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AVIS TECHINQUE POUR LA FABRICATION DE PLANCHERS AVEC:
DALLES ALVEOLEES EN BETON PRECONTRAINT.

EN-1992-1-1
EN-1168
EN-13369

1 Renseignements généraux concernant le demandeur.

1.1 Fabricante et/oudistributeur.

Lafabrication ainsi que la distribution des produits objets du présent dossier sont entierement réalisées

dans l'unité defabrication:

2 Type de produits et identification.

Dalles alvéolées.

Type de dalles alvéolées.
Dalles alvéolées en béton précontraint, répondant a la définition du procédé des dalles alvéolées

Prensoland.

A savoir : dalles Type DA150, et DA250

Identification.
Les étiquettes indiquent essentiellement :

— lenom etl'adresse de l'usine

— letype des dalles alvéolées

— lalongueur des dalles alvéolées

— le nombre des aciers (type de dalle)
— la date defabrication

— lelogo

Afin d’assurer une parfaite tragabilité de tous les produits, les étiquettes apparaissent sur chaque couche de

dalles.
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AVIS TECHINQUE POUR LA FABRICATION DE PLANCHERS AVEC:
DALLES ALVEOLEES EN BETON PRECONTRAINT.

EN-1992-1-1
EN-1168
EN-13369

3 Matieres premieres.

Aciers.

Armatures de béton précontraint.
Torons et fils ronds en acier a haute résistance pour béton précontraint selon EN 36094.

Identification Y1860 C 5.0 I1 Y1860S579.3 Y1860S 7 13
Type de torons 1 fils 5 7 fils 7 fils
Diametre 5.0mm 9.3mm 12.9mm
Section 19.6mm? 52mm? 100mm?
Poids 153 g/m 406 g/m 781 g/m
Résistance a la traction 1860N/mm? 1860N/mm? 1860N/mm?
36.5 kN 96.7 kN 186.0 kN
Limite élastique 0.1% 1674 N/mm? 1674 N/mm? 1674 N/mm?
32.8 kN 87.0 kN 167.4 kN
Allongement a la rupture 3.5% 3.5% 3.5%
Ep 200000 N/mm? +/-10% | 200000 N/mm? +/-10% | 200000 N/mm? +/-10%

Armatures de couture.
Aciers transversaux de couture (sinusoides) fabriqués par un atelier d’armatures interne a l'usine (tous types

d’armatures).

Béton.

3.2.1 Agrégats.
— Sable Concassage

— Sable concassage lavé

— Grains deriz 3/8

Ciment.
Ciment CPAGB5

Ajouts éventuels.

Adjuvant plastifiant VPC fourni par CHRYSO et entraineur d’air R2 ou similaire.
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(rastand CE€ AVIS TECHINQUE POUR LA FABRICATION DE PLANCHERS AVEC: EEN1919126%31
DALLES ALVEOLEES EN BETON PRECONTRAINT. EN-13369
Formulation béton.
Pour définir la formule théorique, la formulation devra:
— Connaitre I'environnement dans lequel évoluera le béton.
— Connaitre le niveau de résistance mécanique exigé.
— Connaitre les conditions de mise en ceuvre du béton.
Orientation de la formulation:
(pour 1,0 m3, f40) Béton
Sable concassage 310 kg
Sable concassage lavé 590 Kg
Grain de riz classe granulaire 3/8 910 kg
CPA 65 385 kg
Adjuvant VPC 1.41
Entraineur d’air R2 0,31 E
Eau 150 kg 3
S
=
La norme NF EN 206-1 définit six classes d’exposition. §
La norme EN 1992-1-1:2004 table 4.1 définit les classes d'exposition. S
3.3 Huile dedémoulage. £
L’usine utilise I'huile de démoulage type Petromin ou similaire. 1§
8
[
o
3
S
8
S
s
§
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(Prenctand * € AVIS TECHINQUE POUR LA FABRICATION DE PLANCHERS AVEC:
DALLES ALVEOLEES EN BETON PRECONTRAINT.

EN-1992-1-1
EN-1168
EN-13369

4 Les procédures defabrication.

Description générale.

L’élaboration des dalles alvéolées congues dans la présente etude, est envisagée a l'aide de bancs de
fabrication de 100 & 200m de longueur utile, dans des hangars ou des enceintes couvertes et des conditions
appropriées de température. Le hangar dispose de matériels divers opérant le long des bancs de fabrication.

La |égislation de référence est la suivante :

— EN1168:2005+A3:2011: Produits préfabriqguésenbéton-Dallesalvéolées.
— EN13369:2013 Réglescommunes pour les produits préfabriqués enbéton.
— Eurocode 2. Calcul des structures en béton.

Documento visado electronicamente con nimero: MU1601577

VISADO
coll

©2016 JoséMarfz PoleP &l Col 369

-

O

95

? M %
(2
Wi

09/09/2016

URBEION DE
MURCIA

MU1601577




EN-1992-1-1
EN-1168
EN-13369

@reuaqeaud c €

ingenieros

AVIS TECHINQUE POUR LA FABRICATION DE PLANCHERS AVEC:
DALLES ALVEOLEES EN BETON PRECONTRAINT.

Les équipements.

Les équipements de fabrication et transport du béton.
Le béton est fabriqué dans une centrale a béton automatique avec les principaux éléments suivants:

— Trémies agrégats.

— Silos de ciment.

— Réservoirs d'eau etadditifs.
— Bandes transporteuses.

— Malaxage.

— Systéme de contréle.

Les granulats sont stockés dans des cases disposées en ligne et protégées des intempéries, ils sont ensuite
pesés par un tapis peseur et remontés jusqu’au dessus du malaxeur par un skip automatique, I'ensemble est
piloté par 'automate de la centrale, le ciment est stocké dans deux silos verticaux situés au dessus du
malaxeur.

La centrale a béton est équipée d’un malaxeur planétaire, et d’'un systéme de dosage pondéral des
constituants de lagachée asservi par automate. La précision du pesage est au plus de +2,5% pour I'ensemble
des constituants et de £5% pour I'adjuvant.

La composition de chaque géachée fait I'objet d’'une lecture sur les différents indicateurs numériques du
tableau de contrdle ainsi que d’'un enregistrement systématique sur papier, cet enregistrement est archivé
rigoureusement de maniéere a assurer une parfaite tracabilité des produits, avec gestion de I'archivage par le
laborantin de l'usine.

Le transport du béton frais est effectué, depuis le malaxeur, a I'aide d’'une trémie de capacité 1,5 m3
suspendue au pontroulant du hall de fabrication, cette trémie est munie d’'une sortie aplatie de maniére a
faciliter la mise en place du béton dans le banc

Documento visado electronicamente con nimero: MU1601577
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AVIS TECHINQUE POUR LA FABRICATION DE PLANCHERS AVEC:
DALLES ALVEOLEES EN BETON PRECONTRAINT.

