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A. CAIET DE SARCINI 1 - PREVEDERI GENERALE PENTRU STRUCTURI DE OTEL
1 PREZENTARE GENERALA STRUCTURA
11 DATE GENERALE

Prezentul caiet de sarcini se va utiliza pentru realizarea tuturor structurilor metalice din cadrul proiectului
"CRESTEREA EFICIENTEI ENERGETICE A SPITALULUI DE RECUPERARE BRADET” amplasat in com.
Bradulet, sat Bradetu, jud Arges.

Sistemul structural este conceput astfel incét sa respecte normele si normativele in vigoare, sa satisfaca
cerintele arhitectural-functionale ale beneficiarului si in acelasi timp sa permitd o realizare cat mai rapida
conform cerintelor de tema.

Prezentul caiet de sarcini se va utiliza pentru realizarea in bune condifii a tuturor elementelor si
constructiilor metalice aferente obiectivului propus spre executie.

2  GENERALITATI

Prezentul caiet de sarcini se aplica la executia, in uzina, si pe santier (la montaj) controlul si receptia
constructiilor metalice ce fac parte din investitie.

Executia, receptia, depozitarea, atdt in uzind cét si pe santier, transportul, ambalarea, montajul,
vopsirea si finisajul constructiei cat si a partilor de constructie metalica, vor respecta prevederile standardelor,
normativelor si instructiunilor tehnice in vigoare precum si prevederile prezentului Caiet de sarcini. Prezentul
Caiet de Sarcini nu suplineste prevederile normativelor in vigoare ci le completeaza si precizeaza anumite detalii
si modul de interpretare.

Respectarea prevederilor normativelor in vigoare si a prezentului Caiet de sarcini este obligatorie si
constituie baza receptiei provizorii si definitive a unor parti din lucrare sau a ansamblului ei.

Furnizorul (executantul) va face instructajul necesar cu intreg personalul de executie, in uzind si pe
santier, referitor la proiect, normative, instructiuni tehnice si prezentul Caiet de sarcini, in asa fel incét fiecare din
cei ce contribuie la realizarea lucrarii sa 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 si montate.

Pentru lucrarile de constructii metalice se vor respecta:

STAS 767/0 — 88: Constructii civile, industriale si agricole. Constructjii din otel. Conditii tehnice generale de
calitate.

STAS 767/2 — 88: Constructii civile, industriale si agricole. imbinari nituite si imbinari cu suruburi de constructii
din ofel. Prescriptii de executie.

SR EN 1090-2:2008 : Executarea structurilor de otel si structurilor de aluminiu. Partea 2: Cerinte tehnice pentru
structuri de otel.

SR EN 10025-1:2005: Produse laminate la cald din oteluri pentru constructii. Partea 1: Conditii tehnice generale
de livrare

SR EN 10025-2:2004: Produse laminate la cald din oteluri pentru constructii. Partea 2: Conditii tehnice generale
de livrare pentru ofeluri de constructii nealiate.

C 150-99: Normativ privind calitatea imbinarilor sudate din otel ale constructiilor civile, industriale si agricole.

SR EN 5817:2008: Sudare. imbinari sudate prin topi |chel titan si aliajele acestora (cu exceptia

sudarii cu fascicul de electroni). Niveluri de calité %qgﬁm \
. Mﬂwﬂe&nstructu si instalatii aferente.

C 56 — 2002: Normativ pentru verificarea calit3
SR 10020:2003: Definirea si clasificarea mar IOTde tel., v »

SR 10027-1:2006: Sisteme de simbolizar pentfu oteluri Parte 1_Simbolizarea alfanumerica; simboluri
principale. NR. 950g,

Iur| Partea2 Sj bohzare numerica;

SR EN 10164 2005 Oteluri de constructii cu bdra tltg ‘de deformare pe directie perpendiculara

pe suprafata produsului.
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STAS 10166/1-77 Protectia contra coroziunii a constructiilor din otel supraterane. Pregatirea mecanica a supraf.
STAS 10702/1-83 Protectia contra coroziunii a constructjilor din otel supraterane. Acoperiri protectoare. Conditii
tehnice generale.

STAS 10702/2-83 Protectia contra coroziunii a constructiilor din ofel supraterane. Acoperiri protectoare pentru
constructii situate in medii neagresiv, slab agresive si cu agresivitate medie.

STAS 8600-79 Constructii civile industriale si agrozootehnice. Tolerante si asamblari in constructii. Sistem de
tolerante

GP121-2013 Ghid de proiectare executie si exploatare privind protectia impotriva coroziunii a constr. din otel

C 133-2014 Instructiuni tehnice privind imbinarea elementelor de constructii metalice cu suruburi de inalti
rezistenta pretensionate.

GP 035-98 Ghid de proiectare, executie si exploatare (urmarire interventii) privind protectia impotriva coroziunii
a constructiilor din otel

Plangele de desen si specificatiile editate pentru acest proiect cuprind prevederile minime necesare
pentru elementele din ofel ale acestei cladiri. Constructia acestei cladiri se va executa conform prevederilor
legale exprimate in codurile de constructii romanesti si Standardele si Normativele de Constructji din Romania.

