizolatile se pot impéarti in doud categorii: izolatii
bituminoase si izolatii rigide.

Izolafiile bituminoase se aplica in straturi suprapuse pe suprafete special pregatite,
intercalandu-se intre straturile bituminoase tesaturi sau folii. Se urmareste reducerea
straturilor umede din componenta termohidroizolatiilor, factor de crestere a productivitatii.

Izolafiile rigide sunt in general pelicule sau straturi din tencuieli pe baza de ciment,
aplicate pe elementul de constructie, avand rolul de a reduce gradul de permeabilitate.

11.2.2. Hidroizolatii bituminoase
11.2.2.1. Structura si rolul straturilor componente

Elementul suport are rolul de a prelua sarcinile permanente provenite din incarcari
climatice, precum si din greutatea hidrotermoizolatiei sau a fonoizolatjei.

Exista si cazuri in care elementul suport poate avea si rol de termoizolatie a
constructiei (cazul placilor armate din BCA).

Betonul de panta creaza panta necesara scurgerii apelor catre gurile de scurgere i
se executa fie din beton usor (cu deseuri ceramice sau cu zgura), fie din beton C 8/10 sau
C 12/15.

Stratul de rectificare realizeaza suprafete corespunzatoare aplicarii hidroizolatiei
sau termoizolatiei. Aplicarea lui se face local sau pe intreaga invelitoare si se executa din
mortar M 100 driscuit.

Stratul de amorsaj faciliteaza aderenta dintre bitumul de lipire al primului strat din
structura hidroizolatiei si suport; se executa in functie de anotimp din:

bitum taiat (solutie de bitum in benzina);
emulsie de bitum tip CITOM,;

emulsie bituminoasa anionica sau cationica;
suspensie de bitum filerizat SUBIF.

Stratul de difuzie permite difuzia transversala (circulatia in planul nvelitorii) a
vaporilor de apa, care migreaza prin stratul suport, in vederea eliminarii acestora in
atmosfera prin alcatuiri specifice pe conturul invelitorii si prin dispozitive de aerare
(deflectoare).

Vaporii de apa pot proveni:
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e din incaperile imediat invecinate invelitorii, prin migrarea prin stratul de
beton;

e din evaporarea apei continuta in betonul de panta sau sapa de rectificare
a suportului sau a celei existente in termoizolatie sau in sapa de protectie
a acesteia.

Se amplaseaza in functie de prevederile proiectului, astfel:

e intre suportul de beton si bariera contra vaporilor (cand umiditatea
interioara este mai mare de 60 %);
¢ intre termoizolatie si hidroizolatie.

Daca executarea acestui strat este defectuoasa sau racordarea gresitd, apare
diminuarea eficacitatji termoizolatiei datorita condensarii vaporilor de apa in acest strat sau
chiar deteriorarea hidroizolatiei, prin umflari locale provocate de concentrari de vapori de
apa.

Materiale folosite:

e impaslitura bitumata perforata, aplicata cu blindajul de nisip grauntos in
jos (spre suport);

e impaslitura bitumata perforata, separata de suport printr-un strat de nisip
si lipita partial cu bitum de acesta.

Bariera contra vaporilor inlatura partial migrarea, respectiv patrunderea vaporilor de
apa (eventual eliminatda de stratul de difuzie) in stratul de termoizolatie, unde prin
condensare se poate reduce capacitatea termoizolanta a acestuia, producandu-se chiar
degradarea lui, cand este format din materiale vegetale.

Bariera contra vaporilor se amplaseaza de regula sub termoizolatie, direct pe stratul
amorsat si se compune dintr-o foaie bituminata lipita si acoperita cu mastic de bitum,
conform prevederilor din proiect.

Cand umiditatea este mai mica de 75%, foaia bituminata este constituita din
impaslitura bitumata sau carton bitumat, iar in cazul cand umiditatea este mai mare de
75%, se recomanda folosirea tesaturii din fibre de sticla bitumata sau a panzei bitumate.

Executarea incorecta a barierei contra vaporilor conduce la acumulari progresive de
apa din condens in pachetul termoizolant.

Hidroizolatia propriu-zisd impiedica patrunderea apei din precipitatii in interiorul
constructiei sau in interiorul stratului termoizolant (daca acesta exista), precum si trecerea
apei (sau altor lichide) tehnologice sau accidentale, dintr-un spatiu anume, intr-unul
alaturat sau inferior, care trebuie mentinut uscat.

Pentru hidroizolatii se folosesc in general foi bitumate care se lipesc intre ele:

e cu mastic de bitum fierbinte (sistem la cald);

e cu suspensii de bitum filerizat (sistem la rece);

e prin sistemul de lipire cu flacara, care consta in topirea partiala a stratului
de bitum existent pe folia bitumata.

Defectele de executie pot conduce la degradarea prematura a hidroizolatiei.
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Protectia hidroizolatiei protejeaza hidroizolatia contra:

¢ actiunilor mecanice (circulatie sau curatirea zapezii);

e actiunii radiatiei calorice (curgerea bitumului sau alunecarea intre ele a
straturilor hidroizolatiei);

e actiunii radiatiilor ultraviolete, care influenteaza negativ caracteristicile
fizice ale bitumului.

Pentru o incarcare minima a structurii de rezistenta, in prezent se utilizeaza:

o foi din impaslituri bitumate, care poseda un strat lipit de nisip grauntos pe
o fata;

e impaslitura bitumata tip ;

o foi bitumate placate cu folie de aluminiu tip.

Stratul reflectorizant elimina actiunea radiatiilor solare (calorice si ultraviolete),
contribuind in acest fel la protejarea hidroizolatiei.

Materiale folosite: vopsele reflectorizante sau culori deschise.

11.2.2.2. Alegerea structurii hidroizolatiei

La cladirile in care se produce degajare de caldura, prin natura procesului
tehnologic de productie, dar nu este impusa asigurarea unor conditii de climat interior, se
executa, de regula, numai hidroizolatie. Daca insa apare pericolul condensarii vaporilor pe
fata interioara a acoperisului, se executa si termoizolatie.

La cladirile cu umiditati relative interioare mai mari de 60%, structura termoizolatiei
include straturi de difuzie realizate din impaslitura bitumata perforata.

Stratul de difuzie se aseaza pana la limita acoperisului, pentru a fi pus in legatura
cu atmosfera, dar la suprafete mari ale acoperisului, i se asigura o aerare suplimentara cu
ajutorul unor tuburi de ventilatie (deflectoare). Tn fig. XlIl.4 se vede cum succesiunea
straturilor este determinata de alegerea materialului termoizolator.

11.2.2.3. Tehnologii de executie
1. Unelte folosite
Principalele unelte folosite la executarea hidroizolatiilor bituminoase sunt:

e razuitoarea metalica cu coada de lemn, cu care se indeparteaza
impuritatile;

e cangea metalica (amestecator), cu ajutorul careia se amesteca masticul
de bitum topit in cazan;

e lingura sita cu coada lunga de lemn sau metalica, cu care se scot
impuritatile din cazan;

e canciocul cu coada lunga, cu care se scoate bitum topit din cazan;

e galeata metalica de lucru, pentru transportul bitumului fierbinte;

e cosoroaba, folosita pentru nivelarea masticului de bitum fierbinte, intins
pe suprafata de izolat;

e cutitul, folosit la taierea panzei si a cartonului bitumat;

e razul, folosit la decojirea izolatiilor bituminoase vechi;

e matura, pentru curatirea suprafetelor suport;
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canciocul, pentru raspandirea bitumului fierbinte in fata sulului de carton
sau panza care se lipeste;

spaclul, utilizat la curatirea unor suprafete;

peria de fibre, din fibre naturale sau sintetice, utilizata la hidroizolatiile la
cald;

peria de par, utilizata la hidroizolatiile la rece;

tavalugul de fier, pentru presarea nisipului din stratul de protejare.

in activitatea de executie a hidroizolatiilor, procedeele de executie sunt inca in mare
parte procedee manuale, mica mecanizare facandu-se simiitd mai mult la lucrarile de
tinichigerie si protectii anticorozive.

Printre utilajele folosite la executia lucrarilor de hidroizolatii se pot mentiona:.

instalatii pentru stropit amorsaje si vopsitorii reflectorizante, formate dintr-
0 pompa vermorel sau electrocompresor cu pistol de stropit;

topitor de bitum;

masina de topit si pompat bitum;

instalatia pentru aplicat amorsaj tip, formata din rezervor cu emulsie,
sursa de aer comprimat si pistol pulverizator;

instalatie pentru aplicarea materialelor bituminoase in suluri cu bitum
preaplicat, servind la topirea cu flacara a bitumului preaplicat pe
materialul hidroizolator (Hidrobit) si care este compusa dintr-o butelie
speciala cu gaz butan, furtunuri si arzator;

la lucrarile de tinichigerie se utilizeaza masi na de fasonat tabla (roluit,
faltuit etc.), precum si mecanisme pentru gaurit, plantat nituri, bolturi etc.

2. Lucrari executate la exterior

La lucrari executate la exterior (invelitori), tehnologia de executie se realizeaza in
urmatoarele etape:

verificarea si preluarea frontului de lucru, inclusiv a elementelor aferente:
reborduri, atice, strapungeri, guri de scurgere;

executarea amorsajului;

executarea barierei contra vaporilor;

executarea termoizolatiei (daca este cazul);

executarea hidroizolatiei prin suprapunerea straturilor:

e primul strat: la pante foarte mici (terase) intinderea fasi ilor se face
paralel cu cornigsa, din partea de jos spre partea de sus a pantei
realizandu-se un gen de cuplare care asigura scurgerea apei fara
pericol de patrundere a acesteia printre straturi, in cazul cand
acestea nu ar fi integral sau perfect lipite;

e al doilea strat se ageaza paralel in aceleasi conditii, dar deviate cu
jumatatea latimii fasi ei si asa mai departe;

e la invelitori cu panta mai accentuata si uniforma, asezarea fasiilor
se face pe directia pantei, cu acelasi mod de suprapunere;

aplicarea stratului de protectie (circulabil sau necirculabil), eventual
reflectorizant.

MANUAL METODOLOGIC - S.C. CONPET S.A.



(c]|H@ SCCONPETSA

petmsbedd St Anul 1848 nr. 1-3, Ploiesti, 100559, Prahova, Romania
=== Tel: +40 — 244 - 401 360; fax: + 40 - 244 - 51 64 51 ‘

e-mail: conpet@conpet.ro; web: www.conpet.ro

3. Lucrari executate in interiorul cladirilor (fundatii, subsoluri)
Izolatiile care trebuie executate la interior se pot clasifica astfel:
1) Hidroizolatii contra umiditatii pamantului:

a) Orizontale:

¢ la fundatii si socluri;
e la pardoseli.

b) Verticale.

2) Hidroizolatii contra apelor féra presiune:

a) Pereti si pardoseli la constructii semiingropate.
b) Pereti, plansee si pardoseli la constructii ingropate.

3) Hidroizolatii contra apelor sub presiune:

a) Ape din panza freatica.
b) Ape inmagazinate in interior.

a) Hidroizolatia contra umiditatii pamantului:

1) Hidroizolatia orizontala a peretilor la nivelul fundatiei este in functie de importanta
constructiilor si are in mod obignuit una din alcatuirile urmatoare:

e doua straturi de carton bitumat sau impaslitura bitumata lipite cu mastic
de bitum, cu petreceri de 10-15 cm;

e un strat de carton bitumat, sau impaslitura bitumata lipit cu mastic de
bitum cu petreceri de 10-15 cm, la constructii de importanta redusa.

Pentru constructiile fara subsol se executa o hidroizolatie orizontala pe fundatia
peretilor exteriori si interiori, care sa fie in continuare cu stratul de separare aplicat peste
stratul de rupere a capilaritatii.

Cand pardoseala este situata la un nivel inferior, hidroizolatia orizontala trebuie
continuata pe partea verticala interioara a peretelui, pana la stratul de rupere a capilaritatii.

In cazul constructiilor cu subsol, cu nivelul apei freatice sub nivelul subsolului, la
pereti se executa doua hidroizolatii orizontale, amplasate la niveluri diferite. Hidroizolatia
de la nivelul superior se prevede numai la peretii exteriori, sub cota planseului peste
subsol si la minimum 30 cm deasupra trotuarului, iar cea de la nivelul inferior se foloseste
atat la perefii interiori, cat si la cei exteriori, amplasata la acelasi nivel cu hidroizolatia
orizontala a pardoselii.