EN-1992-1-1
EN-1168
EN-13369

Les équipements de fabrication de dalles alvéolées.
La ligne Tensyland est composée de diverses machines et autres équipements complémentaires de haute
technologie destinée a lafabrication de dalles alvéolées en béton précontraint. Toute I'installation tourne
autour delamouleuse Tensyland quidonne nomausystéme etfabrique touttype de profils etmesures sur
des bancs spécialement congus a cet effet. Elle dispose des principales machines suivantes:

Machine

Description

Photo

1 | La balayeuse.

Effectue de fagon automatique le nettoyage et
séchage des bancs. Option: cette machine peut
étremunied’undispositifd’huilage des pistes.

2 | La machine
lance cables.

Déroule les multiplesfils outorons d'acier d'un
bout al'autre du banc, préts a étre tendus.

3 | Tendeur.

Fils tendus a la puissance requise par la
précontrainte.

La pré-tension des armatures s’effectue
globalement par action d’une arbalete de
tension avec vérins hydrauliques, la tension
finale estde type monofilaire al’aide d’'un vérin
detension hydraulique et pompe automatique
type Prensoland.

Lamiseenprécontrainte estuniforme surtoute
la piste, par rétraction lente et uniforme des
vérins et de l'arbaléte.

4 | La mouleuse.

Fabrique en continu des piéces, selon le type de

Documento visado electrénicamente con nimero: MU1601577

(Tensyland) moule utilisé.
5 | Coupeur. Aprés les opérations de moulage et d'étuvage
des pieces en béton, on procédera a leur coupe,
qui peut étre longitudinale, transversale ou a
n'importe quelangle.
VISADO
COll
B
©2016 José Ma?’?fPoJeP%CoI%Q 11 sur88ion oe
~ MU1601577

O
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DALLES ALVEOLEES EN BETON PRECONTRAINT. EN-13369

Image 1 Installation exemple tensyland.
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PiCe AVIS TECHINQUE POUR LA FABRICATION DE PLANCHERS AVEC: EEN1919i26%1
DALLES ALVEOLEES EN BETON PRECONTRAINT. EN-13369

Le cycle defabrication.

Le nettoyage graissage des bancs.
Le nettoyage des pistes est réalisé par une balayeuse multifonction de type Prensoland par:

— balayage, raclage et huilage au quotidien.
— nettoyage en profondeur manuel (brosses + raclettes) tous les ans ou avant si nécessaire.

Cablage.
Selon Dossiers de caractéristigues techniques:

Manutention(Tous): A lamain.
Pliage (Grecque de couture): Danstous les cas, le pliage éventuel estréalisé par des machines
automatiques ou semi-automatiques.

Positionnement La mise en place définitive se fait par la machine des étriers aprés le coulage
(Grecque de couture): du béton par la fileuse.
Positionnement Lesacierspassentatraverslestrous des sabots en métal (spécialement

(Armatures précontrainte) réalisés pour cet effet), a chague extrémité du banc.
Ces sabots sontidentiques et sont percés suivant la grille de positionnement
destorons standards du procédé de fabrication de Prensoland.

Mise entension.
La tension finale est assurée pour chaque piste de pieces, par vérin hydraulique et pompe automatique. (Le
tendeur), latensiondes armatures estrégulée parla pression hydraulique du vérin et vérifiée pour chaque
armature al'aide d’'un manometre de contrdle sur la pompe de tension automatique.

Selon les Dossiers de caractéristiques techniques:

Documento visado electronicamente con nimero: MU1601577

Tension Fpo
Y1860 C 5.0 11 25.48 kN
Y1860 S 79.3 67.60 kN
Y1860 S 7 13 130.00 kN

Une corrélation est systématiquement réalisée entre la courbe d’allongement / tension de I'armature BP et
une mesure d’allongement prise sur au moins 10 m sur 1 armature par cycle et par piste.

Bétonnage.
Le béton est mis en place al'aide d’'une machine fileuse automotrice de type Tensyland , circulant le long des
pistes et alimentée en continue en béton al'aide d’'une benne suspendue au pont roulant.

La mise a longueur des piéces est réalisée par une machine fileuse automotrice type Tensyland, cette
machine coule des piéces ettranche le béton ades positions déjabien programmées parle chefd’équipe
selon la fiche de banc.

En partie courante, les armatures sont positionnées a la machine des étriers, toutes les armatures sont
fixées solidement apres la phase de bétonnage a l'aide de la machine des étriers.

Prise dubéton.

Elle estréalisée couvrant les pieces avec des baches en plastique pour conserver I'humidité du béton. Vl%glPO
EAY
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PiCe AVIS TECHINQUE POUR LA FABRICATION DE PLANCHERS AVEC: EEN1919i26%1
DALLES ALVEOLEES EN BETON PRECONTRAINT. EN-13369

Libération des tensions.
Elles sont détendues, par I'arbaléte de distension, de maniére lente et uniforme pour 'ensemble de la piste.

La distension des armatures est effectuée aprés validation du signal de distension (résistance sur
éprouvettes mesurée selon recommandations du CPT titre ) de maniere lente et globale de toutes les
armatures d’'une méme piste en méme temps a une seule extrémité du banc, a 'aide de 'arbaléte de
prétension / distension.

Une fois les armatures completement détendues, leur coupe est réalisée grace a une scie automatique de
type Prensoland ou bien par la mode manuel.

Coupe et marquage.
Les pieces sontcoupées al’aide d’'une scie automatique de type Prensoland.

Les étiquettes du marquage indiquent essentiellement :

— lenom etl'adresse de l'usine

— le type despiéces

— lalongueur despieces

— le nombre des aciers (type de pieces)
— la date defabrication

— lelogo

Stockage.
Dans le hall apres démoulage, les pieces sont posées avec soin sur des chevalets et chevrons de bois, le tas
completestsortisurle parc parune machine detype Prensoland(capacité 12,5Tonne) quiprendlatotalité
du tas par le dessous des chevalets.

10220 cm
ou avant sinusoides

|
—
|
—
‘
—
‘
 —

Documento visado electronicamente con nimero: MU1601577
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Les pieces doivent étre stockées sur des appuis horizontaux (solides) en superposant toujours les chevrons
intermédiaires.

Expédition.
Lamise surparcde stockage etle chargement sur camionestassuré également par charriot élévateur sur
pneus selon le bordereau de livraison. Le chargement sur camion de type plateau est réalisé a I'aide du pont
roulant (du hall de production) ou du chariot élévateur (du parc de stockage).
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AVIS TECHINQUE POUR LA FABRICATION DE PLANCHERS AVEC:

EN-1992-1-1

A . . EN-1168
DALLES ALVEOLEES EN BETON PRECONTRAINT. EN-13369
Schéma d’opérations.
ACTION PROCESSUS MACHINES AVIS
PREALABLE

A 4

Le nettoyage des

La balayeuse.

bancs.
¢ -conformément aux
R . aramétrestechniquesde
Cablage. La machine ? brication d q
lance cables. abrication des pieces
v
Mise en tension Tendeur. -progressivement
des cables. jusqu'a atteindre la
J' tension voulue
N~
. N~
La production de - Bétonnage. La mouleuse. 2
beton. (Tensyland) =
L =
S
Prise du béton. -plastifier GE;
v o
Vérifierlarésistancg | Libération des -realiser lentement £
destressing. tensions. =
v g
[
Coupe et Coupeur. %
marquage. 2
o
v 5
g
Stockage. 8
a
Expédition.
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Practand * € AVIS TECHINQUE POUR LA FABRICATION DE PLANCHERS AVEC:
DALLES ALVEOLEES EN BETON PRECONTRAINT.