Plangele de desen si specificatiile folosite vor fi in stransa legatura cu prevederile legale exprimate in
codurile de constructii roménesti si Standardele si Normativele de Constructii din Romania, in toate aspectele
care privesc montarea si executia elementelor de structura din ofel, cu exceptia situatiilor in care aceste
documente intra in conflict cu Standardele si Normativele de Constructii din Roménia.

Plangele de desen si specificatiile au fost elaborate in deplin acord cu prevederile din normativul P 100-
1-2013, SR EN 1993-1-1:2006, SR EN 1993-1-1/NA2008 privind calculul si dimensionarea structurilor metalice,
SR EN 1992-1-1:2004, SR EN 1992-1-1/NB2008 privind calculul si dimensionarea structurilor de beton armat,
NP 033 - 99 privind calculul si dimensionarea structurilor din beton cu arméatura rigida, cu STAS 767/0 - 88, SR
EN 1090-1+A1: 2009 - Executja structurilor de otel si structurilor de aluminiu. Partea 1: Cerinte pentru evaluarea
conformitatji elementelor structurale, SR EN 1090-2: 2009 Executia structurilor de otel si structurilor de aluminiu.
Partea 2: Cerinte tehnice pentru structuri de otel.

2.1 INSPECTIA

Ca o conditie minima, toate elementele de structura din otel si piesele metalice vor fi inspectate conform
cerintelor din codurile roménesti in vigoare. Cuvéntul ,INSPECTIE” nu inseamnd cé inspectorul trebuie sa
supravegheze procesul de constructie. Inseamna ca inspectorul trebuie sa viziteze lucrarile de santier cu o
frecventa care sa-i dea posibilitatea sa observe toate stagiile lucrarilor de constructie si montaj si s& poata
atesta ca lucrarea a fost executata conform prevederilor din documentele tehnice si codurile de constructie.
Frecventa vizitelor trebuie sa ii asigure o informare de ansamblu pentru fiecare operatie.

Inspectorul trebuie s& ceara respectarea planselor de desen si a specificatiilor.

Documentele referitoare la inspectie vor include:

1. Rapoartele contindnd rezultatele testelor executate de fabrica, care trebuie s demonstreze respectarea
prevederilor din normele in vigoare.

2. Pentru identificarea ofelurilor cu rezistente ridicate si a oftelurilor speciale comandate, cu anumite
caracteristici, acestea vor fi marcate de firma care le livreaza, conform prevederilor din norme.

3. Pentru identificarea otelurilor cu rezistente nducate §| a ofelurilor speciale comandate, cu anumite
caracteristici, acestea vor fi marcate de catre fabricant-a onformltate cu sistemul general de identificare
stabilit.

4. Fabricarea si livrarea materialului, inclug H
marcarea, transportul si livrarea. /. 7\ m \

5. Asamblarea si montarea eiementel f mcl de )nstalarea buloanelor de ancorare si a
elementelor inglobate in beton, elem‘n}_e dé redzRimsygferiale pentru imbinarile de santier si diverse alte
materiale la bucata, imbinari executate pe sqntler cu buloang, imbinari sudate executate pe santier, suporti
temporari, limitele acceptabile pentru® o‘fgranWta /ea ero’?"lor taieturi, manipulare si depozitare, i
vopsirea pe santier. N2

6. Supravegherea metodelor de fabricatie in ate Q@olnspec(t!a‘ ea operatulor executate.

e

réa $i, montarea, tolerantele, vopsitul in atelier,
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7. Supravegherea inspeciilor la fabrica si a operatiunilor de testare.
8. Modul in care lucrarea progreseaza in general.

Inspectia lucrarilor executate in uzina se va face cat se poate de mult in atelierul fabricantului. Astfel de
inspectii trebuie executate intr-0 anumita secventd, de asa maniera incat sa nu produca perturbari in procesul
de fabricatie si sa permita lucrarile corective in acelasi timp cu procesul de fabricatie in atelier.

Inspectia lucrarilor pe santier se va executa si termina cu promptitudine, astfel incat corectiile efectuate
sa nu intarzie progresul lucrarii. Aceast lucuru se poate face in orice moment pe durata lucrérilor, cu conditia ca
inspectia sa fie facuta in secventa programata si in timpul prescris.

Fabricantul si firma de executie si montaj vor primi copii dupa rapoartele. Respectivele documente vor fi
depuse si la cartea tehnica a constructiei care va fi pastrata permanent la beneficiar.

DOCUMENTATIA

Documentatia tehnica de executje este elaborata de:
e proiectantul structurii;
o intreprinderea care uzineaza elementele si subansamblurile de constructie;

2.1.1 DOCUMENTATIA TEHNICA

Aceasta trebuie s cuprinda piesele scrise si desenate specificate la articolul 1.4.1 din STAS 767/0 - 88:

- categoria de executie A sau B pentru fiecare element in parte conform articolului 1.3 din STAS 767/0 - 88;

- clasa de executje conform SR EN 1090-2:2008 este EXC2

- gradul de pregatire a suprafetelor este P1, conform tabel 22 al SR EN 1090-2:2008. Toate suprafetele pe care
trebuie aplicate vopsele si produse conexe, trebuie pregatite astfel incat sa indeplineasca criteriile din EN 1SO
8501. Pentru elemente facand parte din imbinari cu suruburi pretensionate, clasa suprafetei de frecare va fi A
(conform tabel 18 al SR EN 1090-2:2008); aceasta cerinta se aplica, de asemenea, fururilor prevazute pentru a
compensa diferentele provenite din tolerantele de executie.