Inainte de aplicarea hidroizolatiilor prin driscuire, suprafata fundatiilor peretilor se
netezeste si se amorseaza, dupa care foile bitumate croite pe dimensiunile necesare se
aplica cu mastic de bitum, cu punctul de inmuiere peste 75°C. Foile bitumate se suprapun
la Tnnadire pe 7-10 cm, distanta intre innadiri fiind de minimum 50 cm.

2) Hidroizolatia verticald la perefi se executd la constructii subterane, cand
suprafetele exterioare ale peretilor in contact cu pamantul nu sunt impermeabile la apa.
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Ele se realizeaza, de regula, cu materiale bituminoase, aplicate pe peretele de rezistenta
sau pe peretele de protecitie.

Hidroizolatia verticala a peretilor se continua pe soclu, deasupra trotuarului pana la
minimum 30 cm $i se protejeaza cu tencuiala armata sau numai cu mortar, dupa caz.

Partea inferioara a hidroizolatiei trebuie sa ajunga pana la fundatie si sa fie
racordata cu hidroizolatia orizontala a peretilor sau a pardoselilor.

Hidroizolatiile executate pe verticala au de regula una din alcétuirile urmétoare:

e doua straturi de carton bitumat, lipite cu minimum 1,5 kg/m? mastic de
bitum;
e doua straturi de impaslitura bitumata sau, lipite cu minimum 1,5 kg/m?2.

Pentru scafe si muchii, hidroizolatia se asigura cu o fasie suplimentara de 50 cm
latime, din panza bitumata sau t{esatura bitumata.

Tnainte de aplicarea foilor bitumate, suprafetele pe care se aplica trebuie sa fie
finisate, foile bitumate se intinde, se curata energic, se croiesc la lungimile necesare si se
ruleaza din nou. Lipirea fasi ilor incepe de la scafe si muchii.

Sulurile pregatite se deruleaza peste un strat de mastic fierbinte, turnat cu canciocul
in fata si pe toata lungimea sulului. Fasiile se petrec 7-10 cm, se preseaza cu o spatula
din lemn sau cu canciocul. Pe ultimul strat de mastic de acoperire se presara nisip. Lipirea
la hidroizolatiile verticale se face de jos in sus cu mastic de bitum care se toarna continuu
cu canciocul in fata sulului tinut presat pe perete, bitum al carui punct de inmuiere trebuie
sa fie peste 75°C.

In cazul in care, din punct de vedere tehnic ori economic, conditiile de exploatare
impun o hidroizolatie de mica importanta, hidroizolatia verticala se poate executa si numai
din doua straturi de mastic de bitum sau trei straturi de emulsii bituminoase, aplicate pe
suprafete rezistente, netede si amorsate, racordate cu hidroizolatia orizontala a peretilor.

3) Bariera contra vaporilor la pereti se executa la peretii unor constructii de
importanta redusa (baraci, grupuri sanitare comune) sau in interiorul panourilor de perete
neomogeni; se executa cu materiale bituminoase, avand urmatoarele alcatuiri:

e un strat de amorsare realizat cu 0,250 kg/m? si trei straturi succesive de
etansare de cate 0,400 kg/m?, din soluti sau emulsii anionice
bituminoase, aplicate la rece, dupa uscarea stratului precedent, prin
stropire mecanica sau manual, prin aplicarea unor straturi cu pensula;

e unul sau mai multe straturi de carton bitumat sau impaslitura din fibre de
sticla bitumata tip, lipite si acoperite la cald cu mastic de bitum.

4) Hidroizolatia pardoselilor impotriva umiditatii paméantului se realizeaza in functie
de tipul incaperii si modul in care este influentata de actiunea umiditatii.

Cénd influenta este mica, pardoseala se executa pe un suport din beton simplu
(egalizare), asezat peste un strat de rupere a capilaritatii, de circa 10-12 cm, alcatuit din
pietris cu granulatie 3-20 mm si acoperit cu un strat de separare din impaslitura bitumata
sau carton bitumat asezat cu petreceri de 7-10 cm.
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Cénd actiunea umiditatii influenteaza functionalitatea incéperii, hidroizolatia se
executd din doua straturi de impaslitura acoperite cu cate un strat de minimum 1,5 kg/m?
de mastic de bitum, racordate cu hidroizolatia orizontala a peretilor.

b) Hidroizolatia contra apelor fara presiune. Aceasta se executa pentru
protejarea elementelor situate sub nivelul terenului, dar deasupra péanzelor de apa
subterane (bazine, rezervoare, tuneluri, canale de conducte, camine de vane).

Solutiile se adoptéa in functie de natura terenului si de destinatiile constructiilor si
anume:

e in terenuri slab coezive pentru hidroizolatia radierului si a peretilor se
foloseste una din urmatoarele alcatuiri:
e o0 panza si doua cartoane bitumate ;
e o tesatura si doua impaslituri bitumate, aplicate intre patru straturi
de mastic de bitum;

e in terenuri coezive si foarte coezive, hidroizolatia radierului are una din
urmatoarele alcatuiri:
e doua panze si un carton bitumat;
e doua tesaturi si o impaslitura bitumata aplicate intre patru straturi
de mastic de bitum.

c) Hidroizolatia elementelor de construcitii situate in incaperi umede
Aceasta hidroizolatie are alcatuiri diferite, in functie de intensitatea exploatarii:

e pentru Tncaperi cu exploatare de intensitate redusa (bai, spalatorii,
grupuri sanitare) se prevede o hidroizolatie la pardoseli si pereti cu una
din urmatoarele alcatuiri:

e doua foi bitumate (o panza bitumata si un carton bitumat sau o
tesatura bitumata si o impaslitura bitumata) intre trei straturi de
mastic de bitum, cu punctul de inmuiere peste 65°C la pardoseli si
peste 78°C la pereti;

e straturi rigide din materiale cu permeabilitate redusa (mortare de
ciment, mozaic turnat sau placi etc.) care constituie pardoseala,
plintele, scafele si peretii incintei, ludndu-se masuri de prevenirea
crapaturilor;

e pentru incaperi cu exploatare intensa (spalatorii si bai publice, hale
industriale etc.), cu procese tehnologice in care se produce udarea
permanenta a pardoselilor si a peretilor, se executa hidroizolatia
bituminoasa, dublandu-se numarul straturilor de panza sau tesatura
bitumata, prevazute la incaperile cu exploatare de intensitate redusa.

Pentru stratul suport al hidroizolatiilor bituminoase se foloseste mortar de ciment M
100 driscuit, cu racordari la scafe si muchii cu raza de minimum 3 cm.

In cazul in care hidroizolatia este necesard numai la pardoseli, aceasta se ridica pe
elementele verticale pana la minimum 15 cm.
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Protejarea hidroizolatiei orizontale a pardoselii se face cu un strat de separare de
hartie de minim 125 g/m? (Kraft), impaslitura bitumata sau carton bitumat, simplu asezate,
peste care se aplica o protectie cu un strat din mortar de ciment de 3 cm grosime pe care
se monteaza pardoseala (mozaic turnat sau placi prefabricate).

La scafe stratul de protectie se armeaza cu o plasa de rabit si o retea de otel-beton
(¢ 4 ... 6 mm) cu ochiuri de 25 x 25 cm.

Hidroizolatia totala sau partialéa a peretilor se protejeaza cu un strat de mortar
M100, armat cu plasa de rabit, pe o retea din otel-beton (¢ 4 ... 6 mm) cu zidarie de
caramida sau cu placi subtiri de beton prefabricate cu mortar de ciment.

In stratul de protectie este interzis s& se execute slituri sau spargeri; diblurile
necesare montarii diverselor obiecte sanitare se introduc odata cu executarea stratului de
protectie.

d) Hidroizolatii contra apelor cu presiune hidrostatica. Prin aceste hidroizolatji
se realizeaza o protectie contra patrunderii apelor din exterior din panza freatica prin
elementele constructiilor aflate sub nivelul terenului si a apelor freatice sau prin elementele
bazinelor sau rezervoarelor de inmagazinare a apei in interiorul constructiei.

Aceasta hidroizolatie se aplica de regula pe fata constructiei pe care se exercita
presiunea apei.

Alcéatuirea hidroizolatiei se stabileste in functie de presiunea hidrostatica (inaltimea
coloanei de apa), in conformitate cu STAS 2355/2-87, conform tabelului:

inaltimea coloanei de | incarcarea rezultatd din | Numarul de
apa peste nivelul constructie la nivelul straturi de Observatii
hidroizolatiei izolatiei panza
[m] [N/mm?] bitumata

Pana la 5 m inclusiv 0,1 3 Peste hidroizolatie
Peste 5m si panala 0,1-0,2 4 se va lipi un strat de

15 m inclusiv carton bitumat care
Peste 15 m pana la 0,2-0,5 5 nu intra in calculul de

30 m inclusiv alcatuire

in functie de modul de actiune a apei si de alcatuire a hidroizolatiei se aplica pe
exterior sau pe interior.

Pentru bazine si rezervoare subterane nesupuse presiunii apelor freatice sau
amplasate peste nivelul terenului, hidroizolatia aplicata la interior se protejeaza prin perete
de protectie neancorat. In cazul in care existd si apé freatica, peretele de protectie trebuie
sa fie ancorat de peretji de rezistenta.

Hidroizolatia verticala a peretilor trebuie sa depaseasca minimum 50 cm nivelul
maxim al apelor cu presiune si aplicata intre doua elemente rigide, asigurand astfel o
presiune necesara de minimum 0,1 N/cm? si maximum 5 N/cm?2,

4. Hidroizolatia rosturilor
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Rosturile de dilatatie, rosturile de tasare si rosturile antiseismice reprezinta zonele
cele mai dificile in care trebuie luate masuri speciale pentru asigurarea continuitatii
izolatiei.

Modul de tratare a continuitatii hidroizolatiilor la rosturi este determinat de marimea
deformatiilor ce apar in rost astfel ca, indiferent daca rostul se situeaza la nivelul invelitorii
sau la nivelul fundatiilor, el sa tina seama daca deformatiile sunt mici si dezvoltate pe o
directie (cazul rosturilor de dilatare) sau sunt mari si orientate pe doua directii (cazul
rosturilor de tasare).

Etansarea rosturilor se asigura prin:

1. straturi suplimentare de intarire a hidroizolatiilor;
2. tabla de plumb sub forma de bucle;
3. profile din mase plastice incastrate in beton.

La nivelul invelitorilor, rosturile pot fi de mai multe feluri, gi anume:

1. rosturi mari peste 200 mm, in care caz este necesara o piesa de
rezistent{a pentru acoperirea rostului;

rosturi mici sub 200 mm;

rosturi denivelate intre doua cladiri cu inaltimi diferite cu denivelare mai
mica de 60 cm;

4. idem, cu denivelare mai mare de 60 cm.

2.
3.

Elementul suplimentar care se introduce este o piesa din tabla zincata prevazuta cu
bucla, precum si o banda din impaslitura bitumata. Tabla zincata se fixeaza de suport pe
o singura latura, prin cuie.

Inchiderea rosturilor impotriva umezelii sau a apelor faré presiune se realizeaza in
mod similar nefiind necesar ca piesa metalica sa fie prevazuta cu bucla, in cazul cand
deformatiile sunt foarte mici, iar fixarea in cuie este obligatorie, de obicei la rosturile
verticale.

Bucla este obligatorie acolo unde deformatiile sunt mari, aparand si necesitatea ca
piesa sa fie fixata de suportul din beton pe ambele laturi, iar contactul dintre pachetul de
izolatii si bucla metalica (tabla de plumb de 2 mm grosime) sa se asigure prin intermediul
unor benzi sau profile metalice stranse cu suruburile ancorate in suport.

Etansarea rostului contra apelor sub presiune hidrostatica se executa obligatoriu cu
banda cu bucla de compensare (tabla de plumb de 2 mm grosime), amplasata intr-o nisa
creata in suport, protejata cu masticuri si cu posibilitati de control.

in acest caz s-a adoptat solutia de aplicare a straturilor hidroizolatoare pe peretele
casetei, cu protejarea hidroizolatiei cu placi din beton simplu prefabricat.

