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1 JOHDANTO

Kyseinen opinnéytety0 on ontelolaatan tydvaihekuvaus. Tilaus ty6lle tuli suo-
raan Parman tehtaalta. Tehtaalle tarve tuli CE-merkinnan kautta. Nykypaivana
ontelolaattoja valmistetaan moniin uudisrakennuskohteisiin. Kasvavan ontelo-
laattatarpeen kautta on tullut tarve saada tat4 paivaa vastaava tyovaihekuvaus.

TyoOvaihekuvaus kasittdd koko valutapahtuman pedin puhdistuksesta valmii-
den elementtien pinoamiseen. Tama tydvaihekuvaus koskee vain Parman
Forssassa sijaitsevaa ontelolaattatehdasta.

Ty0n tavoitteena on, ettd se pystyy palvelemaan ohjeena Forssan tehtaalla uu-
sille ja vanhoille tydntekijoille, silla kaikki vanhat hyvat tavat eivét valttamat-
td ole en&én oikeita. Tyotad varten hommattu materiaali on saatu ottamalla
osaa valutapahtumaan, valokuvaamalla ja haastattelemalla. Tavoitteena on ol-
lut ensiksi ottaa selvdd miten asiat oikeasti tehd&an ja sen jalkeen pohtia, mi-
ten valut tulisi hoitaa.

Haasteena tydlle ovat olleet muuttuvat tydkoneet ja muutenkin uudistuva tek-
niikka. Esimerkiksi tall& hetkelld tehtaalla on kaytdssa kaksi eri punostenve-
tokonetta, joiden toiminta poikkeaa toisistaan melkoisen paljon. Koska onte-
lolaatat valmistetaan tehtaassa, ei talvi- tai keséolosuhteilla ollut merkittavaa
vaikutusta ontelolaatan valmistukseen.

Opinnaytetyon tarkeimpiné lahteind ovat toimineet ontelolaattatehtaan tyon-
tekijat, tyonjohtajat ja laatupaallikké. Tiedonsaantia varten jarjestettiin pienen
ryhman palavereita, joissa kaytiin lapi nykyisia tyotapoja ja tapoja, joita pitdi-
si mahdollisesti korjata tai paivittaa.

Opinndytetyon lopussa on liittend oleva ontelolaattan tydvaihekuvaus, mik&
tulee Parmalle k&yttoon.
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2 ONTELOLAATAN VALUNSUUNNNITELU

Ontelolaattoja ei padasiassa suunnitella Parmalla, vaan tydmaat lisadvat suun-
nittelutoimistojen kautta projektikeskukseen tarvitsemansa elementit. Kun
elementit ovat saapuneet projektikeskukseen, ne l&htevat sieltd kuormasuun-
nitteluun, kuormasuunnittelussa valitaan tyolle sopiva tehdas ja ajankohta.
Kun kuormasuunnittelu tehty, alkaa tuotannonsuunnittelu. Tuotannonsuunnit-
telussa valupaikan valuajan suunnittelu iNetto (kuva 1) ohjelmalla voi alkaa.

2.1 Valupedin, kaluston ja materiaalien valinta

Ontelolaatalle valitaan tarvittavat punostuksen ja muun koon mukaan sopiva
valupeti. Valupedin valinta tapahtuu tuotannonohjausjarjestelmélla. Jarjestel-
maan merkitddn myos valualusta, valukoneen runkonumero, mahdollinen
eristetyyppi, kéytetty betoniresepti seka alku-, loppu- ja keskihukka.

2.2 Valun lopussa jarjestelmaan merkittévat suunnittelua koskevat toimenpiteet

TyoOnjohtaja huolehtii, ettd valamatta ja&neet elementit poistetaan tuotan-
nonohjausjarjestelmasta seké lisatdan mahdolliset varakivet jarjestelman puo-
lelle. Tarkastetaan laatumittaukset ja poikkeamakirjaukset. On myos tarkeda
huomioida, ettad tuotannonohjausjarjestelman kuitatun valuohjelman tulee vas-
tata valettua valuohjelmaa.
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3 ONTELOLAATAN VALMISTAMINEN

Ontelolaattaa tehtdessé tulee tyontekijoille ilmoittaa ajoissa mita petia lahde-
tadn aamulla ensimmaiseksi valamaan. Ennen toiden aloittamista tulee huo-
lehtia, ettd valutapahtumaan osallistuvat laitteet ovat toimintakuntoisia ja
my0s valupedin tulee olla siivottu mahdollisista edellisistd koekappaleista.

3.1 Valupedin valmistelu

Valualustat ja niiden vélinen kanaali puhdistetaan lapiolla ja harjakoneella.
Harjakone (kuva 2) keréa alustalle jaaneet epapuhtaudet séiliodnsa, joka tyh-
jennetddn hallin padssd olevaan lavaan. Muottioljy levitetddn puhdistusko-
neella passiivipaastd aktiivipddhén ja tasoitetaan koneen takana olevalla slii-
pilla punosten alta.

Kuva?2. Harjakone

3.2 Raudoitus

Jannepunokset vedetddn harjakoneella valualustan passiivipdahan. Punosajon
maara riippuu vedettdvien punosten maarasta. Punokset kiinnitetdan passiivi-
paan ankkuriin pitkilla, umpinaisilla jousilla varustetuilla punosholkeilla.

Jannityskone (kuva 3) ajetaan jannitettdvan pedin kohdalle. Jannityskoneen
vetosylinterit ajetaan ulkoasentoon ja sylinterit Kiinnitetddn teréstapein kelk-
kaan. Punoksia kuormitetaan noin 10% kokonaisvoimasta, jonka jalkeen veto
vapautetaan ja lukot Kiinnitetaan uudelleen. Jannityksen aikana on
tarkkailtava, ettd liukuma ei ylitd annettuja arvoja. Jos ylityksié tapahtuu, siita
tulee tehdd merkinta ja toimenpide.
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3.3

Kuva 3.  Jannityskone

Valu

Ennen varsinaista valua tulee huolehtia pohjaveden laskusta. Pohjaveden las-
ku valupetille tapahtuu aluksi letkulla ja sen jélkeen sdiliostd vesisuuttimella.
Pohjavedelld pyritddn estdmaddn punosluistoa ja tasoittamaan ontelolaatan
pohjan pintaa. Ylapunoksiselle ontelolaatalle vettd johdetaan ylapunoksille
koko valun ajan.

Valun aloituksessa on pyrittdva kayttdmaan aloitusvastetta (kuva 4) hukkabe-
tonin pienentdmista varten. Alkuluiston mittauskolo on tehtévé ohjeiden mu-
kaisesti.