EN-1992-1-1
EN-1168
EN-13369

La procédure de remise en route de la production apres 3 mois d’arrét est

résumeée par les opérations suivantes.
Aupréalable:

— Vérification des tous les organes mécaniques du banc de production (toles, vérins de tension et de
distension, poteaux et sabots de tension etdistension, ...), soit par le fournisseur soit par du

personnel interne de I'atelier de mécanique0
— Contréle des appareils de mesure (manomeétres, ...).

— Mise en charge des appareils hydrauliques pour détection d’éventuelles fuites.

— Contréle de la centrale a béton (pesage, contrbleur d’eau, ...).
— Entretien préventif de tous les systémes en mouvement (graissage, ....).

Pendant la fabrication :

— Intensification des contrdles prévus au plan d’assurance qualité et qui sont repris dans les
reglements techniques (les contréles « hebdomadaires » de cesréglements sont effectués tous les

jours pendant au moins 5 jours de production).

Documento visado electrénicamente con nimero: MU1601577
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Pranleni C € AVIS TECHINQUE POUR LA FABRICATION DE PLANCHERS AVEC: EE’\1I919126% !
DALLES ALVEOLEES EN BETON PRECONTRAINT. EN-13369

5 Controle de qualité.

Portée.
Controle de
qualité.
A\ 4 A\ 4 A 4 \ 4
Equipement. Matieres Processus de Produit fini.
premiéres. fabrication.
Equipement de Agrégats.
> >
mesure.
Equipement de Additifs.
> o >
fabrication.
Equipement de Ciment.
| >
stockage.
Eau.
_>
Acier.
_>
Reglements.

La |égislation de référence est la suivante :

> EN1168:2005+A3:2011: Produits préfabriquésenbéton-Dallesalvéolées.
> EN13369:2013 Réglescommunes pour les produits préfabriqués enbéton.
> Eurocode 2. Calcul des structures en béton.

Documento visado electronicamente con nimero: MU1601577
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AVIS TECHINQUE POUR LA FABRICATION DE PLANCHERS AVEC:
DALLES ALVEOLEES EN BETON PRECONTRAINT.

EN-1992-1-1
EN-1168
EN-13369

Controle des équipements.

Schéma d’opérations.

Liste des
équipements.

Listedeséquipementsde mesure,
la fabrication et le stockage.
Definition des intervalles:

Y

-Inspection.
-Entretien.
-Etalonnages.
I I
Inspection Entretien Etalonages
v v v
Inspections dans le Effectuer des taches Effectuerdestaches
délai prescrit. de maintenance d étalonnages
selon les échéances. selon les

A

Si non satistait.

v

Alerte de
maintenance.

Identifier non-conforme.

A 4

Réparation de
I'équipement.

Non

|

Identifier I'équipement
pourune prochaine date
d'étalonnage.

Réparation.

Documento visado electronicamente con nimero: MU1601577
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AVIS TECHINQUE POUR LA FABRICATION DE PLANCHERS AVEC:

DALLES ALVEOLEES EN BETON PRECONTRAINT.

EN-1336

EN-1992-1-1
EN-1168

9

Liste des équipements.

Doit étre rempli par le responsable qualité de l'usine.

o Etalonnages Inspections et entretiens.
S Prochain
= N° | Equipement: | Périodicité Calibré étalonnage | Périodicité
M1 Eq. de pesage | Annuelle Mensuelle Inspection visuelle.
é M2 Eq. de test Annuelle Mensuelle Inspection visuelle.
F1 Malaxeuse - Hebdomadaire Inspection visuelle.
é F2 Moules Chaque utilisation Inspection visuelle.
§ F3 | Tendeur Par semestre Hebdomadaire
% F4 | Tensyland Mensuel Par le constructeur.
v F5 | Presse Mensuel
F6 | Pistes Par trimestre. Planéité, rectitude.
S1 | Agrégats Mensuel
.. S2 | Ciment Mensuel Absence de pollution.
% s3 | Acier Mensuel Inspection visuelle.
g S4 | Eau Mensuel
n

(& compléter si nécessaire)

Pistes
L’usine vérifie 1 fois par trimestre et sur chaque piste :

— planéité de la tble coffrant.
— rectitude des rails par rapport a I'axe de la piste.

L’ensemble desrésultats estconsigné surlafiche correspondante établie par Prensoland dansI'EDCP, les

Documento visado electronicamente con nimero: MU1601577

mesures nécessaires sontimmédiatement prises pour corriger toute défaillance, soit auprés de 'atelier de
maintenance interne soit directement auprés de Prensoland lorsque le défaut estimportant.
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AVIS TECHINQUE POUR LA FABRICATION DE PLANCHERS AVEC:

EN-1992-1-1

A . . EN-1168
DALLES ALVEOLEES EN BETON PRECONTRAINT. EN-13369
Controle des matiéres premieéres.
Schéma d’opérations.
Plan de contréle pour
les matieres
premiéeres.
Descontrbles périodiques. Chaque livraison.
v
Essais aeffectuer.
> Admissi
ble?
I Oui Non

Non conforme

!

Non-conformité
ouverte.

Continuer & produire.

Identifier les non-
conformes.

Plan de contréle pour les matiéres premieéres.

Documentg visado electronicamente con nimero: MU1601577

Matériel: Controles
Périodicite. Commentaires.
) Avant la premiére Fiche technique.
Tous: L
livraison. Les dosages.
Chaque livraison. Inspection visuelle du grain etlesimpuretés.
Documentation.
Agrégats: Encas de doute. Einessg (El:l 933—1).
Mensuel. Evaluauqn d'impuretés.
Absorption d'eau (EN 1097-6).
Ciment: Chaque livraison. Certificat d'approvisionnement.
Annuellement.
Cours d'eau
) gratuit:(aux guatre L'eau ne contient pas de substances nocives (EN1008).
Eau: mois).
En cas de doute.
Hebdomadaire. Inspection visuelle (contaminants solides).
Additif: Chaque livraison. Inspe(?tipn visuelle.
Densité.
Acier: Chaque livraison. Inspection visuelle.
' Conformément aux exigences. VISADO
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AVIS TECHINQUE POUR LA FABRICATION DE PLANCHERS AVEC:
DALLES ALVEOLEES EN BETON PRECONTRAINT.

EN-1992-1-1
EN-1168
EN-13369

Le controle des processus de fabrication.

