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III. Caiete de sarcini— ARHITECTURA

1. CAIET DE SARCINI - SUPRAFETE SPORTIVE S$I
FINISAJE

1. GENERALITATI

Prezentul caiet de sarcini stabileste conditiile tehnice privind executia lucrarilor afefente—=

FL

suprafetelor sportive si finisajelor pentru terenul sportiv exterior multisport. SR FLS
vl P A ~—
A :
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Lucrarile prevazute in prezentul caiet de sarcini includ:

e realizarea suprafetei sportive cu gazon sintetic; 11z
e executia stratificatiilor aferente sistemului sportiv; "
e realizarea marcajelor sportive;

» realizarea finisajelor sportive si a elementelor aferente sistemului
» realizarea sistemului de preluare si evacuare a apelor meteori

sportive.

rente:suprafefei

Lucririle se vor executa conform proiectului tehnic, detaliilor de executie, normativelor si
standardelor tehnice in vigoare, precum si instructiunilor producétorilor materialelor utilizate.

Toate materialele utilizate vor fi noi, agrementate tehnic si insotite de certificate de
conformitate si declaratii de performanta conform legislatiei aplicabile.

2. MATERIALE
2.1 Caracteristicile materialelor

C1 — Stratificatie teren sport exterior cu gazon sintetic si caracteristicile minimale ale
materialelor:

e gazon sintetic pentru teren multisport, fibra monofilament PE, inaltime fir 15-20 mm,
rezistent UV si inghet-dezghet, montat pe suport elastic stabil dimensional:

o strat de umplere din nisip cuartos spalat si granule elastice SBR/EPDM, in cantitti
conform specificatiilor producatorului sistemului sportiv
(permeabilitate ridicata la apa, rezistenta la uzura si compactare)

« adeziv poliuretanic pentru lipirea gazonului sintetic si a benzilor de imbinare, aplicat
continuu conform specificatiilor producatorului
(rezistentd ridicatd la umiditate, variatii termice si radiatii UV);

e placa suport din beton armat, grosime 100 mm, turnata continuu, armata conform
proiectului de rezistenta
(clasa minima beton C20/25, suprafata elicopterizatd, planeitate conform tolerantelor
pentru terenuri sportive, panta tehnologica cca. 0,8-1,0% pentru evacuarea apelor
meteorice);

 strat suport din balast compactat, grosime 150-200 mm
(granulatie continud, compactare in straturi succesive, grad de compactare min. 98%
Proctor, asigurarea capacitatii portante si a drenajului);
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« teren natural compactat si pregitit pentru fundare
(strat vegetal decapat integral, compactare min. 95% Proctor);

C2 — Marcaje sportive:

« marcajele sportive vor fi realizate prin insertii de gazon sintetic colorat din fibra PE,
montate prin decuparea si lipirea benzilor de marcaj in covorul principal al suprafetei
sportive;

e benzile de marcaj vor fi realizate din material compatibil cu sistemul de gazon sintetic
utilizat si vor avea caracteristici similare privind rezistenta mecanica si comportarea la
uzura;

« marcajele vor fi rezistente la radiatii UV, inghet-dezghet si trafic sportiv repetat, fira
exfolieri sau desprinderi in exploatare.

2.2 Conditii tehnice de calitate

o toate materialele utilizate vor proveni de la producitori specializati in sisteme sportive
pentru exterior si vor fi compatibile intre ele;

« materialele utilizate vor fi rezistente la radiatii UV, cicluri inghet-dezghet, umiditate
si solicitari mecanice specifice utilizarii sportive:

o gazonul sintetic va prezenta uniformitate cromatica si dimensionala, fara defecte
vizibile, deformari sau neuniformititi ale fibrelor;

 adezivii utilizati pentru imbinari vor asigura continuitatea §i rezistenta sistemului
sportiv in exploatare;

« stratul suport din beton va respecta conditiile de planeitate, rugozitate $i panta
prevazute in proiect si in specificatiile sistemului sportiv;

» toate materialele vor fi insotite de certificate de conformitate, declaratii de
performanti si agremente tehnice conform legislatiei in vigoare.

3. PUNEREA IN OPERA

 inaintea inceperii lucrarilor se va verifica starea stratului suport, planeitatea,
compactarea si respectarea cotelor prevazute in proiect;

« suprafata suport din beton va fi curatata si pregétita astfel incat sa permita montajul
continuu si uniform al sistemului sportiv;

« montajul gazonului sintetic se va realiza conform instructiunilor producatorului, pe
suprafete curate, uscate si stabile dimensional;

o imbindrile covorului de gazon sintetic vor fi executate continuu, prin lipire cu adeziv
poliuretanic si bandd de imbinare dedicata;

» marcajele sportive vor fi realizate prin insertii de gazon sintetic colorat, montate prin
decupare si lipire controlata in masa covorului principal:

o stratul de umplere va fi distribuit uniform pe intreaga suprafata a terenului, in
cantititile recomandate de producatorul sistemului sportiv;

« suprafata finala va fi uniforma, féra cute, denivelari, desprinderi locale sau zone

deformate;
o pe durata executiei se vor lua masuri pentru protejarea suprafetelor sportive impotriva

contaminarii, deteriorarii sau circulatiei necontrolate;
« punerea in opera se va realiza numai in conditiile de temperatura si umiditate
recomandate de producitorii materialelor utilizate.
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4. CONDITII DE RECEPTIE SI CONTROL AL CALITATII

o receptia lucrdrilor se va realiza numai dupa verificarea completa a suprafetelor
sportive si a conformitétii acestora cu proiectul tehnic;

« se vor verifica planeitatea suprafetei, continuitatea imbinarilor, uniformitatea stratului
de umplere si calitatea marcajelor sportive;

« nu se admit desprinderi, deformari, cute, neuniformitati vizibile sau defecte de
montaj;

« se va verifica evacuarea corespunzitoare a apelor meteorice si lipsa acumularilor de
apa pe suprafata terenului;

« executantul va prezenta certificatele de calitate si documentele de conformitate pentru
toate materialele utilizate;

e toate lucrarile vor respecta conditiile tehnice si tolerantele prevazute in proiect,
normative si specificatiile producatorilor sistemelor sportive.

5. NORMATIVE SI STANDARDE DE REFERINTA

e SR EN 15330-1:2014 - Suprafete pentru activitati sportive. Suprafete de gazon
sintetic si suprafete textile fesute cu ace, destinate, in principal, utilizérii in aer liber.
Partea 1: Specificatii pentru suprafete de gazon sintetic, destinate practicarii
fotbalului, hocheiului sau tenisului, antrenamentelor de rugby sau unei utilizari pentru
sporturi multiple

e SR EN 15330-2:2017 - Suprafete pentru activitati sportive. Suprafete de gazon
sintetic si suprafete textile {esute cu ace, destinate, in principal, utilizarii in aer liber.
Partea 2: Specificatii pentru suprafete textile fesute cu ace pentru terenuri de tenis si
pentru activita{i multisportive

e SR EN 15330-4:2023 - Suprafete pentru activitati sportive. Suprafete de gazon
sintetic si suprafete textile tesute cu ace, destinate, in principal, utilizarii in aer liber.
Partea 4: Specificatii pentru acoperiri amortizoare de socuri folosite cu suprafete de
gazon sintetic s1 suprafete sportive textile tesute cu ace.

e SR EN 15330-5:2025 - Suprafete pentru terenuri sportive. Suprafete sportive din
gazon artificial si textile. Partea 5: Specificatii pentru materiale de umplutura

e SR EN 14877:2014 - Suprafete sintetice pentru activitati sportive in aer liber.
Specificatie

e SR EN 14808:2006 - Suprafete pentru activitati sportive. Determinarea amortizarii
socurilor

e SR EN 14809:2006 - Suprafete pentru activititi sportive. Determinarea deformarii
verticale

e SR EN 15301-1:2007 - Suprafete pentru sport. Partea 1: Determinarea rezistentei la
rotatie

e SR EN 15306:2014 - Suprafete pentru activitati sportive in aer liber. Expunerea
gazonului sintetic la uzura simulata

e SR EN 14836:2019 - Suprafete pentru activitati sportive. Suprafete sintetice pentru
terenuri de sport in aer liber. Metode de incercare la imbatranire artificiala
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2. CAIET DE SARCINI - DOTARI SI ECHIPAMENTE
SPORTIVE

1. GENERALITATI

Prezentul caiet de sarcini stabileste conditiile tehnice privind furnizarea si montajul
echipamentelor sportive aferente terenului sportiv exterior multisport.

Lucrérile prevazute in prezentul caiet de sarcini includ:

e montajul portilor pentru minifotbal:

e montajul sistemelor de baschet;

e montajul sistemului pentru tenis de camp;

o realizarea sistemelor de fixare si ancorare:

e montajul plaselor si accesoriilor aferente echipamentelor sportive.

Lucririle se vor executa conform proiectului tehnic, detaliilor de executie, normativelor si
standardelor tehnice in vigoare, precum si instructiunilor producatorilor materialelor si
echipamentelor utilizate.

Toate materialele si echipamentele utilizate vor fi noi, agrementate tehnic si insotite de
certificate de conformitate si declaratii de performanta conform legislatiei aplicabile.

2. MATERIALE

2.1 Caracteristicile materialelor
C1 — Porti pentru minifotbal:

« porti pentru minifotbal cu dimensiunile totale de 3.00 x 2,00 m, destinate utilizarii pe
teren sportiv exterior multisport;

 structura portilor va fi realizata din profile metalice chesonate din otel, cu sectiuni gi
grosimi dimensionate corespunzitor pentru asigurarea rigiditatii si stabilitatii in
exploatare
(otel protejat anticoroziv prin grunduire si vopsire in camp electrostatic / sistem
echivalent de protectie anticoroziva);

 plasa portilor va fi realizata din polietilena de inalta rezistenta, rezistenta la radiatii
UV, umiditate si solicitari mecanice repetate
(dimensiunea ochiurilor si grosimea firului conform standardelor pentru terenuri
sportive exterioare);

e portile vor fi fixate rigid in teren prin intermediul unor elemente de ancorare metalice
montate in fundatii izolate tip cuzinet din beton armat, executate sub placa suport din
beton a terenului sportiv
(dimensiunile si armarea fundatiilor conform proiectului de rezistenta).

C2 — Sisteme de baschet:

» sistemele de baschet vor fi realizate din structurd metalica din otel protejat
anticoroziv, montata deasupra portilor de fotbal conform detaliilor de executie;
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» panourile de baschet vor fi rezistente la impact si conditii atmosferice exterioare,
realizate din materiale dedicate utilizarii sportive exterioare:

« inelele de baschet vor fi realizate din otel protejat anticoroziv si vor fi prevazute cu
plase rezistente la utilizare exterioara;

« sistemele de prindere si rigidizare vor asigura stabilitatea s1 comportarea
corespunzdtoare in exploatare.

C3 - Sistem pentru tenis de cimp:

« sistemul pentru tenis de cAmp va fi realizat din stalpi metalici din otel protejat
anticoroziv, compatibili cu utilizarea sportiva exterioara;

e fileul de tenis va fi realizat din materiale sintetice rezistente la radiatii UV, umiditate
si solicitdri mecanice repetate;

« sistemul va permite demontarea si mutarea facila a fileului in functie de configuratia
de joc a terenului multisport;

e stalpii sistemului de tenis vor fi prevazuti cu sistem de roti incorporate pentru

deplasare si repozitionare controlata;
o sistemele de tensionare si fixare ale fileului vor asigura mentinerea pozitiei si

tensionarii uniforme in exploatare.
2.2 Conditii tehnice de calitate

o toate echipamentele sportive vor proveni de la producatori specializati si vor fi
destinate utilizarii sportive exterioare:

« toate elementele metalice vor fi protejate anticoroziv si vor prezenta finisaje
uniforme, fira exfolieri, deformari sau defecte vizibile;

» echipamentele sportive vor fi rezistente la radiatii UV, umiditate, inghet-dezghef si
solicitari mecanice specifice utilizérii sportive;

« sistemele de fixare si ancorare vor asigura stabilitatea echipamentelor in exploatare $i
siguranta utilizatorilor:

» toate materialele si echipamentele utilizate vor fi insotite de certificate de
conformitate, declaratii de performanta si agremente tehnice conform legislatiei in

vigoare.

3. PUNEREA IN OPERA

« inaintea inceperii lucrarilor se va verifica pozitionarea elementelor de fundare si
corespondenta acestora cu planurile de executie;

« montajul echipamentelor sportive se va realiza conform instructiunilor producatorilor
si detaliilor prevazute in proiect;

« portile de fotbal vor fi montate si fixate rigid in elementele de ancorare prevazute in
fundatiile de beton armat;

« sistemele de baschet vor fi montate pe structurile metalice prevazute deasupra
portilor, cu respectarea conditiilor de verticalitate si stabilitate;

o fileul de tenis si sistemele aferente vor fi montate astfel incat sa permita tensionarea
uniforma si mutarea controlatd a ansamblului;

« sistemele mobile prevazute cu roti vor fi verificate privind stabilitatea si functionarea
corespunzatoare in exploatare;

 toate imbindrile si sistemele de fixare vor fi verificate dupa montaj pentru asigurarea
stabilitatii si sigurantei utilizatorilor:
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echipamentelor impotriva deteriorarilor mecanice.

4. CONDITII DE RECEPTIE SI CONTROL AL CALITATII

receptia lucririlor se va realiza numai dupa verificarea completd a echipamentelor
sportive si a sistemelor de fixare si ancorare:

se vor verifica pozitionarea, verticalitatea si stabilitatea echipamentelor sportive:
se va verifica continuitatea si uniformitatea protectiei anticorozive pentru toate

elementele metalice;

plasele si fileele sportive vor fi verificate privind tensionarea uniforma, continuitatea
fixarii si lipsa defectelor vizibile;

sistemele mobile prevazute cu roti vor fi verificate privind functionarea si stabilitatea
in exploatare;

nu se admit deformari, elemente desprinse, muchii tdioase, defecte de montaj sau zone
neprotejate anticoroziv;

executantul va prezenta certificatele de calitate si documentele de conformitate pentru
toate materialele si echipamentele utilizate;

toate lucririle vor respecta conditiile tehnice si tolerantele prevazute in proiect,
normative si specificatiile producatorilor.

5. NORMATIVE SI STANDARDE DE REFERINTA

Executia lucririlor se va realiza cu respectarea legislatiei si normativelor tehnice in vigoare
aplicabile:

echipamentelor sportive pentru exterior;
constructiilor metalice;

protectiei anticorozive a elementelor metalice:
amenajarilor sportive exterioare;

protectiei la incendiu;

protectiei mediului.

Toate materialele si sistemele utilizate vor respecta standardele europene aplicabile si vor fi
puse in operd conform instructiunilor producatorilor.
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1. GENERALITATI

Prezentul caiet de sarcini stabileste conditiile tehnice privind executia lucrarilor de amenajari
exterioare aferente terenului sportiv exterior multisport.

Lucrarile prevazute in prezentul caiet de sarcini includ:

e realizarea taluzarilor si modelarea terenului;

e executia aleilor si platformelor de acces;

» realizarea parcarii auto din balast compactat;

e realizarea sistematizarii verticale locale:

e executia finisajelor si amenajarilor exterioare aferente amplasamentului.

Lucririle se vor executa conform proiectului tehnic, detaliilor de executie, normativelor si
standardelor tehnice in vigoare, precum si instructiunilor producatorilor materialelor utilizate.

Toate materialele utilizate vor fi noi, agrementate tehnic si insotite de certificate de
conformitate si declaratii de performanta conform legislatiei aplicabile.

2. MATERIALE

2.1 Caracteristicile materialelor
C1 — Taluzari si stabilizarea terenului:

« 1in zonele de diferenta de nivel existente pe laturile sudica si estica ale
amplasamentului se vor realiza lucrari de taluzare si modelare a terenului, in vederea
asigurarii stabilitatii terenului amenajat si integrarii platformei sportive in configuratia
naturald a amplasamentului;

 taluzurile vor fi executate prin sapaturi si modelari controlate ale terenului natural, cu
realizarea pantelor stabile conform naturii terenului si conditiilor geotehnice locale
(inclinarea taluzurilor va respecta prevederile studiului geotehnic si ale proiectului
tehnic);

 suprafetele taluzate vor fi curatate de materiale necorespunzitoare, vegetatie
necontrolata, radacini si pamant vegetal instabil inaintea inceperii lucrarilor de
modelare;

» umpluturile necesare pentru realizarea taluzurilor se vor executa din materiale
selectate, puse in opera in straturi succesive compactate
(compactare controlatd conform cerintelor geotehnice si prevederilor proiectului);

e taluzurile vor fi realizate astfel incat s nu permita aparitia eroziunilor. alunecarilor
locale sau spalarilor de material sub actiunea apelor meteorice;

« 1in zonele expuse eroziunii se vor prevedea masuri de protectie a suprafetei taluzurilor,
prin inierbare, acoperire vegetala, geotextile antierozionale sau alte solutii tehnice
adecvate conditiilor din teren.
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C2 — Alei de acces si parcare auto:

« accesul pietonal si carosabil in incinta terenului sportiv se va realiza prin intermediul
aleilor si platformelor amenajate conform planului de situatie si sistematizarii
verticale a amplasamentului;

o aleile si parcarea auto vor fi realizate astfel incat sa asigure circulatia in conditii de
sigurantd, stabilitate si durabilitate, precum $i evacuarea controlata a apelor
meteorice;

o stratul de uzura al aleilor si parcarii va fi realizat din balast compactat, pus in opera in
straturi succesive si compactat mecanizat
(granulatie continud, rezistenta la trafic usor si conditii atmosferice exterioare);

o suprafata finisatd din balast compactat va fi uniforma, stabila si fara denivelari sau
segregari de material
(asigurarea circulatiei pietonale si auto in conditii normale de exploatare):

e stratul suport al platformelor si circulatiilor va fi realizat din balast / piatra sparta
compactatd conform solutiei tehnice adoptate prin proiect
(grosimile si compactarile conform cerintelor de trafic si conditiilor geotehnice
locale);

» terenul natural de fundare va fi pregatit prin decaparea stratului vegetal si
compactarea corespunzitoare inaintea realizarii straturilor structurale
(compactare controlatd conform prevederilor proiectului si normativelor aplicabile);

« aleile si parcarea vor fi realizate cu pante tehnologice pentru evacuarea apelor
meteorice catre zonele de colectare si scurgere prevazute in proiect
(evacuare gravitationala fara stagnari de apa pe suprafata circulabild);

e delimitarea circulatiilor si a platformelor se va realiza, dupa caz, prin borduri
prefabricate din beton montate pe fundatie corespunzatoare
(asigurarea stabilitatii marginilor i a limitarii imprastierii materialului granular).

2.2 Conditii tehnice de calitate

« toate materialele utilizate vor proveni de la producatori specializati si vor fi

compatibile intre ele;

« materialele utilizate pentru umpluturi si stratificatii vor fi curate, fara incluziuni
organice, argile sau materiale degradabile;

» Dbalastul utilizat pentru realizarea aleilor si parcérii va avea granulatie continua si
caracteristici corespunzitoare pentru compactare si trafic usor;

» suprafetele amenajate vor prezenta stabilitate si uniformitate, fara zone instabile sau

tasari locale;
¢ toate materialele utilizate vor fi insotite de certificate de conformitate, declaratii de

performanta si agremente tehnice conform legislatiei in vigoare.