Kuva 4. Aloitusvaste

Pedille madaritetty betoni tilataan ohjaamosta. Jos betoni on hyvélaatuista, jat-
ketaan samalla loppuun asti, jos ei, otetaan yhteys betoniasemalle. Massa pu-
dotetaan betoniasemalta tulevasta nosturin massakuupasta (kuva 5) valuko-
neen suppiloon. Valukone (kuva 6) toimii automaattisesti, joka tekee vaadit-
tavat tiivistykset.
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Valumiehen tulee valvoa koneen toimintaa ja reagoida hdairiétilanteisiin. En-
nen viimeista massan tilausta mitataan jaljella oleva metrimééra ja sen perus-
teella tilataan viimeinen annos betonia.

Kuva 5. Valukone vastaanottamassa betonia

Kuva 6. Valukone

3.4 Elementin mallintaminen petiin

Elementit mitoitetaan ja piirretddn rajat lastalla pedille. (kuva 7) Varaukset
kaivetaan késin valettuun laattaan, jos ei ole kyseessa kololaatta ja varauksia
ei ole erityisen paljon. Punosten sijainti tulee tarkistaa ensimmaisesta mahdol-
lisesta kolosta.

Mikali kyseessa on kololaatta, otetaan kaytton kololaattakone. Kololaattako-
neella (kuva 8) rouhitaan laatan kansi rikki merkitylta alueellta, mutta ei kui-
tenkaan punoksiin asti. Kun kyseessa on kololaatta, varaukset kaivetaan kai-
vuriyksikolla (kuva 9) suunnitelmien mukaan merkittyihin kohtiin. Lopuksi
kaivurikuski viimeistelee varausten ympariston. Ontelolaattaan asennetaan
nostokoukut ja tehd&an mitoituksen mukainen vahvistuspalkki (kuva 10) onte-
lolaatan ja tampatun osuuden rajapintaan.
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Kuva7.  Ontelolaatta johon varaukset on piirretty ja kaivettu.

Kuva 8. Kololaattakone

Kuva 9. Kaivinkone

Kuva 10. Vahvistuspalkki

3.5 Jéalkihoitto

Jalkihoidon suorittaa varaustenkaivaja. Varaustenkaivaja peittaa valettua petia
suojapeitteelld (kuva 11) sitd mukaa kun viimeistely etenee. Peitteelld pyri-
taan estaméan lammon ja kosteuden haihtumista.
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Kuva 11. Kololaattakone ja valupeite

3.6 Punosten katkaisu

Tarkastetaan, ettd alkuluistonmittauskolot on tehty ja merkitty asianmukaises-
ti. Betonin laukaisulujuus varmistetaan kimmovasaralla ja siita saadut tulokset
merkintadn laatulappuun.

Ensiksi katkaistaan yksi merkitseva punos (kuva 12) ja tarkastetaan alkuluis-
to. Jos alkuluistoa ei esiinny, punokset katkaistaan voimapihdeilla tai poltto-
leikkaamalla aloittaen kummastakin reunasta vuorotellen. Viimeiseksi kat-
kaistaan keskella sijaitsevat punokset. Punoksen katkaisun jalkeen mitataan
mahdollinen merkkiviivan siirtyminen punoksesta. Jos liukuma ylittad sallitut
toleranssit, kutsutaan tyonjohtaja paikalle.

Kuva 12.  Passiivipdan punosten katkaisu

3.7 Sahaus

Saha (kuva 13) kuljetetaan ensimmadisen katkaisumerkin kohdalle ja samalla
vield tarkistetaan elementin pituus lappukuvasta ja mitataan pituus nauhami-
talla. Sahaus voidaan aloittaa kun sahan s&adot ja elementin pituus on todettu
oikeaksi.

Elementeissé olevista varauskoloista katkaistaan punokset polttoleikkaamalla
ennen laatan katkaisua. Elementtien suorat, vinot, kavennus- ja varaussahauk-
set sahataan pedilla ennen elementtien pois kuljettamista.
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Kuva 13. Saha

3.8 Mittaukset

Valun aikana valupedistd mitataan 3 kertaa (ongelmien ilmetessa useammin)

elementin korkeus (kuva 14) ja suoruus. Konetta sdddetdén tarvittaessa mitta-
usten mukaan.

Valun jélkeen valujonon kolmesta ensimmadisesta laatasta mitataan yksi ele-
mentti CE-merkinndn laadunvarmistuksen mukaisesti. Jos mittauksessa on
havaittu jokin poikkeama, niin otetaan yhteys tyénjohtoon ja tarkempi seuran-
tamittaus koko petiin. Kaikista valualustan elementeistd tarkastetaan punos-
luisto ja muut ominaisuudet vahintaan silmamaaraisesti.

Kuva 14. Valunaikainen mittaus

3.9 Viimeistely

Ontelolaattoihin lisatdan péaatytulpat (kuva 15) tai PU-vaahto. Elementin tun-
nuslappu nidotaan tai liimataan elementin reunimmaiseen tulppaan. Eristystéa
vaativat elementit (kuva 16) jatetddn vélivarastoon tehtaan passiivipadhan.
Vesireidt porataan uudestaan auki seka elementin ettd eristeen l&pi. Talvella
ontelolaattojen véliin asennetaan kitkamuovi (kuva 17), jonka tarkoituksena
on est&a ontelolaattojen jaatymista toisiinsa.
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Kuva 15. Ontelolaatan péatytulpat

Kuva 16.  Stryroxlevyn liimaaminen ontelolaattan

Kuva 17. Kitkamuovin asettaminen ontelolaattojen véliin.

3.10 Lastaus

Elementit keratdan pukkiradalle, telipyorien ja pankojen paalle kuormausoh-
jeen mukaisesti. Kaksi elementtid (kuva 18) vierekkéin. Taysi asennuskuorma
elementtejd ajetaan ulos hallista raiteita pitkin lastaussillalle, jonka valiin on
elementtien siirtoauto peruuttanut lavansa.
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Kuva 18. Lastaus pankojen paalle.

4 TYOTURVALLISUUS

Kaikissa tyovaiheissa on kaytettavd kuulosuojaimia, suojakasineitd, turvaken-
kia ja kyparéa. Valun, pesun, piikkauksen, rallakoinnin tai muun silmille hai-
tallisen tydvaiheen ollessa kdynnissé on kaytettdva myos suojalaseja.