Pentru a se asigura continuitatea izolatiei si a buclei de plumb pe peretele vertical
s-au executat Tn zona rostului cate doi stalpi din beton armat pe inal{imea casetei, pe care
s-a fixat bucla de plumb pe verticald o datd cu montarea buclei pe subradier. In acest mod,
la turnarea peretilor bucla de etansare era fixata pe tot conturul casetei, hidroizolatia
verticala in zona rostului racordandu-se la izolatia de pe stélpi. Stalpii avand aceeasi
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fundatie ca si caseta, respectiv subradierul tunelului, lucreaza si preiau deformatiile in mod
similar cu caseta tunelului.

Deoarece asigurarea rosturilor cu bucle din benzi metalice este o operatie dificila ca
tehnica si scumpa, consumand mult material metalic, Tn ultimul timp s-a adoptat solutia de
etangare a rostului prin inglobarea in beton, in zona rostului, a unor profile din cauciuc sau
materiale plastice sub forma unor benzi continue. Acest sistem se aplica in special la
rezervoare, bazine, recipiente pentru stocarea lichidelor, dar si la lucrari hidrotehnice
(baraje etc.).

Benzile se comanda la lungimea din proiect, dar pot fi innadite si pe santier prin
sudura cu lama de cupru, incalzita la 180-220°C sau lipita cu adeziv prin suprapunere pe ~
5-10 cm.

Se pot realiza imbinari si sub forma de T in plan sau in planuri diferite, utilizandu-
se juguri si piese de strangere a imbinarilor.

Benzile PVC se fixeaza la pozifia corecta din proiect cu bucla exact in rost,
ancorarea provizorie facandu-se cu cleme prinse pe aripa profilului PVC si legate cu
sarma de armaturi sau prin agrafe.

Pozarea gresita a unei benzi sau deteriorarea benzii in timpul lucrarii conduce la
masuri greoaie de remediere i reparatii.

5. I1zolarea trecerilor de conducte sau a altor piese metalice

Continuitatea straturilor izolatoare este adesea intrerupta datorita unor necesitai
tehnologice (treceri de conducte) sau colectarii apelor de pe acoperiguri, care sunt
conduse la reteaua de canalizare.

in asemenea cazuri, strdpungerile stratului hidroizolator reprezintd puncte slabe si
trebuie intarite in mod special nu numai cu straturi suplimentare de tesaturi bitumate, dar
si cu piese metalice de racordare si de strangere a pachetului de straturi din izolatie.

Pentru colectarea apelor de ploaie de pe acoperisuri, IPCT a tipizat detalii de
racordare a hidroizolatiei la recipientul de colectare si evacuare.

Racordarea se realizeaza prin piesa de racordare din tabla neagra protejata
anticoroziv si prin colierul din tabla zincata.

Recipientul este prevazut cu un parafrunzar pentru a evita blocarea tubului de
scurgere cu impuritati.

In cazul trecerii prin acoperis a unor conducte tehnologice, IPCT a tipizat detaliile
de strdpungere, {indnd seama de agentul care circula prin conducta, respectiv daca
trecerea este rece sau calda.

In cazul trecerii reci piesa de racordare este din tabld zincata, iar rostul dintre
conducta si izolatie este protejat si de un guler de protectie din tabla galvanizata stréansa
puternic pe conducta prin intermediul unei bride metalice.
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Trecerea calda interpune intre conducta si pachetul de izolatii un mangon din tabla,
in interiorul caruia se introduce, functie de temperatura conductei, materialul izolant care
reazema la nivelul suportului pe sorful de tabla.

Pentru trecerea conductelor prin pereti si planseu se fine de asemenea seama de
natura lichidului. Astfel:

e trecerea prin planseu este o trecere rece, conducta avand o flansa
metalica fixata in suport; intre stutul de trecere si conducta se interpune
materialul termoizolant;

e trecerea prin pereti este pentru lichide reci. Se rezolva o trecere elastica
prin peretii rezervoarelor care, prin strangerea colierului impinge garnitura
de etansare puternic intre manson si conducta, asigurand etansarea.

Piesele metalice de trecere se fasoneaza inaintea turnarii betonului si se introduc in
cofraj betonandu-se odata cu peretii rezervorului.

in cazul in care izolatia este supuséd la presiuni care au tendinta de a o desprinde
de suport, se ancoreaza stratul de protectie prin agrafe, agrafe incastrate in beton si
prevazute cu rondele de etansare.

Dat fiind pericolul pe care il prezinta in buna exploatare a unei constructii, cea mai
mica inexactitate in executia intocmai conform normativelor a acestor treceri si traversari,
apare evidenta necesitatea respectarii in executia lor, a celor mai mici detalii din procesul
tehnologic.

11.2.3. Hidroizolatii rigide
11.2.3.1. Structura si rolul straturilor. Caracteristici

O hidroizolatie rigida este o hidroizolatie care nu poate urmari deformatiile
suportului sau, determinate de eventuala fisurare sau tasare a acestuia, situatie in care
apare pericolul iminent de pierdere a etanseitafii hidroizolatiei si in mod implicit,
compromiterea ei. De aceea se aplica numai pe elemente noi care nu prezinta posibilitati
de fisurare (pereti, fundatii din beton sau beton armat) si la cladiri existente care nu mai
sufera procese de tasare.

MANUAL METODOLOGIC - S.C. CONPET S.A.



(c]|H@ SCCONPETSA

petmsbedd St Anul 1848 nr. 1-3, Ploiesti, 100559, Prahova, Romania
=== Tel: +40 — 244 - 401 360; fax: + 40 - 244 - 51 64 51 ‘

e-mail: conpet@conpet.ro; web: www.conpet.ro

Hidroizolatiile rigide se pot clasifica dupa mai multe criterii:
1) Dupa mediul in care sunt aplicate:

a) Hidroizolatii rigide exterioare, utilizate pentru protejarea elementelor de
constructii impotriva actiunii umiditatii sau a apelor fara presiune, care pot fi:

e pe suprafete orizontale (la fundatji);
e pe suprafete verticale (la pereti).

b) Hidroizolatii rigide interioare, utilizate

e impotriva umiditatii (la pardoseli si pereti);
e impotriva apelor cu presiune (la rezervoare, bazine, recipiente).

2) Dupa modul de aplicare:
a) Hidroizolatii monostrat:

e aplicate manual (cu mistria, spaclul sau prin pensulare);
e aplicate mecanizat (cu pompe de mortar).

b) Hidroizolatii multistrat:

e aplicate manual (cu mistria, spaclul sau prin pensulare);
e aplicate mecanizat (cu pompe de mortar);
e aplicate mecanizat, prin torcretare.

3) Dupéa materialele utilizate, hidroizolatiile pot fi: din mortare de ciment sau ciment
cu aditivi, din mase plastice, din chituri, din placaje (faianta, gresie, mozaic s.a.).

Capacitatea de izolare a elementului de constructii in ansamblul sau creste, daca
ea este asiguratda nu numai prin izolatia rigida aplicata, ci si prin betonul suportului
preparat de la inceput impermeabil.

in aceasta situatie, la impermeabilizarea betonului si a tencuielilor hidrofuge
trebuie sa se respecte urmatoarele:

a) Impermeabilizarea betonului elementului suport se obtine din turnare prin
adaosuri de materiale hidrofuge si prin asigurarea unor conditii care sa conduca la o buna
compactare: utilizarea de agregate cu granulometria optima determinata de laborator;
compactarea prin vibrare la punerea in opera; turnarea continua si eliminarea rosturilor de
lucru.

Aditivii care ajuta la impermeabilizarea betoanelor prin umplerea porilor cu
materiale care se gelifica in timpul prizei si intaririi betoanelor sunt: apastop, acetat de
polivinil (PAV), Disan, LSC, lesii bisulfitice, Flubet s.a. Majoritatea acestora permite o
reducere a raportului a/c prin marirea plasticitatii betonului si deci a lucrabilitatii lui,
reducand prin aceasta si porozitatea betonului obtinut.

Unele substante impermeabilizante (aluminatul de sodiu, apastop) nu pot fi utilizate
la betoane armate din zone in apropierea carora exista retele de distributie de curent
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electric, deoarece sub influenta campurilor electrice ele ataca puternic armatura din beton,
degradand-o.

b) Tencuielile hidrofuge aplicate monostrat sau multistrat direct pe elementele de
constructie care se izoleaza (fundatii, subsoluri, camine, rezervoare, bazine etc.), pot fi
aplicate, in functie de volum, de conditii locale sau de mijloace existente la dispozitie, fie
manual, fie cu pompe de mortar, fie prin torcretare.

Prepararea mortarelor se face numai in malaxoare, pentru asigurarea unui amestec
omogen, iar punerea lor in opera numai de zidari de inalta calificare, cu respectarea
intocmai a tehnologiei stabilite in functie de caracteristicile fiecarui caz in parte.

Suprafetele pe care urmeaza sa se execute hidroizolatia rigida trebuie sa fie
pregatite in mod special. Astfel:

e sa fie indepartate integral eventualele defecte ca: segregari, fisuri,
denivelari;

e sa fie inasprite prin cioplire, spituire sau buciardare;

e sa se deschida rosturile zidariei de caramida (in cazurile cand aceasta
formeaza suportul);

¢ sa fie curatate de murdarie, de praf, de pete de grasime;

¢ sa fie bine stropite cu apa inainte de aplicarea primului strat.

11.2.3.2. Tencuieli manuale multistrat
1. Tencuieli cu mortare impermeabile fara adaosuri speciale

Aceste tencuieli se executa cu grosimea de 19-25 mm, dupa tehnologia data in
continuare.

Pe suprafata betonului curatata, frecata cu peria de sarma sau, daca este cazul,
buciardata, abundent umezita si spalata se aplica cu mistria un strat de amorsaj cu
grosimea de 2-4 mm.

Mortarul folosit are compozitia: ciment, nisip si apa in proportie de 1:1:0,6 in
volume. Nisipul are granulatia 0-1 mm. Mortarul se aplica prin aruncare puternica cu
mistria, urmata de o indesare si 0 netezire a suprafetei.

Dupa 3-4 h de la aplicarea amorsajului (3/4 din timpul de priza) se aplica peste
acesta un grund cu grosimea de 5-6 mm la mistrie, care se indeasa puternic si se
netezeste cu drisca. Compozitia acestuia este de: ciment, nisip cu granulatia de 0-3 mm si
apa in proportie de 1:1,1:0,5 in volume.

Dupa 3-4 h se curéata tencuiala prin frecare cu cantul unei scanduri de partile
neaderente, se umezeste stratul si se aplica un al doilea strat de grund de mortar cu
grosimea de 6-7 mm cu mistria, care se netezeste cu drisca.

Dupéa 6-8 h se aplica al treilea strat de mortar cu grosimea de 6-7 mm, avand grija
ca primul strat sa fie bine umezit. Al treilea strat de mortar se indeasa, se netezeste cu
mistria si se drigscuieste. Compozifia acestui strat este urmatoarea: ciment, nisip cu
granulatia 0-3 mm si apa in proportie de 1:1,8:0,6 in volume. Rosturile dintre panourile
tencuite intr-o repriza nu trebuie sa se suprapuna.
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Dupa 1-1.1/2 ore se aplica un strat de scliviseald cu rol de protectie, obtinut prin
presdrarea uniforma a circa 250 g ciment/m?, care se freaca puternic cu drisca metalica
pentru a patrunde si a astupa porii mortarului incd umed. In caz de nevoie se umezeste in
prealabil suprafata mortarului cu putina apa.

Tratarea mortarului impermeabil dupéa aplicare se face la fel ca pentru betoanele
impermeabile, protejandu-se impotriva insoririi $i uscarii prin mentinerea suprafetei in
stare umeda timp de 5-10 zile de la aplicare. Aceasta operatie se realizeaza prin stropire.

Acest tip de hidroizolatii se aplica si la subsoluri nelocuite, in medii de apa
neagresiva.

Pentru subsoluri destinate depozitarii de materiale putin sensibile la actiunea
umiditatii, hidroizolatia consta din aplicarea unei tencuieli impermeabile, atat pe fata
interioara a zidurilor, cat si pe fata superioara a betonului de egalizare.

2. Tencuieli cu mortare impermeabile cu adaosuri speciale

Unul din cei mai utilizati polimeri de impermeabilizare este acetatul de polivinil sub
forma de emulsie apoasa, cunoscut la noi in tara sub numele de aracet.

Un adaos de 10% aracet la cantitatea de apa utilizata pentru prepararea mortarelor
mareste simtitor impermeabilitatea si adezivitatea acestora.