3. PUNEREA IN OPERA

« inaintea inceperii lucrdrilor se va verifica starea terenului natural si respectarea cotelor
prevazute in proiect;
» terenul natural va fi pregatit prin decaparea stratului vegetal si compactarea suprafetei

de fundare;
o umpluturile si straturile suport vor fi realizate in straturi succesive compactate

mecanizat, conform prevederilor proiectului;
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modelarea taluzurilor se va realiza controlat, cu respectarea pantelor si configuratiei

prevazute in documentatia tehnica;

suprafetele taluzate vor fi protejate impotriva eroziunii si degradarii produse de
precipitatii si infiltratii;

punerea in opera a stratului de balast se va realiza uniform, cu compactare mecanizata

si corectarea eventualelor denivelari:
suprafetele circulabile vor fi realizate cu pante tehnologice pentru evacuarea

controlata a apelor meteorice;
pe durata executiei se vor lua masuri pentru prevenirea degradarii suprafetelor
amenajate si a contaminarii materialelor utilizate.

4. CONDITII DE RECEPTIE SI CONTROL AL CALITATII

receptia lucrarilor se va realiza numai dupa verificarea completa a suprafetelor
amenajate si a conformitatii acestora cu proiectul tehnic;

se vor verifica cotele, pantele, planeitatea si stabilitatea suprafetelor realizate;

nu se admit tasari locale, segregari de material, denivelari sau zone instabile:

se va verifica evacuarea corespunzatoare a apelor meteorice si lipsa acumularilor de
apa pe suprafetele amenajate;

executantul va prezenta certificatele de calitate si documentele de conformitate pentru
toate materialele utilizate;

toate lucrarile vor respecta conditiile tehnice si tolerantele prevézute in proiect,
normative si specificatiile producatorilor.

5. NORMATIVE SI STANDARDE DE REFERINTA

Executia lucrarilor se va realiza cu respectarea legislatiei si normativelor tehnice in vigoare
aplicabile:

lucrarilor de terasamente si sistematizare verticala;
amenajarilor exterioare si circulatiilor;

lucrarilor de compactare si fundare;

lucrarilor de drenaj si evacuare a apelor meteorice;
securitatii si sanatatii in munca;

protectiei la incendiu;

protectiei mediului.

Toate materialele si sistemele utilizate vor respecta standardele europene aplicabile i vor fi

puse in operad conform instructiunilor producatorilor
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Infiintare teren sport in comuna Gadint, judetul Neamt sat
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Ing. Rusu Andrei
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) CAPITOLUL 1:
MASURI PREMERGATOARE EXECUTIEI

1.1. GENERALITATI bt
Acest capitol cuprinde sarcinile ce trebuiesc respectate la lucrarile prems
realizarea fundatjilor constructiilor civile, industriale, agrozootehnice si socio-culturale.

1.2. MASURI PREMERGATOARE EXECUTIEI
1.2.1. Beneficiarul va asigura verificarea proiectelor de executie de catre verificatori de proiecte atestati de
comisia de atestare a Ministerului Lucrarilor Publice si Amenajari Teritoriului , persoane fizice sau juridice , altii
decat specialigtii elaboratori ai proiectelor.
1.2.2. Constructorul va numi responsabilul tehnic atestat conform legii care réspunde conform atributiilor care
ii revin de realizare nivelului de calitate corespunzator exigentelor de performanta esentiale ale lucrarii.
1.2.3. Dupé primirea documentatiei tehnice de executie, constructorul va asigura cunoasterea proiectului de
catre toti factorii care concura la realizarea lucrarii.
1.2.4. Se va stabili programul calendaristic pentru verificarea si receptia fazelor determinante, de la care
executia nu mai poate continua fara receptja fazei. In lipsa unui alt program de stabilire a fazelor si datelor de
verificare se vor considera ca obligatorii urmatoarele faze determinante:

e terenul de fundatie

e fundatji

e  armare structura subsol, parter si mansarda

e  structura de rezistenta inainte de finisare

Antrepriza de executie va chema proiectantul la receptionarea fazelor determinante cu cel putin 5 zile

inainte de termenul fixat.
1.2.5. Lucrérile de structura se vor executa pe baza documentatiei tehnice cuprinse in proiect, precum si a
completarilor si modificarilor transmise de proiectant in timpul executiei prin planuri suplimentare, planuri
modificatoare sau dispozitii de santier.
1.2.6. Antrepriza de executie va semnala proiectantului eventualele neconcordante, omisiuni sau neclaritati,
pentru a fi analizate si a se lua masurile necesare, inaintea executiei fazei respective.
1.2.7. Antrepriza de executie poate face propuneri de modificari fatade solutjile tehnologice cuprinse in proiect
in scopul adaptarii la propria tehnologie. Aceste propuneri se vor putea aplica numai dupa insugirea lor de
catre proiectant.
1.2.8. Se atrage atentia in mod deosebit asupra faptului c& structura a fost dimensionata la incercarile de
exploatare, climatice si seismice prevazute in standardele romanesti in vigoare. In cazul in care executantul,
prin tehnologia adaptata produce asupra elementelor structurale incarcari tehnologice suplimentare, acesta
are obligatia sa anunte proiectantul in scopul verificarii sau redimensionérii acestor elemente.
1.2.9. Prin grija investitorului se intocmeste cartea tehnica a constructiei care cuprinde documentele privitoare
la conceperea, realizarea, exploatarea si post utilizarea acesteia si care se preda proprietarului constructie
care are obligatia de a o completa la zi.
Cartea constructiei cuprinde intreaga documentatie utilizata la executie.
1.2.10. La punctul de lucru se vor gasi in mod obligatoriu: documentatia completa de executie, registrul de
procese verbale de lucrari ascunse, registrul de comunicari de santier, principalele norme care guverneaza
tehnologia de executie $i in mod special C149/87.
1.2.11. In cazul abordarii unor procedee tehnologice care nu sunt acoperite prin norme tehnice legal aprobate,
proiectantul va prezenta un caiet de sarcini special intocmit privind succesiunea fazelor tehnologice si masuri

specifice.
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CAPITOLUL 2:
REALIZAREA LUCRARILOR DE FUNDATI
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2.1. GENERALITATI
Acest capitol cuprinde sarcinile ce trebuiesc respectate la lucrarile de
constructiilor civile, industriale, agrozootehnice si socio-culturale.

2.2. REALIZAREA LUCRARILOR DE FUNDATII
2.2.1. Inaintea de incepere a lucrarilor pentru executarea corpului fundatiilor trebuie sa fie terminate lucrarile
premergatoare i anume:

2.2.1.1. Trasarea axelor fundatiilor si executarea sapaturilor. Trasarea pe teren a constructiei se va

face de personal specializat §i dotat cu aparaturd corespunzatoare, in limitele tolerantelor admise la

trasare si precizate in STAS 9824-1-75 (anexa 1) incheindu-se un proces verbal de lucréri ascunse
intre beneficiar si executant.

2.2.1.2. Protectja instalatjilor existente in pamant.

2.2.1.3. Asigurarea suprafetelor necesare pentru amplasarea §i functionarea normalad a utilajului de

lucru, a depozitelor de materiale i a instalatiilor auxiliare necesare executérii fundatjilor.

2.2.1.4. Verificarea axelor fundatjilor.

2.2.1.5. Verificarea corespondentei dintre situatia reald si proiect (din punct de vedere al calitaii

terenului, dimensiuni i pozitii) in limitele tolerantelor prescrise. Verificarea terenului de fundare se

face de specialistul geo-tehnician, rezultatele si eventuale masuri de corelare cu situatia corecta fiind
consemnate intr-un proces verbal de receptie a terenului de fundare.
2.2.2. La executarea fundatjilor trebuie avute in vedere urmatoarele:

2.2.2.1. Materialele intrebuintate trebuie sa corespunda indicatiilor din proiect si prescriptiilor din

standardele si normele de fabricatje din vigoare.

2.2.2.2. Fundatia se executa fara intrerupere pe toata lungimea ei; in cazul cand aceasta conditie nu

poate fi respectata se procedeaza conform normativului C140-86 si anume:

- Suprafata rostului de lucru se face perpendiculara pe axa fundatiei, sicanata sau verticald dreapta.

- Turnarea benzilor de fundatje se va face in straturi orizontale de 30-50 cm, iar suprapunerea stratului
superior de beton se va face obligatoriu inainte de inceperea prizei cimentului din stratul inferior.

Nu se admit rosturi de lucru inclinate la fundatji, cuzineti, grinzi de fundatji.

- Durata maxima admisa a intreruperii de betonare pentru care nu se vor lua masuri speciale va fi de
1,5 - 2 ore in cazul betoanelor cu cimentari obignuite.

- Reluarea turnarii se va face dupa pregatirea suprafetei rosturilor constand din curétenia si spalarea
abundentd cu apa imediat inainte inceperea turnarii betonului proaspat.

- Intreruperile betondrii cu duratd mai mare vor fi stabilite de conductorul tehnic al santierului in
concordanta cu prevederile din proiect, cu dispunerea de arméaturi suplimentare si masuri speciale
de realizare a profilului de intrerupere; reluarea lucrarii se face prin tratarea suprafetei betonului
intarit prin udare indelungata (8-10 ore), curatirea cu perie de sarma, jet de aer, etc, imediat inainte
de turnarea betonului proaspat.

2.2.3. Pentru a se asigura conditii favorabile de intarire si a se reduce deformatiile din contractie, se va
mentine umiditatea betonului in primele zile dupé turnare, protejand suprafetele libere prin acoperirea cu
materiale de protectie si stropirea periodica cu apa care va incepe dupa 2 pana la 12 ore de la turnare, in
functie de timpul cimentului §i temperatura mediului. Nu se va stropi sub temperatura de +5°C.

2.2.3. Inaintea turnarii fundatiilor se vor verifica arm&turile montate precum gi pozitionarea cofrajelor laterale.
Se vor respecta prevederile SR EN 1992-1-1 privind acoperirile minime cu beton si normativul NE 012-22.
2.2.4. In procesul de executie a lucrarilor de fundatii se vor respecta normele de protectie a muncii, cét gi
precizarile tehnologice din plangele aferente.

2.2.5. Receptia calitativa a fundatiilor se face de catre beneficiar, constructor §i proiectant pe baza actelor
incheiate anterior, a verificarii incadrarii in prevederile proiectului i eventual a unor sondaje locale.
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_CAPITOLUL 3:
LUCRARI DE TERASAMENTE

3.1. GENERALITATI
Acest capitol cuprinde sarcinile ce trebuiesc respectate la lucrarile de te
fundatiilor constructjilor civile, industriale, agrozootehnice si socio-culturale.

3.2. STANDARDE S| NORMATIVE DE REFERINTA
La lucrarile de terasamente se vor avea in vedere urmatoarele standarde gi normative de referinta:
- C169-88 - Normativ privind executarea lucrarilor de terasamente pentru realizarea fundatjilor

constructiilor civile si industriale;

- C29-85 - Normativ privind Tmbunéatatirea terenurilor de fundare slabe prin procedee mecanice
(caietele I...VI);

- P10-86 - Normativ privind proiectarea si executarea lucrarilor de fundatii directe la constructii;

- STAS 1243-88 - Teren de fundare. Clasificarea si identificarea pamanturilor;

- STAS 3950-81 - Geotehnica. Terminologie, simboluri $i unitati de masura;

- STAS 6054-77 - Teren de fundare. Adancimi maxime de inghet;

- STAS 3300/1-85 - Teren de fundare. Principii generale de calcul;

- STAS 3300/1-85 - Teren de fundare. Calculul terenului de fundare in cazul fundarii directe;

- STAS 1913/13-83 - Teren de fundare. Determinarea caracteristicilor de compactare. Incercarea
Proctor;

- C239-92 - Indrumétor tehnic provizoriu pentru calculul terenului de fundare, al presiunii pAmantului,
prelucrari de sustinere si al stabilitétii taluzurilor si versantilor la actiuni seismice. Ghid pentru executia

compactarii in plan inclinat gi orizontal;

3.3. MATERIALE

Pentru executia lucrarilor de terasamente se pot folosi materiale, dupa cum urmeaza:
e pamanturi coezive
e pamanturi necoezive

) e anrocamente si materiale cu elemente mari
In functie de tipul materialelor, ce vin supuse unei compactari sunt alese utilajele de sapaturi, terasiere si de

compactare.

3.4. PREVEDERI CONSTRUCTIVE

In timpul executérii lucrarilor de terasamente constructorul are obligatia s& urmareasca atét stabilitatea
masivelor de pdmant, cat gi stabilitatea constructiilor, instalatjilor invecinate.

Atunci cand executarea sapaturilor pentru fundatii implica dezvelirea unor retele existente subterane
(electrice, gaze, apa, canalizare, etc.) care raméan in functiune, trebuie luate masuri de protejare a acestora. In
cazul in care in proiect nu este prevazutd existenta acestor instalatii, se opresc lucrarile si este chemat
proiectantul. Dezafectarea acestor instalatii se face numai cu acordul partilor interesate §i sub supravegherea
beneficiarului.

inainte de inceperea lucrarilor de sapaturi se vor executa lucrarile pregatitoare, dupa cum sunt
urmeaza:

- defrigarea se va face manual;

- se va impiedica scurgerea apelor de suprafata spre terenul pe care se executd lucrarile de
constructii prin executarea unor $anturi de garda, care sa dirijeze aceste ape in afara zonei de lucru.

La executarea sapaturilor cu perefj in taluz, se va avea in vedere urmatoarele:

- mentinerea echilibrului natural al terenului in jurul gropii de fundare sau in jurul cladirilor existente,

astfel incat sa nu fie periclitata rezistenta-stabilitatea acestora.
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- atunci cand turnarea nu se face imediat dupa terminarea sapaturilor, acesta se va opri la o cota mai
ridicata decét cota finala; se face acest lucru pentru a impiedica modificarea caracteristicilor fizico-mecanice
ale terenului de sub talpa fundatjei;

- deoarece sapaturile au lungimi foarte mari, fundul sapaturii trebuie sa fie inclinat spre unul sau mai
multe puncte de colectare a apelor, in caz de ploaie;

La lucrarile de umpluturi se vor tine seama de urmatoarele aspecte:

- e va executa din pamantul rezultat din sapaturi;

- pentru ca paméntul sa aiba umiditatea cat mai aproape de cea optimd de compactare, se va uda;

- umpluturile se vor executa in straturi de 20-30 cm, se vor uda, dupad care se va compacta prin
cilindrare sau prin vibrare;

- periodic se va masura tasarea terenului care la finele compactarii trebuie sa fie cel putin 5 cm.

- dupa terminarea compactarii se va chema Ia fata locului proiectantul si numai dupa avizul favorabil al
acestuia se poate trece la continuarea lucrérilor;

- umpluturile intre fundatji i la exteriorul cladirii se executa imediat dupé decofrarea fundatiilor.

3.5. CONTROLUL CALITATII
La receptia lucrarilor de sapaturi se vor verifica dimensiunile, cotele profilelor, corespondenta cu
proiectul de executie, iar constatarile se vor stipula in procesul verbal de lucréri ascunse, ce se anexeaza la

cartea constructiei.
Verificarea compactarii se va face de cétre personal atestat apartinand unei institutii, unui laborator

atestat, autorizat pentru profilul geotehnic i teren de fundare. Verificarile compactarii se fac in urmatoarele
faze:

- inaintea inceperii lucrarilor;
- pe parcursul executiei;
- in vederea receptei finale.

CAPITOLUL 4:
COFRAJE
4.1. OBIECT .
Cofrajele se vor realiza conform prescriptiilor tehnice i practicii cureM&¥ln,as#st/caiet se atrage

atentia asupra unor aspecte particulare caracteristice acestui gen de lucrari.

4.2. STANDARDE DE REFERINTE

- STAS 9824/0-74 - Masuratori terestre. Trasarea pe teren a constructiilor. Prescriptii generale;

- STAS 9824/1-87 - Masuratori terestre. Trasarea pe teren a constructiilor civile, industriale si
agrozootehnice;

- C11 = 74 - Instructjuni tehnice privind alcatuirea si folosirea in constructii a panourilor din placaj
pentru cofraje (BC 4/1975);

- C83 - 75 - Indrumaétor privind executarea trasarii de detaliu in constructi.

4.3. COFRAJE

Cofrajele cuprind suprafata cofraté propriu-zisa si elementele de sprijinire a acesteia.

Suprafata cofraté va fi alcatuitd de reguld din lemn, respectiv scanduré sau placaj. Se poate folosi,
daca este disponibila i tabla. Cofrajul va fi astfel alcatuit incat partile sale componente s& se poatd monta si
mai ales demonta, cu ugurint3, f4rs a degrada betonul proaspat turnat. imbinarea partilor componente ale
suprafetelor cofrate se va face astfel incat s& nu permita scurgerea. La acest gen de lucrari apare frecvent
cazul rezemarii cofrajului pe portiuni de beton vechi, existente. Etangarea acestui contur se va face cu grija,
avand in vedere conditia ca fata de beton care va veni in contact cu betonul proaspat sa nu fie acoperita sau
murdarita de materialele folosite la etangare (hértie, chituri, ipsos, etc.). Se recomanda utilizarea unor fasii de
material elastic, montate ca o gamitura intre cofraj i beton (cauciuc, polistiren expandat, etc.).
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Fetele cofrate vor fi netede §i se vor unge cu substante decofrate inainte de montare (acolo unde este
posibil si inainte de turnarea betonului).

Elementele de sprijinire a suprafetei cofrate au rolul de a prelua incarcarea data de betonul proaspat
turnat i solicitarile de la punerea in opera a betonului (Socuri de la descarcarea betonului in cofraj, vibrare).

Partile orizontale ale cofrajelor se vor verifica si la actiunea unui om care circula pe ele, respectiv 0

incarcare concentrata de 150 daN amplasata in orice pozitie in plan.
Dimensionarea se face pe criterii de rezistentd, folosind rezistentele admise. Dupa dimensionare se va

face verificarea deformabilitatii cofrajului - atét a suprafetei cofrate in fiecare punct al ei cat si a cofrajului in
ansamblu - deformatia relativa maxima. Cofrajele - respectiv elementele de sprijinire ale suprafetei cofrate - se
vor rezema pe esafodaje capabile sd preia incarcarea respectiva. La rezemare se va avea in vedere
posibilitatea dezlipirii i scoaterii cofrajului, la decofrare, fara demontarea egafodajului, utilizandu-se
impanarea cu pene, suruburi sau alte dispozitive adecvate.
La montarea cofrajelor se va evita :

- prinderea acestora (cu legaturi de sarma) de armatura din portiunea care se betoneaza;

- spargerea betonului pentru dezgolirea armaturii in vederea prinderii cofrajului de ea;

- agezarea unor elemente de prindere care sa impiedice montarea armaturii, turnarea gi finisarea
betonului.