- pe elementele sudate se va indica, pentru fiecare cusatura sudata in parte, nivelul de acceptare al sudurilor
conform Instructjunilor tehnice C 150 - 99;

- pentru elementele sudate nivelul de acceptare este "B" - pentru defecte, conform SR EN 1SO 5817:2008 si SR
EN 1090-2:2008 (cap. 7.6)

- daca pe planurile de executie nu se specifica grosimea cusaturilor de colt, aceasta se va considera 0.70xtmin,
unde tmin reprezinta grosimea minima a elementelor ce se imbina.

-grosimea minima a cordoanelor de sudura este 3mm.

- tolerantele de grosime pentru produsele din otel trebuie sa se incadeze in Clasa A (SR EN 1090-2:2008)

- cerinta cu privire la starea suprafetei este clasa A2 pentru table si platbenzi, conform cerintelor din EN 10163-2
si C1 pentru profile, conform cerintelor din EN 10163-2. Nu se accepta imperfectiuni precum fisurile, exfolierile
sau bavuri. Starea suprafetei produselor constituente trebuie sa fie astfel incat sa fie indeplinite cerintele
relevante pentru gradul de pregatire cerut.

- clasa de calitate cu privire la discontinuitati interioare, pentru imbinari in cruce sudate va fi S1 conf. EN 10160

DOCUMENTATIA CE TREBUIE ELABORATA DE UZINA CONSTRUCTOARE

Furnizorul are obligatia sa intocmeasca o documentatie a tehnologiei de confectionare, care sa cuprinda

operafiile de debitare i prelucrare a pieselor.
intreprinderea ce uzineaza piesele metalice are obllgatla ca inainte de inceperea uzindrii sa verifice toate
planurile de executie, de la toate specialitatile i direct in executie (in special planuri de structura si
arhitectura), inclusiv detalii. O atentie deo acp a%enflcarn tipurilor si formelor cusaturilor sudate
prevazute in proiect.

in cazul constatarii unor deficient | . aruuu} narii (de exemplu alte forme ale rosturilor,
imbinarilor sudate precum si pozitia i lm garll r deziha s’@h enﬁ; ) se va proceda dupa cum urmeaza:

e pentru deficiente care nu afe - dlq_p tnct de vedere al rezistentei sau montajului
(neconcordanta unor cote, diferente. i m,gﬁ hale etc.), uzina efectueaza modificarile
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pentru unele modificari care ar afecta structura din punct de vedere al rezistentei sau al montajului,
comunica proiectantului propunerile de modificari pentru a-si da avizul sau a revizui propunerea.

Orice modificare de proiect se face numai cu aprobarea prealabild, scrisa, a proiectantului. Modificarile

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.

Dupa verificarea proiectului si introducerea eventualelor modificari, uzina constructoare intocmeste

documentatia de executie care trebuie sa cuprinda:
Documentatie cu privire la calitate

a)
b

O O O

R

in

)

atribuirea sarcinilor si autoritatii pe durata diferitelor faze ale proiectului

procedurile, metodele si instructinile de lucru care trebuie aplicate

un plan de verificare specific lucrarilor

procedura pentru tratarea schimbarilor si modificarilor

procedura pentru tratarea neconformitatilor, cereri pentru derogari si litigii cu privire la calitate

toate punctele de oprire sau cerinte pentru verificari sau incercari de tertd parte, precum si toate
cerintele corespunzatoare cu privire la acces.

Planul calitétii - Anexa C a SR EN 1090-2:2008 prezinta o lista de verificare a continutului unui plan al calitatji,
recomandat pentru executarea constructiei metalice structurale cu referire la liniile directoare generale din ISO
10005. Planul calitétii trebuie sa cuprinda, un document general cu privire la managementul calitatii, care trebuie
sa abordeze urmatoarele puncte:

Revizuirea cerintelor din caietul de sarcini in comparatie cu capacitatile de executie

Organigrama si personalul de conducere responsabil pentru fiecare aspect al executiei.

principii $i modalitati de organizare a inspectiei, inclusiv atribuirea responsabilitatilor pentru fiecare
sarcina de inspectie

Documentatia cu privire la calitatea , inainte de executie, asa cum se defineste la 3.2.5.1. Documentele
trebuie elaborate inainte de executia fazei de constructie la care se refera acestea.

Documente de urmarire a executiei care cuprind inregistrarile inspectiilor si verificarilor efectuate sau
care demonstreaza calificarea sau certificarea mijloacelor utilizate. Documente de urmérire a executiei
care se referd la punctele de oprire care conditioneaza continuarea executiei, trebuie elaborate inainte
de a trece de punctual de oprire.