Se recomanda prepararea si aplicarea acestor mortare folosind in mod curent metoda de
aplicare deschisa pentru mortarele impermeabile fara adaosuri.

Pentru completarea si repararea mortarelor in punctele deteriorate sau pentru
etansarea anumitor fisuri sau chiar rosturi se poate prepara un mortar cu urmatoarea
compozitie, in parti de greutate: ciment 20 parti, nisip cu granulatie 0-3 mm 50 parti, aracet
8 parti, apa 10-15 parti.

Acest material este foarte etans si prezinta o buna aderenta la betoanele sau
mortarele vechi pe care se aplica, cu conditia ca acestea sa fie umezite in prealabil.

In locul aracetului se pot intrebuinta ca adaos de impermeabilizare si Latex,
copolimeri de PVC etc., in diferite proportii. Bitumurile sub forma de suspensii apoase sau
emulsii maresc si ele sensibil impermeabilitatea mortarelor.

O reteta curenta de mortar impermeabilizat prin adaos de suspensie bituminoasa
este urmatoarea, in volume: ciment - 1, suspensie bituminoasa (subif) - 2, nisip cu
granulatie 0-3 mm - 6; se adauga apa pana la obtinerea unei bune lucrabilitati. Materialul
se aplica cu mistria in grosimi de 3-10 mm.

Ca si pentru betoane, se utilizeaza ca adaosuri impermeabilizante la mortare,
apastop, aluminatul de sodiu etc., in proportiile indicate de fabricant.

Aluminatul de sodiu se adauga de obicei in procent de ~ 14% la cantitatea de apa
necesara pentru prepararea mortarelor si este adesea intrebuintat, avand si efect de
accelerator de priza, in cazul lucrarilor de colmatare a fisurilor sau infiltratiilor.
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Mortarele preparate cu aceste adaosuri se aplica dupa aceeasi tehnologie descrisa
la executarea mortarelor fara adaos special.

Mortarele cu apastop se prepara astfel:

e se amesteca cimentul cu apastop P (3% din masa cimentului);
e cele de mai sus se amesteca cu nisipul timp de 1 minut;
e se adauga apa si se malaxeaza timp de 3 min.

Mortarul se prepara in cantitati care pot fi consumate in cel mult 45 min. Aplicarea
lui se face intai pe suprafetele verticale si apoi pe cele orizontale. Aplicarea unui strat nou
se face dupa intarirea suficienta a stratului precedent, dupa frecarea Iui cu o perie si
stropirea cu apa. Rosturile de intrerupere ale unui strat se fac decalate fata de cele ale
stratului precedent.

Aplicarea mortarului pe suprafete verticale se face astfel:

e primul strat se aplica cu mistria, aruncénd cu putere mortarul intr-un strat
continuu de 2-5 mm grosime;

e al doilea strat (cu apastop) se face de 4-6 mm;

e straturile trei si patru (tot cu apastop) de 7-8 mm grosime;

e ultimul strat cu grosimea de 2-3 mm se aplica cu mistria si se freaca bine
cu drigca metalica.

Pe suprafete orizontale se aplica primul strat in grosime de 2-5 mm, ca pe
suprafete verticale apoi stratul doi de 8-10 mm si in sfarsit ultimul strat se aplica in
grosime de 20-24 mm, cu un mortar bine batut si nivelat cu drisca sau fierul de glet.

Suprafetele tencuite cu apastop trebuie ferite in primele zile de curenti, raze solare
si inghet. Ele trebuie stropite timp de 7 zile cu apa. Bazinele si rezervoarele pot fi umplute
si tinute cu apa 4-5 zile dupa terminarea tencuielilor.

3. Tencuieli pentru etansare

Pentru etansare tencuiala se aplica diferentiat in 5 straturi pe suprafete verticale si
in 4 straturi pe suprafete orizontale.

Tehnologia de executie pentru tencuielile de etansare cuprinde aceleasi
etape ca si pentru protectia contra umiditatii, mai putin cele 4 sau 5 straturi care au
urmatoarea alcatuire:

1) In cazul suprafetelor verticale:

e stratul 1 se arunca cu putere pe suport si are grosimea de 2-5 mm;
ramane rugos;

e straturile 2, 3 i 4 din mortar cu adaos de apastop P in grosime de 4-6
mm (stratul 2), respectiv 7-8 mm (straturile 3 si 4), se drigcuiesc;

e stratul 51n grosime de 2-3 mm se finiseaza cu drigca metalica.

2) In cazul suprafetelor orizontale:

e stratul 1 are o grosime de 2-5 mm si se aplica prin frecare energica cu o
perie, in benzi, astfel ca sa se evite circulatia pe stratul proaspat;
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e stratul 2 cu adaos de apastop P este plastic si se intinde cu mistria in
grosime de 3 mm;

e stratul 3 cu adaos de apastop P are compozitie vartoasa, se intinde cu
mistria si se bate pana ce laptele de ciment apare la suprafat3;

e stratul 4 in grosime de 2-3 mm se realizeaza prin impragstierea unui
amestec de ciment-nisip si frecarea cu drigca de otel pana ce se obtine o
suprafata neteda si lucioasa.

11.2.3.3. Tencuieli executate mecanizat

Executarea mecanizata a tencuielilor se face cu mijloacele si in conditiile generale
de organizare.

Comparativ cu procedeele manuale, durata de executare a unui m? de tencuiala
impermeabila scade de la ~ 260 min. la 36-85 min., in functie de grosimea tencuielii (1,5 -
6 cm).

Pentru ca tencuiala mecanizata sa se poata desfasura in conditii cat mai bune, fara
intreruperi, este necesara existenta unui front de lucru intins, {indnd seama ca nu se poate
aplica un strat inaintea uscarii celui precedent.

Succesiunea operatiilor de tencuire mecanizata este urmétoarea (presupunand
executarea, punctarea si trasarea suprafetelor):

e aplicarea mortarului de gpri;

e aplicarea mortarului de grund - primul strat - in grosime de 0,6-0,7 cm;
datorita fluiditati mortarului (consistenta 9-12 cm), nu se recomanda
aplicarea lui intr-un strat mai gros, deoarece poate sa se scurga de pe
perete sau poate crapa la intarire;

e aplicarea celui de-al doilea strat de grund pana la nivelul fetelor fasiilor de
ghidayj;

e nivelarea grundului, operatie care se face manual, dar este mult usurata
datorita aplicarii uniforme a mortarului;

e aplicarea stratului vizibil cu aceeasi masina de tencuit folosita la aplicarea
spritului si grundului;

o finisarea stratului vizibil (drigscuire, sclivisire) ramane sa se execute
manual.

In timpul lucrului, injectorul masinii de tencuit trebuie tinut perpendicular si la o
distanta de 1,0 - 1,5 m fatda de suprafata pe care se aplica mortarul, in functie de
consistenta si de presiunea de ejectare a mortarului.
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11.2.3.4. Tencuieli de ciment torcretate

in scopul realizarii tencuielilor cu un grad mai mare de impermeabilitate se executa
tencuieli prin torcretare.

Aceasta metoda de executare mecanizata a tencuielilor consta in punerea in opera
a mortarului prin improscarea sub presiune de aer comprimat a amestecului de nisip cu
ciment pe suprafetele de tencuit.

Mortarul aplicat prin torcretare are caracteristici tehnice superioare, ca de exemplu:
rezistenta mai buna, o impermeabilitate ridicata, o buna compactare care are ca efect o
porozitate foarte redusa, precum si o aderenta de suprafata suport mult superioara celei
realizate la tencuieli obignuite.

Materialele utilizate pentru prepararea mortarelor aplicate prin torcretare sunt
aceleasi ca si cele pentru mortare impermeabile fara adaos.

Tencuielile torcretate avand o sfera de aplicare mai larga, tratarea lor de detaliu,
conditiile de lucru si tehnologia sunt descrise mai sus.

Din punctul de vedere al impermeadbilitatii, tencuielile torcretate sunt in general mai
impermeabile decat cele executate cu mistria, din cauza compactitatii mari pe care le-o da
puterea cu care sunt proiectate mortarele pe suprafata suport (la iesirea din "tunul"
aparatului de torcretat mortarul are o viteza de ~ 100 m/s). Din aceleasi motive ele sunt si
foarte aderente pe suprafata suport.

In timpul perioadei de intérire de 28 de zile, mortarele impermeabile torcretate se
trateaza intocmai ca mortarele impermeabile aplicate cu mistria.

11.2.3.5. Hidroizolatii cu materiale plastice aplicate prin stropire sau
pensulare

Acest tip de hidroizolatie se aplica la rece prin stropire cu pistolul cu aer comprimat
sau prin pensulare, alcatuind o pelicula impermeabila cu o grosime de ~ 0,5 mm. Pelicula
astfel realizata este elastica, aderenta la suport, prezinta rezistenta la intemperii si la raze
ultraviolete, dar este sensibila la solicitari mecanice, desi nu se aplica in zone circulabile.

Se mai folosesc hidroizolatii pe baza de rasini poliesterice amestecate cu fibre
scurte de azbest (avand rolul de a alcatui o impaslitura), realizand astfel o rezistenta a
hidroizolatiei executata tot prin stropire, pe suprafete de beton driscuit.

11.2.3.6. Hidroizolatii din folii de materiale plastice
Se executa cu folii opanol sau dinagen, viniplast sau igelit si PVC dur (viridur).

Aceste hidroizolatji pot fi utilizate la temperaturi de exploatare cuprinse intre -25 si +70°C.

La lipirea folilor se folosesc adezivi speciali. Nu se foloseste bitum deoarece
favorizeaza in timp migrarea anumitor uleiuri din materiale plastice in bitum, care produc
degradarea bitumului. Foliile se lipesc intre ele fara a se lipi direct de suport.
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La petrecere, lipirea se poate realiza cu adezivi speciali sau preferabil prin sudura
la cald, folosind un suflator cu aer cald la temperatura de +200°C. Intre cele doua folii, pe
zona de lipire se insufla aer cald, dupa care se preseaza cu o rola.

Pentru a evita degradarea foliilor din materiale plastice subtiri (sub 1 mm grosime)
la contactul cu granulele de nisip sau mortar ale sapelor, se recomanda ca acestea sa fie
asezate intre doua straturi de carton lipit la petreceri.

Cartonul se lipeste de suport cu un strat de bitum cald. Pentru hidroizolatia care se
executa la cuve sau bazine se folosesc de regula folii vinidur, cu grosimea de 1-2 mm,
care se lipesc direct pe stratul suport, turnandu-se apoi peretele interior al cuvei bazinului.
Suprafata suport se scliviseste cu drisca din otel, pentru a fi cat mai neteda. Numai dupa
ce umiditatea stratului suport scade sub 5% se pot executa operatiile urmatoare: suprafata
se degreseaza prin spalare cu acetona, dupa care se aplica cu pensula un strat de solutie
de aracet sau copolimer vinilic in grosime de 0,5 mm, care se lasa sa se usuce, formand
pelicula impermeabila.

11.2.3.7. Hidroizolatii metalice

in cazul in care presiunea apelor subterane este foarte mare, cand debitele de
infiltratie sunt puternice, executia hidroizolatilor din materiale bituminoase nu este
recomandabila. Pe de o parte lanful tehnologic este foarte lung, pe de alta parte
necesitatea absoluta ca pe tot timpul executiei, pana la intarirea betonului, nivelul apelor
subterane sa fie pastrat sub nivelul hidroizolatiei, impun mentinerea indelungata a unor
epuismente puternice, lucrari foarte costisitoare si cu un factor mare de risc in privinta
calitatii si a eficientei finale a hidroizolatiei executate.

In aceste cazuri limitd, pentru izolarea impotriva apelor sub presiune se apeleaza la
izolatii metalice, care se executa din tabld neagrd de 4 mm sau mai groasa, dar cand
apele prezinta agresivitate sau cand sunt posibile deformatii ale constructiei in deplasare,
se utilizeaza tabla din plumb care este maleabila si rezistenta la coroziune.

Izolatiile metalice se realizeaza sub forma de cuve etanse dupa doua
tehnologii:

1) Prefabricate la sol si introduse cu macaraua la pozitie.
2) Asamblate la pozitie pe elementul suport.

Spre deosebire de cuvele prefabricate la sol, a caror etanseitate Tnainte de
coboréarea la pozitia de exploatare poate fi probata, la cuvele asamblate la pozitie pot
aparea in exploatare unele neetanseitati, determinate de defecte de sudare a tolelor pe
profile metalice, defecte, care nu pot fi detectate la simplul control vizual.