La montarea cofrajelor se va avea in vedere necesitatea curatirii spatjului cofrat inainte de betonare.
Pentru aceasta, in special in zonele inguste si mai adanci de 50...60 ¢cm se vor prevedea panouri demontabile
sau ferestre, care sa permitd curatirea si care sa poata fi apoi inchise cu usurintd. Curatirea cofrajului se face
cu putin inainte de turnarea betonului, cu jet de aer comprimat sau jet de apa.

4.4. PROTECTIA MUNCII

Se atrage atentia asupra urmatoarelor conditii de lucru speciale :

- de regula montajul egafoadelor, cofrajelor de lucru, platformelor se executa in spatii in care se
desfagoara gi activitatea proceselor tehnologice din intreprinderea respectiva;

- se lucreaza cu materiale avand lungimi mari;

- se lucreaza in apropierea unor instalatii periculoase (electrice, abur, etc.);
ATENTIUNE : Toate partile metalice ale schelelor, cofrajelor, platformelor de lucru se vor pune, obligatoriu, la

pamant.

4.5. BIBLIOGRAFIE
- Catalog de schele, boburi si elemente metalice de inventar pentru realizarea egafodajelor si

sustinerea cofrajelor - proiect IPC nr. 7069/1 (1972).
- C 11-83 Instructjuni tehnice privind folosirea panourilor din placaj pentfieaalra
B NE 012-22 Normativ pentru executarea lucrérilor de beton si betoflJiee /<3
PROIDEAL
S.R.L

B e
5 a5709105F
MARES

CAPITOLUL 5:
LUCRARI DE ARMARE

5.1. GENERALITATI

Acest capitol cuprinde sarcinile ce trebuiesc respectate la lucrari de montarea armaturilor pentru
elemente din beton armat confectionate cu agregate grele, turnate monolit pe santier in elemente de
constructii curente de orice fel la lucrari de constructii industriale, agrozootehnice, locuinte $i socio-culturale.

Prescriptii pentru montarea armaturilor ce trebuiesc respectate la executarea lucrarilor speciale cum
sunt: elemente de beton armat cu armatura precomprimata, panze subtjri, constructii masive, hidrotehnice,
precum §i elemente aflate in zone cu agresivitate naturala sau chimica, elemente supuse la temperaturi
ridicate sau executate din agregate ugoare se vor indica separat.
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5.2. STANDARDE $I NORMATIVE DE REFERINTA

La lucrarile de montare a armaturilor pentru elemente din beton armat se vor avea in vedere
urmatoarele standarde si normative de referinta:

-STAS 438/1- 89 - Produse de otel pentru armarea betonului, otel beton laminat la cald. Marci i
conditii de calitate;

- SR 438/2 - Sarma trasa pentru beton armat;

- SR EN 438/3 - 89 - Produse de otel pentru armarea betonului. Plase sudate;

- SR EN 1992-1-1 - Calculul si alcatuirea elementelor structurale din beton armat;

- STAS1799-81 - Constructi de beton armat §i beton precomprimat. Tipul si frecventa
precomprimarilor pentru verificarea calitatii materialelor si betoanelor;

- NE 012-22 - Normativ pentru executarea lucrarilor din beton si beton armat;

- C28 - 83 - Instructiuni tehnice pentru sudarea armaturilor de otel beton;

- C56 - 85 - Normativ pentru verificarea calitétii si receptia lucrarilor de constructii si instalatji aferente;

- C150 - 84 - Normativ privind calitatea imbindrilor sudate din otel ale constructiilor civile, industriale i
agricole;
- P59 - 86 - Instructiuni tehnice pentru proiectarea i folosirea armaturii cu plase sudate a elementelor
de beton;

- P100 - 2013 - Normativ pentru proiectarea antiseismica a constructiilor de locuinte social culturale
agrozootehnice i industriale.
5.3. MATERIALE

Sortimentele uzuale de oteluri pentru armaturi, caracteristicile de forma si dimensiuni sunt precizate in

anexa lll.1 din C 140-86.
Controlul calitatii otelurilor se executa conform STAS 438/1 - cap. 3, SR 438/2-80 cap. 3, SR EN

438/3-89 cap. 3.

5.4. PREVEDERI CONSTRUCTIVE
La fasonarea i montarea armaturilor se vor respecta prevederile constructive din capitolele
corespunzatoare din standardele si normativele in vigoare, dupa cum urmeaza :
- SREN 1992-1-1 - Prevederi de alcatuire pentru elemente din beton armat.
- NE 012-22 - cap.10 - Prevederi constructive pentru armare.
-C28-83- Cap. 5 - Sudarea manuala cu arcul electric prin suprapunere §i cu eclipse.
Cap. 6. - Sudarea in cochile in baie de zgura.
Cap. 7 - Sudarea in cochile in baie de zgura cu custuri longitudinale.
-P10- 86 Punctul 6.4. - Fundatii izolate - Armare.
Punctul 6.9. - Armarea cuzinetului.
Punctul 7.15. - Fundatii continue - Armare.
- P59 - 86 Folosirea armaturii cu plase sudate.
Cap. 3. - Prevederi generale de alcatuire.
Cap. 4. - Prevederi speciale de alcatuire, pe tipuri de elemente.
Cap. 5. - Prevederi privind punerea in opera a plaselor sudate.

5.5. CONTROLUL CALITATII
In cadrul normativului C56 - 85 Caietul V - capitolul 2.4. sunt prevazute toate verificarile si modul de

stipulare a observatjilor facute armaturilor montate in cofraje, pregatite pentru betonare.
Documentatia pregatitd pentru receptia structurii de rezistentd trebuie sa contind actele i datele

prevazute in punctul 2.11. din normativ.
La fasonarea armaturilor se va trece numai dupé ce otelurile pentru elemente de beton armat au fost

verificate conform prevederilor STAS 1799 - 81.
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CAPITOLUL 6:
LUCRARI DE BETONARE

6.1. GENERALITATI

Acest capitol cuprinde sarcinile ce trebuiesc respectate la executia lucrarilor de beton: PROIDE AL
- lucréri de beton simplu i beton armat, confectionate cu agregate grele turna mondLne gantl r
- lucrari de montare a armaturilor pentru elemente din beton armat; ﬁ;ﬁrmeﬂzo
MARE-S

- lucrari de cofraje pentru turnarea betoanelor monolite de orice fel in orice eleme

6.2. STANDARDELE $| NORMATIVELE DE REFERINTA
Se va avea in vedere urméatoarele standarde si normative de referinta la lucrérile de betoane, armaturi,
cofraje:

- STAS 1667-76 - Agregate naturale grele, pentru betoane si mortare;

- STAS 1275-88 - Determinarea rezistentelor mecanice la betoane;

- SR388/95 - Ciment Portland;

- SR 1500/96 - Cimenturi compozite;

- 26-85 - Incercari nedistructive ale betonului;

- SR EN 1992-1-1 - Calculul gi alcatuirea elementelor structurale din beton, beton armat si beton
precomprimat;

- NE 012-22 - Normative pentru executarea lucrarilor din beton si beton armat si beton precomprimat;

- C56-85 - Normativ pentru verificarea calitafii si receptia lucrarilor de constructii;

- STAS 438/1-89 - Produse de otel pentru armarea betonului, otel beton laminat la cald. Marci si
conditii de calitate;

- STAS 1799-81 - Constructjii de beton armat gi beton precomprimat. Tipul i frecventa incarcarilor
pentru verificarea calitatii materialelor gi betoanelor;

- C28-83 - Instructiuni tehnice pentru sudarea armaturilor din otel beton;

- P59-86 - Instructjuni tehnice pentru proiectarea si folosirea armarii cu plase sudate;

- P100-2013 - Normativ pentru proiectarea antiseismica a constructiilor de locuinte, social culturale,
agrozootehnice i industriale;

- C11-74 - Instructiuni tehnice privind alcatuirea i folosirea panourilor din placaj pentru cofraje;

- STAS 438/1 -89 - Otel de uz general pentru constructii. Conditii de calitate. Marci;

- STAS 1125/1-81; 1125/2-81 - Electrozi pentru sudarea metalelor;

- C150-84 - Normativ privind calitatea imbindrilor sudate;

- C16-84 - Normativ pentru realizarea pe timp friguros a lucrarilor de constructii;

- C139/87 - Instructiuni tehnice pentru protectia anticoroziva.

6.3. MATERIALE
Sortimentele uzuale de cimenturi, caracterizarea acestora precum si domeniul de utilizare sunt

precizate in capitolul 4.1 din NE 012-22.
Inainte de utilizare se va verifica calitatea agregatelor conform prescriptiilor din capitolul 4.2.6 din

NE012-22.

Apa pentru prepararea betoanelor se poate folosi din reteaua publica sau altd sursa dar respectand
conditiile tehnice prevazute in STAS 790-84.

Sortimentele de ofeluri folosite pentru armaturi, caracteristicile de forma si dimensiuni sunt conform
anexei din NE 012-22.

Pentru cofraje se va utiliza material lemnos derivate ale acestuia.

Materialele trebuie sa corespunda reglementarilor specifice in vigoare.

6.4. EXECUTAREA LUCRARILOR
- pregatirea turnarii betonului se va face cu respectarea conditiilor de la punctele 6.1 - 6.5 din NE 012-

22
- se monteaza armaturile sub forma de plase sau carcase, se introduc agrafele i se fixeaza plasele;
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- se monteaza armaturile in centuri si stélpi. Se introduc tirantii, se fixeaza prin suduri sau buloane;

- se monteaza cofrajele unde este necesar. Se stropesc suprafetele curatate pentru asigurarea unei
aderente mai bune a betonului sau mortarului;

- in masura in care este posibil se vor evita rosturile de lucru;

In stabilirea pozitiei rosturilor de lucru:

- se vor respecta regulile prevazute la punctele 6.33 - 6.39 din NE 012-22;

- cofrajele montate vor fi curatate si unse;

- va fi verificata pozitia lor §i pe verticala si pe orizontald;

- din mijlocul de transport se descarca betonul direct in lucrare sau bene, pompe;

- indltimea maxima de cadere a betonului nu poate fi mai mare de 3m, betonarea se face prin ferestre
laterale prevazute in acest scop sau cu ajutorul unui tub alcatuit din tronsoane de forma tronconica. Capatul
inferior al tubului se va gasi la maxim 1,5 m mai sus de zona care se betoneaza;

- betonul se va turna uniform in lungul elementului, urmarindu-se realizarea de straturi orizontale de
max. 50 cm indltime, iar turnarea stratului urmator, se face inainte de inceperea prizei betonului din stratul
anterior;

- Se va avea grija sa se realizeze inglobarea completd a armaturilor in beton;

- In timpul turnarii se va avea grija sa se evite deformarea armaturilor fatd de pozitia prevazuta in
proiect;

- 0 atentie deosebitad trebuie acordatéd umplerii complete a sectiunilor din nodurile cu armaturi dese,
sau la punctele de inn&dire, fiind recomandata indesarea laterald a betonului cu sipci sau vergele de otel,
concomitent cu vibrarea Iui;

- in timpul betonarii nu este permisa ciocanirea sau scuturarea armaturii elementului de constructie
care se betoneaza, si nici asezarea vibratorului pe ea.

6.5. CALITATEA LUCRARILOR

Calitatea betonului pus in lucru se apreciaza dupé anexa VI.3 din NE 012-22 si se consemneaza intr-
un proces verbal incheiat intre beneficiar si constructor.

Decofrarea elementelor se va face conform regulilor cuprinse in anexa V.1 NE 012-22.

Daca nu s-au indeplinit conditiile de calitate se vor analiza de proiectant masurile ce se impun. in
normativul NE 012-22 anexele Il sunt prevazute toate verificérile $i modul de stipulare a observatiilor facute
asupra arméturilor montate in cofraje, pregatite pentru betonare. Verificarea calitatii lucrarilor de cofrare tine
seama de precizarile cuprinse in NE 012-22 punct 10.4 .

Lucrarile de betonare se vor face in abaterile admise conform anexei 1.1 si Ill.2.din NE 012-22.

Receptia lucrérilor de betonare se vor face conform caiet V din normativut& S
abaterile admise se fac conform anexei X.3 din NE 012-22. '

CAPITOLUL 7:
HIDROIZOLATII 799

7.1. GENERALITATI
Acest capitol cuprinde specificatji pentru lucrérile de executie a hidroizolatiilor la fundatii si pereti.

7.2. STANDARDE $1 NORMATIVE DE REFERIN]’A
- normativ C.112-86 - Amorsaj cu solutie bituminoasa;
- STAS 7064-78 - Bitum:;
- STAS 138-80 - Carton;
- normativ C.224-86;
- normativ C.138-80:;
- NTR 943-80;
- ordin IGSIC nr. 70/2.08.89:
- STAS 7539-89;
- STAS 1046-78 - Panza;
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- normativ C.259-1982;

- NP 40/84;
- STAS 6472-4-81 - Comportarea elementelor de constructii la difuzia vaporilor de apa;
- C113-80/84 - Normativ pentru proiectarea gi executarea hidroizolatjilor din materiale bituminoase la

lucrérile de constructii.

7.3. MOSTRE $I TESTARI
Inainte de comandarea si livrarea oricaror materiale la santier se vor pune la dispozitia consultantului
spre aprobare urmatoarele mostre: carton bituminat sau impasliturd din fibre de sticld bituminatd, panza

bitumata.
Acolo unde este cazul pentru fiecare tip de material cate doua mostre. Prin aprobarea mostrelor de

consultant se intelege si aprobarea materialelor.

7.4. MATERIALE $I PRODUSE
a. panza bitumata Pl 50 sau PI 40;
b. carton bitumat CA 400, CA 500;
c. bitum oxidat cu IB 80-90 si P=20-30 mm.
Atat cartonul cét §i panza bitumaté nu trebuie sa aiba goluri sau rupturi pe suprafata foii.

7.5. LIVRARE, DEPOZITARE, MANIPULARE

Se va asigura protectia materialelor folosite in mod corespunzator, ferindu-le de degradare atat la
depozitare, cét gi la manipulare. Se va urmari punerea imediata in opera a materialului pentru a se evita pe cét
posibil depozitarea intermediara. Se va respecta normativul C155-81 si STAS 1083380.

7.6. EXECUTIA LUCRARILOR

Atat hidroizolatja verticala cat i cea orizontala va fi alcatuita din trei straturi de foi bitumate intre patru
straturi de mastic bituminos. Hidroizolatia orizontald va fi prinsa rigid intre subradier si radier. Hidroizolatia
verticala va trebui protejaté cu un zid din cardmida presaté 8 cm grosime.

7.7. HIDROIZOLATII - OPERATIUNI PREGATITOARE
Lucrari ce trebuiesc terminate inainte de inceperea lucrarii de hidroizolati :

- se va verifica daca stratul suport este corespunzator pregatit urmarindu-se daca este asiguratd
planeitatea necesara, umiditatea stratului suport;

- stratul suport nu trebuie sa aiba straturi neaderente sau care se pot cogcovi;

- suprafata stratului suport trebuie sa fie continua, neteda, fara asperitati si reliefuri;

Ea se va verifica in prealabil cu dreptarul de 2 m lungime, iar la suprafetele orizontale si cu bolobocul.
Abaterile de la planeitate la verificarea cu dreptarul de 2 m lungime vor fi maximum 4 mm.

STRATUL SUPORT - suprafetele suport din beton sau mortar, pe care urmeaza sa fie aplicata
hidroizolatia trebuie sa fie amorsate in prealabil cu o solutie de bitum sau emulsie bituminoasa intr-o singuré
repriza (circa 0,3 kg/mp). La rosturile elementelor, pentru asigurarea etangeitatii in cazul deformatiilor, pe
trecerea conductelor, in locurile de strapungerea hidroizolatiilor se intaresc cu straturi suplimentare.

7.8. PROCESUL DE MUNCA

Executarea stratului de hidroizolatiei din carton bituminat sau panza bitumata lipit in fasii cu mastic
bituminos consta in:

- manipularea materialelor la locul de punere in opera;

- presararea unui strat de nisip in cazul suprafetelor orizontale;

- derularea sulurilor gi curatirea foliilor;

- masurarea i taierea la dimensiuni a foliilor;

- asezarea foliilor la pozitie;

- rularea sulurilor;
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- intinderea bitumului in fagii si lipirea foilor prin derularea sulurilor peste fasiile de bitum, netezirea
foilor lipite $i intinderea excesului de bitum la petreceri verificarea calitatii si remedierii locale.

7.9. TERMINAREA LUCRARILOR
La terminarea lucrdrilor de hidroizolatie se face o ultima verificare a modului de executie, iar
eventualele defecte se vor rectifica imediat.

7.10. VERIFICARI IN VEDEREA RECEPTIEI

Verificari in vederea receptiei, se vor face verificari la :
- aspectul si starea generala;
- elemente geometrice (grosime, planeitate, pante);
- rosturi;

- corespondenta cu proiectul;
- betonul se va turna uniform in lungul elementului, urmarindu-se realizarea de straturi orizontale de

maxim 50 cm inéltime, iar turnarea stratului urmator, se face inainte de inceperea prizei betonului din stratul
anterior;

- Se va avea grija sa se realizeze inglobarea completd a armaturilor in beton;

- in timpul turn@rii se va avea grija sa se evite deformarea arméturilor fatd de pozitia prevazuts in
proiect;

- 0 atentie deosebita trebuie acordatd umplerii complete a sectiunilor din nodurile cu armaturi dese,
sau la punctele de inn&dire, fiind recomandaté indesarea laterald a betonului cu sipci sau vergele de otel,
concomitent cu vibrarea lui;

- In timpul betonarii nu este permisa ciocanirea sau scuturarea arméturii elementului de constructie
care se betoneaza, i nici agezarea vibratorului pe ea.

7.11. CALITATEA LUCRARILOR

Calitatea betonului pus n lucru se apreciaza dupa anexa V1.3 din NE 012-99 si se consemneaza intr-
un proces verbal incheiat intre beneficiar si constructor.

Decofrarea elementelor se va face conform regulilor cuprinse in anexa V.1 NE 012-22. p

Dacd nu s-au indeplinit conditiile de calitate se vor analiza de proiectant masurile ce se impun. In
normativul NE 012-99 anexele Il sunt prevazute toate verificarile $i modul de stipulare a observatiilor facute
asupra armaturilor montate in cofraje, pregatite pentru betonare. Verificarea calitatii lucrarilor de cofrare tine
seama de precizarile cuprinse in NE 012-22 punct 10.4.

Lucrarile de betonare se vor face in abaterile admise conform anexei 111 i I11.2 din NE 012-22.

Receptia lucrarilor de betonare se vor face conform caiet V din normativul C56-85, iar incadrarile in
abaterile admise se fac conform anexei X.3 din NE 012-22.

oCIETATE

CAPITOLUL 8: (gt
NORME DE PROTECTIA MUNCII PROIDEAL
S.R.L.
10.1. OBIECT 5 95709157

Semnalarea normelor generale si specifice de protectia muncii care trebuie
personalul tehnic gi muncitor care participa la realizarea lucrarilor.