4.1 Tyo6turvallisuus ennen valun aloitusta

Valualustan puhdistukseen ja punosvetojen aikana tulee seurata harjakoneen
etenemistd. Punosvedossa kéytetddn kahta tyontekijéa, joista toinen ajaa har-
jakoneella ja jaa punosvetojen jalkeen passiivipd&dhéan valupetid. Toinen tyon-
tekija seuraa punosten purkautumista punoskelalta. Vedon jalkeen aktiivipdan
tyontekija katkaisee punokset oikean mittaisiksi, kun passivipdén tyontekija
on antanut siitd sovitun merkin.

Punosten yli tulee Kiinnittadé turvaketjut. (kuva 19) Jos jannepunos katkeisisi
vedon aikana, turvaketju pienentdisi punoksen h&nnan heiluntarataa. Ennen
punosvedon aloittamista tulee antaa &éni- ja valomerkki. Punosjénnityksen ai-
kana kahdella viereiselld valupedilla ei saa tydskennella.

Kuva 19. Punosten yli asennettava turvaketju
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4.2 Tyo6turvallisuus valun aikana

Valun aikana tulee kiinnittdd huomiota lI&hinn& koneiden toimintaan. Betoni
tulee automaatio-ohjatulla nosturilla suoraan valukoneeseen. Suojalasien
kéytto on téssd vaiheessa tarkeéd, silla nosturi liikkuu tehtaan katossa. Vaara-
na on betonin roiskuminen. My0s kololaattakoneen ja kaivinkoneen liikkei-
siin tulee kiinnittdd huomiota.

4.3 Tyéturvallisuus punostenkatkaisun ja elementin sahauksen aikana
Punosten katkaisun aikana tulee huolehtia melusta, polttoleikkurin kéytosta,

polttoleikkauskaasuista ja lampdosateilystd. Punokset tulee katkaista niin, etta
lopetushukkapalaan ei jaa pitkia hantia.

Ennen kuin saha peruutetaan pedin alkuun vesisyo6tto, terdn kunto ja sahan
liikkeet tarkistetaan. Sahauksen aikana tulee kiinnittdd huomiota koneen toi-
mintaan ja koneeseen liittyvien sahkokaapeleiden kuntoon.

Kuva 20. Elementeissé olevista varauskoloista katkaistaan punokset polttoleikkaamalla

4.4  Tyo6turvallisuus keréilyn aikana

Kerdilyn aikana tulee kiinnittad huomiota, ettd pankot ja puut asetetaan oike-
aan kohtaan. Kuorman tasapainoa varten puiden tulee olla oikeankokoisia ja
tasalaatuisia. Kololaatat tarvitsevat erityistd huomiota. Pukkirataa ajettaessa
on huomioitava ettd rata on tyhja. Tehtaan passiivipaassa olevia liikennevalo-
ja on noudatettava ja on myds muistettava kayttaa viimeistelijoille suunnitel-
tua tyokaynnissé varoituslamppua. (kuva 21)
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Kuva 21. Viimeistelypuolen varoituslamppu

5 YMPARISTO

Kaikille tydssa syntyville jatteille on oma varikoodattu jatteiden kerdysastia.
Astioiden sijainti on pyritty jarjestamaan mahdollisimman l&helle paikkoja
missa syntyy Kyseisté jatetta.
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Kuva 22. Tehtaan jatteiden kerdyspisteet.

5.1 Jatteiden kasittely ennen valua

Niputuskoneella mahdolliset susipalat ker&tdan valualustan aktiivipéahan, jos-
ta ne kerdtdédn susisakseja ja nosturia apuna kayttden betonijatelavalle. Valu-
alustat ja niiden valinen kanaali puhdistetaan lapiolla ja harjakoneella. Harja-
kone keraa alustalle jadneet epdpuhtaudet sédilioonsa, joka tyhjennetddn hallin
paassé olevaan lavaan.
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5.2

Jatteiden kaésittely valun aikana

Elementtiin varauksia tehtdessd syntyy usein betonijatettd. Myos DEHA-
tappien asennuksessa saattaa syntyd betonijatettd. DEHA-tappien valussa ei
kéytetd perus ontelolaattabetonia, vaan siind kéytettdan erikseen siihen suun-
niteltua juotosmassaa.

5.3 Jatteiden kasittely valun jalkeen

Valun jalkeen valukone (kuva 23) viedadn pesupaikalle piikattavaksi ja pesta-
vaksi. Pesupaikalla tapahtuvassa huollossa tulee betonijatteen lisdksi huoleh-
tia valukoneen 6ljyjen ja vaseliinien oikeanlaisesta kasittelystd. Valukoneen
lisdksi myos kololaattakone ja kaivinkone tulee huoltaa.

Kuva 23.  Valukone pesupaikalla

5.4 Ontelolaatan viimeistelysté aiheutuvien jatteiden kasittely

Ontelolaattoihin voidaan mahdollisesti asentaan pohjaan styroxlevyja ja tama
taas tarkoittaa sitd, ettd energiajatteet tulee huolehtia oikeisiin astioihin. Sty-
roxlevyjen liimauksessa kaytettavien PU-vaahtopurkkien késittelysta tulee
mya0s huolehtia.

Talvella ontelolaattojen valiin asennetaan kitkamuovi, jonka tarkoituksena on
estad ontelolaattojen jaatymista toisiinsa. Tama muovi on myos huolehdittava
energiajateastiaan.
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Tyoturvallisuus

« Kalkissa tyOvaiheissa on kaytettava
Kuulosuojaimia, suojakasineita, turvakenkia ja
Kyparaa.
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« Valun, pesun, piikkauksen, rallakoinnin tai muun
silmille haitallisen tyGvaiheen ollessa kaynnissa
on kaytettava myos suojalaseja!
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JATTEIDEN LAJITTELU

Forssa 13.05.2013 Tero Haarala

Styrox-, muovi-, paperi-, pahvijate
— Keratdan niille varattuihin vihreisiin kerayspisteisiin.

Musta rauta

— Kerétaan sille varattuihin mustiin keréyspisteisiin. Musta rauta
Rosteri :

— Kerataan sille varattuihin valkoisiin kerayspisteisiin. Rosteri
Puujate

— Keratdan sille varattuihin ruskeisiin kerayspisteisiin.

Vaaralliset jatteet
— Keratdan sille varattuihin punaisiin_kerayspisteisiin.

Sekajatteet ,
— Kerataan sille varattuihin sinisiin kerayspisteisiin. Sekajéte

Betonijate
— Kerataan sille varattuihin harmaisiin kerayspisteisiin.
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Raudan, energiajatteen ja pahvin « Betonijatteen kerayspiste.
kerayspisteet.
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 Jéatteiden sijoittelu tehdasalueella.
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Valualustan puhdistus ja
muottidliyn levitys:

Niputuskoneella mahdolliset susipalat
keratdan valualustan aktiivipdahan,
josta ne kerataan susisakseja ja
nosturia apuna kayttaen
betonijatelavalle.