Proprietatile produselor constituiente furnizate trebuie indicate in documente pentru a putea fi
comparate cu proprietatile specificate. Conformitatea lor cu standardul de produs aplicabil trebuie
verificatd conform capitolului 12.2 al SR EN 1090-2:2008. Pentru produse metalice, documentele de
inspectie, trebuie sa fie aga cum sunt enumerate in tabelul 1 al SR EN 1090-2:2008

Trebuie asigurata trasabilitatea produselor utilizate in toate etapele de aprovizionare pana la receptie,
dupa incorporarea in lucrari. Acesta trasabilitate se poate baza pe inregistrari pentru loturi de produs
prevazute pentru un process de productie comun. Daca sunt impreuna, in circulatie, diferite marci si/sau
calltat i de produse constltuente flecare din ele trebwe prevaz marcare pentru identificarea

Piese desenate cu cote, pentru fiecare reper; _,

,f
Procedeele de debitare ale pieselor si de prelucrare ¢
taieturilor; ! =
Marcile si clasele de calitate ale otelurilor care se sude8z:
Tipurile si dimensiunile cusaturilor sudate; \
Forma si dimensiunile muchiilor care urmeaza a se st
acestora, conform SR EN 9692-1:2004 - sudare si proced @@nexe Recomafidari pentru pregatirea
imbinarii. Partea 1: sudare manuala cu arc electric cu electrod Tnvelit, sudare cu arc electric cu electrod
fuzibil in mediu de gaz protector, sudare cu gaze, sudare wig si sudare cu radiatii a otelurilor si SR EN
9692-2:2000 - imbinari sudate. Formele si dimensiunile rosturilor la sudarea otelurilor sub strat de flux;
Marca, caracteristicile si calitatea materialelor de adaos: electrozi i sarme;
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Modul si ordinea de asamblare a pieselor in subansambluri;
Procedeele de sudare;
Regimul de sudare;
Ordinea de executie a cusaturilor sudate;
Ordinea de aplicare a straturilor de sudura si numarul trecerilor;
Modul de prelucrare a cusaturilor sudate;
Tratamentele termice daca se considera necesare;
Ordinea de asamblare a subansamblurilor;
Planul de control nedistructiv/examinare nedistructiva (magnetic, ultrasunete, lichide penetrante) al
imbinarilor;
» Regulile si metodele de verificare a calitafii pe faze de executie, conform capitolului 4 din stas 767/0-88
si prevederile prezentului caiet de sarcini.

Regimurile de sudare se stabilesc de catre intreprinderea de uzinare, pe imbinari de probd; acestea se
considera necorespunzatoare numai daca rezultatele incercarilor metalice si analizelor metalografice corespund
prevederilor din tabelul 5 al normativului C 150-99.

Procesele tehnologice de executie vor fi avizate de cétre un inginer sudor certificat, cf. SR EN ISO 14731:2007
in vederea realizarii in bune conditii a subansamblurilor sudate de serie, intreprinderea executanta va
intocmi fise tehnologice pe baza proceselor tehnologice de mai sus si SDV-urile (Scule, Dispozitive si
Verificatoare) de executie pentru toate tipurile diferite de subansambluri. La intocmirea figelor si procedeelor
tehnologice se va avea in vedere respectarea dimensiunilor si cotelor din proiect, precum si calitatea lucrérilor,
in limita tolerantelor admise prin SR EN 1090-2:2008 si prin prezentul caiet de sarcini. Dimensiunile si cotele din
planurile de executie se Inteleg dupa sudarea subansamblurilor. Pentru piesele cu Iung|m| fixe prevazute ca
atare in proiect, dimensiunile se inteleg la +20°C. Tnainte de inceperea Iucrarilor, in vederea verificarii si
definitivarii proceselor tehnologice de executie, uzina va executa cte un subansamblu principal (cap de serie),
stabilit de catre un inginer sudor certificat de catre ISIM, pe care se vor face toate masuréatorile si incercérile
necesare. Masurétorile vor cuprinde verificéri ale cordoanelor de sudura, vizual si cu particule magnetice/lichide
penetrante si cu ultrasunete al sudurilor cap la cap si control US pentru cusaturile de colt patrunse, pe baza de
proceduri cu fige tehnice specifice. Se vor face, de asemenea, masurdtori complete asupra geometriei
subansamblului, inainte si dupa premontaj, si se va verifica inscrierea in tolerantele prevazute in prezentul caiet
de sarcini. Rezultatele acestor masuratori si cercetdri se verificd de o comisie formatd din reprezentantii
proiectantului, uzinei, beneficiarului, intreprinderii de montaj si un inginer sudor certificat de catre ISIM.

in functie de rezultatele obtinute, comisia va stabili dacd sunt necesare masuratori si incercari
distructive suplimentare si daca subansamblul de proba (cap de serie) executat se va introduce n lucrare. Se
recomanda verificarea rigidizarilor la reazem in ceea ce priveste existenta discontinuitatilor interne. In acest caz
trebuie aplicaté clasa de calitate S1 din EN 10160. Rezultatele acestor incercéri si masuratori vor fi consemnate
intr-un dosar de omologare al subansamblului de proba. Subansamblurile de proba se vor executa pe baza
tehnologiilor de sudare elaborate de uzina si avizate de catre un inginer sudor certificat de catre ISIM.