10.2. ACTE NORMATIVE
Personalului muncitor care desfagoard activitdti de constructi-montaj, in cadrul instructajului de
protectia muncii specific meseriei si lucrérilor pe care le va executa, i se vor prelucra in mod obligatoriu

articolele necesare din:
- Norme republicane de protectia muncii - elaborate de ministerul Muncii gi Ministerul Sanatatji

(Ordinul nr. 34/1975 i 60/1975);
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- Norme de protectia muncii in activitatea de constructii-montaj - elaborate de Ministerul Constructjilor

Industriale (Ordinul nr. 1233/D/1980);

- Norme specifice de protectia muncii pentru activitatea intreprinderilor de constructii-montaj si de
deservire.

- Normele de protectia muncii in activitatea de constructii-montaj sunt obligatorii pentru intreg
personalul muncitor din santiere, precum si pentru cel din alte unitati care vine in santier in interes de serviciu
sau in interes personal.

Ele nu sunt limitative si vor fi completate, adaptate si imbunatatite, in functie de conditiile specifice, pentru
evitarea producerii unor accidente de munca i evitarea imbolnavirilor profesionale.
In acest sens se mentioneaza i urmatoarele acte normative :

- Normele de tehnica securitatii muncii in industria chimica;

- Normele generale de protectie impotriva incendiilor la proiectarea si executarea constructiilor i
instalatjilor ;

- Normele tehnice de proiectare si realizare a constructiilor privind protectia la actiunea focului (P 118-
99);

- Normele de prevenire i stingerea incendiilor - elaborate de Ministerul Constructjilor Industriale;

- Decretul pentru instituirea unor reguli privind exploatarea si intretinerea instalatjilor, utilajelor gi
maginilor, intarirea ordinii si disciplinei in munca in unitatjle cu foc continuu sau care au instalatii cu grad ridicat
de pericol in exploatare (nr. 400/1981).

ATENTIUNE : In cazurile in care in activitatea de executie apar operatjuni care nu sunt acoperite de normele
existente, conducatorul subunitdtii are obligatia sa elaboreze norme locale, corelate cu cele specifice
proceselor tehnologice ce se desfigoard in zonele de lucru, astfel incat toate operatiunile s& decurga in
deplina securitate a muncii. Dupa redactare, normele locale respective vor fi aprobate de conducétorul unitatii
de constructii-montaj dupa care se va face obligatoriu instruirea personalului muncitor. Se vor respecta i toate
prevederile din normativul paza i siguranta impotriva incendiilor (PSI) precum si cele din prescriptiile tehnice
pentru executarea lucrarilor de constructii - montaj, a caror nerespectare ar putea conduce la accidente de
munca gi/sau imbolnaviri profesionale.

ATENTIUNE: Avénd in vedere ca, in general, aceste lucrari se desfégoard in spatii ocupate cu diverse
procese tehnologice, personalul muncitor care executa lucrarile de constructii-montaj va primi obligatoriu un
instructaj minim privind procesete tehnologice din zond.Se vor lua masuri ca pe cat posibil accesul,"incrucigat”
respectiv al personalului din constructii-montaj in zonele cu procese tehnologice ale unitatii si al personalului
unitatii in zona de constructii-montaj sa fie delimitat vizibil. Se vor instrui in mod special macaragii gi legatorii

de sarcina.

10.3. NORME DE PROTECTIA MUNCII COMUNE TUTUROR CATEGORIILOR DE LUCRARI

Principalele norme de protectia muncii care sunt comune i obligatorii tuturor categoriilor de lucrari:

- intregul personal muncitor trebuie sa aibd ficut instructajul de protectia muncii,respectiv cel
introductiv general i la locul de munca, timp de cel putin 8 ore fiecare,precum gi instructajul periodic care se
va repeta la interval de cel mult o luna de zile.

- Personalul muncitor va putea fi utilizat numai la lucrérile si in zona de lucru pentru care i sa facut
instructajul de protectia muncii corespunzator.

ATENTIUNE :
- Imediat dupa efectuarea fiecarui instructaj de protectia muncii, fisa individuala va fi completata

corespunzator $i semnata de persoana in cauza.
- Personalul muncitor care urmeaza s& execute lucrari de constructii-montaj trebuie sa nu fie bolnav,

obosit sau sub influenta bauturilor alcoolice;
- Personalul muncitor care intrd in lucru trebuie sa fie dotat cu echipamentul de lucru i de protectie

corespunzator lucrarilor ce le are de executat : casca, centura de sigurantd, manusi, ochelari de protectie, etc.,

conform prevederilor in vigoare;
- In toate locurile periculoase, atat la locurile de lucru cét si acolo unde este circulatia mare, se va

atrage atentia asupra pericolului de accidente, prin indicatoare vizibile atat ziua cét i noaptea.
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- Este obligatorie imprejmuirea zonei de lucru in raza de actiune a utilajelor de ridicat, respectiv a
lucrarilor ce prezinta pericol.

- Pasarelele, scarile si platformele de lucru de langa utilajele de constructji i lucrarile ce prezinta
pericol trebuie de asemenea sa fie imprejmuite i finute in stare de curatenie.

- Pentru lucrari executate la inaltimi sub 5 m se vor folosi schele simple, iar pentru inaltimi de peste 5
m se vor utiliza schele conform indicatjilor din proiectele tehnologice.

- Schelele vor fi prevdzute cu balustrade si scandura de bord i vor fi executate astfel incat sa
corespunda sarcinilor pe care le vor avea de suportat.

Se interzice utilizarea de schele improvizate si circulatia personalului muncitori sub schelele pe care
se lucreaza.

- Manipularea mecanizaté pe orizontald i verticala a diferitelor incarcaturi se va face numai cu
participarea personalului muncitor instruit $i autorizat in acest scop.Personalul muncitor trebuie sa cunoasca,
s& aplice i s& urmareasca respectarea urmatoarelor :

- regulile de verificarea organelor de legare pentru dispozitivele de prindere i normele si instructjunile

de exploatare ale utilajelor gi maginilor de ridicat;
- codul de semnalizare, pentru a putea indica macaragiului lucrarile care urmeaza sa le execute,

plasandu-se in locuri din care sd poatd vedea orice persoana situatd in campul de actiune al mijlocului de
ridicat;

- sarcinile maxime inscrise pe fiecare dispozitiv de prindere $i mijloc de ridicat.

- se interzice transportul prin purtat direct al greutétilor mai mari de 50 kg. Se vor respecta prevederile
din ,,Normele republicane de protectie a muncii”, privind limitarea sarcinilor de ridicat $i transportat in functie
de varsta si sexul personalului muncitor.

10.4. NORME DE PROTECTIA MUNCII SPECIFICE DIFERITELOR CATEGORII DE LUCRARI
Atentionarea asupra unor aspecte specifice privind normele de protectia muncii pentru diferitele

categorii de lucrari a fost facuta in fiecare caiet de sarcini in parte.
La efectuarea instructajului individual pentru 0 anumita categorie de lucrari se vor prelucra, obligatoriu,

toate articolele corespunzatoare, din volumele sau capitolele normelor de protectia prurioqrinse in tabelul

10.1. < 2%;‘{1‘ ii};%?
PROIDEAL
CAIET DE SARCININR. 9 e
STRUCTURI METALICE
CUPRINS

1. Generalitati

2. Constructia metalica, executia in uzina

3. Constructia metalica, executia pe santier

4. Receptia lucrarilor de constructii

5. Dispozitii finale

6. Intretinerea constructiilor

7. Protectia impotriva coroziunii

8. Controlul calitatii lucrarilor

9. Strangerea suruburilor de inalta rezistenta
10. Protectia muncii si P.S.I.

1. GENERALITATI

1.1. Obiectul caietului de sarcini
Prezentul Caiet de Sarcini se aplica la executia, controlul si receptia constructiilor metalice ce fac parte

din investitie. Executia, receptia, depozitarea, atat in uzina céat si pe santier, transportul, ambalarea, montajul,
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vopsitoria i finisajul constructiei i a parilor de constructie metalica, vor respecta prevederile standardelor,
normativelor si instructiunilor tehnice in vigoare si prevederile prezentului Caiet de sarcini.

Prezentul Caiet de sarcini nu suplineste prevederile normativelor in vigoare ci le completeaza i
precizeaza anumite detalii i modul de interpretare.

Respectarea prevederilor normativelor in vigoare i a prezentului Caiet de sarcini, este obligatorie §i
constituie baza receptiei provizorii si definitive a unor parti din lucrare sau a ansamblului ei. Furnizorul
(executantul) va face instructajul necesar cu intregul personal de executie, in uzina §i pe gantier, referitor la
proiect, normative, instructiuni tehnice i prezentul Caiet de sarcini in asa fel incat fiecare din cei ce contribuie
la realizarea lucrarii s cunoasca perfect sarcinile ce le revin in respectarea conditiilor tehnice de calitate a
lucrarii.

in scopul asigurarii calitatii lucrarii, furnizorul poate completa prezentul Caiet de sarcini cu alte
prevederi pe care le va considera necesare, in vederea realizarii corecte a elementelor constitutive,
subansamblurilor §i ansamblurilor uzinate i montate.
Pentru lucrarile de constructii metalice se vor respecta:

STAS 767/0 - 88 Constructii civile, industriale gi agricole. Constructji din otel. Conditii tehnice
generale de calitate.
- STAS 76712-78 Constructii civile, industriale si agricole. Imbinri nituite §i fmbin&ri cu guruburi
de constructii din otel. Prescriptii de executie.
SR EN 10025-1/05 Produse laminate la cald din oteluri pentru constructii. Partea 1 : Conditji
tehnice de livrare;
- SR EN 10210-1/06 Profile cave finisate |a cald pentru constructii din oteluri de constructie nealiate
si cu granulatie find. Partea 1: Conditii tehnice de livrare;
SR EN 10219-1/06 Profile cave deformate la rece pentru constructii,din oteluri de constructie
nealiate si cu granulatie find.- Partea 1: Conditii tehnice de livrare.
- C150-1999 Normativ privind calitatea imbinarilor sudate din otel ale constructjilor
civile,
industriale si agricole. .
SR EN 25817/93 imbinari sudate cu arc electric din otel. Ghid pentru nivelurile de acceptare a
defectelor.
SR EN 14399-1/05 Asamblari de inalta rezistenta cu suruburi pretensionate pentru structuri
metalice. Partea 1: Cerinte generale.
- C56-2002 Normativ pentru verificarea calitatji si receptia lucrarilor de constructji si

instalatji aferente.
- SRENISO 13920/1998  Tolerante generale pentru constructii sudate.

1.2. Documentatia
1.2.1. Documentatia tehnica de executie este elaborata de:

proiectant;
- intreprinderea care uzineaza elementele §i subansamblele de constructje;

intreprinderea care executa montajul structurii metalice.

1.2.2. Documentatia tehnica elaborata de proiectant.
1.2.2.1. Aceasta trebuie s& cuprindd piesele scrise si desenate specificate la articolul 1.4.1 din STAS

767/0 - 88, la care se adauga:
- categoria de executie A sau B pentru fiecare element in parte conform articolului 1.3. din STAS 767/0 - 88;

pe elementele sudate se va indica, pentru fiecare cusatura sudata in parte, nivelul de acceptare al sudurilor

conform Instructiunilor tehnice C 150 - 99;
- daca pe planurile de executie nu se specificd grosimea cusaturilor de colt (a), aceasta se stabileste de

catre intreprinderea de uzinare in functie de grosimea (t) a produselor laminate care se imbind, conform
tabel A.

Tabel A. Grosimea cusaturilor de colt.
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Grosimea tablelor Grosimea cusaturilor
t (mm) de colt a (mm) min.
4..8 3.5

9...15 4.0

16...20 45

21...30 5.0

31..40 6.0

> 40 8.0

La grosimi neegale ale produselor laminate care se sudeaza, grosimea minima a cusaturilor de colt (a)

se stabileste corespunzator grosimii minime a celor doua laminate.
Proiectul de executie cuprinde cerintele specificate in contractul incheiat cu clientul.

1.2.3. Documentatia ce trebuie elaborata de uzina constructoare
1.2.3.1. Furnizorul are obligatia sa intocmeasca o documentatie a tehnologiei de confectionare, care sa
cuprinda operatiile de debitare i prelucrare a pieselor i preasamblare in uzina.
intreprinderea ce uzineaza piesele metalice are obligatia ca inainte de inceperea uzinrii si verifice
planurile de executie. O atentie deosebita se va da verificarii tipurilor i formelor cusaturilor sudate prevazute
in proiect. in cazul constatarii unor deficiente sau in vederea usurarii uzinarii (de exemplu alte forme ale
rosturilor, imbindrilor sudate precum si pozitia imbinarilor de uzina suplimentare), se va proceda dupa cum
urmeaza:
- pentru deficiente care nu afecteaza structuréd metalicad din punct de vedere al rezistentei sau montajului
(neconcordanta unor cote, diferente in extrasul de materiale, etc.), uzina efectueaza modificarile respective,
comunicandu-le in mod obligatoriu gi proiectantului;
- pentru unele modificari care ar afecta structura din punct de vedere al rezistentei sau al montajului, comunica
proiectantului propunerile de modificari pentru a-gi da avizul.
Orice modificare de proiect se face numai cu aprobarea prealabild, scrisa, a proiectantului.
Modificdrile mai importante se introduc in planurile de executie de catre proiectant; pentru unele modificari
mici acestea se pot face de uzind dupa ce primeste avizul in scris al proiectantului.
1.2.3.2. Dupé verificarea proiectului §i introducerea eventualelor modificari, uzina constructoare
intocmeste documentatia de executie care trebuie sa cuprinda:
a) Toate operatile de uzinare pe care le necesitd realizarea elementelor incepand de la debitare gi
terminand cu expedierea lor.
b) Tehnologia de debitare gi taiere.
¢) Procesul tehnologic de executie pentru fiecare subansamblu in parte, care trebuie sa asigure imbinérilor
sudate cel putin aceleagi caracteristici mecanice ca si cele ale metalului de baza care se sudeaza, precum
si clasele de calitate prevézute in proiect pentru cusaturile sudate.
d) Preasamblarea in uzina, metodologia de masurare a tolerantelor la premontaj.
1.2.3.3. Procesul tehnologic de executie pentru fiecare piesa trebuie sa cuprinda:
- piese desenate cu cote, pentru fiecare reper,
procedeele de debitare ale pieselor si de prelucrare a muchiilor, cu modificarea clasei de calitate a
taieturilor;
- marcile §i clasele de calitate ale otelurilor care se sudeaza;
- tipurile gi dimensiunile cusaturilor sudate;
- forma si dimensiunile muchiilor care urmeaza a se suda conform datelor din proiect sau, in lipsa acestora,
conform SR EN ISO 9692-1/2014 si SR EN ISO 9692-2 : 2000,
- marca, caracteristicile si calitatea materialelor de adaos: electrozi, sarme si flexuri;
- modul §i ordinea de asamblare a pieselor in subansambluri;
procedeele de sudare;
regimul de sudare;
ordinea de executie a cusaturilor sudate;

15/36



CAIET DE SARCINI STRUCTURA

- ordinea de aplicare a straturilor de sudura gi numarul trecerilor;
- modul de prelucrare a cusaturilor sudate;
- tratamentele termice daca se considera necesare;
ordinea de asamblare a subansamblelor;
planul de control nedistructiv (Réntgen, gamma sau ultrasonic) al imbinarilor;
planul de prelevare a epruvetelor pentru incercari distructive;
regulile gi metodele de verificare a calitatii pe faze de executie, conform cap. 4 din STAS 767/0 - 88 si
prevederile prezentului caiet de sarcini.

Regimurile de sudare se stabilesc de céatre intreprinderea de uzinare, pe imbinari de proba, acestea se
considera corespunzatoare numai daca rezultatele incercarilor distructive gi analizelor metalografice realizate
conform tabel 5 din C 150-99 corespund prevederilor din tabelul 6 al normativului respectiv.

Pentru fiecare marca de otel si pozitie de sudare prevazuta a se aplica la fiecare subansamblu diferit, se va
executa cate o serie de placi de proba ce se vor stabili de catre ISIM.

) 1.2.3.4. Procesele tehnologice de executie vor fi avizate de ISIM.

In vederea realizarii in bune conditii a subansamblelor sudate de serie, intreprinderea executanta va intocmi
fise tehnologice pe baza proceselor tehnologice de mai sus si SDV-urile de executie pentru toate tipurile
diferite de subansamble.

La intocmirea fiselor gi procedeelor tehnologice se va avea in vedere respectarea dimensiunilor §i
cotelor din proiecte, precum gi calitatea lucrarilor, in limita tolerantelor admise prin STAS 767/0 - 88 si prin
prezentul caiet de sarcini.

Dimensiunile gi cotele din planurile de executie se inteleg dupa sudarea subansamblelor. Pentru piesele
cu lungimi fixe prevézute ca atare in proiect, dimensiunile se inteleg la + 20°C.

1.2.3.5. Inainte de inceperea lucrarilor, in vederea verificrii si definitivarii proceselor tehnologice de
executie, uzina va executa cate un subansamblu principal (cap de serie), stabilit de proiectant si ISIM, pe care
se vor face toate masurétorile si incercarile necesare. Masurétorile vor cuprinde verificari ale cordoanelor de
sudura vizual si cu lichide penetrante, control radiografic al sudurilor cap la cap si control US pentru cusaturile
de colt patrunse, precum i control distructiv pe epruvete extrase din placile tehnologice. Se vor face, de
asemenea, masuratori complete asupra geometriei subansamblului, inainte i dupa premontaj si se va verifica
inscrierea in tolerantele prevazute in prezentul caiet de sarcini.

Rezultatele acestor masuratori §i cercetari se verifici de o comisie formatd din reprezentantii
proiectantului, uzinei, beneficiarului, intreprinderii de montaj si ISIM.

In functie de rezultatele obtinute, comisia va stabili dacd sunt necesare masuratori $i incercari
distructive suplimentare gi daca subansamblul de proba (cap de serie) executat se va introduce in lucrare.
Rezultatele acestor incercari gi masuratori vor fi consemnate intr-un dosar de omologare al subansamblului de

proba.
Subansamblele de proba se vor executa pe baza tehnologiilor de sudare elaborate de uzind i avizate

de ISIM.

Procesul tehnologic de executie pentru subansamblele de probd, care va cuprinde si tehnologiile de
sudare, va fi elaborat de uzina gi avizat de ISIM. Dupa omologarea subansamblelor de proba se vor omologa
tehnologiile de sudare pentru toate tipurile de imbinari in conformitate cu SR EN ISO 15614-8 : 2003.

1.2.3.6. Procesele tehnologice de executie pentru subansamblele completate si definitivate in urma
executiei celor de proba, vor fi aduse la cunostinta proiectantului, beneficiarului si intreprinderii de montaj.

1.2.3.7. Pe baza proceselor tehnologice definitivate in urma incercérilor, inginerul sudor va extrage din
acestea, din "Caietul de sarcini" si standarde, toate sarcinile de executie si conditiile de calitate ce trebuiesc
respectate la lucrarile ce revin fiecarei echipe de lucru (sortare, indreptare, sablare, trasare, debitare,
asamblare provizorie, haftuire, sudare, prelucrare, etc.). Aceste extrase vor fi predate echipelor si prelucrate
cu acestea, astfel incat fiecare muncitor sa cunoasca perfect sarcinile ce fi revin.