Realizarea la sol este posibila in general pentru dimensiuni reduse ale cuvei (base,
puturi etc.) si necesita executarea unui schelet de rigidizare, astfel incat in timpul
montajului cuva sa nu se deformeze.

Inainte de montarea la pozitie, cuva se probeazéa pentru etanseitate si se protejeaza
anticoroziv spre exterior.
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Pentru coborarea la pozitie se deosebesc doua cazuri generale:

1) Céand sapatura este larga, cu dimensiuni mai mari decat cele ale cuvei, cuva
metalica se ageaza pe betonul de egalizare, cu un mortar de poza de 2-3 cm neintarit.

Zidaria de protectie se executd din exterior. Se monteaza apoi in interior armatura
din otel-beton si se toarna radierul si peretii de rezistenta. In paralel cu turnarea betonului
se executa si umplutura exterioara din pamant pentru a se evita solicitarea cuvei
izolatoare.

2) Cand cuva trebuie introdusa intre peretii de protectie executati anterior si care
au si rolul de sprijinire a malurilor, ea trebuie executata cu dimensiuni mai mici decét cele
ale incintei cu minimum 5 cm pe fiecare latura, astfel ca la coborare sa nu apara frecari
intre peretii cuvei si cei de proteciie, frecari care pot conduce la blocarea cuvei metalice
sau la distrugerea ei in zona imbinarilor.

Coborarea trebuie facuta perfect vertical. Se obisnuieste ca la partea superioara, pe
peretele de protectie, sa se fixeze cate doua role de ghidaj cu diametrul maxim de 30 mm
si cu posibilitatea de deplasare spre exterior de 20 mm.

Spatiul dintre peretele de protectie si cuva se umple cu mortar de ciment pe masura
turnarii betonului de rezistenta din interiorul cuvei.

Pentru a asigura si a avea controlul realizarii contactului intim al izolatiei metalice cu
subradierul, se lasa in fundul cuvei doua sau trei orificii circulare de maximum 3 cm cu
care se sudeaza stuturi scurte ¢ 30 mm, | = 50 mm. Prin aceste stuturi se fac injectii cu
lapte de ciment in cazul in care contactul fundului cuvei cu subradierul nu este intim. La
terminarea injectarii stuturile se taie si se blocheaza golurile cu flanse sau capacele din
tabla sudata, operatie care se face inaintea turnarii radierului.

La cuvele de dimensiuni mari izolatia metalica se executa la pozitie, tablele izolatiei
sudandu-se cu profile metalice sau platbande ancorate in peretele de protectie, atat pe
pereti, cat si pe fund (subradier). Se pot executa si injectii pentru asigurarea contactului
intim cu structura.

In cazul izolatiilor executate din tabld de plumb sau din alte folii, pentru mentinerea
la pozitie verticala a tablei sau foliilor se implanteaza in peretele suport buloane la 1,00 -
1,50 m, buloane care strapung izolatia (tabla sau folia) si se strange piulita bulonului cu o
rondea platda mare, presandu-se izolatia de suport. Peste piulita si rondea se asigura
continuitatea izolatiei sudandu-se capacele (petice) pe conturul in contact cu izolatia.

11.3. TEHNOLOGII DE EXECUTIE A TERMOIZOLATIILOR

11.3.1. Caracteristici

Gama materialelor termoizolatoare este relativ redusa, datorita faptului ca toate
sunt energointensive (polistiren, vata de sticla, vata minerala, pluta expandata, BCA) sau
restransa ca productie (stabilit, plutd expandata sau bituminata, deseuri textile, granulit
etc.).

Structura termoizolatiilor nu trebuie s& cuprindad elemente umede. De aceea, la
executarea lucrarilor, pentru care perioada optima este pe timp uscat si calduros, trebuie
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sa se asigure uscarea gapelor suport, sa se utilizeze numai materiale termoizolatoare
pastrate in depozite uscate si sa previna efectele de umezire a diverselor straturi
provocate Th urma unor eventuale precipitatii.

La acoperisuri cu suprafete mari, cu termoizolatii din fibre vegetale (materiale
organice tratate impotriva degradarii in timp), termoizolatia trebuie sa cuprinda canale de
aerare.

La punerea in opera a materialelor termoizolante, acestea trebuie sa fie manevrate
cu grija, sa se fereasca ruperea placilor rigide prin trantire, sau strivirea celor elastice.

Stratul termoizolator trebuie sa fie cat se poate de continuu, iar eventualele spatii
dintre placi se completeaza cu bucati taiate la dimensiune, din acelasi material, fiind
interzisa utilizarea unor materiale straine.

Materiale termoizolatoare utilizate in constructii la acoperisuri:

1. Pl&ci din perlit expandat liate cu ciment, de 300x300x60 mm.

2. Beton de perlit turnat: 262 kg ciment/m? perlit expandat.

3. Placi din izobeton din BCA cu diverse adaosuri: cenusa de termocentrala,
perlit, spumant etc.

4. Stabilit din talas industrial mineralizat si liat cu ciment, 500 x 1000 x
(50...60) mm.

5. Pl&ci fibrolemnoase moi din PFL poros, de 1200x600x20 mm.

6. Placi aglomerate tip PAP din deseuri vegetale, puzolerii.

7. Vata minerala sub diferite forme, aglomerata sau neaglomerata.

8. Polistiren.

9. Placi din pluta aglomerata.

10. Deseuri textile.

La perefi se mai utilizeaza si unele materiale pulverulente (zgura, kiselgur, perlit
etc.), precum si unele produse ceramice sub forma de placi sau caramizi (diatomit etc.).

11.3.2. Tehnologii de executie

11.3.2.1. Izolatii termice la pereti exteriori

Peretii din zidarie de caramida cu goluri, avand rol si de izolare termica, au fost
prezentati, cu detalii constructive si tehnologice mai sus.

In continuare se va prezenta in plus tehnologia numai pentru doué tipuri de pereti,
cu rol exclusiv de izolatie termica.

1. Pereti din zidarie mixta cu strat termoizolant

Peretii de zidarie mixta se alcatuiesc din doi pereti de zidarie de caramida plina sau
gaurita (eficientd) sau din blocuri BCA, cu un spatiu intre ele si legate cu agrafe sau plase
metalice zincate.

In spatiul liber se introduce materialul termoizolant: deseuri ceramice, vata de sticla,
argila expandata, BCA etc. Uneori, intre termoizolatie si stratul de protectie exterior se
prevede un interspatiu de aer ventilat de 3-5 cm.
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Bariera contra vaporilor se realizeaza fixand folii intre stratul de protectie interior i
termoizolatie sau executand o pelicula pe fata interioara a peretelui.

Protectia peretilor impotriva infiltratiilor din ploi se realizeaza astfel: pe partea
interioara a peretilor se executa o tencuiala cu mortar de ciment si adaos de var.

Termoizolatia cu materiale in vrac se executa succesiv in straturi de cel putin 30 cm
inaltime, pe masura executiei ambilor pereti din zidarie.

2. Pereti din zidarie placati la interior sau exterior cu placi termoizolante

In aceste situatii se folosesc placaje rigide, in general din beton usor BCA, granulit,
blocuri ceramice.

Dacé placarea se face la interior este obligatorie executia prealabila a unei bariere
de vapori. Asezarea placilor se face strans, in randuri ordonate, cu rosturi tesute, peste
care se realizeaza un strat de tencuiala (protectia termoizolatiei).

Placile termoizolante se fixeaza pe perete printr-un strat de mortar sau bitum
fierbinte si prin prindere cu agrafe metalice protejate anticoroziv (zincate).

La pereti cu inadltimi mai mari de 3,5 m, se mai fixeaza suplimentar cu o retea de
otel-beton 5 ... 6 mm la 50 cm si cu plasa de rabit legata de pereti prin mustati de sarma
zincata ¢ 2 mm.

In mod similar se executd izolatiile termice si la incdperi cu destinatii speciale
(frigorifice, izoterme etc.). Izolarea propriu-zisa se face la interior (pereti, pardoseala si
tavan), de obicei cu placi din plutd expandata bituminata de grosimi uzuale intre 8-20 cm.

Fixarea placilor se face in randuri ordonate, fara nici un spatiu umplut cu alt
material, pe un strat de bitum fierbinte; apoi se leaga prin saibe din tabla zincata cu
mustati de sadrma zincata ¢ 2 mm lasate din constructie, se acopera cu o retea de otel-
beton subtire si cu plasa de rabif, peste care se executa tencuiala de proteciie si finisajele
prevazute in proiect.

11.3.2.2. Termoizolatia la acoperisuri

Dupa executia stratului suport se verifica planeitatea acestuia cu dreptarul de 2 m
lungime. In cazul existentei unei deniveldri mai mari de 4 mm se executd o sapa de
egalizare din mortar de ciment sau, Tn cazuri speciale, prin aplicarea unui strat de 1-2 cm
grosime de nisip spalat si uscat, intins uniform si nivelat, asezat peste bariera contra
vaporilor.

La acoperiguri cu panta pana la 3%, placile termoizolatoare rigide se aseaza pe un
pat de nisip, iar cele cu panta mai mare de 3%, placile se fixeaza cu mortar de ciment.
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Termoizolatia se realizeaza din:

1. Placi rigide (BCA, beton de granulit, stabilit) sau din polistiren celular.
2. Beton usor turnat in carouri; rosturile dintre acestea se umplu cu bitum.
3. Placi semirigide din vatad minerala.

4. Umplutura pilonata din agregate usoare (granulit).

Nu este permisa folosirea zgurii de locomotiva pilonata.

Cénd se folosegte termoizolatie elastica (placi semirigide de vata minerala), se
prevede un strat de protectie din carton bitumat cu suprapuneri de 6 cm latime si lipite cu
bitum fierbinte.

Executia termoizolatiei cu materiale termoizolante in vrac se face in straturi de
maximum 10 cm, Tntinzandu-se fiecare strat cu ajutorul unor maiuri ugsoare.

Stratul suport al hidroizolatiei peste termoizolatie se realizeaza astfel:

In cazul termoizolatiilor elastice: sapa de beton de 3-3,5 cm grosime, armaté cu o
retea de sédrma neagra ¢ 3 ... 5 mm, cu ochiuri de 20 x 20 cm.

In cazul termoizolatiilor rigide din beton usor, sapa de mortar de ciment cu grosimea
medie de 15 mm.

Dupéa racordarea dispozitivelor de scurgere a apei de pe terasa la refeaua de
canalizare, se incepe asezarea placilor termoizolatiei pe fasii transversale, pe intreaga
latime a cladirii, impiedicand astfel patrunderea in termoizolatie a apelor din eventualele
precipitatii atmosferice.

Se interzice circulatia directa pe placile termoizolante rigide sau elastice. Latimea
fasi ilor de 30-60 cm da posibilitatea executarii sapei fara a se calca pe placi.

11.3.2.3. Termoizolatia la plansee

Executarea termoizolatiei la planseele de beton din incaperile incalzite,
situate peste incaperi neincalzite, se face astfel:

1) La partea inferioard din placi rigide de beton cu agregate usoare (beton de
granulit, BCA) protejate cu tencuiala de rabit.

2) La partea superioara, din aceleasi materiale si anume: placi din beton usor sau
din BCA, placi fibrolemnoase poroase, peste ele se aseaza o foaie bitumata si se toarna la
partea superioara o sapa din mortar, armat sau nearmat, dupa caz.

Planseele de pod se izoleaza termic cu saltele de vata minerala sau din placi
termoizolante rigide, cu umplutura de natura organica (zgura, alicarie, sparturi ceramice,
granulit).

Termoizolatia trebuie protejata impotriva umezirii ei cu un strat de carton simplu pe
toata suprafata podului.

Fixarea gi sustinerea placilor termoizolante rigide la tavane se realizeaza cu o retea
de vergele de otel ¢ 6/20 cm si cu ajutorul unor mustati prinse de armatura planseului.
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11.3.2.4. Termoizolatia la conducte
Termoizolatia la conducte este alcatuita din:

1. Protectia suprafetei de izolat contra coroziunii.

2. Termoizolatia aplicata dintr-unul sau din mai multe straturi de rogojini,
saltele, cochilii sau snur, inclusiv materialele de fixare a acestora.