Valualustat ja niiden valinen kanaali
puhdistetaan lapiolla ja harjakoneella.
Harjakone ker&a alustalle jadneet
epapuhtaudet sailioonsa, joka
tyhjennetdan hallin padssa olevaan
lavaan.

Muotti6ljy levitetadn puhdistuskoneella
passiivipaasta aktiivipadhan ja
tasoitetaan koneen takana olevalla
sliipilld, punosten alta.

Tyovalineet:

Harjakone, siltanosturi, lapio, lasta,
susisakset, Oljykannu.

Kriittisen kohdat:
Oljysliipin kunto tarkastettava.
Pedin puhtaus tarkastettava.

Reunoille ei saa jaada liikaa
muottidljya ja 6ljyn tulee levittaytya
tasaisesti.
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Jannepunosten veto:

Jannepunokset vedetaan
harjakoneella valualustan
passiivipadhan, punosajon maara
riippuu vedettavien punosten
maarasta. Punokset ovat kiinni
punospitimissa punoslukoilla.

Kriittiset kohdat:

Jannepunosten maara tarkastettava
valuohjelmasta.

Jannepunosten kunto ja suoruus
varmistettava.

Punosten purkautuminen
punoskeloista.

Kaytettavat tyovalineet:

Harjakone, 6ljykannu, sliippi,
punoslukot.
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Punosten katkaisu:

Punokset katkaistaan punos
punospidikkeiden takaa aktiivipadssa
kun passiivipdan harjakonekuljettaja
on antanut merkin punosten
Kiinnittamisesta passiivipaahan.

Kriittiset kohdat:

Punosten katkaisu oikeasta kohdasta.

®®

Kaytettavat tyovalineet:
Kulmahiomakone.
Vaaratekijat:
Kipinasuihku, melu.
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Punosten Kkiinnitys passiivipaan
[Anneankkuriin

Punokset kiinnitetaan passiivipaan
ankkuriin pitkilla, umpinaisilla jousilla
varustetuilla punosholkeilla.

Punokset sijoitetaan puhdistuskoneen
jakokampaan ja kone ajetaan takaisin
aktilvipadhan, nain tarkastetaan
punosten osuminen oikeille kohdille
molemmissa paissa.

Kéaytettavat tyovalineet:
Harjakone, punoslukot, jakokampa.

Kriittiset kohdat:

Punosohjaimien tulee olla oikean
tyyppiset. Punosten pinnan tulee olla
puhdas ja punoslukoissa tulee olla
huollettuja ja tarkastettuja.
Tarkastettava ettd punosten sijainti on
molemmissa paissa sama.

Punosten sijainti ankkurissa
punosohjaimeen nahden
mahdollisimman kohtisuorassa
vinovedon valttamiseksi.

ROHKEUTTA & KONKRETIA/
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Punosten asettaminen aktiivipdan
[anneankkuriin (vanha pedit 7-12)

Jannityskone ajetaan jannitettavan
pedin kohdalle ja vetokelkka ajetaan
ulkoasentoon.

Aktiivipdassa punokset pujotetaan
valualustaohjaimien kautta
paatyankkurin lapi jannityskoneen
vetokelkalle, sekd paatyankkurin etta

vetokelkan eteen laitetaan punoslukot.

Turvaketjut nostetaan punoksien yli
kiinnikkeisiinsa.

Kriittiset kohdat:

Punoslukkojen kunto.

Kaytettavat tyovalineet:

Punoslukot, valualustaohjain.
Vaaratekijat:

Jannityskone, punoskelat,
liukastumisvaara, puristumisvaara,
tasoerot.
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Punosten asettaminen aktiivipaan
[anneankkuriin (uudet pedit 1-4)

Aktiivipaassa punokset pujotetaan
valualustaohjaimien kautta vetokelkan
punosurien lapi ja punoksiin
kiinnitetdan punoslukot.

Turvaketjut nostetaan valualustalle
punoksien yli kiinnikkeisiinsa.

Kriittiset kohdat:
Punoslukkojen kunto.

Kaytettavat tyovalineet:
Punoslukot, valualustaohjain.

Vaaratekijat:

Jannityskone, liukastumisvaara,
tasoerot, puristumisvaara.
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Punoksien jannitystyo (vanhat pedit

1-12)

Ennen vetoa valuohjelmasta
tarkastetaan jannitysvoima, taulukosta
tai jAnnityskoneelta kimmomoduulien
keskiarvo ja vaadittu venyma.

Punoksia kuormitetaan noin 10%
kokonaisvoimasta, jonka jalkeen veto
vapautetaan ja lukot kiinnitetaan
uudelleen.

Peti jannitetdan saatujen ohjearvojen
mukaisesti.

Kriittiset kohdat:

Kaytettava tarkastettuja puhtaita
lukkoja.

Ennen varsinaisen jannitystyon
aloitusta tulee varoitusvalosta ja
aanimerkista huolehtia.

Tyovéalineet:

Lukkovasara.
Vaaratekijat:
Jannityskone.

Varmistettava etta vedon aikana
vaara-alueella ei ole tyontekijoita.
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Punospidikkeiden lukitseminen:

Jannitysvoima ja venyma tarkastetaan
30 sekunnin virutuksen jalkeen.

Punoslukot lukitaan.

Jannityksen tarkistus.

Yksittaisen punoksen jannityksen
tarkistus tehdaan kerran tydvuorossa
aktiivipaassa Tamtron
jannitysvoimamittarilla. Tulokset
Kirjataan jannitystarkastus poytakirjaan.

Tyovalineet:

Lukkovasara, Tamtron
jannitysvoimamittari.

Kriittiset kohdat:

Punoslukkojen huolellinen
lukitseminen.
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Punoksien jannitystyd (uudet pedit 1-4)

Ennen vetoa valuohjelmasta tarkastetaan
jannitysvoima, taulukosta tai jAnnityskoneelta
kimmomoduulien keskiarvo ja vaadittu
venyma.

Jannityskone ajetaan jannitettavan pedin
kohdalle. Jannityskoneen vetosylinterit ajetaan
ulkoasentoon ja sylinterit kiinnitetaan
terastapein kelkkaan.

Punoksia kuormitetaan noin 10%
kokonaisvoimasta, jonka jalkeen veto
vapautetaan ja lukot kiinnitetaan uudelleen.

Kun lukot on kiinnitetty voidaan aloittaa
jannitystyd valuohjelman ja saatujen
ohjearvojen mukaisesti.

Kriittiset kohdat:

Kaytettava tarkastettuja puhtaita lukkoja.