1.24. Documentatia tehnicd ce trebuie intocmitd de intreprinderea ce monteaza structura

metalica.
1.2.4.1. Aceasta trebuie intocmitd de personal cu experienta in lucrari de montaj (ingineri, maigtri) care

vor conduce montajul, tindnd seama de specificul lucrarii $i utilajele de care se dispune, precum $i de
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anotimpul in care se vor face lucrarile de sudare la montaj.
1.2.4.2. Inainte de a incepe elaborarea documentatiei de montaj, intreprinderea care o intocmeste are
obligatia sa verifice documentele tehnice de proiectare §i de executie in uzina i sa semnaleze elaboratorului
acestora orice lipsuri sau nepotriviri constatate, precum i s& propund, daca considera necesar, unele
eventuale modificari sau completari ce ar ugura montajul.
1.2.4.3. Documentatja tehnica de montaj trebuie sa cuprinda:
- spatiile i masurile privind depozitarea §i transportul pe santier al elementelor de constructii;
organizarea platformelor de preasamblare pe santier, cu indicarea mijloacelor de transport si ridicare ce se
folosesc;
- verificarea dimensiunilor implicate in obtinerea tolerantelor de montaj impuse;
- pregatirea si executia imbinarilor de montaj;
- verificarea cotelor si nivelelor indicate in proiect pentru constructia montata;
- ordinea de montaj a elementelor;
- metode de sprijinire si asigurarea stabilitatii elementelor in fazele intermediare de montaj;
schema i dimensiunile halei incalzite iarna pentru completarea subansamblelor uzinate cu unele piese ce

se sudeaza pe gantier.

1.3. Materiale.

Materialele de baza trebuie sa corespunda condiiilor prescrise in proiect (marca, clasa de calitate) sa
fie insofite de certificatele de calitate ale furnizorului materialelor si sa aibd marcate pe fiecare tabla,
platbanda, etc., marca otelului, clasa de calitate, numarul sarjei precum si poansonul AQ al furnizorului de
material.

Folosirea laminatelor nemarcate nu este admisa.

La executia constructiilor metalice se folosegte sortimentul de otel:

- otel S235 JR(EN 125-2);

- otel S275 JR(EN 125-2);
Caracteristicile otelurilor vor fi solicitate explicit in comanda de materiale catre furnizorul laminatelor i

nu se vor considera avand aceasta calitate decat piesele anume marcate, insotite de certificat de calitate
corespunzator. Certificatele de calitate vor trebui prezentate la receptia in uzind a produselor uzinate, dupa
care se vor pastra timp de 10 ani.

Furnizorul lucrarilor este obligat sa verifice prin sondaj calitatea otelului livrat la fiecare 200 - 500 tone
livrate. Defectele de suprafata si interioare ale laminatelor trebuie sa corespunda punctului 2.2. din STAS
767/0-88.

Materialele de adaos

La executia sudurilor manuale (hafturi i suduri definitive) se vor folosi electrozi care trebuie sa
corespunda standardelor pentru materiale de adaos.

Furnizorul care executa imbinarile sudate are responsabilitatea folosirii in fabricatie a materialelor de
adaos corespunzatoare tehnologiilor omologate.

Materialele de adaos se stabilesc de catre responsabilul tehnic cu sudura al unitatii de executie si se vor
utiliza in asa fel incat caracteristicile mecanice de rezistenta a cordoanelor de sudurad sa depaseasca cu min.
20% rezistenta materialelor de baza.

Se recomanda folosirea tehnologiei de sudare in mediu de gaz protector.

Suruburi de inalta rezistenta pretensionate (IP)

Suruburile de inalta rezistenta vor fi din grupa de caracteristici mecanice 8.8 si 10.9 conform SR EN ISO
898-1/2002, cu piulite din grupa de caracteristici 8 i 10 conform SR EN 20898-2 :1997 si saibe conform STAS
8796/3 - 89.

Furnizorul va face de asemenea verificarea caracteristicilor mecanice a suruburilor, piulitelor gi gaibelor
prin verificarea duritatii Brinell. Proportia verificarilor va fi de cate un organ de asamblare pentru fiecare lot mai
mare de 500 buc. livrat de uzina furnizoare pe baza aceluiasi certificat de calitate.

Suruburile, piulitele si saibele de inalta rezistenta vor fi depozitate in lazi marcate special.

Suruburile, piulitele si saibele de inalta rezistenta vor fi zincate.
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2. CONSTRUCTIA METALICA. EXECUTIA IN UZINA

2.1 - Generalitati

Furnizorul lucrarilor va intocmi pentru fiecare subansamblu, un proces tehnologic de executie in aga fel
incat sa asigure buna calitate a lucrarii.

Procesul tehnologic trebuie s cuprinda:
- piesele desenate pe repere cu toate cotele;
- dimensiunile de taiere gi procedeul de taiere al laminatelor;
- calitatile materialului de baza ce trebuie folosit;
- modul de pregatire a marginilor pieselor ce se sudeaza (sanfrenarea);

modul de preasamblare (haftuire) a elementelor gi a subansamblelor;

- procedeul de sudare cu indicarea de a se folosi pe scara larga sudarea automata $i semiautomata;
- regimul de sudare;

tipurile si dimensiunile cordoanelor de sudura;

ordinea de executie a cordoanelor pentru evitarea deformatiilor neadmisibile §i a tensiunilor interne

mari;

- ordinea de aplicare a straturilor gi numarul trecerilor, unde e cazul,
- modul de prelucrare a cordoanelor;

ordinea de asamblare;

planul de control Rontgen, gamagrafic sau ultrasonic.

Regimurile de sudare se stabilesc de uzina pe placi de proba, considerandu-se corespunzatoare numai
dupa efectuarea incercarilor mecanice §i fizice ale cordoanelor de sudurd care trebuie sa corespunda cu
prevederile prezentului Caiet de sarcini.

Furnizorul este direct si singur raspunzator pentru intocmirea proceselor tehnologice de executie i
sudare ale subansamblelor (care se executa in uzina), de alegerea regimurilor optime de sudare, de calitatea
materialelor de adaos alese ca si calitatea lucrarilor executate, in conformitate cu planurile de executje i

prezentul Caiet de sarcini.

2.2. Executarea elementelor metalice sudate

Pregatirea laminatelor

La alegerea lor laminatele trebuie sa fie controlate din punct de vedere al calitatii, starii $i aspectului lor,
precum §i al eventualelor defecte de laminare.

Pe baza numarului de sarjd imprimata pe laminate ca si pe baza buletinelor de analizé i incercari
mecanice se va verifica corespondenta datelor cu cerintele proiectului, standardelor si prezentului Caiet de
sarcini.

Prin examinarea exterioard pe ambele fete se va stabili starea pieselor si eventualele defecte de
laminare. Laminatele ruginite, murdare de noroi, ulei sau vopsea se vor curata inainte de prelucrare.

Laminatele cu defecte ca: stratificari, suprapuneri, sufluri, fisuri, incluziuni sau alte defecte neadmisibile,
ca si cele cu abateri dimensionale peste cele admise prin standarde sau prezentul Caiet de sarcini nu vor fi
folosite la executja constructiei metalice sudate.

Se poate face si un control ultrasonic, prin intelegere intre parti, in masura in care acest lucru va aparea
necesar $i in functie de posibilitatile tehnice.

Prelucrarea laminatelor fard indreptarea lor prealabila este admisa in cazul in care abaterile fata de
forma lor geometrica corectd, nu depasesc tolerantele cuprinse in standardele in vigoare (STAS 767/0 - 88)
sau pe cele indicate in detaliile de executje.

Laminatele care prezinta deformatii mai mari ca cele mentionate mai sus, trebuie indreptate inainte de
trasare i debitare. )

indreptarea laminatelor se face in conditiile precizate in prescriptiile in vigoare. Indreptarea la rece este
admisa numai daca deformatiile nu depasesc valorile din standardele pentru laminate in vigoare.
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2.3. Trasarea
Constructiile metalice se vor executa conform detaliilor din proiect, folosind tehnologia proprie fiecarui

atelier specializat.

Trasarea se va executa cu precizie de 11.00 mm daca in proiect nu se prevede o precizie mai mare. Nu
se admite acumularea mai multor tolerante pe aceeagi linie de cotare.

Trasarea se efectueaza cu instrumente verificate si comparate cu etaloanele de control verificate oficial
sau cu instalatii speciale. Pe sabloane se scriu: simbolul lucrarii, numarul desenului, pozitia pieselor, diametrul
gaurilor, numarul pieselor aceleasi, etc.

La stabilirea cotelor din trasare si debitare a materialelor se va tine seama céa valorile cotelor din proiect
sa fie cele finale, care trebuie realizate dupa incheierea intregului proces tehnologic de uzinare. Orientarea
pieselor fata de directia de laminare poate fi oricare, dacé in proiect nu se prevede altfel.

Dupa trasare, inainte de executarea taierii se va marca prin poansonare pe fiecare piesa trasata sarja
din care face parte tabla. De asemenea, piesele vor fi marcate prin vopsire (sau poansonare) cu numarul de
pozitie al piesei conform proiectului sau planului de operatii. Verificarea executarii corecte a marcajului pe
piese va fi efectuata prin sondaj de organul AQ, trasatorul nefiind scutit de rdspundere.

2.4. Prelucrarea laminatelor

Taierea pieselor se face cu foarfeca, cu fierdstraul, cu flacara de oxigen sau cu laser folosindu-se cu
precadere taierea mecanizata. Nu se admite taierile si prelucrarile cu arcul electric.

Racordarile sau degajarile circulare care sunt prevazute in proiect se vor executa obligatoriu numai prin
gaurire cu burghiul sau prin taiere cu suflai axial cu compas.

La piesele debitate sau prelucrate cu flacara, la care nu se mai fac prelucrari ale muchiilor, este
obligatoriu s& se curete crusta de zgura care se formeaza la partea inferioara a taieturii.

Prelucrarea muchiilor (sanfrenarea) pieselor ce trebuie imbinate prin sudura este obligatorie i se va
executa conform procesului tehnologic de executjie.

Prelucrarea muchiilor se poate executa atat cu mijloace mecanice (ex, prin agchiere) cat gi mecanizat
cu flacara de oxigaz. Dupd sanfrenarea cu flacdra este obligatorie polizarea muchiilor ganfrenate pe o
adancime de minim 2 mm. Nu se admite prelucrarea muchiilor manual cu flacdra de oxigaz.

Suprafetele taieturilor executate cu stanta sau flacara se prelucreaza prin agchiere pe o adancime de 2
foarfeca sau laser nu mai necesita prelucrarea prin agchiere, daca prin sudare se topesc complet sau daca se
asigura taierii clasa de calitate 1.2.1 conform SR ISO/TR 18491:2015.

O eventuala preincalzire a laminatelor inainte de taiere se va face conform prevederilor procesului
tehnologic de uzinare. Crestaturile. neregularitétile sau fisurile fine rezultate dintr-o prelucrare defectuoasa cu
oxigen, se inlatura prin daltuire, polizare sau rabotare. Daltuirea sau polizarea se executd cu o pantd de 1: 10
fatd de suprafata taieturii sau prin incarcare cu sudura, cu respectarea tehnologiei de sudare gi acordul
proiectantului.

Piesele al caror contur prezintd unghiuri intrdnde se gauresc in prealabil in varful unghiului cu un burghiu
avand diametrul de minim 25 mm. in cazul taierii cu o masind de copiat, la unghiurile intrdnde trebuie
asigurata o racordare cu diametrul de minim 25 mm, urmata de polizare.

Pe fiecare piesa tdiata dintr-o tabla se va aplica un marcaj prin vopsire §i poansonare, prin care se
noteaza:

- numarul piesei conform marcii din desenele de executie si eventual indicativul elementului la care se
foloseste;

- marca $i clasa de calitate a tablei;

- numarul lotului din care provine.

Tipul imbinarii trebuie prevazut in proiect. Uzina trebuie sd examineze aceste tipuri $i s& faca
proiectantului propuneri de modificari, daca prin acestea se usureaza executia, fard a modifica calitatea
cuséturii. Geometria rosturilor (unghiul, marimea muchiilor netesite, deschiderea rosturilor, etc.) ca i forma
prelucrarii muchiilor in vederea sudérii se alege de uzina functie de tipul imbinarii prevazute in proiect, de
procedeul de sudare folosit si de grosimea pieselor, tindnd seama de prevederile din SR EN ISO 9692-1/2014
pentru sudarea cu arc electric invelit. Aceste forme trebuie prevazute in tehnologia de sudare intocmita de
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uzina.

Toate piesele care in urma procesului de taiere cu flacara au suferit deformatii mai mari decat cele
indicate in prezentul Caiet de sarcini vor fi supuse indreptarii. Indreptarea se va putea face la laminorul de
planat sau prin incélzire locald. Temperatura tablei in zonele incalzite local va fi de cca. 600° C. Ea va fi

obligatoriu controlata.
In cazul indreptérii prin incélzire locala se interzice racirea forfata a zonelor incalzite (de exemplu cu jet

de apa sau aer).
Gaurirea se face dupd operatiile de indreptare si sudare. Ea se poate face si inaintea acestor
operatii daca se asigurda conditiile de calitate si coincidenta gaurilor din piesele care se suprapun.
Dimensiunile pieselor téiate trebuie astfel realizate incat dupa sudarea definitiva s nu se depageasca

abaterile admise.

2.5. Controlul calitatii dupa debitare, indreptare si prelucrarea muchiilor
Organul AQ are obligatia sa verifice urmatoarele:
- existenta pe piese a marcajului corect i vizibil;
- dimensiunile pieselor debitate in limitele tolerantelor;
curatirea completa a crustei de zgura, care se formeaza pe partea inferioara a taieturii:
- planeitatea suprafetelor si rectiliniaritatea marginilor pieselor dupa indreptare, in limitele tolerantelor;
- executia corecta a ganfrenului la piesele ce necesitd aceasta prelucrare.
Nu se admite trecerea la alte operatji a pieselor care:
- sunt necorespunzatoare dimensional;
- nu au marcajul corect si vizibil;
prezinta defecte de taiere ce nu pot fi remediate.

2.6. Asamblarea (operatii premergéatoare asamblrii)

Piesele care urmeaza a fi asamblate trebuie s& aibd suprafetele uscate si curate. Se interzice
asamblarea pieselor ude, acoperite cu gheata, unsoare, noroi, rugina etc., prezentand exfolieri.

Marginile pieselor care se sudeaza vor fi polizate pe o Iatime de 20 - 30 mm pe ambele fete pentru
indepartarea completa a tunderului si ruginii.

Piesele care prezinta mugcaturi rezultate prin oprirea accidentald a procesului de taiere cu flacara, vor fi
remediate inainte de asamblare.

2.7. Asamblarea pieselor in vederea sudarii (asamblare provizorie)

Asamblarea pieselor se va executa cu ajutorul dispozitivelor de asamblare, sudare. Constructia acestor
dispozitive trebuie sa asigure precizia de asamblare a pieselor in limitele tolerantelor admise de prezentul
Caiet de sarcini i sa nu impiedice deformarea libera a pieselor precum si executarea lucrarilor de sudare in
bune conditji.

La asamblare nu se admite prinderea cu sudura pe suprafetele tablelor a dispozitivelor de tragere.

Asamblarea in vederea sudérii automate sub flux a imbinarilor cap la cap se poate face direct pe
dispozitivul de sudare sub flux cu strangere electromagnetica.

In perna se va pune flux de aceeasi calitate cu cel intrebuintat la sudarea otelului respectiv. Fluxul va
trebui sa indeplineasca conditiile prevazute. Nu se admite folosirea in perne a unui strat de umplere a pemei
de alta calitate i depunerea numai la suprafata a unui strat redus ca grosime din fluxul cu care se sudeaza.

Asamblarea trebuie facutd astfel cd dupad sudarea definitiva s& rezulte subansamble cu dimensiuni
corecte. Eventualele abateri la asamblarea pentru sudare trebuie s se incadreze in cele prevazute in acest
Caiet de sarcini.

Neregularitatile i deformatiile locale pe care le prezinta o piesa si care depasesc pe cele prevazute in
acest Caiet de sarcini, trebuie s& fie inldturate prin prelucrare, realizandu-se racordarea lina de la portiunea
prelucrata la cea neprelucrata.

La asamblare tolerantele sunt cele din STAS 767 /0 - 88.

2.8. Controlul calitétii dupd asamblarea si prinderea provizorie
Inainte de operatja de sudare, se vor verifica toate dimensiunile subansamblelor.
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Se vor controla toate prinderile de suduré (haftuirile). Acestea vor fi controlate de organul AQ din
schimbul respectiv. Se va proceda la examinarea amanuntita a fiecarei prinderi, folosind in acest scop [&mpi
electrice si lupe cu o putere de marire de 2,5 ori.

Daca se constata fisuri in cordoanele de prindere a unor imbinari cap la cap, se vor indep&rta complet
cordoanele de prindere fisurate, prin craituire arc-aer, urmaté de o polizare pana la indepartarea complet3 a
urmelor lasate de arcul electric (de la craituire) pe materialul de baza.

In cazul unor fisuri in cordoanele de prindere a unor imbinari de colt acestea se vor elimina prin polizare
sau craituire mecanica (se elimind complet cordoanele cu fisuri). Curatirea mecanica va fi urmata obligatoriu
de polizare.

Dupa polizarea portjunilor in care au existat haftuiri cu fisuri este obligatoriu s& se faca un control
amanuntjt a acestor zone atat vizual cat si cu lichide penetrante.

2.9. Sudarea subansamblelor metalice

2.9.1. Generalitati

Executarea unor imbinari sudate de bund calitate este conditionata de:

- folosirea unor laminate de buna calitate lipsite de defecte ca: stratificari, suprapuneri, sufluri, fisuri,
incluziuni;

- curatirea de impuritati (grasimi, vopsea, rugina, etc.) a laminatelor in zona imbinarii:

- uscarea zonelor din table pe care se aplicd sudarea;
folosirea unor materiale de adaos (electrozi, sarma, flux) corespunzétoare materialului de baza ce se
sudeaza;

- respectarea la stabilirea regimului de sudare a energiei liniare minime de sudare prescrisd pentru
fiecare tip de imbinare;

- sudarea in plan orizontal a imbinarilor cap la cap, respectiv sudarea in jgheab a imbindrilor de colt;
sudarea in stare nerigidizatéd a imbinrilor pentru evitarea concentrarii tensiunilor, prin folosirea unei
ordini de asamblare $i sudare corecte.

Sudarea subansamblelor metalice se va executa in hale inchise la o temperaturd de minim + 5C.
Locurile de munca vor trebui s& fie lipsite de curenti permanenti de aer care ar influenta asupra calitatii
sudurilor.

Daca din anumite motive este necesar sa se execute in aer liber unele imbinari manuale, de lungime
micd, aceasta se va efectua sub directa indrumare a inginerului sudor al sectiei. Vor trebui luate masuri
speciale pentru protejarea locului de sudare si al sudorului, de vant, ploaie, zapada, care ar impiedica buna
executie a lucrarilor.
in aceste conditii sudarea pieselor metalice este admis3 si la o temperatura sub + 5°C dar nu mai mica de -
5°C si numai pentru piese cu grosimi sub 24mm, executate din laminate de otel cu cel mult 0,18%C. inainte de
sudare se vor preincalzi muchiile pieselor ce se sudeazé la temperatura de 100 - 150°C.