Schéma d’opérations.

Plan

processus de
fabrication.

de contrble des

Les
inspections

du processus.
Non conforme Conforme
Arréter la production.
Y A 4
Résoudre le Continuer la
probléme. production.

Plan de controle des processus de fabrication.

Documento visado electronicamente con nimero: MU1601577

Controles
Processus: Périodicité Commentaires
Tous: Béton: . Résistance structurelle.
Tous les jours. o
Densité.
Tous les jours | Eau/ciment. Chlorures.
Tous les jours | L'inspection visuelle, mélange correct, la cohérence.
Piéces:: Tendu: Tous les jours | Vérification de la force appliquée.
Bétonnage: Tous les jours | L'inspection visuelle, compaction adéquate.
Durcissement: | Tous les jours | Couvrant pistes.
Détention: Tous les jours | Vérifier les conditions de détention.
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Prashani C € AVIS TECHINQUE POUR LA FABRICATION DE PLANCHERS AVEC: EEN1919i26%1
DALLES ALVEOLEES EN BETON PRECONTRAINT. EN-13369
Béton.

Justification de la résistance ala compression du béton a 28 jours
Le fabricant confectionne 3 éprouvettes type cube 10x10x10 par jour de fabrication, qui sont pesées avant
écrasement puis écrasée a la presse hydraulique.

La distension des armatures de précontrainte n’est autorisée que siles éprouvettes affichent une résistance
a la compression supérieure a celle portée sur les fiches de fabrication. Les valeurs sont reportées
directement sur les registres de contréle. L’usine s’est fixée un niveau de f. requis pour chacun des types de
béton qu’elle réalise.

Justification des résultats M;g; a 7jours.
Le fabricant posséde une balancelle pilotée par une console automatique de type QUANTIS.

Un contréle est effectué sur deux piéces de chaque famille au moins unefois par mois, selonles modalités
du réglement technique en vigueur et de la norme EN 15037 - 1 — Annexe normative H.

Les résultats sont consignés sur le registre des produits finis.

Documento visado electrénicamente con nimero: MU1601577
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Prashani C € AVIS TECHINQUE POUR LA FABRICATION DE PLANCHERS AVEC: EEN1919i26%1
DALLES ALVEOLEES EN BETON PRECONTRAINT. EN-13369

Controle des produits finis.
L’usine méne un autocontrdle sérieux et systématique de tous les produits finis de toutes les fabrications
avec consignation de ces résultats sur des fiches, ces fiches sont stockées dans le registre d’autocontréle et
consultables sur simple demande au laboratoire de 'usine.

L’ensemble des essais et contrdles est réalisé conformément a la Note Technique Prensoland et aux autres
normes européennes envigueur....

Schéma d’opérations.

Plan de contrble des
produits finis.

Les
inspections
du processus.

Conforme Non conforme

l l

Continuer. Identifier non-conforme.
Rechercher les causes.
Mettre en place des mesures
préventives (le cas échéant).

Plan de controle des produits finis.

Documento visado electronicamente con nimero: MU1601577

Controles
Produit: Périodicité Commentaires
Dalles Coulissant en acier: | Tous les jours L'inspection visuelle.
alvéolées: | Dimensions: Hebdomadaire Mesures.
Fissures: Tous les jours L'inspection visuelle.
Aspect de surface: | Tous les jours L'inspection visuelle.
Prédalles: | Coulissant en acier: | Tous les jours L'inspection visuelle.
Dimensions: Hebdomadaire Mesures.
Fissures: Tous les jours L'inspection visuelle.
Aspect de surface: | Tous les jours L'inspection visuelle.
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Prashani C € AVIS TECHINQUE POUR LA FABRICATION DE PLANCHERS AVEC: EEN1919i26%1
DALLES ALVEOLEES EN BETON PRECONTRAINT. EN-13369

Vérification des caractéristiquesgéométriques.
En ce qui concerne les produits finis, le responsable du laboratoire vérifie le contréle effectué par le chef
d’équipe sur un produit choisi sur parc au hasard, une fois par semaine, pour chaque moule.

Ainsi, pour un produit de chaque fabrication on controle en particulier :

— Lesdimensions : longueur, épaisseur, largeur.

— Epaisseur del'ame.

— Hauteur dutalon.

— Lacontrefleche.

— Larectitude des bords coffrés et non coffrés.

— Lesarmatures de précontrainte: positionnement vertical, dépassements.
— Les armatures passives visibles : sinusoides.

— L’équerrage.

— Larugosité desurface.

Les tolérances a respecter sont dans 'ordre de priorité :

— celles sui sont portées sur les fiches de fabrication.
— celles quisontmentionnées dans le plan d’assurance qualité de I'usine et en particulier le EDCP.

5.5.3.1 Tolérances dimensionnelles.

5.5.3.1.1 Dalles alvéolées (EN 11684.3.1.1.1).

Documento visado electronicamente con nimero: MU1601577

Dalle DA150 DA250
Longueur +20mm +20mm
Hauteur +5mm +6mm
Largeur +5mm +5mm
Epaisseur de la nervure individuelle (bw) -10mm -10mm
Epaisseur de la nervure, plaque totale bn (> bw) -20mm -20mm
Membrure supérieure -10mm+15mm | -10mm+15mm
Membrure inferieure -10mm+15mm | -10mm+15mm
Crantée (d) 27 mm 27 mm
Crantée (hy, hy) <70 mm <70 mm
. Verticalement, chaque fil +10mm +15mm
sri’:l(e:(;r(ljt?ainte Ver?., centre gravité . +7.0mm +7.0mm
Horizontalement, chaque fil +£15mm +15mm

h2

h1

Figure 1 Cantée
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AVIS TECHINQUE POUR LA FABRICATION DE PLANCHERS AVEC:
DALLES ALVEOLEES EN BETON PRECONTRAINT.

EN-1992-1-1
EN-1168
EN-13369

6 Respect des exigencescomplémentaires.

Recommandations de mise en ceuvre.

L’'usine utilise la norme technique en vigueur « Transport - Stockage - Mise en ceuvre » comme
recommandations ala mise en ceuvre des produits objets de la commande, cette note est conforme aux

exigences des organismes de sécurité.

L’usine posséde un parc d’engins type Maniscopic a tourelle pour la mise en place des piéces sur les

chantiers, ces engins sont mis a disposition des entreprises sur simple demande.

Ensemble des Documents de Controle dela Production - EDCP
L’usine est en cours d’adoption du EDCP fournit par Prensoland, et qui comporte la description des moyens
et recommandations adoptées pour répondre aux demandes du Réglement technigue et aux exigences des
Régles Générales des normes envigueur, le fabricant respecte les conditions de mise en ceuvre.