Ennen varsinaisen jannitystyon aloitusta tulee
varoitusvalosta ja adnimerkista huolehtia.

Vedon yhteydessa seurataan lukkojen
toimintaa.

Tyovalineet:

Lukkovasara.
Vaaratekijat:
Jannityskone.

Varmistettava etta vedon aikana
vaara-alueella ei ole tyontekijoita.
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Punoksien jannitystyo (uudet pedit 1- Tyovalineet:
4) «  Jannityskone, Tamtron
Sylinteri vedetdaan koneen sisdan jannitysvoimamittari.

aariasentoon jolloin punokset saavuttaa
halutun venyman.

Kelkka lukitaan ankkuriin teraslevylla.

Lukitustapit irrotetaan kelkasta, sylinterit
vedetaan koneen sisdén. Jonka jalkeen
kone voidaan siirtdd seuraavalle pedille.

1-4 pedeilla tulee jannitys varmistaa
Tamtron jAnnitysvoimamittarilla joka
pedista niin kauan kunnes sahkdinen
talletuskirja toimii. Tulokset kirjataan
jannitystarkastus poytakirjaan.

Jatkossa Yksittaisen punoksen
jannityksen tarkistus tehdaan kerran
tyovuorossa aktiivipdaassa Tamtron
jannitysvoimamittarilla. Tulokset kirjataan
jannitystarkastus poytakirjaan.
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Punosten jannitystydn tarkkailu: Vaaratekijat:
Tarkastetaan pysyyko saavutettu * Melu, liukastumisvaara, jannityskone
jannitysvoima sallittujen vaihteluarvojen jannitetyt punokset.
sisalla
Kelojen kimmomoduulien keskiarvon «  Varoitusmerkkivalot sammutetaan.

perusteella maaritetaan vaadittu venyma.

Tarkastetaan taulukosta ko.
kimmomoduulin kohdalta tavoitearvo ja
sallittu vaihteluvali

Saadut arvot kirjataan
jannityspoytakirjaan.

Kriittiset kohdat:

Tarkkailtava ettei liukuma ylitd annettuja
arvoja ja kiinnitysholkkien kayttaytymista.
Jos ylityksia tapahtuu siita tulee tehda
merkinta ja toimenpide.
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Jannityksen paaston jalkeen Tyovalineet:
punoslukkojen irrotus: .

Punoslukot irrotetaan punoksista
kasivoimin tai mahdollisesti vasaralla.

Lyomalla irrotetut punoslukot siirretadn
aina huoltoon.

Lukkovasara.
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Lukkohuolto: Tyovalineet:

Huoltoon saapuvat pidikkeet puretaan  Terasharjapora.
osiin. Lukko-holkkien sisdpinnasta ja

pidikekiilojen ulkopinnasta ja kiilojen Varusteluaineet:
hampaista poistetaan epapuhtaudet
terasharjalla mekaanisesti ja
tarvittaessa pesemalla.

Lukkoihin laitetaan irrotusspray
kasauksen yhteydessa.

« Kuivavoiteluspray.

Kriittiset kohdat:

Pidikekiilojen urat tulee puhdistua
kunnolla.
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Tarpeen mukaan pidikeholkkien
pesu koneessa:

Puhdistetut osat asetetaan
ritil&pohjaiseen koriin. Kori osineen
siirretaan pesukoneeseen ja pestaan.
Pesukoneen pesuohjelma liuotin
pesee, huuhtelee ja kuivaa osat. Ritila
osineen siirretdan kuivina hyvin
valaistulle tarkastuspoydalle.
Pidikeholkit keratadn puhdistuksen
jalkeen vetovaunun etukoriin valmiiksi
kasattuina.

Kartiokiilan kumien uusinta pesun
jalkeen.

Tyovélineet:
Metalliosien pesukone, teraskori.

Varusteluaineet:
Alfa-top metallin pesuaineliuotin.
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Lukkojen tarkastus ja hylky:

« Kaytosta poistetaan:

— venyneet holkit ja holkit, joiden
sisapinta on vaurioitunut tai jonka
kantaa on vasaroitu liian paljon.

— kiilat, joiden hammastus on kulunut tai
joiden hammas-urituksesta on
pakkaantunut kuona ei enaa irtoa
teraspiikilla.

— kiilat ja holkit, joissa havaitaan
hiushalkeamia.

— passiivipdan pidikkeen lukitustulpat
seka jakotulppa, joiden kierteet ovat
liiaksi vaurioituneet

— kuoleentuneet passiivipaan pidikkeiden
ja jatkoksien jouset.
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Valukoneen siirto: Valineet:
Ennen valua koneen oOljyaminen, « Valukone, voitelulaita, varusteluvaunu
siirtaminen pedille ja vesisailion taytto. tarvikkeineen.

Koneen peraan kiinnitetadn myos
varusteluvaunu. Aloitusvaste
kiinnitetdan passiivipaahan jos ei ole
kyseessa ylapunoksellinen laatta.

Kriittiset kohdat:

Oikea valuohjelma ja oikeat kuvat.
Oikea punosohjain ja kiplat.
Vesireikdporan tera kuntoon.

Valukoneen puhtauden ja toimivuuden
toteaminen.

Vaaratekijat:
Valukoneen nosto, jannitetyt punokset.
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Turvaketjujen irrotus valukonetta
siirrettaesséa

Suojakettingit poistetaan valukoneen
edesta.

Punosohjaimen kiinnitys
valukoneeseen:
Jannepunosohjain kiinnitetadn
valukoneeseen.

Punosohjain ja "kiplat” valitaan laatta
tyypin ja punostusten mukaan.
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Pohjaveden lasku:

Pohjaveden lasku valupetille tapahtuu
aluksi letkulla ja sen jalkeen sailiosta
vesisuuttimella. Punosluistoa estetaan
vedelld ja pohjan pinnasta tulee
tasaisempi.

Kriittiset kohdat:
Pohjaveden oikea maara.

Pohjavesisailiossa riittavasti vetta koko
pedin matkalle.
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Betonin tilaus ja elementin valu: Kriittiset kohdat:

Pedille maaritetty betoni tilataan Pidikekiilojen urat tulee puhdistua
ohjaamosta, jos betoni on hyvalaatuista  kunnolla.

jatketaan samalla loppuun asti. *Elementin pintojen laatu, punosten
Betoni pudotetaan betoniasemalta sijainti.

tulevasta nosturin massakuupasta *Elementin korkeus (mittaus 3 kertaa
valukoneen suppiloon. valun aikana).

Valukone on automaattinen, joka tekee  «Betonin laatu.
vaadittavat tiivistykset.