Pentru piese cu grosimi mai mari de 24 mm si cu continut in carbon mai mic de 0,18%, muchiile vor fi
preincélzite la o temperaturd de 150-200°C. Récirea zonelor sudate se va efectua astfel ca temperatura de
100°C a pieselor sa se stinga nu mai devreme de 30 min. de la temperatura sudarii. Aceasta se poate realiza
prin protejarea zonelor sudate cu placi de azbest sau prin micsorarea vitezei de racire folosind flacara gaz-aer.
Personalul care se ocupé cu racirea lentd a imbinérilor sudate va fi special instruit.

La sudare se vor folosi electrozi, care se vor usca obligatoriu la o temperatura de 250 — 300°C timp de
minim 1 ord. Port-electrozii (clestii), cablurile si modul de realizare a contactului de mas& vor corespunde
prevederilor. Utilajul folosit la sudarea automata si semiautomata trebuie s asigure stabilitatea regimurilor de
sudare fixate in proiectul procesului tehnologic, cu urmétoarele tolerante:

- laviteza de sudare 110%;

- laintensitatea curentului de sudare [ 3%;

- latensiunea arcului voltaic 15%.

Unele oscilatii izolate de scurté durata ale aparatelor de masurat nu vor fi considerate ca o nerespectare
a regimului stabilit, daca aceste oscilatii nu au un caracter periodic si nu dduneaza calitétii cordoanelor de

sudura executate.
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2.9.2. Operatii premergatoare sudarii

Regimurile de sudare se stabilesc in uzind de cétre laboratorul de sudura, pe baza de incercari. Scopul
stabilirii unui regim de sudurd normal, este obtinerea unei calitati bune a imbinarilor sudate. Indeosebi se
urmareste:

realizarea caracteristicilor mecanice corespunzatoare;

- patrunderea corespunzatoare in materialul de baza;
- patrunderea la radacina;
- lipsa defectelor (fisuri, pori, incluziuni, etc.).

La stabilirea regimului de sudare se va avea in vedere modul de prelucrare a marginilor recomandate
pentru sudura manuald i pentru sudura automata. incercrile pentru stabilirea regimului de sudare trebuie s3
se faca pe piese care nu mai folosesc ulterior ins& cu material de baza si de adaos de aceeasi calitate cu cele
care se folosesc la sudarea subansamblelor metalice.

Regimurile stabilite se mentin atata timp cat nu se schimba unul din factorii: marca materialului de baza,
marcile materialelor de adaos, procedeele de sudare.

Laboratorul de sudura va comunica sectorului de suduréd si serviciului AQ regimul optim de sudura
pentru fiecare tip de cordon.

Toate sudurile manuale, automate $i semiautomate se executa cu folosirea pl&cutelor terminale.

Pentru imbinari de colt se vor prevedea, la ambele capete ale cordonului, placute terminale in forma de
T.

Pentru imbinarile cap la cap se vor aseza, la ambele capete ale cordonului pldcute terminale. Placutele
terminale vor fi sanfrenate la fel cu piesele ce se imbina.

In cazurile in care nu este posibila agezarea placutelor terminale trebuie s& se asigure completarea
craterelor de la capetele cordoanelor de sudura.

Dupa terminarea operatjilor de sudare, placutele terminale trebuie indepartate iar capetele cordoanelor
se vor prelucra. Indepartarea placutelor terminale se va face numai prin taierea cu flacars. Nu se admite
indepartarea lor prin lovire. Pentru efectuarea incercéarilor mecanice necesare controlului calitativ al imbindrii
respective se vor executa placi de proba din material de baza de aceeasi calitate cu cel al pieselor ce trebuie
sudate, avand aceleagi grosimi cu muchiile prelucrate in acelagi mod.

Imbinarile cap la cap la care se vor folosi placi de prob& pentru incercari mecanice se stabilesc de
comun acord intre proiectant si furnizor.

Placile pentru probe vor avea poansonat pe ele un numér pentru a putea identifica locul unde au fost
extrase, numar care va corespunde cu cel din procesul tehnologic.

Placile de proba se vor suda in aceleasi conditii in care se executd imbinarea si de catre acelagi sudor,

care isi va imprima poansonul pe placa.

2.9.3. Controlul subansamblelor inaintea sudarii
Inainte de sudare fiecare imbinare va fi controlatd de cétre maistrul din schimbul respectiv si de catre
organul AQ. Nu se va permite inceperea sudarii dac:
- fiecare piesd a subansamblului nu are marcat numarul garjei $i numarul pozitiei sale din planul de
operatii;
- ansamblurile gi prinderile nu corespund cu planurile de executie, cu prevederile procesului tehnologic si
cu indicatjile din prezentul Caiet;
- sunt depagite tolerantele de prelucrare, sanfrenare sau asamblare, specificate in prezentul Caiet;
- muchiile care se sudeaza i zonele invecinate nu sunt curate. Se va verifica si curatirea zgurii hafturilor;
- placutele terminale nu sunt bine agezate sau au dimensiuni mai mici decét cele indicate in procesul
tehnologic;
- rosturile au local abateri mai mari decét cele admise;
- imbinarile cap la cap ale pieselor ce se asambleaza si care au fost sudate inainte de asamblare nu au
fost controlate sau nu corespund clasei de calitate prescrisa.
Rosturile mai mari ca cele admise trebuie micsorate inainte de inceperea operatiei de sudare a imbinérilor
respective. Apropierea pieselor se va face prin tdierea haftuirilor. Dacd micgorarea rosturilor nu se poate
realiza prin apropierea pieselor, este necesar sa se faca incarcarea lor prin sudurd. Nu se admite sub nici un
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motiv introducerea in rost a unor adaosuri formate din sarma, electrozi, etc.

2.9.4. Sudarea propriu-zisd

Se interzice amorsarea arcului electric pe suprafetele ce nu se acopera ulterior cu sudura. Se vor lua
masuri sa nu se produca deterioréri ale pieselor prin stropiri de metal topit.

Se interzice racirea fortata a sudurilor. Zgura de sudura se va indeparta numai dupa racirea normala a
acestora. La sudarea automata si semiautomata, indepartarea fluxului trebuie sa se faca la o distanta de cel
putin 1 m de arcul voltaic.

La sudurile cap la cap, inainte de sudarea pe fata a doua, radacina primei suduri se va curata prin
craituirea mecanica sau prin procedeul arc-aer pana se obtine o suprafatd metalici curata. In cazul folosirii
procedeului aer-arc este obligatoriu s& se polizeze suprafetele rostului pana la indepartarea complets a
materialului ars.

Sudurile de prindere (haftuire) se acopera intotdeauna complet cu cordonul propriu-zis pentru a evita
suprapunerea mai multor cratere de incheiere. in acest scop primul strat va incepe intotdeauna de la sudur3
de prindere pentru a putea acoperi complet eventualele cratere, realizandu-se cordoane fara ingrogari bruste
in dreptul haftuirilor.

Sudarea va incepe $i se va termina obligatoriu pe placutele terminale.

Straturile de sudurd se vor depune unul dupa altul fard ca zona imbinarii si se raceasca. Totusi
temperatura stratului depus anterior nu va depasi 200°C. (La imbindrile scurte, se va lasa pentru ricire un
timp de 5-6 minute intre doua straturi succesive de sudura).

2.9.5 Sudarea manuala
Electrozii pentru sudurd manuala se vor alege in functie de marca otelului.
Se vor avea in vedere urmatoarele:

- In timpul sudarii, arcul electric se mentine cat mai scurt, efectudnd mici pendulari perpendiculare la
directia de sudare. Se interzice efectuarea unor penduldri mari, prin care la fiecare strat depus sa se
acopere intregul rost de sudare. Ultimul strat se va putea executa cu acoperirea intregului rost;

- La imbinari de colt sensul de sudare se va pastra de regul de la mijlocul subansamblului catre capete.
Se recomanda ca sudurile de colf lungi sa fie executate simultan de doi sudori incepand de la mijloc
spre capete;

- La stabilirea regimului de sudare se va avea in vedere alegerea diametrelor de electrozi astfel ca s& se
asigure o patrundere buna la radacina imbinarii;

- Sudarea manuald a imbinarilor cap la cap se va executa de preferinta in plan orizontal;

- Numarul de straturi la imbinarile cap la cap se va stabili prin procesul tehnologic $i va fi in functie de
marca otelului.

- Fiecare strat de sudura la imbinarile cap la cap se va depune in mod obligatoriu de la un capét spre
celalalt. Nu se admite sudarea de la cele doua capete spre centru.

- Fiecare strat se va depune in sens invers celui parcurs pentru depunerea stratului precedent.

2.9.6. Sudarea automata

Materialele de adaos (sarmé, flux) s& indeplineascé conditiile prevazute de prescriptiile in vigoare.
lngrosénle rezultate la inceperea si incheierea cordoanelor se vor netezi prin polizare (in cazul cand nu a fost
posibila agezarea pe placute la capetele sudurilor).

Sudarea automaté a imbin&rilor de colt se va executa orizontal in jgheab, asigurandu-se pétrunderea
necesara. La depunerea unui strat de sudura trebuie sa se asigure executia stratului respectiv fara a fi
necesara intreruperea procesului de sudare.

Dacé in mod accidental se intrerupe procesul de sudare al unui strat, el se va relua in mod obligatoriu
in acelasi sens si cat mai repede.

La fiecare cordon de sudura de rezistenta sudorul trebuie sa imprime poansonul sau pe metalul de baz
in locuri vizibile la circa 50 mm distanta de axul cusaturii i anume la mijlocul lungimii la cordoane de 1 m si de
la inceput i sfarsit la cordoane mai lungi de 1 m.

Sudurile se vor executa faré pori, incluziuni, lipsuri de topire, etc. Suprafata cusaturilor trebuie sa fie cat
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mai neteda si uniforma. Se vor evita crestéturile de topire de la marginile cordoanelor de sudur? iar craterele
se vor completa cu sudurd. Nu se admite matarea sudurilor.

Toate cordoanele de sudurd se vor executa cu dimensiunile prevazute in procesul tehnologic in
conformitate cu proiectul de executie.

2.9.7. Controlul operatiilor de sudare si a imbindrilor sudate
Controlul operatjilor de sudare si a imbinarilor sudate se executa in fazele principale ale procesului de
sudare, dupad cum urmeaza:

o Controlul materialelor de adaos - acestea vor trebui sd corespunda prescriptilor standardelor si
normativelor in vigoare. in timpul executiei se va urmari folosirea corectd a materialelor de adaos,
pastrarea gi uscarea lor in bune conditii. Materialele necorespunzitoare sau cele care prezintd dubii nu vor
fi folosite la sudare.

o Controlul procesului de sudare - in timpul procesului de sudare se va verifica respectarea intocmai a
prescriptiilor din procesul tehnologic §i proiectul de executie. Se va verifica respectarea aplicarii corecte a
procedeelor indicate, a ordinei de asamblare si sudare, a regimului de sudare.

Cordoanele de sudura se vor verifica:
- intre straturi vizual, cu lupa, iar in caz de dubii §i cu lichide penetrante;
- cordoanele finale - vizual, cu lupa, cu lichide penetrante (in caz de dubii) si cu instrumente de masurat.
2.9.8. Prelucrarea dupé sudare
Dup@ sudare, cordoanele de sudurd se vor prelucra conform indicatiilor din proiect si procesul
tehnologic. Prelucrarea se va face in general prin polizare sau agchiere urmata de polizare. Rizurile rezultate
din polizare vor fi paralele in directia efortului in piesa respectivd. Este interzisa prelucrarea finali

perpendicular pe directia efortului.

2.9.9. Conditii de calitate ale pieselor, elementelor, subansamblelor i cusiturilor sudate

a) Abateri dimensionale ale pieselor elementelor si subansamblelor sudate.

Dimensiunile specificate pe desenele de executie corespund temperaturii de + 20°C.

Pentru masuratori facute la alte temperaturi se vor face corecturile necesare, coeficientul de dilatare
termica liniara fiind a= 12 x 108,

Abaterile limita de la forméa si dimensiunile pieselor si subansamblelor sudate sunt cele specificate in
STAS 767/0 - 88 pet. 2.3.1 ... 2.3.5 gi anume tabelele 1, 2 si 3, cu urmatoarele limitari i precizari:

- abateri limita la lungimea pieselor secundare : +2 ... -4 mm
- abateri limité la lungimea grinzilor principale:
- pana la deschideri de 9 minclusiv : +0 ... 4 mm
la deschideri mai maride 9 m: +0 ... -6 mm
- abateri limita la stalpi frezati (cu lungimea intre 4, 5 i 9 m): +2 mm.
- abateri limitd la stalpi cu capetele nefrezate, insa prelucrate pentru sudare : +2 ... -4 mm.

Lungimile de la punctele de mai sus se inteleg masurate intre fetele exterioare prelucrate ale sudurilor,
care vor avea formele si dimensiunile din SR EN ISO 9692-1/2014 sau din procesele tehnologice, cu
tolerantele prescrise in acestea.

Daca lungimile rezulta mai mari, ele se vor prelucra cu discuri abrazive, iar daca rezultd mai mici, se va
proceda conform pct. 4.7.1.4. d si art. 2.3.5.2 din STAS 767/0 -88.

- inclinarea limitd A 1 a talpii superioare a grinzilor dublu T conform numarului 1 din tabel 1 din STAS

767/0-88

- pe portiunea pe care se sudeaza plécile cutate sau in dreptul imbinarilor cu alte piese agezate
deasupra:

A max = 0,005 B dar cel mult 1 mm;

- in celelalte portiuni ale grinzilor : B/40 dar cel mult 5 mm.

- deformatja limité in ciuperca A 1, conform numarului 2 din tabel B

- pe portiunile pe care se sudeaza gujoanele sau in locurile de imbinare cu alte piese pozitionate
deasupra elementului:

- A 1<=0,005 C dar cel mult 1 mm;
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- in celelalte portjuni ale grinzilor: 0,025 B dar cel mult 5 mm.

Pentru a respecta toleranta la deformarea "in ciupercd” se recomanda ca talpile superioare ale grinzilor
principale s fie predeformate invers la rece, inainte de sudare.
in vederea realizrii corespunzitoare a rosturilor de montaj intre subansamble si tronsoane, abaterile la
indltimea si latimea acestora pe zonele de montaj: conform numérului 13 si 14 din tabel B : +2 ... -3 mm.

Exceptie fac distantele dintre fetele interioare ale stalpilor intre care se monteaza grinzi far rosturi in
lungul lor, care trebuie sa fie de cel mult + 2 mm; aceste tolerante trebuiesc respectate pe inaltimea pe care
se face imbinarea intre stalpi si grinzi.

Pentru restul abaterilor limitd se respectd prevederile din tabelul 3.a, iar pentru tolerantele de aliniere
cele din SR EN ISO 13920-1998.

b) Conditii de calitate ale cuséturilor sudate.

Indiferent de tipul imbindrilor si forma cuséturilor, calitatea cusaturilor sudate se verific dimensional,
vizual prin examinare exterioara si cu lupa, prin ciocanire, cu lichide penetrante, exceptional si prin sfredelire.

Cuséturile cap la cap avand nivelul B de acceptare al sudorilor sau la acelea indicate in planul de
radiografiere, calitatea cusaturilor se verifica §i prin metode nedistructive (cu radiatjii penetrante sau mixte gi cu
ultrasunete).

Conditile de calitate pentru taierea marginilor si prelucrarea rosturilor, corespunzitoare claselor de
calitate din proiect, sunt cele din tabelul 3 din Normativul C 150 -99.

Nivelurile de acceptare a defectelor in imbinarile sudate sunt cele din Tabelul 6 din Normativul C 150 -

99 pentru cusaturi cap la cap si de colt.

2.9.10. Controlul calitatii

Controlul de calitate al subansamblurilor i al imbinrilor lor sudate se face de citre organele
competente ale furnizorului.

Controlul se va face vizual gi prin mésuratori dimensionale.

La acest control nu trebuie depasite tolerantele admisibile din STAS 767/0 - 88.

Se va da o deosebitd atentie la respectarea tolerantelor in locurile de imbinare cu alte elemente.

Furnizorul lucrarilor va face prin sondaj incercari la rupere pe epruvete din materialul de baza folosit
(otelul) si incercari pe epruvete sudate, conform SR EN 895/1995.

2.9.11. Remedierea defectelor

Remedierile defectelor constatate pe fiecare fazad de executie sau la controlul final al unui
subansamblu, in vederea aducerii la forma si dimensiunile din proiect sau a realizarii clasei de calitate a
cusaturilor sudate prevazute in proiect sau in procesele tehnologice de sudare se stabilesc de inginerul sudor
al uzinei responsabil cu lucrarea.

in cazul aparitiei mai frecvente a unor defecte neadmise, uzina impreuna cu organul de supraveghere
vor stabili cauzele lor gi vor propune solutii de remediere care vor fi analizate si avizate de comisia ISIM,
proiectant i beneficiar.

Defectele din cusaturile greu accesibile se remediaza pe baza unei tehnologii de remediere ce urmeaza
sa fie stabilitd de inginerul sudor, tinand seama si de prevederile prezentului caiet de sarcini si Normativul C
150 -99.

Tehnologia va fi avizata, iar executarea lucrarilor se va face sub conducerea si supravegherea directs a
inginerului sudor.

Se admit slefuiri locale ale cusaturilor marginale si urmelor de amorsare a arcului electric, care nu
depagesc 5% din grosimea pieselor sudate.

Crestaturile marginale, denivelari mai mari sub cota sau cratere neumplute mai adanci se vor poliza si
umple cu sudura, trecerile de la sudura la materialul de baza urmand s fie racordate lin si netezite prin
polizare in directia eforturilor principale.

Se interzice lasarea unor deniveldri mari sau rizuri perpendiculare pe directia eforturilor.

Remedierea porilor izolati sau a incluziunilor izolate, avand dimensiuni mai mari ca cele admise se face
prin excavare cu peretj inclinati de 1/20 ... 1/50 i apoi resudare.
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Remedierile defectelor interioare ca incluziuni, nepatrunderi, etc. din cusaturile sudate se fac prin
inlaturarea portjunii cu defecte si resudare.
inlaturarea acestor portiuni se poate face prin:

polizare sau tdiere cu discuri abrazive;

rabotare;

- daltuire sau craituire cu dalta pneumaticé;
- taiere prin procedeul arc - aer.

Dupa indepartarea portiunii cu defect, locul se polizeaza i se examineaza cu ochiul liber si cu lupa, de
maistru, inginer sudor pentru a se convinge ca intregul defect a fost eliminat, dupa care se face resudarea
portiunii excavate.

Tehnologia de resudare care trebuie sa asigure deformatii si tensiuni interne minime, se stabileste de
inginerul sudor.

Dupa resudare, locul se curafa de zgura gi se examineaza din nou pentru a exista convingerea c&
lucrarea a fost corect executata.

In cazul cusaturilor cap la cap, radiografiate initjal, se face o noua radiografie sau o examinare cu
ultrasunete pentru a exista siguranta ca defectul a fost complet eliminat.