3. Imbracamintea de protectie a termoizolatiei.

1. Pregatirea suprafetelor

Izolatiile termice la conducte se pot executa numai dupa efectuarea probelor de
presiune si etansare a instalatiei. Inainte de inceperea executiei se monteaza mustatile si
suporturile de sustinere a termoizolatiilor.

Suprafetele de izolat se protejeaza impotriva coroziunii astfel:

1) Pe suprafete a caror temperatura in exploatare este de maximum 120°C, prin
aplicarea unui strat de miniu de plumb.

2) Pe suprafetele cu temperaturi mai ridicate, prin folosirea unor vopsele sau lacuri
rezistente la asemenea temperaturi (de exemplu: bronz de aluminiu, email sau bronz de
aluminiu cu adaos siliconic).

Stratul de vopsea se aplica dupa ce s-a indepartat stratul de rugina prin frecare
energica cu peria de sarma si curatirea petelor de grasime cu benzina.

Pentru aparatele si conductele verticale, se fixeaza agrafe de sarma de 3-4 mm,
avand rolul de a solidariza termoizolatia de instalatie. Montarea agrafelor se face inaintea
aplicarii stratului de protectie anticoroziv.

In cazul conductelor verticale cu diametru mai mare de 15 cm, se prevad inele de
sustinere executate din platbanda sau profil cornier, astfel confectionate, incat dupa
montarea termoizolatiei sa nu depaseasca suprafata exterioara a acesteia.

In cazul conductelor orizontale de diametru mare se adoptd acelasi sistem de
prindere cu agrafe.

2. Executarea termoizolatiei conductelor

Saltelele si rogojinile se taie la dimensiunile necesare, astfel incat pe toata
circumferinta conductei termoizolatia sa fie realizata pe lungimea de 1 m, dintr-o singura
bucata.

Fixarea saltelelor si a rogojinilor de conducte se face prin infagurare cu sarma
zincata (¢ 0,8 ... 2 mm), astfel:

1) in cazul rogojinilor si a saltelor cu suport din plasa de rabit, conductele subtiri (<
¢ 110) se infasoara cu sédrma la 1 m, iar la conductele cu diametrul mare, termoizolatia se
fixeaza cu inele din sarma zincata asezate la o distanta de 10-15 cm.

2) In cazul rogojinilor si a saltelelor cu suport din carton ondulat, conductele se
infasoara cu sarma in spirala, cu pasul de 10 cm, avand 5-6 inele de sarmala 1 m.
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3) In cazul saltelelor fixate cu plaséd de rabit (SPS 1,2 si SPSI 1,2), acestea se
solidarizeaza la imbinari cu sdrma zincata cu diametrul de 0,8 mm.

In locul in care conductele traverseazé peretii sau in dreptul consolelor, precum si
in locurile in care armaturile sau alte piese se revizuiesc periodic, termoizolatia se
intrerupe pe o distantd de 3-5 cm. Pentru aceste din urma pozitii, termoizolatia nu se
fixeaza de instalatie, ci se confectioneaza carcase speciale din tabla zincata, prevazute la
interior cu termoizolatie, carcase care se fixeaza de instalatie astfel incat sa poata fi
demontate usor.

Termoizolatiile realizate din cochilii se executa pe lungimi de 0,50 - 1,00 m si se
fixeaza cu 2-4 inele de sarma zincata, fiind montate intregi pe portiunile drepte ale
conductelor. La colturile sau la curbele conductelor se taie segmenti de cochilii, care se
monteaza urmarind forma conductei.

Termoizolatiile cu snur din vatad minerald se monteaza prin infasurarea in spirala a
snurului pe conducta, fara interspatii. Pentru ca snurul din vata minerala sa fie strans bine
pe conducte, acesta se fixeaza suplimentar cu o spirala din sdrma zincata, cu diametrul de
0,8 - 1,2 mm, cu pasul de 10 cm, care se aplica in sens invers sensului de infasurare a
snurului.

Pentru protectia termoizolatiei, se aplica un strat realizat din: mortar de ipsos,
carton bitumat si impaslitura din fibre de sticla bitumata sau tabla zincata.

La intreruperile din dreptul traversérilor de conducte sau a consolelor, termoizolatia
se taie, se monteaza mansete din tabla zincata chituite la capete cu mortar de ipsos.

Mangetele sunt benzi din tabla cu latime de 3-5 cm si grosime de 0,3-0,5 mm, care
se fixeaza de mantaua de ipsos prin doua inele din sarma zincata.

Pentru conductele la care temperatura suprafetei de izolat este mai mica de 100°C,
la imbracaminti se executa rosturi de dilatatie la 15 m, iar la cele la care temperatura este
mai mare, rosturile de dilatatie se prevad la 10 m.

In cazul conductelor supuse la trepidatii, rosturile de dilatatie se prevad la 5-6 m.

Tencuiala de protectie se intrerupe pe o latime de 5-10 cm, in dreptul rosturilor,
zona care se acopera cu o manseta din tabla zincata.

11.4. TEHNOLOGII DE EXECUTIE A FONOIZOLATIILOR

11.4.1. Caracteristici

Fonoizolatia are rolul de a asigura in interiorul incaperilor conditii de diminuare a
poluérii sonore provenita din exterior, din mediul ambiant sau din interior, din chiar mediul
care se izoleaza fonic (prin panouri fonoabsorbante).

In anumite situatii fonoizolatia se realizeaza, partial sau total, prin termoizolatia
executata, alteori Tnsa necesita structuri speciale, adeseori de complexitate ridicata (in
anumite sali de spectacole, studiouri etc.).
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in consecinta, materialele utilizate sunt si unele comune altor lucrari de constructii,
dar si numeroase altele specifice.

11.4.2. Tehnologii de executie

Tehnologiile de executie sunt diferite, in functie de locul de aplicare, care reclama si
materiale diferite.

11.4.2.1. Pereti exteriori

La peretii exteriori, care trebuie sa asigure si izolarea termica si, adeseori,
constituie si elemente de rezistenta, ceea ce impune anumite grosimi de zidarii sau
betoane si masuri de izolare termica, solutia aceasta rezolva in general si conditiile de
izolare fonica la constructiile obisnuite.

11.4.2.2. Pereti interiori

in afara peretilor din beton (diafragme) sau din zidarie, tencuiti pe ambele fete,
care, in functie de grosime, asigura o izolatie fonica in conditii obisnuite de exploatare, se
folosesc pereti de constructie speciala, din materiale specifice, pentru izolatii deosebite.

Acesti pereti se realizeaza in general cu placi de pluta, saltele din vata de sticla sau
vatd minerala, placi din vatd minerald presata, dar se pot realiza si din panouri mari
constituite din placi poroase sau dure, cu doua straturi intermediare de aer.

Perelii interiori se pot alcatui in intregime dintr-o structura din placi fibrolemnoase a
carei prindere se face prin intermediul unui schelet din lemn fixat in dibluri pe peretele de
rezistenta sau prin lipire directa pe acest perete, cu adeziv special.

Prinderea pe scheletul din rigle de lemn se face prin cuie fara cap, la distante de
10-15 cm sau cu si pci special profilate.

Prinderea prin lipire cu adeziv se face prin aplicarea adezivului atat pe suprafata
placii, cat si pe suprafata suport, lipirea realizandu-se prin presare dupa lasarea timpului
necesar (cateva minute) evaporarii excesului de solvent din adeziv.

Tnainte de utilizare placile se depoziteazd minimum 72 h in mediul in care vor fi
folosite, evitdnd dupa montare expunerea lor unui mediu umed sau cu variatii mari de
temperatura.

Rosturile dintre placi la montaj sunt de 1-3 mm, functie si de modul de inchidere,
cu cuie sau cu sipci profilate, iar distanta dintre riglele scheletului de sustinere se
determina in functie de dimensiunile placilor utilizate.

La peretii speciali, izolati fonic cu placi de pluta montate, fixarea se face cu cleme si
saibe pe un schelet lemnos sau metalic sau prin lipire direct pe suprafata peretelui.
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11.4.2.3. Pardoseli si plansee
Izolarea fonica a acestor elemente se asigura prin:

1) Realizarea planseului din fasii cu proprietati fonoizolante (fasii cu corpuri
ceramice sau fasii cu goluri de diferite dimensiuni).

2) Realizarea unor pardoseli flotante, separate printr-un strat fonoizolant.

3) Realizarea pardoselilor din covor cu substrat fonoizolant.

4) lIzolarea fonicad combinata a tavanului si a pardoselii.

Pentru pardoselile din covor cu substrat fonoizolant se folosesc covoare PVC cu
suport textil, pe un substrat din pudreta de cauciuc aglomerata sau din pasla de fibre
textile. Acestea se folosesc la constructii de locuinte, la salile de spectacol, birouri,
laboratoare, sali de clasa sau constructii industriale.

Lipirea covoarelor se poate executa fie direct pe planseul de beton, fie pe o dala
flotanta, dupa executarea unei sape de egalizare din mortar de ciment, care se lasa sa se
usuce pana la obtinerea unei umiditati de 2,5% in cazul lipirii cu prenadez si de 80% in
cazul lipirii cu aracet.

Pentru presare se foloseste un rulou metalic, prevazut cu un bandaj de cauciuc.
Dupa utilizarea ruloului si a cutitelor, urmele de adeziv se curata cu o carpa aspra si
uscata.

11.4.2.4. Tratamente fonoabsorbante

Aceasta tehnologie consta in aplicarea de diverse tipuri de placi absorbante pe
pereti sau pe tavanul incaperilor care se izoleaza.

Materialele folosite pentru tratamentele fonoabsorbante sunt:

1) Placi din vata minerala, lipite direct sau montate pe un suport discontinuu din
metal.
2) Placi din nisip monogranular.

3) Structuri fonoabsorbante din vatd mineralé tip G, cu fata vazuta din folie
rigida din PVC perforat sau din PFL dur, emailat si perforat.

4) Placi din pésla tip.

5) Placi fibrolemnoase.

Pentru alegerea tipului de placi si a structurii fonoabsorbante se tine seama si de
gradul de rezistenta la foc al constructiei.

Dupa téierea la dimensiune cu cutitul sau cu fierastraul, placile se lipesc prin
ungere cu adeziv pe baza de neopren (prenadez), atat pe dosul placilor, cat si pe suport;
ungerea se face cu spaclu, astfel incat sa se realizeze o depunere de adeziv in cantitate
de ~ 0,3 kg/m?.

Aplicarea placilor pe suport se face dupa cateva minute, pentru evaporarea
excesului de solvent din adeziv, iar presarea ei se realizeaza prin batere usoara sau cu
ciocanul, prin intermediul unei placi.
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Dupa montare, eventualele deteriorari ale placilor, aparute in timpul montarii, se
inlatura prin chituire sau vopsire cu culori de apa, in culoarea ansamblului.

11.5. TEHNOLOGII DE EXECUTIE A IZOLATIILOR ANTICOROZIVE I
ANTIACIDE
11.5.1. Caracteristici

Spre deosebire de celelalte genuri de izolatii care vizeaza mai mult sporul de
confort, cu exceptia hidroizolatiilor, care contribuie si la protejarea constructiilor si, prin
aceasta, la functionalitatea si siguranta lor in exploatare, izolatiile anticorozive gi antiacide
vizeaza exclusiv protejarea unor elemente de structurd (in special otelul si betonul)
impotriva actiunii rapid distrugatoare a unor agenti naturali sau rezultati din procese de
fabricatie, protejand in felul acesta si asigurand durabilitate unor ansambluri intregi de
construciii.

Pentru realizarea acestor izolatii in constructii (separat de cele care se
realizeaza in uzina pentru unele materiale), se utilizeaza doua metode:

1) Aplicarea unor substante chimice pe suprafata betonului, care formeaza cu
componentii cimentului compusi insolubili si rezistenti la agresivitate chimica,
protejand astfel nu numai betonul, ci si armatura pe care acesta o contine (si
care, pentru anumite medii a fost si ea Tn prealabil protejata anticoroziv).

2) Protejarea suprafetelor cu placaje antiacide, in general din gresie antiacida,
montata cu mortar special.

11.5.2. I1zolatii anticorozive aplicate pe beton
11.5.2.1. Silicatarea

Aceasta consta in aplicarea pe suprafata betonului prin pensulare a mai multor
straturi de solutie de silicat de sodiu sau silicat de potasiu, pe tencuiala driscuita dupa
stergerea prafului. Silicatul de sodiu se aplica in primele straturi diluat cu apa 1:4, iar in
ultimul strat in proportie 1:3 pana se obtine un strat lucios. Aplicarea fiecarui strat se face
numai dupa uscarea celui precedent.