Valumiehen tulee valvoa koneen
toimintaa ja reagoida hairidtilanteisiin.
Ennen viimeista betonin tilausta
mitataan jaljella oleva metrimaara ja
sen perusteella tilataan viimeinen
annos betonia.

Koneen toiminta.
*VVesivehkeiden toiminta.
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Valun aloitus seka alkuluiston
tarkistuskolojen teko:

Valun aloituksessa tulee kayttaa
aloitusvastetta etta valualusta saadaan
hyodynnettya mahdollisimman
tehokkaasti seka aloitushukka pysyy
pienempana.

Alkuluiston méaarittamiseksi kaivetaan
reunapunokset sekd keskimmainen
merkittavin punos esille kohdasta,
mista ensimmaisen elementin mitoitus
alkaa. Betoni ja punos maalataan
spraylla jonka jalkeen piirretdan ohut
suora viiva punoksen poikki.

Tyovalineet:

Spraymaali, merkkaustussi,
aloitusvaste, hakku.
Kriittiset kohdat:

Oikea aloitusvaste ja oikeat
tyotavat.
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Valun aikaiset mittaukset: Tyovalineet:

Valupedista mitataan 3 kertaa * Rullamitta, kiintoavain.
(ongelmien ilmetessa useammin)

valun aikana elementin korkeus ja

suoruus. Konetta sdadetaan

tarvittaessa mittausten mukaan.

Aloituspalan pituus, kesken valun
iImenevat hairiot seka lopetuspalan
pituus tulee valumiehen merkita
ohjelmaan.

Kriittiset kohdat:
Laatumittausten teko ja kirjaus.
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Elementin mallintaminen petiin:

Elementit mitoitetaan ja piirretdan rajat
lastalla petille. Varaukset kaivetaan
kasin valettuun laattaan jos ei ole
kyseesséa kololaatta ja varauksia ei ole
erityisen paljon. Punosten sijainti tulee
tarkistaa ensimmaisesta mahdollisesta
kolosta.

Elementtien pinta harjataan tartunnan
parantamiseksi.

Kriittiset kohdat:

Punosten oikea sijainti.

Oikeat mitat ja kirjaus.

Kuvien tarkka lukeminen.
Havaittujen poikkeamien kirjaus ja
iImoittaminen tydnjohdolle.

Valineet:
Lapio, hakku, sanko, lasta, rullamitta.
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Elementtien nimeaminen ja mittaus: Tyovalineet:
« Tunnuslaput kiinnitetdan nitojalla * Nitoja.
elementtiin. Varusteluaineet:

« Tunnuslaput, niitit.
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Teradsosien Kiinnitys: Tyovalineet:

Tartunnat ja pasit kiinnitetaan « Pasi-lenkit, mittanauha, silitysrauta.
elementteihin kuvien mukaisesti ja

mahdollisesti rikkoutunut pinta

korjataan, paikataan ja tasoitetaan.

Kriittiset kohdat:
Pasien oikea sijainti.
Kiskojen puhtaanapito.

Kavennetuissa laatoissa pasien kaanto
pois sahauslinjalta
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DEHA-tapin asennus:

DEHA-tapille kaivetaan
mahdollisimman pieni valureika laatan
kanteen. Tulpataan ontelo annetun
etaisyyden paasta ankkurin kohdasta.
Ontelo valetaan umpeen
juotosbetonilla. DEHA asetetaan
paikoilleen ja valu tiivistetaan
huolellisesti.

Kriittiset kohdat:
Valureika ei saa olla liilan suuri
ankkurivalun tartunnan takia.

Tulppien oikeaoppinen asentaminen
etta juotosvalu ei karkaa ontelon
sisaan.

Laatutekijat:

P18....P40 laatoissa valureian koko on
100 x 150 mm.

Liitteet:

Parman ohje: Kuula-ankkurin kaytto
ontelolaatoissa.
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Mahdollisten kololaattojen Tyovalineet:
valmistelu: . Kololaattakone, rullamitta, lasta,
« Kololaattakonetta ajetaan valukoneen hierrinlauta ja pasikone.

perassa ja se siirretadn mitoitetun
kolon kohdalle.

— Rouhitaan laatan kansi rikki merkitylta
alueelta (ei punoksiin asti).

— Asennetaan nostokoukut.

— Tehdaan mitoituksen mukainen
vahvistuspalkki ontelolaatan ja
tampatun osuuden rajapintaan.

— tarylevyilla tampataan laatan tiiviiksi ja
tasaiseksi tarvittaessa kayttaa
lisdmassaa.

— Viimeistellaan hierrinlaudalla tai
pasikoneella nostokoukkujen ymparisto
ja vahvistuspalkki.

* Kun edella mainitut on tehty
tarkistetaan paamitat.
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Kaivinkoneen kavytto: Varusteluaineet:
Kaivinkonetta ajetaan « Kaivinkone, spray, hakku, mitta.
kololaattakoneen perassa.

Tarkistetaan paamitat.

Varaukset piirretaan elementtiin.

Varaukset kaivetaan kaivuriyksikolla

suunnitelmien mukaan merkittyihin

kohtiin. Lopuksi kaivurikuski
viimeistelee varausten ympariston.

Kriittiset kohdat:

Riittdva punosmaara laatan ehjalla
alueella.

Ajoitus.
Varausten oikea sijainti.
Varottava jannitettyja punoksia.
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Vesireikien poraus ja paikkaus:

Vesireiat tendaan laattoihin kaivurin
automaatiolla. Reiat joita koneella ei
voida tehda, porataan
akkuporakoneella.

Laattojen ylapintaan tulleet reiat
paikataan peittomassalla pois lukien
alapohja elementit ja pinta tasoitetaan
lastalla.

Kriittiset kohdat:

Teran kunto.

Huolellisuus.

Poraus laatan pohjaan asti.

Tyovalineet:
Porakone, sapluuna, ampari.
Varusteluaineet:

Lis&betoni paikkausmassa.
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Valun peittdminen: Tyovalineet:

Valetun pedin peittad varaustenkaivaja ~ °©  Valupeite.

suojapeitteella sitd mukaa kun Kriittiset kohdat:

viimeistely etenee. * Valun peittdminen mahdollisimman
Peitteella estetdan lammon ja nopeasti valun jalkeen.

kosteuden haihtumista.
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Valun lopetus ja koneiden huolto:

Valukone ajetaan irti valujonosta ja
viedaan pestavaksi seka piikattavaksi
pesupaikalle.

Painepesulla poistetaan irtonainen
betoni jonka jalkeen piikataan ruuvit
seka palkiston paallinen.