Procesul tehnologic de executie pentru subansamblurile de proba, care va cuprinde si tehnologiile de
sudare, va fi elaborat de uzina si avizat de catre un inginer sudor certificat de catre ISIM. Dup& omologarea
subansamblurilor de proba se vor omologa tehnologile de sudare pentru toate tipurile de imbinari in
conformitate cu SR EN ISO 15614-1:2004 - Specificatia si calificarea procedurilor de sudare pentru materiale
metalice. Verificarea procedurii de sudare. Partea 1: Sudarea cu arc si sudarea cu gaz a otelurilor si sudarea cu
arc a nichelului si a aliajelor de nichel.

Procesele tehnologice de executie pentru subansamblurile completate si definitivate-i
celor de proba, vor fi aduse la cunostintd proiectantului, beneficiarului si mtreprmdengecg\@n‘téj P

a executiei

Pe baza proceselor tehnologice definitivate in urma incercérilor, inginer or va.extrage dﬁ?,gc tea,
din Caietul de Sarcini i Standarde, toate sarcinile de executie si conditiile dej/ a‘ﬁl’ate ce ‘fr?tﬁ’iﬁev}espqua la
lucrérile ce revin fiecarei echipe de lucru (sortare, indreptare, sablare, trasar ;debnare asamblé;e ovizo
haftuire, sudare, prelucrare, etc.). Aceste extrase vor fi predate echipelor si p reiucréte i a, a feljrpl_“t
fiecare muncitor sa cunoasca perfect sarcinile ce 1i revin. :
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212 DOCUMENTATIA TEHNICA CE TREBUIE INTOCMITA DE INTREPRINDEREA CE MONTEAZA STRUCTURA
METALICA.

Aceasta trebuie intocmitd de personal cu experientd in lucrari de montaj (ingineri, maistri) care vor
conduce montajul, {indnd seama de specificul lucrdrii si utilajele de care se dispune, precum si de anotimpul in
care se vor face lucrarile de sudare la montaj.

Inainte de a incepe elaborarea documentatiei de montaj, intreprinderea care o intocmeste are obligatia
sa verifice documentele tehnice de proiectare si de executie in uzina si s3 semnaleze elaboratorului acestora
orice lipsuri sau nepotriviri constatate, precum si sa propund, dacd considerd necesar, unele eventuale
modificari sau completari ce ar usura montajul.

Se vor aplica, dupa caz, masurile preventive pentru manipulare si depozitare date prin tabelul 8 al SR
EN 1090-2:2008

Documentatia tehnica de montaj trebuie sa cuprinda:

o spatiile si masurile privind depozitarea si 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 i nivelelor indicate in proiect pentru constructia montata;
ordinea de montaj a elementelor;
metode de sprijinire gi asigurarea stabilitatii elementelor in fazele intermediare de montaj;
schema si dimensiunile halei incalzite iarna pentru completarea subansamblurilor uzinate cu unele
piese ce se sudeaza pe santier.

e procedurd de remediere, ce trebuie definita inainte de a efectua repararea.

3  CONDITII TEHNICE PENTRU EXECUTAREA STRUCTURILOR

Tot ofelul pentru structura va fi marcat de furnizor conform prevederilor din Standardele si Normativele
romanesti, inainte de livrarea pentru atelierul fabricantului.

Orice otel care nu a fost marcat de furnizor conform punctului anterior nu va fi folosit pana cand nu este
stabilita identitatea Iui prin teste, conform specificatiilor si pané cand se aplicd marcajul fabricantului.

In timpul fabricarii, p4na la faza de asamblare a elementelor structurale, fiecare piesa de ofel
comandata va avea marcajul fabricantului si/sau marcajul furnizorului original, care va fi parte din documentatie
$i la dispozitia reprezentantului proprietarului, a reprezentantului din partea Inspectoratului de Stat in Constructii,
inainte de inceperea fabricarii. Elementele de structura din otel cu rezistente ridicate si oteluri speciale vor primi
un marcaj special pentru ridicarea pe pozilie si asamblare, diferit de marcajul stabilit pentru celelalte oteluri,
chiar daca au dimensiuni si detalii identice. Etichetele originale existente pe profilele laminate si inscriptionarile
de pe tablele groase se vor arhiva pe baza fotografiilor efectuate la receptia materialului.

3.1  REZISTENTA OTELURILOR PENTRU STRUCTURI

Toate elementele de structura din otel au fost proiectate sa aiba rezistenta cg 2 CU rezistenta
necesara care a rezultat din calculul de proiectare la incarcarile si fortele i siguranta
asigurati in prin procesul de proiectare in combinatjile impuse de CR0:2005 g gonditiile
cele mai exigente au guvernat.

4 MATERIALE |
41  MATERIALE DE BAZA \ >/
| . o & 4 § .

Materialele de baza sunt indicate pe planurile proiectului tehnic. La faza dgfdelalﬂ de exgeyjie vor fi

indicate pe planurile de executie, pentru fiecare reper in parte. Ul NE go\“’o

ordape~de asamblare
decét cele indicate in proiectele de executie, se admite numai cu acordul prealabil al proiectantului. Materialele

care nu corespund calitétii vor fi depozitate separat.