La 10 zile de la silicatare suprafata tratata se spala cu o solutie diluata de acid
clorhidric sau acid sulfuric (20%). Dupa 24 h de la ultima tratare, suprafata se spala cu o
solutie diluata de clorura de calciu, iar dupa alte 10 zile cu apa din abundenta.

Temperatura de aplicare a solutiei este de 60°C in timpul executiei si 10-12 zile
dupa aceea temperatura mediului ambiant nu trebuie sa scada sub 10°C.

11.5.2.2. Fluorosilicatarea

Aceasta consta in aplicarea prin pensulare a unei solutii de fluorosilicat de sodiu, de
zinc sau magneziu n apa.

Suprafetele pe care se aplica solutia trebuie sa fie uscate si curate.

La 24 h de la fluorosilicatare se spala suprafata cu apa din abundenta timp de 7
zile, pentru a indeparta sarurile ramase.
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Fluorosilicatarea este mai eficienta decét silicatarea.

intrucat fluorosilicatii si silicatii ataca pielea, iar fluorosilicatii sunt si toxici, este
necesar ca la executarea lucrarilor sa fie luate masuri speciale de protejarea muncitorilor.

11.5.2.3. Ocratarea

Ocratarea se foloseste in cazul prefabricatelor de beton perfect intarite si uscate Si
anume prin tratarea cu tetraflorura de siliciu la 4 atm.

Pe adancimea de patrundere in elementul prefabricat, tetrafluorura de siliciu
transforma componentii betonului intarit in produse noi, rezistente la majoritatea agentilor
chimici agresivi. Se mai folosesc si diferite gleturi anticorozive.

11.5.2.4. Realizarea de pelicule rezistente

Se aplica pe suprafata betonului intarit: grunduri, emailuri si lacuri rezistente la
agresivitatea chimica.

Izolérile anticorozive se folosesc in medii cu agresivitate chimicd redusé, cu
temperatura sub 100°C si in conditii ferite de lovire, frecare, zgariere etc.

Materiale folosite:

vopsele anticorozive;

emailuri: email de bronz si email de aluminiu;
grunduri;

diluantj;

lacuri diverse ;

Peliculele realizate trebuie sa fie impermeabile, fara pori, intreruperi sau variatii de
grosime.

Umiditatea suportului pregatit prin driscuire fina sau sclivisire trebuie sa fie de
maximum 4%.

inainte de aplicarea peliculei se amesteca bine materialele, realizand un amestec
omogen. Aplicarea peliculelor se face prin pensulare manuala sau mecanizat prin suflare
Cu aer comprimat.

11.5.3. Placaje antiacide

In numeroase cazuri, protectia anticorozivd a suprafetelor unor recipiente mari in
industrii (industria chimica, instalatii de galvanizare, canalizari de deseuri foarte acide s.a.)
se poate realiza eficient numai cu placaje din materiale antiacide (in special gresii).
Executia acestora este similara cu cea a placajelor obisnuite, cu diferenta principala ca
fixarea placilor se face cu rasini, iar rostuirea cu chituri speciale (pe baza de clorcauciuc
sau tot de rasina epoxidicd), totul pus in opera cu deosebita atentie, pentru asigurarea
etanseitatii perfecte.
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11.5.4. Protectia elementelor din beton armat si beton precomprimat in medii
agresive naturale

in medii agresive naturale (atmosfera umeda slab agresivd, in atmosfere
impurificate cu gaze, vapori si pulberi agresive), in cazul proceselor de fabricatie la care se
degaja vapori agresivi, de natura celor prevazuti in anexa | din Instructiunile C.170-1987,
sunt necesare masuri speciale de protectie.

Elementele din beton armat si beton precomprimat, ingropate in sol si cele aflate
partial sau total in contact cu solutii sau lichide agresive, se protejeaza anticoroziv, iar cele
care intra in zona litoralului Marii Negre se trateaza conform prevederilor din codul NE
012-2007 (2010).

Masuri de protejare a betoanelor in zona litoralului se iau prin elementele de
constructii care suporta direct agresivitatea naturala prin contact cu apa de mare, prin sol
agresiv sau din atmosfera marina.

Agresivitatea provine de la apa de mare, atmosfera marina si de la solul marin, la
care se poate adauga si agresivitatea industriala, fiind necesare masuri speciale de
protectie impotriva coroziunii.

In luarea mésurilor de protectie, importantad prezintd regimul de expunere care
poate fi:

e normal, sub nivelul apei;
e moderat, peste nivelul de variatie;
e sever, in zona de variatie a nivelului (~ 3 m), precum si in zona de
salinitate care la noi in tara se localizeaza astfel:
- zona |, gurile Dunarii;
- zona ll, Sf.Gheorghe;
- zona lll, Midia.

Gradul de agresivitate se determina astfel:

e ca agresivitate intensa (I) in regim sever la zonele Il si lll, precum
si in regim mediu in zona lll;
e in rest agresivitatea este slaba (SI).
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Masurile care se iau pentru betoane sunt urmatoarele:

la agresivitate slaba: clasa betonului minim C 12/15; factorul a/c
maximum 0,6; permeabilitatea P4;

la agresivitate intensa: clasa betonului minim C 16/20; factorul a/c
maximum 0,55; permeabilitatea P4-P8;

se recomanda folosirea de agregate > ¢ 31 mmsi < ¢ 70 mm,;
folosirea de plastifiant DISAN si adaos de cenusad de
termocentrala, fiind interzisa utilizarea Tintarzietorului de priza
Replast si a clorurei de calciu;

utilizarea cimentului H II/A - S 32,5 sau SR II/A - S 32,5 pentru
betoanele din regim normal si SRI 32,5 sau SR IlI/A 32,5 pentru
elementele din beton armat cu dimensiunea minima sub 50 cm;
acoperirea cu beton se alege sporita, fiind de minimum 35 mm la
stalpi si grinzi la agresivitate slaba si 40-45 mm la agresivitate
puternica;

la elementele cu armaturi pretensionate care se pot utiliza in
agresivitate medie, acoperirea este de 30 mm la sarme izolate si
40 mm la toroane, acestea fiind si ele protejate anticoroziv;
deschiderea maxima a fisurilor se considera de 0,1 mm daca nu
se protejeaza anticoroziv la agresivitate puternica, 0,15 mm la
agresivitate medie si 0,20 mm la agresivitate slaba;

toate elementele de beton se proiecteaza cu forme simple, netede,
care sa nu permita stagnarea apelor pe suprafete din beton;
elementele precomprimate se pot utiliza in limita instructiunilor
speciale existente, fiind interzise in medii cu agresivitate medie i
in medii cu degajari de hidrogen;

constructiile se protejeaza pe o inaliime de 5 m de la sol;

nu se recomanda constructjile in cofraj glisant decat daca se poate
garanta realizarea betonului cu gradul de permeabilitate prescris;
nu se recomanda decoratii din ipsos, rabituri, decat cu masuri
speciale de protectie a barelor din metal.

Protectiile anticorozive recomandabile sunt:

1) Perclorviniluri aplicate in doua straturi.
2) Romflexil si email perclorvinilic.
3) Aracetal pentru zidarii.

La proiectarea elementelor din beton in medii agresive, tema de proiectare trebuie
sa cuprinda toate elementele privind natura si concentratia mediului, pH-ul mediului,
factorii climatici specifici, precum si durata de contact a agentilor agresivi cu elementele de

constructie.

Deoarece toate betoanele din medii agresive se protejeaza anticoroziv, se da o
atentie deosebita pregatirii suprafetelor, care consta din urmatoarele:

receptionarea suprafetelor betoanelor, in special fisuri si
segregari;

asperizarea suprafetelor prin periere sau sablare;
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e desprafuirea si degresarea suprafetelor cu solventi organici.

Stélpii se protejeaza prin tencuiala in doua straturi de cate 1 cm grosime din mortar
cu: 1 parte ciment; 2,5 parti nisip cuartos; 0,1 parti aracet ; 0,55 parti apa.

Se recomanda aplicarea straturilor prin torcretare.

Celelalte elemente se protejeaza cu un glam din: 1 parte ciment; 1 parte nisip
cuatos; 0,4-0,5 parti aracet ; 0,5 parti apa.

Slamul se aplica cu bidineaua.

Elementele din beton precomprimat se tencuiesc cu o tencuiala formata din: 1 parte
ciment; 2,5 parti nisip cuartos; 0,1 parti aracet, pana ating grosimea de acoperireceruta de
mediul agresiv (3-4 cm).

Suprafetele protejate se mentin minimum 7 zile, dupa care se aplica protectiile
anticorozive, conform anexa Il a Normativului C.170-87 sau conform eventualelor
prevederi speciale ale proiectului.

Temperatura de lucru este de minimum +10°C, iar umiditatea stratului suport 4%.

Deoarece protectiile anticorozive reprezintd un capitol de strictd specialitate,
necesitand si materiale speciale neuzuale, tehnologia de aplicare, controlul si verificarea
lucrarilor nu au fost tratate in prezenta lucrare, considerandu-se ca pentru constructor este
suficient sa cunoasca doar modul cum trebuie pregatita suprafata betonului.

11.5.5. Protectia constructiilor metalice contra coroziunii

Protectia anticoroziva a constructiilor metalice trebuie sa {ina seama de conditiile de
amplasare a elementelor, protectiile fiind diferentiate dupa modul de amplasare suprateran
sau ingropat a elementelor.

Pentru constructiile metalice supraterane mediul agresiv este format de mediul
ambiant (atmosfera), de degajarile rezultate din procesul tehnologic la constructiile
industriale, de agresivitatea fluidelor cu care vin in contact constructiile, in timp ce la
constructiile metalice ingropate, coroziunea este provocata de agresivitatea naturala a
solului, a apelor freatice, precum si de curentii de dispersie.

In categoria constructiilor supraterane se includ structurile metalice ale halelor
industriale, Tnvelitorile metalice, inchiderile perimetrale si compartimentarile, estacadele,
podurile, conductele montate suprateran, cosurile de fum, rezervoarele supraterane etc.,
in timp ce -constructile metalice ingropate includ rezervoarele ingropate, cuvele,
conductele ingropate, cablurile armate sau cu manta metalica, partile de constructii
metalice ingropate etc.

Din aceste motive, protectia constructiilor metalice contra coroziunii este
diferentiata pentru:

e constructii metalice supraterane;
e constructii metalice ingropate.
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11.5.5.1. Protectia constructiilor metalice supraterane

Protectia anticoroziva a elementelor de constructii metalice supraterane este
obligatorie si este reglementata prin urmatoarele ghiduri :

e GE 053-2004 Ghid de executie privind protecfia Tmpotriva coroziunii
constructiilor din ofel;

e GP 111-2004 Ghid de proiectare privind protectia Tmpotriva coroziunii
constructiilor din otel;

e GE 054-2006 Ghid privind urmdrirea comportarii in exploatare a protectiilor
anticorozive la constructiile din ofel. Masuri de interventie.

Sub incidenta instructiunilor intréa toate constructiile metalice alcatuite din:

e profile laminate la cald cu grosimea t > 5 mm;

e profile cu pereti subtiri formate larece t <5 mm;

e din table si benzi, compuse din otel-carbon si slab aliat - marcile S
235 (OL 37), S 275 (OL 44) si S 355 (OL 52), din otel rezistent la
coroziunea produsa de agenti atmosferici, marcile RCA 37, RCA
52 si RCB 52, otelul cu granulatie fina marcile OCS 55, OCS 44,
OCS 52 si OCS 58.

Masurile de protectie anticoroziva se stabilesc prin proiect, care precizeaza:

clasa de agresivitate;

delimitarea spatiilor diferentiate prin agresivitate;
elementele care trebuie protejate si solutia de protectie;
instructiuni de exploatare si intretinere.

Se recomanda ca protectia elementelor de constructii sa se execute complet in
uzinele producatoare prin metode industriale, pe santier de regula urméand a se face numai
completari.

Operatiile de protectie se grupeaza in doua faze:

e pregatirea suprafetelor metalice;
e aplicarea proteciiei.
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1. Pregatirea suprafetelor metalice

Metodele de pregatire sunt determinate de starea in care se afla elementul de
constructie ce trebuie protejat si care se poate prezenta in urmatoarele situatii:

1.
2.
3. Element acoperit cu o protectie temporara (uleiat, fosfatat, grunduit cu

4.
5

6.