Tarvittaessa massasuppilo ja
tarypalkisto irrotetaan jos
valukoneeseen on jaanyt paljon
kovettunutta betonia.

Koneen puhdistuksen jalkeen holkit ja
akselit rasvataan. Tarypalkisto ja
suppilo kiinnitetdan puhdistuksen ja
rasvaamisen jalkeen.

Kaivinkone tyhjennetédan jatebetonista

ja kololaattakone pestdéan ja huolletaan
valun jalkeen konepesupaikalla.

Tyovélineet:
Painepesuri, moska, piikkausvasara.

Varusteluaineet:
Vaseliini, vesi.
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Valumiehen Merkinta ja kuittaus: Tyovaline:

Valamatta jadneet elementit merkataan  Kyna.

valuohjelmaan ja mitataan mahdollinen
varakiven pituus.
Valumies tarkastaa
"patkalappuohjelmasta” onko sopivaa
varakivea pedin loppuvaraan.
Tarvittaessa kysy tyonjohdolta korvaavaa
elementtia.
— Lisatty elementti kirjataan valuohjelmaan.
— Lisatty elementti tehd&éan petiin.

Mahdolliset jalkivalettavat nostokoukut
merkitdan koukkuvalulistaan. Listaan
merkitadn laattatyyppi, valupeti,
koukkujen maara seka sijainti.

Tarkastetaan etta laatumittaukset ja
poikkeamahavainnot on tehty ja kirjattu.

Valuohjelma jatetaan valettujen
valuohjelmien lokeroon seka merkitaan
valun paattymisaika valulistaan.
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Tyonjohtajan merkinta ja kuittaus:

Valamatta jaaneet elementin
poistetaan
tuotannonohjausjarjestelmasta seka
lisatd&dn mahdolliset varakivet
jarjestelman puolelle.

Jarjestelméaan merkitadn valualusta,
valukoneen runkonumero, mahdollinen
eriste tyyppi, kaytetty betoniresepti
seka alku-, loppu- ja keskihukka.

Tarkastetaan laatumittaukset ja
poikkeamakirjaukset.

Nama tiedot kun on lisatty voidaan
valuohjelma kuitataan valetuksi.

Kriittiset kohdat:

Tuotannonohjausjarjestelman kuitatun
valuohjelman tulee vastata valettua
valuohjelmaa.

Tyovaline:

 Tietokone.
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Punosten katkaisu:

Tarkastetaan etta
alkuluistonmittauskolot on tehty ja
merkitty asianmukaisesti.

Betonin laukaisulujuuden varmistus
kimmovasaralla (jatkossa Addheat
jarjestelmalld) ja tulokset merkitaan
laatulappuun.

Katkaistaan yksi merkitseva punos ja
tarkastetaan alkuluisto jos alkuluistoa ei
esiinny, punokset katkaistaan
voimapihdeilla tai polttoleikkaamalla
aloittaen kummastakin reunasta
vuorotellen ja katkaisemalla keskella
olevat punokset viimeiseksi.

Jos alkuluistoa esiintyy yli toleranssin
kutsu tydnjohtaja paikalle joka tekee
tarvittavat toimenpiteet.

Kun peti on katkaistu alkuluiston

mittaustulokset merkitdan laatulappuun.

Tyovalineet:

Saha, polttoleikkuri, voimapihdit,
kimmovasara, rullamitta, polttoleikkaus
maski.

Vaaratekijat:

Melu, polttoleikkurin kaytto,
polttoleikkauskaasut, lampdsateily ja
jannityksen laukaisu punoksesta.

Vst s [OO
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Alkuluiston mittaus: Tyovélineet:
« Tarkistetaan etta valumies on tehnyt * Mittanauha.

oikeaoppiset tarkastuskolot alkuluiston

mittaamista varten. Liitteet:

» Punoksen katkaisun jalkeen mitataan
mahdollinen merkkiviivan siirtyminen
punoksesta.

* Jos liukuma ylittaa sallitut toleranssit
kutsutaan tyOnjohtaja paikalle.

* Punosliukuman tarkastusohje
jannityksen paaston yhteydessa.

Tarkastuskol h
£ arkastusko®o ; 100mm || 9,3 punos 400mm
| 12,5 punos 600mm Punos
/f / v
I passivipid
EfISiTmdinen
kﬁtkaisukohtﬁ LLLLL] _u"l"lnl"lnl"l" """""""Zh
L i p— s '
Punes Ontelolaatan betonipinta U
Punoslivkuma mm mitattuna

merkkiviivan siirtymésti Tarkastuskalg
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Suojapeitteen poistaminen:

Valujonon paalta rullataan suojana
olleet peitteet pressukarryyn ja karry
tyonnetaan pois valuluiskalta.

Tarvittaessa suojapeitteet pestaan.
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Saha asemoidaan: Tyovalineet:

Ennen kuin saha peruutetaan pedin Nauhamitta, rullamitta.
alkuun vesisyotto, teran kunto ja
sahan liikkeet tarkistetaan.

Saha kuljetetaan ensimmaisen
katkaisumerkin kohdalle ja samalla
viela tarkistetaan elementin pituus
lappukuvasta ja mitataan pituus
nauhamitalla. Sahaus voidaan aloittaa
kun sahan s&adot ja elementin pituus
on todettu oikeaksi.

Vaaratekijat:
« Sahkokaapelin kunto.

Kriittiset kohdat:

Mittatarkkuus, sallittu luiston ylitys,
teraa vaihdettaessa teran korkeus on
saadettava.
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Tarkkuussahaus: Tyovalineet:

Elementeissa olevista varauskoloista « Timanttisaha, polttoleikkuri.
katkaistaan punokset Suojavarusteet:
polttoleikkaamalla ennen laatan

) ) : « Polttoleikkausmaski, pitk&hihainen
katkaisua. Elementtien suorat, vinot, takki

kavennus- ja varaussahaukset
sahataan petilla ennen elementtien
kuljettamista pois.

Vaaratekijat:
Sinkoilevat kipinat ja betonin palat.

Kriittiset kohdat:

Jos mitoissa epaselvyytta asiaan
varmistus tyonjohdolta.
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Jannepunosten katkaisu Tyovalineet:
aktiivipaassa. «  Polttoleikkuri.

Viimeisen elementin kohdalla
aktiivipaassa jannepunokset
katkaistaan polttoleikkaamalla tai
sahalla.

Punokset tulee katkaista niin, etta
lopetushukkapalaan ei jaa pitkia
"hantia”.

Vaaratekijat:

POly, sahan kaytto, vesisumu,
nostoty6t, melu.
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Valualustojen tyhjennys:

Elementit kerataan pukkiradalle,
telipydrien ja pankojen paalle
kuormausohjeen mukaisesti, kaksi
elementtia vierekkain.