'., 7.’(
Utilizarea altor calitati de materiale sau a altor dimensiuni de table, profilé“-sé)u"’ ]
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Folosirea laminatelor nemarcate nu este admisa.

La executia constructiilor metalice se folosesc sortimente de oteluri conform specificatiilor tehnice din
planurile de uzinare.

Indicatji privind tipurile de oteluri de vor gasi in normele europene EN 10025:2005 si EN 10113-3:1993

O lista a standardelor de produs pentru oteluri carbon pentru constructii, se poate vedea in tabelul 2 al
SR EN 1090-2:2008

Caracteristicile otelurilor vor fi solicitate explicit in comanda de materiale catre furnizorul laminatelor si
nu se vor considera avand aceastad calitate decat piesele marcate special, insotite de certificat de calitate
corespunzator. Certificatele de calitate vor trebui prezentate la receptia in uzina a produselor uzinate, dupa care
se vor pastra timp de minim 10 ani.

Furnizorul lucrarilor este obligat sa verifice prin sondaj calitatea otelului livrat la fiecare 100 - 150 tone
livrate. Defectele de suprafata si interioare ale laminatelor trebuie sa corespunda punctului 2.2. din STAS 767/0-
88. Nu se accepta imperfectiuni precum fisurile, exfolierile sau bavuri.

Inginerul de structura va avea dreptul sa comande orice fel de testare a oricarui otel folosit in lucrarile
de constructie de otel, pentru a verifica daca acestea au calitatea specificata.

Laminatele folosite vor corespunde prevederilor EN53-62, (SR)EN 100341995 pentru profile "H" si "I",
(SR)EN1021 pentru tevi rectangulare si pentru tevi rotunde.

Nu se admite folosirea laminatelor si a tablelor groase cu crestaturi, fisuri, exfolieri sau care prezinta
discontinuitati ale structurii interioare (desfaceri lamelare). Se recomanda verificarea cu ultrasunete a profilelor
laminate Si a tablelor groase ce urmeaza a fi utilizate la uzinarea structurii metalice.

Laminatele din ofel trebuie sa fie insotite de certificate de calitate, avnd marcajul producatorului, prin
care se confirma ca rezultatele incercarilor otelurilor concorda cu cerintele standardelor in vigoare sau ale
conditiilor tehnice pentru ofelul de marca data. Certificatele de calitate vor trebui prezentate la receptia in fabrica
a produselor uzinate, dupa care se vor pastra timp de minim 10 ani.

Daca Ilpse§te certificatul, sau exnsta piese nemarcate otelul poate fi admis la uzmarea constructulor

incercarea la tractiune: SR EN 10002-1:2002;
incercarea la indoire la rece: SR ISO 7438-2005;
incercarea de rezilient3;

incercarea de duritate Brinell: SR EN I1SO 6506-1:2006;
extragerea epruvetelor: SR EN ISO 377-2000;
extragerea probelor pentru determinarea compozitiei chimice: SR EN 1SOx 4@@/4

KUIRS KT

—n
~

2005, < /
Ora pRO\
Defectele de suprafata si defectele interioare ale laminatelor trebuie sa corespunda punctulw 2.2 din
STAS 767/0-88 si prevederilor prezentului caiet de sarcini.
Materialele de adaos, respectiv electrozii, vor respecta urmatoarele indicafii i norme:
a) pentru sudarea manuala - electrozii cu invelis gros si foarte gros conform SR EN 2560:2006;
b) pentru sudarea automata - sdrma neinvelita, conform:

o SR EN 12536:2001 - Materiale pentru sudare. Vergele pentru sudare cu gaze a otelurilor
nealiate si a otelurilor termorezistente. Clasificare;

e SR EN ISO 16834:2007 - Materiale pentru sudare. Srme electrod, sdrme vergele si depuneri
prin sudare pentru sudarea cu arc electric in mediu de gaz protector a otelurilor cu limita de
curgere ridicata. Clasificare;

o SR EN ISO 14341:2008 - Materiale consumabile pentru sudare. Sarme electrod si depuneri prin
sudare pentru sudare cu arc electric in mediu de gaz protector cu electrod fuzibil a ofelurilor
nealiate si cu granulatie find. Clasificare;

¢ SR EN ISO 636:2008 - Materiale consumabile pentru sudare. Vergele, sdrme si depuneri prin
sudare pentru sudarea WIG a otelurilor nealiate si a ofelurilor cu granulatie fina. Clasificare;
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e SR EN ISO 544:2004 - Materiale pentru sudare. Conditii tehnice de livrare a materialelor de
adaos. Tipul produsului, dimensiuni, tolerante si marcare;

e SR EN ISO 756:2004 - Materiale consumabile pentru sudare. Sarme pline, cupluri sdrma plina -
flux si sArma tubulara - flux pentru sudarea cu arc electric sub strat de flux a otelurilor nealiate si
cu granulatie fina. Clasificare.