Element cu material neprotejat acoperit integral sau partial cu funder.
Element cu material neprotejat acoperit integral sau partial cu rugina.

miniu de plumb, miniu de fier, grund cu zinc etc.).

Element cu materialul protejat prin zincare la cald (cufundare in baie).
Element cu materialul protejat prin vopsire cu defecte provenite din
transport si manipulare.

Element protejat prin vopsire, finisat si ambalat corespunzator.

Pregatirea suprafetelor cuprinde urmatoarele operatii:

1) indepéartarea murdériei, operatie obligatorie pentru elementele care sunt in
starea descrisa la punctele 1,2,3,4 si care se realizeaza prin:

periere cu peria de sarma, de par, de paie;
spalarea cu apa;

stergerea cu céarpe, bumbac, cali;
uscarea cu aer cald.

2) Curétirea suprafetelor de grasimi si uleiuri care se face:

a) cu solventi organici in doua faze:

e degresarea primara cu white spirit;
e degresarea a doua cu benzina usoara, percloretilena, tiner,
acetona sau alti solventi volatili.

b) Cu solutii alcaline (soda caustica 10% si soda calcinata 15%).
c) Cu solutii de detergenti.

3) Cercetarea si pregatirea sudurilor prin polizare, frezare etc.

4) Indepértarea oxizilor, tunderului etc. pentru elementele din starea 1 si 2 care se
face prin procedee mecanice (sablare, razuire, slefuire, polizare etc.).

5) Indepdrtarea micilor defecte de suprafatd (porozitdti, denivelari, defecte de
laminare), care se corecteaza prin acoperire cu sudura si slefuire. Chituirea este permisa
numai pentru elementele care se inzidesc sau se acopera cu masa de spaclu.

Gradul de curatire se stabileste prin proiect, functie de durata scontata a acoperirii,
agresivitatea mediului pentru constructile care urmeaza a se monta si de catre
responsabilul cu intretinerea constructiei, functie de gradul de deteriorare in exploatare.

2. Protectia suprafetelor metalice

Se stabileste prin proiect functie de durata scontata si clasa de agresivitate a
mediului si poate fi grupata astfel:
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1) Acoperirea prin vopsire cu uscarea peliculelor in aer (AVa). Materialele utilizate
pentru vopsirea cu uscarea particulelor la aer, grosimea straturilor de acoperire etc.
Modurile de alcatuire a sistemelor de acoperire sunt date in anexa A a standardului.

2) Acoperirile metalice:

e termice de zinc;

e AT de zinc si aluminiu prin metalizare;

e AMsi electrochimice de zinc si cadmiu, se folosesc numai protejat
suplimentar cu sisteme de protectie cu uscarea peliculelor la aer
sau la cuptor in medii cu clasa de agresivitate 4.

3) Acoperiri combinate. Materialele de baza ale sistemelor de acoperire combinate
de zinc depus termic si vopsire (AT + AVa) sunt stabilite si se folosesc numai pentru medii
cu agresivitate puternica (clasa 4).

Protejarea suprafetelor metalice se face imediat dupa pregatirea suprafetei si nu
trebuie sa depaseasca 3 h de la terminarea curatirii fiecarei portiuni de suprafata a
elementului care se protejeaza.

Aplicarea straturilor de acoperire prin vopsire se face dupa tehnologiile aratate in
Partea a cincisprezecea: "Zugraveli si vopsitorii" si se executa de regula inainte de
montarea elementelor metalice in constructie. In mod curent se admite ca ultimul strat sa
se aplice dupa montarea elementului $i numai cu totul exceptional se admite ca sa se
monteze elemente la care s-a aplicat numai grundul.

O atentie deosebita trebuie acordata zonelor de imbinare cu buloane de inalta
rezistenta, zone care trebuie pregatite si protejate inainte de aplicarea si strangerea
buloanelor.

Sistemele de acoperire prin vopsire se pot aplica manual prin pensulare sau
mecanizat prin pulverizare, utilizandu-se aparate de pulverizat sau pistoale racordate la un
motocompresor mobil de aer cu un debit mic de maximum 0,3 m/min.

11.5.5.2. Protectia constructiilor metalice ingropate

Protectia contra coroziunii a constructiilor ingropate trateaza protectia contra
agresiunii provocate de agresivitatea natuala a solului si a apelor freatice, precum si de
curentii de dispersie.

Proiectele de constructii metalice ingropate, precum si proiectele de instalatii si
constructii, care pot da nastere la curenti de dispersie, trebuie sa cuprinda in mod
obligatoriu si masurile de protectie contra coroziunii, iar receptionarea definitiva a
constructiilor metalice ingropate nu se poate face inainte de executarea lucrarilor de
protectie contra coroziunii.

Este obligatoriu sa se determine in amplasamentul constructiilor metalice ingropate,
atat agresivitatea solului, cat si agresivitatea apei freatice, cand aceasta se intalneste sau
se poate ridica peste cota de fund a constructiei, precum si zonele in care se semnaleaza
prezenta curentilor de dispersie.

MANUAL METODOLOGIC - S.C. CONPET S.A.



(c]|H@ SCCONPETSA

oy Ot Anul 1848 nr. 1-3, Ploiesti, 100559, Prahova, Romania . CONPET
Tel: +40 - 244 - 401 360; fax: + 40 - 244 - 51 64 51 ‘

EEEID e-mail: conpet@conpet.ro; web: www.conpet.ro

Protectia constructiei metalice ingropate impotriva agresivitatii solului, in absenta
curentilor de dispersie, se face prin invelisuri de protectie exterioara formate din folii
izolante lipite cu bitum (izolatii bituminoase), in terenuri cu agresivitate mica, iar in terenuri
Cu agresivitate mare se prevede si o protectie catodica.

In solurile cu agresivitate mare si foarte mare se prevede o izolatie intaritd cu o
manta suplimentara (folie) din material plastic.

In cazul prevederii protectiei catodice sunt necesare mbinéri electroizolante pe
constructiile metalice ingropate.

Pentru reducerea curentilor de dispersie se iau masuri speciale la constructiile de
tractiune electrica (cai ferate electrificate, linii de tramvaie, retele de troleibuze). De
asemenea, sunt necesare masuri de potential si a intensitatii curentului de protectie din
constructia metalica ingropata.

invelisurile protectoare anticorozive de tip normal, intarit sau foarte intarit, se
executa in statii de izolare centralizate, dotate cu mecanisme care permit realizarea unei
productivitati ridicate, dar si un control riguros al calitatii izolatiilor.

CAPITOLUL 12 - ZIDARII SI TENCUIELI

12.1. CONSIDERATII GENERALE
12.1.1. Definitii

Zidaria este 0 masa de materiale, construita din caramizi sau blocuri de piatra
naturala sau artificiala, nelegate sau legate intre ele cu mortar sau cu piese metalice,
asezate strans dupa anumite reguli, astfel ca sa formeze legaturi si sa poata construi
elemente de constructie.

Tencuiala este un strat de finisaj aplicat pe suprafata brutda a unor elemente de
contructie, avand in general rol de protectie a partilor de constructie pe care le acopera si,
uneori, de izolare termica, fonica, hidrofuga sau anticoroziva, alteori rol decorativ sau
igenic.

12.1.2. Caracteristicile lucrarilor de zidarie si tencuieli

Ambele fac parte din grupa procedeelor umede si sunt considerate ca lucrari de
productivitate redusa, deoarece atat executia propriu-zisa a acestor lucrari, cat si
manipularea unui volum important de materiale aferente se face, aproape in exclusivitat,
manual fapt care se resfrange Th mod nefavorabil si asupra duratei de executie a
investitiilor.

Dezvoltata in decursul multor secole, in care a dominat cu autoritate constructiile,
zidaria din piatra naturala sau artificiala, arsa sau nears, s-a perfectionat in toate detaliile
ei, prezentdnd nenumarate variante. Dat fiind ca in prezent se impun tot mai mult alte
metode de constructii, de productivitate si viteza de executie superioare si ca, in lucrarile
de zidarii se mentin, in general, vechi tehnologii de lucru, cu reduse posibilita{i de
industrializare, lucrarea de fata se va limita la prezentarea principalelor sisteme
constructive si materiale si a tehnologiilor respective de lucru cu aplicare generala, fara sa
intre Tn tehnologia foarte numeroaselor tipuri de elemente executabile din zidarie.
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Aceleasi criterii apar si in cazul tencuielilor, foarte multe cu tehnologie specifica si
din aceleasi motive ca la zidarie, se vor prezenta numai cateva variante principale.

12.1.3. Elemente esentiale in alegerea variantei optime de executie

Comparativ cu lucrarile de infra si suprastructura a obiectelor, cu cele de
prefabricate, pereti, constructii metalice, cele de zidarii si tencuieli ocupa in prezent o
pondere relativ redusa, ceea ce face ca tehnologia executiei lor sa fie in cele mai multe
cazuri subordonata organizarii generale si mijloacelor de mecanizare existente in dotarea
fiecarei investitii. Fisele tehnologice ale obiectelor studiaza si conchid in privinta dotarii lor
cu mijloace de mecanizare care sa asigure executia cu productivitate si viteza maxima a
lucrarilor si i transporturile pe oriziontala si verticala si toate manevrele pentru lucrarile de
zidarie si tencuieli.

Astfel, in afara de cazuri cu totul speciale, aceste lucrari nu dau loc la alegerea unor
variante de executie, acestea variante fiind oarecum impuse. Solutiile constructive fiind
stabilite Tn comun acord de executant cu benefiaciarul din faza de incepere a proiectarii,
cand s-au sustinut solutii cu mentinerea lucrarilor umede (zidarii, tencuieli umede) numai
in masura in care acestea sunt impuse de tehnologia de fabricatie a viitoarei unitati de
productie, tehnologia de executie a lucrarilor de zidarie si tencuieli raméne oarecum
subordonata mijloacelor de mecanizare existente in santier. Este evident ca, pentru partile
specifice trebuie asigurate condifile maxime de mecanizare, respectiv:

e pentru mortare, aducerea lor gata preparata de la statii centrale de zona;
e pentru punerea in opera: pompe de transport, pompe de aplicat grund,
masini de nivelat straturile de tencuiala s.a.

12.1.4. Lucrari pregatitoare
12.1.4.1. Lucrari pregatitoare la zidiri
1. Pregatirea construcfiei

Pentru a se putea ataca lucrdrile de zidarie, stadiul fizic al lucrdrilor de constructii
trebuie sa asigure:

e structura de rezistenta, in cazul zidariilor neportante, sau fundatiile, in cazul
zidariilor portante, sa fie terminate si cu eventuale piese de prindere gata fixate;

e izolatia hidrofuga a zidurilor, acolo unde este prevazuta de proiect, sa fie
terminata, ca si racordarea la peretii subsolurilor;

e sa fie executat acoperisul (respectiv planseul de acoperire) in zonele cladirii in
care se executa pereti de compartimentare;

e sa fie precizate golurile de montaj care se vor lasa eventual in peretii de zidarie
pentru utilajele tehnologice al caror gabarit nu permite trecerea prin golurile
functionale prevazute;

e sa fie realizate in prealabil pardoseala bruta pentru peretii de compartimentare.

2. Pregatirea frontului de lucru

Inainte de inceperea pregétirii execufiei propriu-zise este necesar:
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sa fie degajat frontul de lucru de moloz, resturi de material, pamant din sapaturi
etc.;

sa fie nivelat si compactat terenul pe perimetrul exterior al constructiei pentru a
permite realizarea schelelor de lucru si a platformelor de depozitare a
metarialelor in zona de lucru;

sa fie aprovizionat frontul de lucru cu materiale de baza si auxiliare, inclusiv
buiandrugi prefabricati, ghermele, otel - beton pentru armari locale etc.;

sa fie instalate schele de lucru fixe sau mobile, ridicatoare sau rulante, langa
frontul de lucru.

. Lucrari pregatitoare specifice, de detaliu

Verificarea axelor zidariei, pozitionarea intersectiilor de pereti, la zidaria de
rezistenta.

Verificarea axelor elementelor de structura intre care se executa zidaria,
rectificarea eventualelor neregularitati ale acestora si trasarea axelor peretilor la
zidaria de umplutura.
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