Elementtien valiin laitetaan 45x70
pohjapuut noin 30cm:n paahan
elementtien paista. KH-laatoissa

kaytetddn paksumpaa 100x100 puuta.

Koekappaleet kerataan pukkiradan
aktiivipaahan.

Kriittiset kohdat:

Pankojen ja puiden asemointi oikeaan
kohtaan. Puiden tulee olla
oikeankokoisia ja tasalaatuisia.
Kuorman tasapainoon tulee kiinnittaa

huomiota. Kololaattojen kuljetus
varoen.

Tunnuslaput nékyvissa.

Tyovalineet:

Vaunujen pyorat, pankot, siltanosturi,
ontelon sakset ja saksipuomi.

Varusteluaineet:
Puut: 45x70, 100x100.

Vaaratekijat:
Elementtien keraily pukkiradalle

Pukkirataa ajettaessa on huomioitava
etta rata on tyhja.

PARMA



ONTELOLAATAN VALUTYON OPASTUS kzaitidls
LAADUNTARKASTAJAT

Forssa 13.05.2013 Tero Haarala
Mittausten suoritus:

Pukkiradan nippujen valissa
tydoskenneltdessa asennettava merkkivalo

Tyovalineet:
Rullamitta, tyontomitta.

nipun paalle.

Valujonon kolmesta ensimmaisesta Liitteet:

laatasta yksi elementti mitataan CE- « Ontelolaatan mittauspoytakirja.
merkinnan laadunvarmistuksen mukaisesti.  «  vaaratekijat:

Jos mittauksessa on havaittu jokin «  Puristumisvaara pukkinippujen vélissa
poikkeama niin yhteys tydnjohtoon ja tyoskenneltaessa.

tarkempi seuranta koko petiin.

Kaikista valualustan elementeista
tarkastetaan punosluisto ja muut
ominaisuudet vahintaan silmamaaraisesti.

Kriittiset kohdat:
Mittatarkkuus.

Puutteet ja toimenpiteet kirjataan
valuohjelmaan.

Punosluisto, halkeamat.

Eristetyt laatat tulee mitata ja tulpata
valivarastosta.
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Paatytulppien asennus:

Ontelolaattoihin lisatadan paatytulpat tai
PU-vaahto.

Elementin tunnuslapun alaosa
nidotaan/ liimataan elementin
reunimmaiseen tulppaan.

Valmiin pukin pukkilappu nidotaan
yhteen pukin elementtiin.

Kriittiset kohdat:

Oikean kokoiset tulpat
rakennesuunnitelmien mukaisesti.

Kun sahkoura tai vinopaa niin laitetaan
syvat tulpat.

Varusteluaineet:

Muoviset paatytulpat, PU-vaahto,
liima.
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Styroxin lilmaus alapohjaelementteihin

Eristysta vaativat elementit jatetaan
valivarastoon tehtaan passiivipaahan.

Styrox leikataan sopivan kokoisiin paloihin
sahalla valmistuskuvan mukaan. Styroxin
limaukseen kaytetddn PU-vaahtoa, jota
levitetdan vanoina lattialle levitetyn styrox levyn
paalle, reunoille suorat vanat 10 cm:n
etaisyydelle laidoista ja S-muotoinen vana
keskelle elementtid. Reunasta reunaan.
Varmistetaan ettd vaahtoa on tasaisesti levylla.

Tasainen suora lattia tai oikeanlaisen
pohjaelementin tai kiilojen kaytto elementin
kaarevuudesta riippuen.

Elementin lasku styroxin paalle nopeasti PU-
vaahdon levityksen jalkeen (PU-vaahdon
nahkoittuminen)

Tyovélineet:

Nosturi, kahmarit, rullamitta, vannesaha,
puukkosaha, suorakulma.

Kriittiset kohdat:

Elementin katkeaminen tai eristeen
huono puristuminen PU-vaahtoon

Oikea PU-vaahdon maara.

Huolehditaan etta Styroxlevy on
kohtisuorassa laattaan nahden.

Varusteluaineet:
Polyuretaanivaahto, styrox.
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Vesireikien poraus liimauspaikalla: Tyovalineet:
Vesireiat porataan uudestaan auki * Porakone, siltanosturi.
seka elementin etta eristeen lapi. Varusteluaine:
Elementtien valeihin laitetaan talvella « Kitkamuovi.

kitkamuovi jaatymisen estamiseksi.

Valmiit elementit nostetaan siirtoauton
kyytiin joka vie elementit
ulkovarastoon.

Kriittiset kohdat:
Vesireika ulottuu myo6s eristeen lapi.

Autoa lastattaessa kaytetaan
oikeanlaisia valistyroksia KH-laatoissa.

Auton lastaus tasapainoisesti.

Kitkamuovin kayton aloitus tarpeeksi
aikaisin syksylla.
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Nelibpainon mittaus: Tyovélineet:

Paivittain punnitaan yksi laatta. * Nosturivaaka, kyna.
Pyritdan punnitsemaan vuoropaivina

eri laattatyyppeja. Liite:

Mikali joitain laattatyyppeja ei limata . Ontelolaattojen

mutta on valussa niin mitataan painonseurantalomake.

pukkiradalla oleva normaali laatta.

Mittaustulokset ja vaaditut asiat
kirjataan mittauspoytékirjaan.

Kriittiset kohdat:
Mittausten sdanndollisyys.
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Vaunun ajo ulos: Tyovalineet:

Taysi asennuskuorma elementteja » Nostolavasiirtoauto, vetokelkka.
ajetaan ulos hallista raiteita pitkin

lastaussillalle, jonka valiin on

elementtien siirtoauto peruuttanut

lavansa.

Kriittiset kohdat:

Elementtien kuormaus tasaisesti.
Noudatettava liikennevaloja.
Varmistettava etta rata on tyhja.
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Lujuuskoekappaleiden tekeminen: Tekniset tiedot:

Laborantti ilmoittaa valumiehille « Koepalan maksimi mitat ovat
koepalatarpeesta. — Leveydelle 1200mm
Porakappaleet otetaan ontelo- ja — Pituudelle 100mm

juotosbetonista.

Koukkujuotoselementteja ennen,
jalkeen tai valiin jatetadn normaali
ontelon koepala.

Koepalan toisen reunan onteloihin
valetaan koukkujuotosbetonille valu
umpeen.

— P37-P40 laattojen 1.ontelo

— P18-P32 laattojen 2 onteloa
Koekappaleissa kaytetty betoniresepti

tulostetaan ja tallennetaan valvomon
kansioon.