Documento visado electronicamente con nimero: MU1601577
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Urewsttond " € | AVIS TECHINQUE POUR LA FABRICATION DE PLANCHERS AVEC: | "Rt 00 ot

DALLES ALVEOLEES EN BETON PRECONTRAINT. ;N'\f'l??%%
7 Caractéristiques intrinseques et montage des pieces.
Dalle DA150.
Géométrie.
Dalle standard.
1154
I I
QOQ,OG,O@O@OQ,O‘BO@O@OQB .
|_ 121 |_ 121 |_ 121 |_ 121 121 |_ 121 |_ 121 |_ 121 I_ 115
1198
N
.
g
1 ha ? ] §
3 S
(0]
? 5
Z 112 9 ¢ é
= (0]
3 £
Ll 8
S
Dalle crantée. 3
1154 §
F10 ;
S
Fi 8
115 _L 121
1198
4 &
Q—
Ll
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AVIS TECHINQUE POUR LA FABRICATION DE PLANCHERS AVEC:
DALLES ALVEOLEES EN BETON PRECONTRAINT.

EN-1992-1-1
EN-1168
EN-13369

Position des fils (standard et crantée).

Armature de la dalle.

TPE D'ARMATURE T1 T2 T3 T4

F10 245 245 245 4¢5

F9

F8

F7
SITUATION DES F6
ARMATURES E5

F4

F3

F2

F1 4993 6693 8493 10993
CONTRAINTE INITIAL sup 1300 1300 1300 1300
N/mm2 inf 1300 1300 1300 1300
PERTIES TOTAL TEMS INFINI % 18% 19% 21% 23%
CONTRANTE CRACAGAGE N/mm? 0,57 0,71 0,91 1,34
CONTRAINTE DESTRESSANT N/mm? 25 25 25 25

Caractéristiques mécaniques etde précontrainte deladalle (standard et crantée).

Dalle isolée.

/0000000004

s

N~
N~
15}
o
o
©
|
2
=
o
<
)
€
S
c
Caractéristiques mécaniques de la dalle isolé. §
TYPE Tensions dues a la précontrainte FLEXION POSITIVE FLEXION NEGATIVE (o))
. c
DE Moment Momént | TRANCHANT MODULE RESISTANT | RIGIDITE | Moment | Moment g
DALLE P-e Gp.inf Gp.sup Ultime | Ejec. Travée Vu Mo Mo Moz inférieur supérieur El Ultime Ejec.s/étail 8
m-kN N/mm? N/mm?2 m-kN m-kN kN m-kN m-kN m-kN cm? cm? kN-m? m-kN m-kN 'g
T-1 -8,62 4,66 0,12 37,90 17,93 70,40 17,93 22,50 37,90 3845 3795 7678 12,84 12,84 ‘3
T-2 -13,74 6,95 -0,30 53,67 26,97 74,13 26,97 33,47 51,13 3880 3800 7717 13,60 13,60 %
T3 -18,66 9,16 -0,69 69,03 35,87 77,69 35,87 44,29 61,81 3915 3805 7757 13,86 13,86 -8
T-4 -21,30 11,07 -0,18 81,52 43,44 82,40 43,44 54,35 71,39 3925 3798 7760 20,49 16,99 {?,
Poidsde la piéce (kN/ml): 2,58 2
<
o)
€
3
o
/000000000y 000000000 g
[a)]
Flexion positive, effort pour bandes de 1 métro.
TYPE TYPE MOMENT Vu(kN/m) M. limite de service selon class woDuLE RIGIDITE (m2-kN/m) e
bE bE uLTive | SECTION | oo o RASANT d”environnement (m-kN/m) B RESSTANT [HOMUGENE | g uree
K TYPE w3k " ISE
pLANCHER| paue | VM a PLEIN (2) G Vu(KN/m) Mo | Mo’ | Mo2 (mm?) E-h Elfo (3) (4)
T-1 31,83 59 120 0,99 121 14,90 18,36 31,83 1,03 3181834 6466 460 60 2
15+0 T-2 45,56 62 120 0,99 121 22,38 27,18 4334 1,03 3210893 6500 730 60 2
T-3 58,11 65 120 0,99 121 29,74 35,89 52,84 1,03 3240478 6535 1002 60 2
T-4 69,72 69 120 0,99 121 36,02 43,98 61,16 1,03 3249196 6538 1283 60 20
Poids de plancher (kN/m?): 2,26
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rensoband . EN-1992-1-1
@ i c E AVIS TECHINQUE POUR LA FABRICATION DE PLANCHERS AVEC: EN-1168
DALLES ALVEOLEES EN BETON PRECONTRAINT. EN-13369
Avec Dalle Collaborant.
Flexion positive, effort pour bandes de 1 métro.
TYPE TYPE MOMENT Vu(kN/m) M. limite de service selon class MODULE RIGIDITE (m2-kN/m) -
bE bE ULTIME SECTION SECTION RASANT d”’environnement (m-kN/m) Bwx RESISTANT - [SMUGENE FISUREE
PLANCHER DALLE [©) Vu(KN/m) Mo | Mo’ | Mo2 E-lh o (3) 4)
T1 43,36 71 152 1,22 158 17,05 20,86 42,78 2,09 4565318 13048 1063 60 %
15+4 T2 60,50 76 152 1,22 158 27,79 32,18 56,26 2,09 4608725 13131 1464 60 90
T3 76,56 80 152 1,22 158 38,36 43,34 69,57 2,09 4652504 13214 1858 60 %
T4 92,40 86 152 1,22 158 47,48 53,85 81,35 209 4679237 13253 2283 60 )
Poids de plancher (kN/m?): 3,22
Flexion positive, effort pour bandes de 1 métro. N
TYPE TYPE MOMENT Vu(kN/m) M. limite de service selon class MODULE RIGIDITE (m2-kN/m) REI ﬂ
DE DE ULTIME | SECTION | opcrion RASANT d"environnement (m-kN/m) [ R |HOMUGENE | i e 3
miwm) | TYPE S on | R G ey ISE E-If 3
PLANCHER DALLE 1) Vu(KN/m) Mo | Mo' | Mo2 E-lh o (3) 4) )
T1 46,91 75 160 1,28 168 17,24 21,34 44,86 241 4957025 15088 1471 60 % E
15+5 T2 65,48 80 160 1,28 168 28,90 33,40 59,40 241 5003734 15185 1917 60 % g
T3 82,36 84 160 1,28 168 40,38 45,29 73,76 241 5050791 15282 2354 60 % £
T4 99,62 el 160 1,28 168 50,29 56,50 86,48 241 5081740 15334 2821 60 9 2
Poids de plancher (kN/m?): 3,46 5
o
o
c
Y Y 2
/000000000 000000000! 5
) - o
=
‘2
Flexion positive, effort pour bandes de 1 métro. §
TYPE TYPE MOMENT Vu(kN/m) M. limite de service selon class MODULE RIGIDITE (m2-kN/m) el g
DE DE ULTIME | SECTION | ooy RASANT d"*environnement (m-kN/m) B REVSV'EI:;NT HOMUGENE | 15 ;pee '%
eknimy | TYPE oy |G (mm) e E-If 2
PLANCHER DALLE @) Vu(KN/m) Mo | Mo' | Mo2 E:lh o 3) (4) S
T1 52,95 82 176 1,41 187 17,13 22,04 48,72 315 5806095 19751 2008 60 %0 g
15+7 T2 74,04 88 176 1,41 187 30,78 35,76 65,55 3,15 5859283 19878 2552 60 % g
T3 94,58 93 176 1,41 187 4421 49,27 82,15 315 5912784 20005 3083 60 90 3
T4 115,26 100 176 1,41 187 55,83 62,03 96,89 3,15 5952069 20084 3643 60 90 8
Poids de plancher (kN/m?): 3,94
7.1.4 Effort rasant entre les joints (effet diaphragme).
Effort rasant entre les joints dépend de la configuration du sol et la crantée.
TYPEDE | Standard Crantée
PLANCHER kN/m kN/m
15+0 0,00 42,20
15+4 7,20 49,40
15+5 9,00 51,20
15+7 12,60 54,80
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Urewoband " € | AVIS TECHINQUE POUR LA FABRICATION DE PLANCHERS AVEC: Egl\llgffé !
T DALLES ALVEOLEES EN BETON PRECONTRAINT, EN-13360
Dalle DA250.
Géomeétrie.
Dalle standard.
1154
| |
. . . o . . F10
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Dalle crantée.
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EN-1992-1-1
(Prenctand * € AVIS TECHINQUE POUR LA FABRICATION DE PLANCHERS AVEC: ENL1168
DALLES ALVEOLEES EN BETON PRECONTRAINT. EN-13369
Position des fils (standard et crantée).
Armature de la dalle.
TPE D'ARMATURE T1 T2 T3 T4 T5 T6 T7 T8 T9 T10 T11
F10 445 445 665 665 665 645 605 8¢5 1045
F9 445 405
F8
F7
SITUATION DES F6
ARMATURES =
F4
F3
F2 2993 4493 6693 8¢9.3 10993
F1 6693 8993 10093 10493 10693 10693 10493 10493 6413 8¢ 13 10913
CONTRAINTE INITIAL sup 1300 1300 1300 1300 1300 1300 1300 1200 1300 1300 1200
N/mm2 inf 1300 1300 1300 1300 1300 1300 1300 1200 1300 1300 1200
PERTIES TOTAL TEMS INFINI % 18% 19% 20% 21% 22% 23% 24% 24% 21% 23% 25%
CONTRANTE CRACAGAGE N/mm? 0,74 0,83 1,02 1,20 1,53 1,70 1,87 1,98 1,30 1,74 2,12
CONTRAINTE DESTRESSANT N/mm? 25 25 25 25 25 25 28 30 25 25 34
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AVIS TECHINQUE POUR LA FABRICATION DE PLANCHERS AVEC:
DALLES ALVEOLEES EN BETON PRECONTRAINT.