Racordarea sudurii de remediere cu metalul de baza si cusatura initiala se face prin polizare.

Nu se admit mai mult de doua remedieri in acelasi loc.

Toate remedierile se inseamna cu vopsea pe piesa remediatd i se trec in "figele de urmarire a
executiei”.

Tehnologiile de indreptare a pieselor deformate prin sudare sau alte cauze, peste tolerantele admise, se
stabilesc de inginerul sudor $i se executa sub supravegherea si rispunderea acestuia.

In general indreptarea se face la cald la temperaturi controlate n jur de 600°C si prin presare usoara.
Se interzice indreptarea la temperaturi la cald - albastru (200° .... 300°C) sau prin ciocnire.

In cazul indreptarii de piese i subansamble, locurile indreptate se marcheaza pe piese si se noteaza in

figierele de urmarire a executiei.

2.9.12. Marcare

Fiecare subansamblu sau elemente de constructie gata de a fi expediat la santier, se va marca cu
vopsea rezistenta la intemperii.
Subansamblele sau elementele constructiilor metalice vor avea notate:

tipul elementului - conform denumirii din proiect;

- numarul de ordine de fabricatie (numerotat de la 1 la numérul total);

pozitia piesei sau subansamblului in ansamblul piesei (stanga, dreapta, centrala, marginala).

Pentru piesele mici care se livreaza detagat se va nota tipul elementului, numéarul de pozitie al piesei (in
extrasul de laminate) si eventual plansa cu detalii.

2.9.13. Preasamblarea
Fiecare parte de obiect va fi preasamblaté in uzina, se va verifica coliniaritatea barelor, respectarea

tolerantelor de asamblare, se va marca §i apoi se va expedia dupa dezasamblare i coletare.
La coletare se va tine seama de gabaritele de transport CF sau AUTO.

2.9.14. Certificat de calitate
Pentru fiecare piesa sau subansamblu care paraseste uzina, se va elibera un certificat de calitate care

sa ateste ca subansamblu este calitativ $i dimensional corespunzator proiectului si Caietului de sarcini.
Nu se va primi nici un subansamblu fara sa fie insotit de certificatul de calitate respectiv.

2.9.15. Depozitare si transport
Depozitarea i transportul subansamblelor sau a pieselor detagate finite, se va face atét la uzina cét si
in drum spre gantier, in aga fel incat acestea sa nu se deformeze, apa sa nu stagneze pe piesele metalice iar

partile neprotejate prin vopsire sa fie aparate de rugina.
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2.9.16. Protectia constructiilor metalice contra coroziunii
Pregatirea suprafetelor pentru vopsire cuprinde:
- indepartarea mizeriei prin periere cu peria de s&rma, spalare cu apa, stergerea cu carpe, bumbac, caltj,
uscarea cu aer cald;
- indepartarea grasimilor, uleiurilor prin degresare;
- pregatirea sudurilor prin polizare, frezare, etc.;
- Indepéartarea oxizilor si a funderului prin procedee mecanice (polizare, sablare);
- indepartarea micilor defecte de suprafata (porozitati, denivelari) prin acoperire cu sudura i slefuire.
Protejarea suprafetelor metalice se face imediat dupa pregatirea suprafetelor si nu trebuie sa
depageasca 3 ore de la terminarea curatjrii fiecarei portiuni de suprafata a elementului care se protejeaza.
In uzina se executd grunduirea elementelor metalice cu doua straturi de grund.
Nu se vopsesc §i nu se protejeaza cu alte produse suprafetele si gaurile imbindrilor cu buloane,
suprafetele din vecinatatea imbinarilor de montare prin sudura.
Dupa terminarea montarii se aplica ultimul strat exterior de vopsea.

3. CONSTRUCTIA METALICA. EXECUTIA PE SANTIER

3.1. Asamblarea si montajul constructiilor metalice confectionate in uzina

Pentru transportul, manipularea $i depozitarea subansamblurilor gi confectiilor , se vor respecta
indicatiile de la capitolul 2.

Furnizorul lucrarilor de montaj nu va receptiona constructile metalice confectionate in uzina decéat
numai daca sunt insofite de un certificat de calitate.

Organele de control tehnic ale fumizorului vor verifica prin sondaj calitatea pieselor metalice
confectionate in uzina gi respectarea proiectului, prezentului Caiet de sarcini si reglementarile tehnice in
vigoare. inaintea asamblarii subansamblurile vor fi verificate.

In afara depozitului, in imediata apropiere a locului de montare se vor amenaja platforme pentru
lucrarile de pregatire in vederea montarii.

Procesul tehnologic de asamblare si sudare a tronsoanelor pe santier va fi stabilit de organele tehnice
ale furnizorului, in conformitate cu proiectul si Caietul de sarcini.

3.2. Sudorii

Sudorii care executd imbinarea tronsoanelor pe santier, sudurile de montaj, vor trebui scolarizati si
instruiti $i apoi supusi unor probe practice executate in pozitia in care vor suda pe santier dupa care vor fi
autorizati sa execute numai acele cordoane de sudura pentru care au dovedit insusirea cunostintelor teoretice
§i practice.

Autorizarea se va face pe baza instructiunilor ISCIR in vigoare de céatre serviciul tehnic al furnizorului gi
se va consemna in Scris.

Fiecare sudor autorizat va avea un poanson cu un numar inregistrat la AQ, cu care va marca fiecare

cordon de sudura executat de el.
Nu se admite a se folosi la executia lucrarilor de sudare a sudorilor neautorizati sau care sa nu
foloseasca poansonul de marca.

3.3. Sudura
La executia cordoanelor de sudura pe santier, se vor respecta conditiile din prezentul Caiet de sarcini.

3.4. imbindri cu suruburi )
Imbinarile cu guruburi IP se executd conform prevederilor din "Instructiunile tehnice C133 - 2014.". In

prezentul proiect suruburile IP lucreaza la intindere in tija sau la presiune pe gaurd. Gaurile sunt cu 2 mm mai
mari fata de diametrul gurubului.

Pretensionarea suruburilor se va face prin strangerea piulitelor la un moment egal cu 50% din momentul
de strangere, pentru faza finala, moment de strangere indicat in C133 - 2014.

Calitatea imbinarilor se controleaza prin masurarea momentelor de strangere cu cheia dinamometrica,
gi prin sondaj cu metoda « unghiului de strangere », conform prevederilor din "Instructiuni tehnice" C133 -
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2014.
Suprafetele pieselor care urmeaza sa fie in contact dupa realizarea imbinarii cu suruburi IP se

protejeazd impotriva coroziunii la fel ca intreaga constructie metalica.
Executia imbinarilor cu suruburi IP se face numai cu lucratori atestati. Atestarea se refera atat la
conducatorul lucrarii cat gi la maistri, sef de echipa si muncitori calificati care executa astfel de imbinari.

3.5. Materiale
Se vor folosi urmatoarele calitati de otel:
- 0L 37.3- SR EN 10025-1/2005 clasa I-a de calitate
OL 52.3 - SR EN 10025-2/2004 clasa I-a de calitate

Tolerante
Tolerantele la executia asamblarii elementelor de constructii la montaj sunt cele din STAS 767 / 0 - 88

si prezentul Caiet de sarcini.

3.6. Controlul executiei

Furnizorul va asigura prin organe competente, controlul tehnic neintrerupt al operatiunilor de asamblare
si montaj si receptia asamblarii fiecarui subansamblu sau element, atat la sol cét si la montaj.

Controlul operatjunilor de asamblare $i montaj se vor face vizual si prin masuratori dimensionale. Se vor
verifica dimensiunile, forma si calitatea cordoanelor de suduré de la imbinarea fiecarui element, respectarea
tolerantelor la asamblare si a celor de montaj.

Lucrarile de montaj si de sudare pe santier vor fi urmarite si receptionate, pe faze de executie, de un
delegat permanent al clientului.

3.7. Caietul de evidenta a montajului constructiilor metalice

Furnizorul lucrérilor este obligat sa@ intocmeasca si sa tina la zi, “Caietul de evidentd a constructjilor
metalice”. Este preferabil ca acest caiet sa fie intocmit de o singura persoana.

Acest caiet este o piesa indispensabila pentru operatiunea de receptie partiald sau totald a lucrarii. Se
atrage atentia ca proiectantul nu va semna nici un act de receptie daca acest caiet nu este completat cu toate
datele necesare, pentru toate acele parii de lucrare care se receptioneaza.

Dupa receptie acest caiet va fi predat Clientului care il va pastra anexat la “Cartea Constructiei”.

4. RECEPTIA LUCRARILOR DE CONSTRUCTII

La receptia lucrarilor de constructii se vor verifica: corectitudinea executérii imbinarilor sudate, precum
si corectitudinea asamblarii tronsoanelor metalice pe santier.

Se va verifica corectitudinea executérii protectiei anticorozive la constructiile metalice.

5. DISPOZITII FINALE
In timpul executiei lucrarii se vor retine toate documentele necesare intocmirii cartii constructiei,

respectiv: proiectul care a stat la baza executiei, dispozitiile de santier emise pe parcursul executarii lucrarii,
procesele verbale de receptie calitativa si de lucréri ascunse intocmite pe parcursul executiei, precum $i
certificatele de calitate ale materialelor folosite, buletine de incercari, etc.

Eventualele remedieri necesare, se vor executa numai cu avizul sau sprijinul proiectantului.

6. INTRETINEREA CONSTRUCTIEI
In timpul exploatérii, beneficiarul va urmari ca elementele constructiilor sa nu fie incarcate peste limitele

admise in proiect.
Depunerile de industrial vor fi inldturate la intervale regulate astfel incat acestea s& nu depaseasca

limitele admise. Inlaturarea depunerilor de praf se va face pe baza unui program intocmit in acest sens de

beneficiar.
Periodic se va face o verificare tehnica a starii constructiei. Dupa evenimente cu caracter exceptional
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(cutremure, incendii, explozii, avarii datorate procesului de exploatare, etc.) se va face in mod obligatoriu
verificarea starii tehnice a constructiei.

ANEXA 1. Prescriptii generale de executie pentru subansamble sudate din otel carbon, slab aliate
1. Constructile sau elementele de constructii aferente utilajelor si instalatiilor se executd cu respectarea
prescriptiilor prevazute in STAS 767/0-1988 - Constructii din ofel - Conditii tehnice generale de calitate.
2. La prelucrarile prin taiere, a elementelor componente ce se sudeaza, se va respecta: (in lipsa prevederilor
din documentatie) clasa Il A conform SR EN I1SO 9013 : 2003 - Taiere termica. Clasificarea téierilor termice.
Specificatii geometrice ale produselor si tolerante referitor la calitafi.
3. Forma si dimensiunile rosturilor de suduré executate cu procedee de sudare manuald se vor incadra in
prevederile SR EN ISO 9692 - 1 /2004 - Sudarea cu arc electric cu electrod invelit, sudarea cu arc electric in
mediu de gaz protector $i sudarea cu gaze prin topire. Pregétirea pieselor de imbinat din ofel.
4. Abaterile limit la dimensiunile fara toleranta ale imbinarilor sudate se vor incadra in prevederile SR EN ISO
13920 : 1998 - Sudare. Tolerante generale pentru constructii sudate. Dimensiuni pentru lungimi i unghiuri.
Forme i poziii.
5. La executia imbinarilor sudate se vor respecta prevederile SR EN ISO 15614 - 1 / 2004 - Specificatia si
calificarea procedurilor de sudare pentru materiale metalice. Verificarea procedurii de sudare. Partea 1:
Sudarea cu arc §i sudarea cu gaz a ofelurilor $i sudarea cu arc a nichelului si a aliajelor de nichel
Tipurile de imbindri sudate prevazute in documentatie sunt obligatorii pentru executant.
- Materialul de aport va fi in conformitate cu cerintele tehnologice stabilite de catre executant i
compatibil cu materialul de baza al subansamblelor.
Stabilirea tehnologiei de sudare, alegerea electrozilor, proiectarea SDV-urilor pentru respectarea
conditiilor din proiect si din actele normative specificate mai sus sunt sarcina executantului.
6. Calitatea imbindrilor sudate va corespunde prevederilor din SR EN ISO 5817 / 2004 - Imbinari sudate cu
arc electric din ofel. Ghid pentru nivelurile de acceptare a defectelor.
In lipsa unor precizari speciale prevazute in documentatie se va alege nivelul de acceptare “c” - intermediar

pentru defecte.
7. Examinarea defectelor se va realiza prin metode nedistructive conform recomandarilor SR_EN ISO

17635:2010 ~ Examinari nedistructive ale imbinarilor sudate. Reguli generale pentru materiale metalice.
In lipsa specificatiilor din documentatie, imbindrile sudate vor fi examinate nedistructiv in functie de
posibilitatile tehnologice ale executantului, prin una din metodele recomandate astfel:
- Controlul cu RX pentru 10% din imbindri, conform: SR EN 444 : 1996 - Examindari nedistructive. Principii
generale pentru examinarea radiografica cu radiatii X si gama a materialelor metalice;
- Controlul cu lichide penetrante pentru imbinrile critice (depistate pe cale optica - vizuald), in baza
indicatjilor cuprinse in:
SR EN ISO 3452-1:2013 - Examindri nedistructive. Examindri cu lichide penetrante. Partea 1:
Principii generale;
SR EN 970 : 1999 - Examinari nedistructive ale imbinarilor sudate prin topire. Examinare vizual.

7. PROTECTIA IMPOTRIVA COROZIUNII

La executia si montajul confectiei metalice, vor fi respectate prevederile din GP 121-2013, “Ghid de
proiectare, executie privind protectia impotriva coroziunii”.

Clasa de agresivitate a mediului conform STAS 10128-86 - Protectia contra coroziunii a constructiilor
Supraterane din ofel. Clasificarea mediilor agresive, este de 2 m - cu agresivitate mica.

Aplicarea straturilor de acoperire prin vopsire se va face inainte de montarea elementelor de constructii.
Se poate accepta ca ultimul strat s& se aplice dupad montare. Se pot aplica inainte de montaj numai straturile
de grund si cel putin un strat de vopsea din componenta sistemului de acoperire pe intreaga suprafata, iar pe
zonele care se suprapun se va aplica numarul total de straturi ale sistemului de acoperire prin vopsire.

Suprafetele tuturor elementelor metalice se vor sabla la gradul 2 conform STAS 10166/1-77. Pregatirea
suprafetei realizandu-se in conformitate cu SR EN I1SO 8501-1:2002, SR EN ISO 8504:2002 , SR EN ISO
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8504-2:2002 si SR EN ISO 8504-3:2002.
Pentru aplicarea sistemelor de acoperire prin vopsire trebuie sa se creeze urmétoarele conditii de mediu
ambiant:
- lipsa de praf;
- concentratie cat mai redusa a gazelor agresive;
- temperatura aerului si a piesei de protejat intre 5 si 40°C daca nu se specifica alte valori de catre
producatorul de materiale de protectie;
- Uumiditatea relativa a aerului sub 70%, conform STAS 10702/1-83, daca nu se specifica altfel de cétre
producatorul de materiale.
Primul strat al sistemului de acoperire prin vopsire se va aplica dupa cel mult 3 ore de la pregatirea
suprafetelor elementelor din otel.
Straturile succesive ale sistemului de acoperire prin vopsire se vor aplica numai pe suprafete curate,
lipsite de apa, praf sau de impuritati.
Fiecare strat al acoperirii trebuie s& fie continuu, lipsit de increfituri, basici sau exfolieri, fisuri,
neregularitati.
Culoarea fiecarui strat trebuie sa fie uniforma pe toata suprafata elementului i nuanta culorii trebuie s3
difere de la strat la strat pentru a permite verificarea numéarului de straturi aplicat.
Numérul de straturi al sistemului de acoperire, aplicat pe suprafata pieselor din otel trebuie sa realizeze
grosimea totala minima prevazuta in proiect, inclusiv la colturi si muchii.
Cifra minima de aderenté admisa la sistemele de protectie prin vopsire este 2 pentru clasele de
agresivitate 1 m i 2 m i 1 pentru clasele de agresivitate 3 m i 4 m. Aderenta se va determina conform SR
ISO 2409:1994 - Vopsele gi lacuri. Incercarea la caroiaj.

8. CONTROLUL CALITATII LUCRARILOR

Obligatiile si raspunderile unitétilor beneficiare de investitii, de proiectare si de constructii-montaj, in
asigurarea calitétii constructiilor, sunt reglementate prin Legea nr.10/1995. In activitatea de control tehnic al
calitaii se va respecta sistemul de evidenta stabilit prin reglementarile in vigoare.

9. STRANGEREA SURUBURILOR DE INALTA REZISTENTA

Strangerea suruburilor IP se va face in dou faze, intr-o singura faza, in conformitate cu prevederile din
C 133-2014 "Instructjunile tehnice privind imbinarea elementelor de constructii metalice cu suruburi de inalta
rezistenta pretensionate”. Va transmitem atagat un tabel cu aceste valori care sunt in functie de diametrul

surubului i grupa acestora.

Nr. | Diametrul nominal Grupa Momentul  final de | 50% din momentul final de
crt. strangere (daNm) strangere (daNm)
1 M12 10.9 25+50 12.5+25

2 M16 10.9 50+80 25+40

3 M20 10.9 80+110 40+55

4 M24 10.9 140+190 70+95

5 M27 10.9 185 92.5

6 M12 8.8 10+25 5+12.5

T M16 8.8 25+40 12.5+20

8 M20 8.8 50+75 25+317.5

9 M24 8.8 85+125 42.5 +62.5

10 | M27 8.8 - -

Conform "Instructjunile tehnice privind imbinarea elementelor de constructii metalice cu suruburi de
inalta rezistenta pretensionate” - C 133-2014, verificarea momentului de strangere se face pe cel putin un
surub din fiecare zona caracteristica a imbinarii.

in cazul in care valorile momentelor de strangere efectiv realizate la controlul pretensionérii suruburilor
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se abat de la valorile normate, se va verifica in continuare un numar dublu de suruburi de inalta rezistenta
alese in acelagi mod ca la prima verificare.

Dupa efectuarea strangerii suruburilor de inaltd rezistentd pretensionate nu se va face chituirea

imbinarii, deoarece suprafetele care vin in contact sunt protejate impotriva coroziunii prin grunduire si vopsire
la fel ca intreaga confectie metalica.