Materialele de adaos vor fi livrate cu documente care sa le ateste marca si le certifica calitatea. Tipul
materialelor consumabile pentru sudare trebuie sa fie corespunzatoare procedeului de sudare, materialului care
trebuie sudat si procedeului de sudare.

Daca se sudeaza otel conform EN 10025-5 trebuie utilizate materiale consumabile pentru sudare care
sa garanteze ca sudurile complete au o rezistenta la coroziune atmosferica cel putin echivalentd cu cea a
metalului de baza.

4.2 MATERIALE DE LEGATURA

in cuprinsul textului “surub® insemna “un ansamblu surub cu piulita si saiba (saibe) daci este (sunt)
necesare”

In cuprinsul textului “saiba“ insemna “saiba platé sau saiba tesita”

Imbindrile profilelor metalice se vor face, dupad caz, bulonat cu suruburi de inaltd rezistenta
pretensionate, Gr.10.9 (utilizate pentru rezistenta lor intrinseca mare si nu pentru efectul de pretensionare) sau
cu sudurd. Se vor folosi imbinari cu suruburi de inalta rezistenta, pretensionate la jumatate din valoarea maxima
a momentului de pretensionare, doar pentru prinderile de grinzi principale de stélpi. Pentru prinderile grinzilor
secundare se vor folosi suruburi gr.10.9. strdngandu-se asemenea unor buloane obisnuite. Pentru prinderile cu
eclise bulonate ale stélpilor si grinzilor se vor folosi suruburi grupa 10.9. pretensionate la jumatate din valoarea
maxima a momentului de pretensionare.

Imbinarile cu suruburi obisnuite se executa si se controleaza conform pct. 4 din STAS 767/2-78. Pentru
receptionarea si controlul suruburilor, in afara de probele de traciune, se efectueaza si probe de duritate.

Suruburile nepretensionate vor fi din grupa de caracteristici mecanice 10.9 conform EN I1SO 898-1:2001
si EN 20898-2. Pentru aplicatii nepretensionate se pot utiliza suruburi conform EN 14399-4. Pentru asamblari
structurale cu suruburi de Tnalta rezistenta pretensionate, suruburile vor fi din sistemul HR, HV si HRC.

Acestea trebuie s fie conform cerintelor EN 14399-1 si ale standardului european adecvat, asa cum se
indica in tabelul de mai jos.

pratensionate pentrit constructii

Suruburi gi Saibe
piulite
Ef 14380.3
EN 14398.4
EN 14328-8
EN 14388-7
BN 14390-8
EN 14388.8 A
prEN 14399-10 N\ ¥
o . ) T . Wdrg
Suruburile din ofel inoxodabil nu trebuie utilizate in aplicatiile pretensionate. ™" __

Furnizorul va face de asemenea verificarea caracteristicilor mecanice a suruburilor, piulitelor si saibelor
conform SR EN ISO 898-1. Proportia verificarilor va fi de cate un set de incercari pentru fiecare sarja, exceptand
verificarea duritatii Brinell care se va realiza pentru 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 [azi marcate special. Rezistenta la coroziune a conectorilor, elementelor de
imbinare si saibelor de etansare trebuie sa fie comparabild cu cea specificatd pentru elementele imbinate sau
conform indicatiilor din plansele de desen semante de proiectant.

Bolturile pentru sudura cu arc, inclusiv conectorii pentru forta taietoare pentru constructii compozite
otel/beton, trebuie sa fie conform cerintelor din EN I1SO 13918.
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Exemplu de marcaj complet pe cutie conform SR EN 14399/EN 1090-2:
"EN 14399-4 - M16X80 - 10.9/10 - HV - tZa"

Ce

1234

Any Co Lid., PO Box 23, B-1070

Number gxx/2002 of the EC certificats

EN 143851
Bolt assembly for preloading for use n
accordance with a defined bclass
BoltEN 143004 — M8 v 30— 1083 —HY —Fn
Nut EM 143854 — 16 — §U — L
Washer EN 143508 18 __t7n
kclass K1 0,10 < ,>§'~’ 8 18

43 MATERIALE PENTRU CIMENTARE

Materialele pentru cimentare trebuie sa fie mortar pe baza de ciment, mortar special sau beton cu
agregate fine. Mortarul pe baza de ciment, utilizat intre bazele de otel sau pléacile reazemelor si fundatii din
beton, trebuie sa fie dupa cum urmeaza:

e Pentru grosime nominala care nu depaseste 25mm — Ciment Portland pur

e Pentru grosime nominala de la 25mm péna la 50mm - Mortar fluid cu ciment Portland al carui continut de
ciment amestecat cu un agregat fin nu trebuie sa fie mic de 1:1.

e Pentru grosime nominala de 50mm si mai mare — Mortar cu ciment Portland cat mai uscat posibil, al carui
continut de ciment amestecat cu un agregat fin nu trebuie sa fie mai mic de 1:2

Atentie, mortarele speciale includ produse pe bazad de ciment care contin adaosuri, produse expansive si

produse pe bazd de rasind. Se vor folosi produse cu contractie redusa.Mortarele speciale trebwe insotite de

instructiuni detaliate de utilizare care sunt atestate de producator. e

Betonul cu agregate fine trebuie utilizat numai intre baze din otel sau placj d;@(iemalp $I/f idatii
beton, care au spatii libere cu 0 grosime nominala de 50mm si mai mult. 7