EN-1992-1-1
EN-1168
EN-13369

Caractéristiques mécaniques etde précontrainte deladalle (standard et crantée).

Dalle isolée.

Juouuuouy

Caractéristiques mécaniques de la dalle isolé.
TYPE Tensions dues A la précontrainte FLEXION POSITIVE FLEXION NEGATIVE
DE Moment Momént | TRANCHANT MODULE RESISTANT RIGIDITE Moment Moment
DALLE P-e Op.inf Gp.sup Ultime | Ejec. Travée Vu Mo Mo Moz inférieur supérieur El Ultime Ejec.s/étail
m-kN N/mm2 N/mm2 m-kN m-kN kN m-kN m-kN m-kN cm3 cm3 kN-m?2 m-kN m-kN
T-1 -24,20 5,24 -0,10 104,52 49,18 142,28 49,18 55,47 100,33 9391 8921 30654 31,38 31,38
T-2 -34,20 6,97 -0,57 135,28 66,00 148,66 66,00 73,98 120,22 9465 8935 30796 31,42 31,42
T-3 -42,71 8,54 -0,89 160,51 81,33 154,79 81,33 91,00 138,50 9528 8945 30913 33,58 30,77
T-4 -48,55 9,76 -0,96 184,45 93,42 160,70 93,42 104,66 153,67 9573 8949 30989 37,60 30,15
T-5 -51,57 10,97 -0,42 200,30 104,92 168,59 104,92 118,35 168,79 9567 8929 30945 52,09 34,94
T-6 -57,87 12,25 -0,54 220,09 117,68 174,04 117,68 132,74 184,43 9611 8932 31019 53,78 33,89
T-7 -64,04 13,50 -0,66 237,28 130,31 179,33 130,31 146,99 199,82 9655 8935 31093 55,40 32,86 ":
T-8 -65,67 13,76 -0,76 250,76 133,47 184,48 133,47 150,53 206,12 9699 8939 31166 56,50 31,96 ﬁ
o
T-9 -46,99 9,86 -0,51 186,14 94,11 150,88 94,11 107,09 154,70 9541 8932 30909 46,33 34,15 8
T-10 -61,05 12,82 -0,67 229,91 123,49 161,12 123,49 140,71 189,62 9635 8936 31063 57,39 32,71 g
T-11 -70,06 14,64 -0,85 270,77 142,46 170,78 142,46 162,44 214,12 9729 8940 31215 67,73 31,13 ..
o
Poidsde la piéce (kN/ml): 3,73 9]
1S
S
c
c
o
o
3
=
[0}
S
©
Q
Flexion positive, effort pour bandes de 1 métro. 2
- |5}
TYPE TYPE MOMENT Vu(kN/m) M. limite de service selon class MODULE RIGIDITE (m2-kN/m) REI Q@
DE DE uLTMe | SECTION [ oo o0 RASANT d""environnement (m-kN/m) Bk RESSTANT [HOMUGENE [ pisyree [
ki TYPE *k Jz ISE o
PLANCHER | DALLE (m-kN/m) a PLEIN (2) G VU(KN/m) Mo | Mo’ | Mo2 (mm) Elh E-lfo [©) (4) 'g
)
T-1 87,41 118 199 0,99 217 40,84 45,68 84,41 1,04 7743040 25786 2255 60 90 s
T-2 113,06 124 199 0,99 217 54,70 60,71 101,87 1,04 7804217 25909 3314 60 90 g
T-3 136,15 129 199 0,99 217 67,34 74,53 118,08 1,04 7856114 26011 4380 60 90 g
25+0 T-4 155,22 134 199 0,99 217 7731 85,62 131,55 1,04 7893089 26078 5323 90 120 8
T-5 170,34 140 199 0,99 217 86,80 96,75 144,36 1,04 7888968 26042 6409 90 120 8
T-6 187,62 145 199 0,99 217 97,33 108,43 158,39 1,04 7925514 26107 7904 90 120
T-7 201,70 149 199 0,99 217 107,74 120,00 172,30 1,04 7961965 26172 9658 120 120
T-8 214,73 154 199 0,99 217 110,35 122,87 178,40 1,04 7998312 26237 11628 120 120
T-9 156,82 125 199 0,99 215 77,88 87,56 132,01 1,04 7867148 26010 8192 60 90
T-10 196,28 134 199 0,99 215 102,12 114,84 163,26 1,04 7945629 26146 10760 60 90
T-11 229,02 142 199 0,99 215 117,77 132,47 185,93 1,04 8023402 26280 14483 60 90
Poids de plancher (kN/m?): 3,31
VISADO
COll
@By, .
3 P W S
e s N
éﬂiﬂﬂs o
s
_ ysel” S
©2016 JoséMarjzPolePaideCol 369 31 surBBIoN pe
/ 4 MURCIA
Z MU1601577