Pentru suruburile de inalta rezistenta STAS-urile in vigoare sunt:

- Suruburi IP: SR EN 14399-3/2005 - gr. 10.9 sau gr. 8.8
- Piulite IP: SR EN 14399-3/2005 - gr. 10; gr. 8
- Saibe | : STAS 8796/3-89

Pentru suruburile precise STAS-urile in vigoare sunt:

- Suruburi precise SR EN ISO 4014-2003
- Piulite precise SR EN ISO 4032-2002
- Saibe STAS 2241/1-82

10. PROTECTIA MUNCII SI PSI

10.1. Protectia muncii

1. La intocmirea prezentului proiect au fost respectate prevederile legale de securitate a muncii dintre care
principalele sunt incluse in urmatoarele acte normative:

Legea nr. 319/2006 a securitatji i sanatatii in munca;

Hotararea nr. 1146/2006 - privind cerintele minime de securitate i sénatate pentru utilizarea in muncé de
catre lucratori a echipelor de munca;

Hotarérea nr. 1048/2006 - privind cerintele minime de securitate si sdnatate pentru utilizarea de catre
lucratori a echipelor individuale de protectie la locul de munca;

Hotararea nr. 1091/2006 - privind cerintele minime de securitate si sanatate pentru locul de munc;

Norme generale de protectia muncii, emise prin Ordinul Ministerului Muncii si Protectiei Sociale (MMPS) nr.
578/1996 si Ordinul Ministerului Sanatatii nr. 5840/1996 , in mod expres cap. 2 subcap. 2.4, cap. 3 subcap.
3.1-3.9, cap. 4 subcap. 4.8 , cap. 5 subcap. 5.1, 5.3 5i5.4;

Norme specifice de securitate a muncii pentru constructii si confectii metalice , emise prin Ordinul MMPS

nr.56/1997 (cod 42);
Norme specifice de securitate a muncii pentru lucréri de zidarie, montaj prefabricate si finisaj constructii,

emise prin Ordinul MMPS in 1996 (cod 27);

Norme specifice de securitate a muncii pentru prepararea, transportul, turnarea betoanelor si executarea
lucrarilor de beton armat si precomprimat, emise prin Ordinul MMPS nr. 136/1995 (cod7);

Norme specifice de protectia muncii pentru manipularea, transportul prin purtare cu mijloace mecanizate i
depozitarea materialelor, emise prin Ordinul MMPS nr. 719/1997 (cod 57);

Norme specifice de securitate a muncii pentru lucrul la in&ltime, emise prin Ordinul MMPS nr. 235/1995
(cod 12);

Norme specifice de securitate @ muncii pentru fabricarea liantilor si azbocimentului, emise prin Ordinul
MMPS nr. 161/31.03.1997 (cod 52), cap. I, subcap. 1.

2. In conformitate cu Normele Generale de Protectia Muncii, furnizorul lucrarilor este obligat:

sa analizeze documentatia tehnica de executie din punctul de vedere al securitatii muncii si daca este
cazul, sa faca obiectjuni, solicitand proiectantului modificarile necesare conform reglementarilor legale;

sa aplice prevederile legislative de protectie a muncii, precum si prescriptile din documentatiile tehnice
privind executarea lucrarilor de baza, de serviciu §i auxiliare necesare realizarii constructjilor;

sa execute toate lucrarile prevazute in documentatia tehnica in scopul realizarii unei exploatari ulterioare a
constructiilor in conditii de securitate a muncii si sa sesizeze clientul si proiectantul cand constatd c&
masurile propuse sunt insuficiente sau necorespunzétoare, sa faca propuneri de solutionare si sa solicite
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acestora aprobarile necesare;

sa ceara clientului ca proiectantul sa acorde asistenfa tehnicd in vederea rezolvarii problemelor de

securitate a muncii in cazurile deosebite aparute in executarea lucrarilor de constructii;

sa remedieze toate deficientele constatate cu ocazia efectuarii probelor, precum si cele constatate la

receptia lucrarilor de construcji.

in mod deosebit se atrage atentia asupra obligativitatii respectarii cu strictete a Ordonantei Guvemului

publicata in Monitorul Oficial nr. 18/01.1994 privind asigurarea durabilitafii, calitatii riguroase, sigurantei in
functionare si functionabilitatii constructjilor.

3. Clientului ii revin, conform Normelor generale de protectie a muncii, urmatoarele obligatii legale privind

executarea constructiilor:

- sd analizeze proiectul din punctul de vedere al masurilor de protectie a muncii si in cazul cand constata
deficiente, lipsuri sau neconcordante fatd de prevederile legislatiei in vigoare , s& ceard proiectantului
remedierea deficientelor constatate, completarea documentatiei tehnice sau punerea in concordantd a
prevederilor din proiect cu cele legislative;
sa colaboreze cu proiectantul gi furnizorul, dupa caz, in scopul rezolvarii tuturor problemelor de securitate a
MUnCii.
pentru lucrarile care se executa in paralel cu desfagurarea procesului de productie, sa incheie cu furnizorul
un protocol in care se va delimita suprafata pe care se executd lucrarea, pentru care raspunde privind
asigurarea masurilor de protectia @ muncii revine furnizorului; in protocol se va specifica si conditiile care
trebuie respectate de catre fumizor, astfel incat desfagurarea procesului de productie in conditii de
securitate sa nu fie afectat de lucrarile de constructii executate concomitent cu aceasta.

- 8a controleze cu ocazia recepiiei lucrarilor, realizarea de catre furnizor a tuturor méasurilor de protectie a
muncii prevézute in documentatia tehnica, refuzand receptia lucrarilor daca nu corespund din punct de
vedere al securitatji muncii.

- sa emitd instructiuni proprii de securitate a muncii pe activitdtile sau grupele de activititi necesare
exploatarii constructjilor.

4. La exploatarea constructiilor, clientul este obligat s& respecte prevederile legale privind securitatea muncii,

dintre care principalele sunt cuprinse in urmatoarele acte:

- Legea 90/1996 a protectiei muncii;
Norme generale de protectie a muncii, emise prin Ordinul Ministerului Muncii si Protectiei Sociale
(MMPS) nr. 578/1996 si Ordinul Ministerului Sanatatii nr. 5840/1996;

- Norme specifice de securitate a muncii pentru lucrul la indltime, emise prin Ordinul MMPS nr. 235/1995

(cod 12).
10.2. Protectia impotriva incendiilor - PSI

La intocmirea prezentului proiect au fost respectate prevederile legale din:
- Legea nr. 33/2016
- Legea nr. 33/2016 privind aprobarea Ordonantei de urgentd a Guvernului nr. 52/2015 pentru
modificarea si completarea Legii nr. 307/2006
- N.G.P. 11977 cap. |, lll, IV, Vi VI;
- Norme tehnice P 118/99.

in timpul executiei se vor respecta:
- Prevederile in legatura cu executia conform actelor normative mentionate la punctul 1 de mai sus;

Normele P.S.I. proprii ale constructorilor si montorilor inclusiv cele elaborate de forurile tutelare ale
acestora;

- Dispozitile organelor de control;
Ordonanta nr. 60 din 1997.

Beneficiarului ii revin urmatoarele obligatii:
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- Trimiterea in termen legal a eventualelor obiectii, la prezentul proiect;
Respectarea obligatiilor ce ii revin din actele normative mentionate la punctul 1, de mai sus, inclusiv
procurarea gi intretinerea P.S.I., in conformitate cu Normativul Departamental si recomandérile
proiectantilor privind obiectul din prezenta documentatie;

- Respectarea N.R.P.M. ed. 1975, cap. XIV;

- Ordonanta nr. 60 din 1997.

........

_ CAPITOLUL 10: KN

URMARIREA iN TIMP A CONSTRUCTIEI PROIDEAL
S.R.L.

12.1. Date generale. Obiect ‘*Eifa_csrse'!??‘i‘-"
MARE-

Prezentul document are ca obiect lucrarile de monitorizare in timp a constructiei.

Este definit, in mare, programul de urmérire in timp, atat pe parcursul executiei, cat si in perioada de
exploatare.

Se precizeaza ca prin prezentul document proiectantul de structura formuleazi criteriile care stau la
baza monitorizarii urmaririi in timp, lucrarile propriu-zise care trebuie efectuate si programul de desfagurare a
acestora. Pe baza acestui program cadru, executantii specializati si abilitati in domeniu, vor intocmi proiecte
de urmarire in timp, pentru fiecare lucrare in parte. Urmarirea comportarii in timp a constructiei se desfagoara
pe toata perioada de viat@ a constructiei incepand cu executja ei si este o activitate sistematic de culegere i
valorificare (prin urmatoarele modalitati: interpretare, avertizare sau alarmare, prevenirea avariilor, etc.) a
rezultatelor inregistrate din observare §i masuratori asupra unor fenomene i marimi ce caracterizeaza
proprietatile constructjei.

Scopul urméririi comportdrii in timp a constructiei este de a obtine informatii in vederea asigurarii
aptitudinii constructiei pentru o exploatare normald, evaluarea conditiilor pentru prevenirea incidentelor,
accidentelor si avariilor, respectiv diminuarea pagubelor materiale, de pierderi de vieti si de degradare a
mediului. Efectuarea actiunilor de urmérire a comportarii in timp a constructiei se executd in vederea
satisfaceril prevederilor privind mentinerea cerintelor de rezistentd, stabilitate si durabilitate a constructiei care
se va realiza.

Urmarirea comportarii in timp a constructiei este o actiune periodicd de examinare, observare,
investigare a modului in care raspunde (reactioneaza) constructia in decursul utilizarii ei, sub influenta
agentilor de mediu, a conditiilor de exploatare si a interactiunii constructiei cu mediul inconjurdtor si cu
activitatea utilizatorilor.

Acest program a fost elaborat in acord cu normativul P130-1999, cu STAS 2745-90, precum si cu
STAS 3950-81, STAS 3300/1-85, STAS 3300/2-85 i STAS 7488-82.

12.2. Cerinte de baza. Responsabilitati
Urmarirea comportarii in timp a constructiilor este de doua categorii:

- urmdrire curenta

- urmarire speciala

Categoria de urmarire, perioadele la care se realizeaza, precum si metodologia de efectuare a
acestora se stabilesc de catre proiectant i se consemneaza in Jurnalul evenimentelor care va fi pastrat in
Cartea Tehnica a constructiei.

Urmarirea curenta a constructiei:

Urmarirea curentd este o activitate de comportare a constructiei care constd din observarea si
inregistrarea unor aspecte, fenomene si parametri ce pot semnala modificari ale capacitatii constructiei de a
indeplini cerintele de rezistenta, stabilitate si durabilitate ale acesteia.

Urmarirea curenta a comportarii constructiei se efectueaza prin examinare vizuald directd si prin
masuratori de uz curent sau temporare.

Urmarirea curenta se va efectua la intervale de timp prevazute prin prezentul program, dar nu mai rar
de o data pe an si in mod obligatoriu dupa producerea de evenimente deosebite (seism, inundatji incendii).

Personalul insarcinat cu efectuarea activititii de urmérire curentd va intocmi rapoarte ce vor fi
mentionate in Jurnalul evenimentelor si vor fi incluse in Cartea Tehnica a constructiei. In cazul in care se
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constata deteriorari avansate ale structurii constructiei, sau ale cladirilor invecinate, beneficiarul va solicita
intocmirea unei expertize tehnice.

in cadrul urméririi curente a constructiei, la aparitia unor deteriorari ce se considera ca pot afecta
rezistenta, stabilitatea sau durabilitatea constructiei, proprietarul sau utilizatorul va comanda o inspectie
extinsa urmatd daca este cazul de o expertiza tehnica.

Inspectia extinsa a constructiei

Inspectia extinsa are ca obiect 0 examinare detaliata, din punct de vedere al rezistentei, stabilitatii si
durabilitatii, a tuturor elementelor structurale §i nestructurale, a imbindrilor constructiei, a zonelor reparate i
consolidate anterior, precum i cazuri speciale ale terenului i zonelor adiacente.

Aceasta activitate se efectueaza in cazuri deosebite privind siguranta si durabilitatea constructjei, cum
ar fi:

- deteriorari semnificative semnalate in cadrul activitatii de urmarire curenta;

- dupd evenimentele exceptionale asupra constructiei (cutremur, foc, explozii) i care afecteaza
utilizarea constructiilor in conditii de siguranta;
. - schimbarea destinatjei sau a conditiilor de exploatare a constructiei.
In cele ce urmeaza vor fi amintite aspecte principale ale obligatiilor ce revin diversilor factori implicati in
investitie, cu mentiune ca forma completa a acestor obligatji este cea prevazuta in normativul P130-99.

Proprietarilor le revin urmatoarele obligatii:

- raspund de activitatea privind urmarirea comportarii constructiei;

- Organizeaza activitatea de urmarire curenta;

- comanda un eventual proiect de urmérire speciald, alocand fonduri pentru realizarea acestuia;

- comanda inspectarea extinsa sau expertiza tehnica in cazul aparitiei unor deteriorari ce se considera
ca pot afecta constructia;

- iau masurile necesare mentinerii aptitudinii pentru exploatare a constructiei (exploatare rationala,
intretinere $i reparatii in timp) $i prevenirii producerii unor accidente pe baza datelor furnizate de urmarire
curenta si/sau speciala;

- asigurad luarea masurilor de interventie provizorii, stabilite de proiectant in cazul unor situatii de
avertizare sau alarmare $i comanda expertiza tehnicd a constructiei Proiectantului i revin urmatoarele
obligatii:

- elaboreaza programul de urmarire in timp a constructiei gi instructiunile privind urmérirea curenta;

- stabileste in baza masuratorilor efectuate pe o perioada mai lungd de timp, intervalele valorilor
caracterizand starea “normala” precum si valorile limita de “atentie”, “avertizare” sau “alarmare” pentru
constructie;

- asigura luarea unor decizii de interventii in cazul in care sistemul de urmarire a comportarii

constructiei semnalizeaza situatii anormale.

Executantului i revin urméatoarele obligatii:

- efectueaza urmarire curenta a constructiei pe durata executiei;

- intocmegte $i preda investitorului gi/sau proprietarului documentatia necesara pentru Cartea Tehnica
a Constructiei;

- asigura pastrarea gi predarea cétre utilizator si/sau proprietar a datelor si masuratorilor efectuate in
perioada de executie a constructjei;

- in cazul in care executd reparati sau consolidari intocmesc si predau investitorului si/sau
proprietarului documentatia necesara pentru Cartea Tehnica a Constructiei Utilizatorilor i administratorilor le
revin urmatoarele obligatii:

- solicita efectuarea unei expertize, a unei inspectii extinse sau a altor masuri;

- intocmesc rapoartele privind urmarirea curenta a constructiei;

- cunosc programul masuratorilor corelat cu fazele de executie sau exploatare;

- asigura sesizarea celor in drept la aparitia unor eventuale sau depasirea valorilor de control.

Executantului urmdririi constructiei ii revin urmatoarele obligatii:
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- s& cunoasca in detaliu continutul instructiunilor de urmérire curenta;

- 83 cunoascd constructia, caracteristicile generale ale structurii, materiale folosite, dimensiunile,
caracteristicile conditiilor de fundare i ale mediului;

- $& cunoasca obiectivele urmaririi curente;

- 82 cunoasca metodele de masurare stabilite;

- sa cunoasca programul masuratorilor corelat cu fazele de executie sau exploatare;

- sa intocmeasca rapoartele privind urmérirea curenta a constructiei;

- 84 asigure sesizarea celor in drept la aparitia unor evenimente sau depasirea valorilor de control.

12.3. Efectuarea urmaririi in timp

In cele ce urmeaza se prezintd elementele care vor fi inspectate si/sau masurate pe parcursul duratei
de viata a constructiei.

a. Masurarea tasarilor

Cerinte de baza ale urmaririi tasarii constructiei prin metode topografice:

Urmarirea tasérilor constructiei prin metode topografice consta in masurarea modificarii cotelor unor
puncte izolate, materializate prin mérci de tasare, fixate solidar de constructie, raportate la repere de referinta
(repere fixe).

Precizia necesara masurarii deplasérilor verticale, in functie de valoarea estimata prin proiect a tasarii
absolute maxime smax, se determina preliminar conform precizarilor tab1 din STAS 2745-90.

Eventuala depasire a acestei valori reclama prezenta imediata a proiectantului, geotehnicianului $i a
altor factori implicati in executarea/intretinerea constructiei.

In acord cu prevederile de mai sus, pentru valoarea maxima a tasarii absolute se impun:

- clasa conventionala de precizie: B;

- cerinta privind precizia: ridicata;

- Eroarea admisibild a masurarii deplasarii verticale: +/- 0.1mm;

Metoda de nivelment pe care o recomandam (in acord cu prevederile tab. 2 din STAS 2745-90) este
nivelmentul geometric de precizie.

Conditiile tehnice pentru nivelmentul geometric, in acord cu tab. 3 din stas 274590 sunt:

- vizd, m, max.: 40m;

- inegalitatea intre portee, pe statie , max.: 0.4m;

- inegalitatea cumulata a porteelor la drumuire inchisa: 2.0m;

- Neinchiderea admisibila la drumuire inchisa (n-nr. de straturi): +/- n1/2;

Executantul nivelmentului geometric poate adopta si alte valori pentru diferitele caracteristici, daca asigura
indeplinirea cerintei de precizie impusa.

12.4. Repere de referin{a (borne)

Datorita preciziei impuse méasurarii, standardul recomanda repere de referinta de adancime. Avand in vedere
recomandarile standardelor, si particularitatile constructive si de amplasament ale constructiei propunem
amplasarea a unui singur reper de referinta.

Ramane la latitudinea unitatii care face urmarirea stabilirea modalitatji in care se face masurarea.

De asemeni, in prezentul material am indicat minimal numarul §i pozitia reperelor, dar unitatea care
face masurarile poate indica si necesitatea amplasérii altor repere, cu conditia respectarii specificatiilor
tehnice.

in momentul intocmirii prezentelor specificatii tehnice nu cunoastem proiectul de organizare de santier,
iar pozitia reperelor se va stabili de catre executant cu acordul factorilor implicati (proiectant, executant,

beneficiar).

12.5. Marci de tasare

Marcile de tasare sunt repere mobile de nivelment, care se alcatuiesc si se fixeaza in elementele de
constructie astfel incat sa fie asiguratd conservarea lor in timp, pe intreaga duratd a efectuarii observatjilor gi
sa fie posibila efectuarea masurarilor atat in timpul executiei cat si in timpul exploatérii.
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Alcatuirea si dispunerea marcilor de tasare se stabilesc de cétre unitatea care efectueaza masurarile,
de acord cu proiectantul, executantul si beneficiarul, tinand seama de precizia impusa masurarii, de
particularitatile constructive ale constructiei. Marcile de tasare se alcatuiesc i se amplaseaza astfel incét sa
nu fie deteriorate sau astupate de lucrarile de finisaj.

Marcile de tasare sunt conform STAS 10493-76.

Precizam cé utilizarea unor marci de tasare alcatuite din doud partj (o teaca inglobata in elementul de
constructie si un bolf detagabil) nu este recomandata in cazul masurarilor de precizie, conform pct. 4.5. din
STAS 2745-90

Masurarile vor fi efectuate dupa urmatorul program:

1. Masurari pe parcursul executiei constructjei:

Deplasarile pe verticald ale marcilor (tasarile) vor fi masurate cu metode topografice cu precizie de
0,1mm, la intervale de timp corespunzatoare realizarii urmatoarelor etape de lucru:

- Se va executa un ciclu de masuratori initiale (‘masurarea de zero”);

- Se va executa un ciclu de masuratori dupa realizarea fiecarui nivel suprateran al structurii;

- Se va executa un ciclu de masuréri la incheierea defnitiva a executjei constructiei.

Daca in aplicarea incarcarilor i e-(daca apar discontinuitati - in timp privind executia constructiei),

trebuie efectuate masurari mam{gsl ﬁlpaélecl’uafea incarcaril
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