s




(Prensoband . EN-1992-1-1
it AVIS TECHINQUE POUR LA FABRICATION DE PLANCHERS AVEC: EN-1168
DALLES ALVEOLEES EN BETON PRECONTRAINT. EN-13369
Avec Dalle Collaborant.
Flexion positive, effort pour bandes de 1 métro.
TYPE TYPE MOMENT Vu(kN/m) M. limite de service selon class MODULE RIGIDITE (m2-kN/m) REI
DE DE ULTIME SECTION | ocrion RASANT d"*environnement (m-kN/m) B REvsv'ﬁT’:NT HOMUGENE | £suree
(m-kN/m) TYPE PLEIN (2) H Q (ot ISE E-If
PLANCHER | DALLE o VU(KN/m) Mo I Mo’ I Mo2 Eh o @) )
T-1 105,50 135 231 1,13 254 44,09 49,59 97,75 1,73 9998762 42896 9276 60 90
T-2 133,82 142 231 1,13 254 61,99 68,16 119,85 1,73 10077027 43120 10540 60 90
T-3 158,31 149 231 1,13 254 7831 85,23 140,34 1,73 10145436 43312 11779 60 90
25+4 T-4 181,51 155 231 1,13 254 91,23 98,96 157,35 1,73 10198564 43452 12892 90 120
T-5 204,56 163 231 1,13 254 103,64 112,89 173,71 1,73 10214941 43458 14016 90 120
T-6 225,30 169 231 1,13 254 117,32 127,39 191,48 1,73 10267682 43596 15242 90 120
T-7 245,74 175 231 1,13 254 130,87 141,78 209,12 1,73 10320335 43733 16462 120 120
T-8 265,31 180 231 1,13 254 134,30 145,38 216,65 1,73 10372894 43870 17698 120 120
T-9 184,98 144 231 1,13 252 92,04 101,11 158,07 1,73 10177627 43369 15827 60 90
T-10 234,87 155 231 1,13 252 123,53 134,83 197,81 1,73 10294422 43670 18168 60 90 ":
T-11 281,23 166 231 1,13 252 143,98 156,71 226,49 1,73 10410571 43966 20635 60 90 g
Poids de plancher (kN/m?): 4,27 8
=1
2
=
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™ ~ o
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o
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Flexion positive, effort pour bandes de 1 métro. S
TYPE TYPE MOMENT Vu(kN/m) M. limite de service selon class MODULE RIGIDITE (m2-kN/m) REl %
DE DE ULTIME | SECTION [ (oo RASANT d'*environnement (m-kN/m) Bk RESSTANT THOMUGENE | 5uree L
(m-kN/m) TYPE ECTION ok Whinf ISE =
PLANCHER | DALLE o PLEIN () VU(KN/m) Mo | Mo’ | Mo2 (mn’) Eh E-lfo ® @ g
3]
T-1 110,32 139 239 1,16 264 44,30 50,09 100,43 1,92 10570017 47620 15966 60 90 <
[
T-2 139,95 147 239 1,16 264 63,22 69,54 123,70 1,92 10652043 47871 17298 60 90 o
T-3 166,43 154 239 1,16 264 80,48 87,43 145,26 1,92 10724110 48086 18613 60 90 -%
]
25+5 T-4 189,70 160 239 1,16 264 94,13 101,82 163,16 1,92 10780829 48247 19798 90 120 s
T-5 214,15 169 239 1,16 264 107,28 116,44 180,40 1,92 10801842 48267 20993 90 120 %
T-6 235,28 175 239 1,16 264 121,74 131,65 199,11 1,92 10858185 48426 22353 90 120 g
T-7 258,45 181 239 1,16 264 136,07 146,72 217,68 1,92 10914442 48583 23644 120 120 8
T-8 278,47 187 239 1,16 264 139,71 150,50 225,55 1,92 10970608 48740 24917 120 120 8
T-9 192,17 149 239 1,16 262 95,00 104,04 163,94 1,92 10761055 48162 22814 60 90
T-10 24471 161 239 1,16 262 128,31 139,36 205,79 1,92 10886388 48509 25296 60 90
T-11 293,92 172 239 1,16 262 149,95 162,29 235,96 1,92 11011093 48850 27871 60 90
Poids de plancher (kN/m?): 4,51
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(Preusoband . EN-1992-1-1
i AVIS TECHINQUE POUR LA FABRICATION DE PLANCHERS AVEC: EN-1168
DALLES ALVEOLEES EN BETON PRECONTRAINT. EN-13369
Flexion positive, effort pour bandes de 1 métro.
TYPE TYPE MOMENT Vu(kN/m) M. limite de service selon class MODULE RIGIDITE (m2-kN/m)
d"environnement (m-kN/m RESISTANT ENE . REI
DE DE ULTIME | SECTION | (oo RASANT ( ) B whint | |HOMUGENE | ¢5yree
e I T () Ise et
PLANCHER | DALLE @ Vu(KN/m) Mo I Mo’ I Mo2 E-h Ifo 3) (4)
T-1 119,67 148 255 1,22 283 44,02 50,57 10511 2,33 11748888 57767 23017 60 )
T2 152,05 156 255 1,22 283 65,05 7187 130,78 2,33 11838135 58073 24503 60 %
T3 181,27 163 255 1,22 283 84,22 91,46 154,56 2,33 11917242 58338 25953 60 )
25+7 T-4 208,17 171 255 1,22 283 99,39 10722 17426 2,33 11980874 58542 27259 % 120
T5 232556 180 255 1,22 283 11403 12327 19330 2,33 12010857 58596 28621 % 120
T-6 257,81 187 255 1,22 283 13012 139,93 21392 2,33 12074134 58797 30164 % 120
T7 280,74 194 255 1,22 283 14605 15646 234,39 2,33 12137330 58997 31683 120 120
T-8 303,00 200 255 1,22 283 15010 160,60 242,97 2,33 12200440 59196 33195 120 120
T-9 21121 158 255 1,22 281 10037 10961 17517 2,33 11963364 58455 30449 60 %
T-10 266,36 171 255 1,22 281 13742 14827 221,35 2,33 12105145 58900 33314 60 %
T-11 31883 183 255 1,22 281 16150 17337 25455 2,33 12246334 59338 36341 60 £l ~
Poids de plancher (kN/m?): 4,99 B
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Flexion positive, effort pour bandes de 1 métro. 3
TYPE TYPE MOMENT Vu(kN/m) M. limite de service selon class MODULE RIGIDITE (m2-kN/m) c
envi . RESISTANT P - REI [
DE DE ULTIME SECTION SECTION RASANT d'environnement (m-kN/m) ﬁ*** Whint HOMUQENE FISUREE E
(m-kN/m) TYPE PLEIN (2) 5 (mm) ISE E-If ]
PLANCHER | DALLE ) VUu(KN/m) Mo | Mo’ | Mo2 Eh o (€) (4) o
c
T-1 134,25 161 279 1,32 312 41,71 49,84 11047 3,01 13642489 75062 30678 60 ) S
T2 172,30 170 279 1,32 312 66,12 7417 139,96 301 13742125 75456 32416 60 90 g
T3 205,83 179 279 1,32 312 88,37 96,53 167,24 3,01 13831389 75802 34099 60 ) ©
25+10 T-4 23547 187 279 1,32 312 10597 11451 18981 3,01 13905003 76076 35613 % 120 -{g’u
T5 265,71 198 279 1,32 312 12298 13286 21167 301 13948019 76190 37170 90 120 )
S
T-6 29348 206 279 1,32 312 14165 151,88 23531 3,01 14021306 76462 38865 % 120 °
2
T7 31941 213 279 1,32 312 16015 17074 25878 3,01 14094520 76732 40565 120 120 S
T-8 34236 220 279 1,32 312 16484 17546 26843 301 14167655 77001 42256 120 120 £
>
T-9 239,59 173 279 1,32 310 10712 11721 190,90 3,01 13890812 75990 38917 60 ) 8
T-10 305,71 188 279 1,32 310 15013 16128 24392 301 14056360 76596 42193 60 % o
T-11 361,44 201 279 1,32 310 17808 189,88 28188 3,01 14221364 77195 45772 60 90
Poids de plancher (kN/m?): 5,71
o e .
Effort rasant entre les joints (effet diaphragme).
Effort rasant entre les joints dépend de la configuration du sol et la crantée.
TYPEDE | Standard Crantée
PLANCHER kN/m kN/m
25+0 0,00 39,00
25+4 7,20 46,20
25+5 9,00 48,00
25+7 12,60 51,60
25+10 18,00 57,00
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(Prenctand * € AVIS TECHINQUE POUR LA FABRICATION DE PLANCHERS AVEC: EE’\1|919126% 1
DALLES ALVEOLEES EN BETON PRECONTRAINT. EN-13369
Montages possibles.
Isolé.

h

100000000000000000C

Avec dalle collaborante.

Trellis soudé

Lioson sismique (CPT113.2D)

Acier en chapeau

£

o000l

00000000
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AVIS TECHINQUE POUR LA FABRICATION DE PLANCHERS AVEC:
DALLES ALVEOLEES EN BETON PRECONTRAINT.

EN-1992-1-1
EN-1168
EN-13369

8 Dispositions parasismiques.

Fonction diaphragme.

Dansles zones sismiques, vous devriez vérifier la contrainte de I’ effort rasant (effet diaphragme), etune

disposition valide selon le tableau suivant:

Type de plancher

Standard

Crantée

AN W

Isolé
JO00000000Y000C0000001

INTERDIT

VALIDE

(000000000Y0000000004

AvecDalle Collaborante (24cm).

v/

VALIDE

v/

VALIDE

Le calcul des efforts de compression ou de cisaillement dans le diaphragme s’effectue selon des méthodes

classiques.

Arc de compression.

Tirant.

< <
—
-
—
= =
— —
-
—
Z =
L
= <=
[ —
= =
—_— —
= <=

t
T
T

—
-
—
-
—
-

—

(i
(RN
(i

— =— <
—

— = <=
AN
p—

—

Prrererrreeeri

—_— — —

<~ = <
—
«~ <—
— —
-
— ==
-~ <=
—

Documento visado electrénicamente con nimero: MU1601577

Compression.

Tirant.

Action horizontale (vent ou séisme).

! Selon EN 1168:2005+A2:2009 Annexe D, ou concevoirun systeme de horizontal lié.
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(Prenctand * € AVIS TECHINQUE POUR LA FABRICATION DE PLANCHERS AVEC:
DALLES ALVEOLEES EN BETON PRECONTRAINT.

EN-1992-1-1
EN-1168
EN-13369

Liaison sismique.

Plancher avec dalle collaborante avec liaison réalisée par des étriers en acier fe500, fixés au treillis soudé de
ladalle collaborante rapportée etancrés dans les clefs desjoints, distants aumaximum de 2mles uns des

autres et de section au moins égale a 0.83cm?/m? de plancher.

Liason sismique

T e &

€

67—
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AVIS TECHINQUE POUR LA FABRICATION DE PLANCHERS AVEC:

DALLES ALVEOLEES EN BETON PRECONTRAINT.

EN-1992-1-1
EN-1168
EN-13369

9 Mettre enceuvre.

Appuis des pieces:

chainage

Chapeaux

Vide

Béton de chantier o

Poutre de
chamage ou mur

Ammatues de suspension

=2 pour un vide maxi de
2¢m ou dans e cas de
poutre noyée (vorr CPT)

L’appuidoitétre uniforme, pour celale néopréne oumortier de cimentpeuventétre utilisés.

Les conditions des appuis de la piece sont les suivantes (agauche de lafigure):

Tout composant en cours de manutention doit étre posé sur support préalablement stabilisé, méme si cette
pose esttransitoire.

d=4 cm sur des appuis en BA ou BP.
d=5 cm sur des appuis en magonnerie.

Manutention:

Documento visado electronicamente con nimero: MU1601577

L’entreprise peut effectuer la manutention manuellement par chariot élévateur ou grue (angle maxientre
élingues estde 60°), par les extrémités exclusivement, suivantlesregles de sécurité etregles del’art.
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Pranleni C € AVIS TECHINQUE POUR LA FABRICATION DE PLANCHERS AVEC: Egl\llgff()% !
DALLES ALVEOLEES EN BETON PRECONTRAINT. EN-13369
Etaiement:
Ilya3typesdepose:
Pose sans étais:

Pose avec un fil d’étais au milieu de la portée:

S

g

7
T

Pose avec deux fils d’étais au 1/3 et 2/3 de la portée:

113 Portée z 113 Portée 173 Portee

|
]
|

Documento visado electronicamente con nimero: MU1601577

Amettreenplacesurunsolduretassurerleur stabilité avantlapose desdallesalvéolées. lisserontlaissés

en place, conformément aux régles de l'art.
Dans ce cas de pose, les piéces doivent étre 4gées d’au moins 7jours.
Matériaux de construction.

Treillis soudés (RPS200):
Prévoir un treillis soudé ¢@5x5 / 300x200.

Béton de chantier:

fc28=25MPa.
Chapeaux:
Nuance Fe E 500. VISCQE)O
A o
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