5 UZINAREA CONSTRUCTIILOR METALICE
51  PREGATIRE S| ASAMBLARE
5.1.1 GENERALITA]'I

caiet de sarcmn Firmele executante care contribuie la executia structurii metalice raspunddi de buna
executie si de calitatea tuturor lucrarilor care le revin, in conformitate cu planurile de executie, cu prevederile
standardelor, normativelor, instructiunilor tehnice in vigoare si prezentului caiet de sarcini. Echipamentul utilizat
in procesele de fabricatie trebuie intretinut pentru a asigura c3 utilizarea, uzura si ruperea nu cauzeaza
impedimente in procesele de fabricatie.

Produsele costituente trebuie manipulate si depozitate in condifii conforme cu recomandarile
producatorului. Elementele din otel pentru contructii trebuie impachetate, manipulate si transportate in deplina
sigurantd, astfel incét sa se evite deformatiile permanente si degradarea suprafetei sa fie minima.

In fiecare etapa a fabricatiei, fiecare piesa trebuie identificatd cu ajutorul unui sistem adecvat.
Elementele finisate trebuie sa poata fi identificate in documentele de inspectie. Nu sunt permise crestari cu
dalta. Conditii privind modul de identificare sunt date in capitolul 6.2 al SR EN 1090-2:2008.

Pentru fiecare marca de ofel si pozitie de sudare prevazuta a se aplica la fiecare subansamblu diferit, se
va executa cate o serie de placi de proba.
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Conditii generale:

1. Sunt interzise sudurile discontinue; Se vor respecta de asemenea prevederile STAS 8600-79 - Tolerante
si asamblari in constructii; sistem de tolerante; i SR EN 1090-2:2008;

2. Intreprinderea care uzineaza piesele metalice are obligatia ca inainte de a incepe operatiile tehnologice
specifice executiei subansamblelor s verifice toate planurile de executie si montaj;

3. In cazul constatarii unor deficiente, sau in vederea usurarii uzinarii trebuie sa solicite asistenta tehnica si
acordul scris din partea proiectantului;

4. Dupa completarea proiectului prin introducerea eventualelor modificari, uzina constructoare intocmeste
documentatia de executie conform cap.3.2. al prezentului caiet de sarcini.

51.2 INDREPTAREA MATERIALULUI

indreptarea pieselor de ofel strdmbe se face in stare rece, cand curburile partilor strdmbe sunt mici

(raze de curbura mari), cand deformatiile nu sunt bruste (in loc) si grosimea pieselor nu este mai mare de
40mm. Tablele se vor indrepta numai la valturi speciale de indreptat table. indreptarea prin batere cu ciocanul
se admite numai pentru piesele marunte si pentru materialul destinat executiei unor piese de mica importanta.
Se vor lua masuri pentru a se evita zdrobirea materialului. Piesele de oftel cu indoituri mari, bruste, cu grosimi
mai mari de 10mm se indreaptd numai in stare calda. Corectarea deformatiei se face prin aplicarea locald a
caldurii, asigurandu-se ca sunt controlate temperatura maxima a otelului si procedeul de rqgire Pentru a se
evita craparea ofelului, operatia de indreptat nu trebuie continuatd sub temperat ﬁgwrgs‘?fm otelulw
Raécirea pieselor trebuie sa se faca lent i cu multa atentje la otelurile slab aliate.
Se va elabora o procedura corespunzatoare care sa contina cel putin: A
o temperatura maxima a otelului si procedeul de racire autorizat;
metoda de incalzire; {
metoda utilizata pentru masurarea temperaturii; i
rezultate ale incercarilor mecanice realizate pentru calificarea procedeu \
identificarea persoanelor abilitate cu aplicarea procedeului;

5.1.3 TRASAREA $ABLOANELOR

Trasarea gsabloanelor trebuie facuta dupa desenele de executie pe mese venflcate cu atentle care sa
ingaduie desfasurarea sablonului fara indoire. Trasarea sabloanelor trebuie facutd cu ruleta si rigle de otel,
comparate la intervale regulate cu ruleta de control etalon verificatd si masurata de serviciul de masuri i
greutatj. Verificarea si controlul ruletelor trebuie dovedita prin acte incheiate de serviciul de control al uzinei. Nu
se admite folosirea ruletei de otel fara diviziuni.

La sabloanele pieselor lungi, table cu gauri dese, se va tine seama de necesitatea scurtarii cu pana la
0.5 mm pentru fiecare metru de lungime in cazul in care gaurirea pieselor se face direct dupa sablonare, fara
marcare, spre a se tine seama de alungirea pe care o capata piesele in timpul gauririi.

5.1.4 TRASAREA PIESELOR

in scopul simplificarii operatiunilor de uzinare, se admite taierea unor piese fara trasare dacad uzina
poseda instalatii cu dispozitive in acest scop, precum si gaurirea in pachete dupa sabloane daca uzina este
dotata cu masini de gaurit care pot face astfel de operafii. Indiferent de tehnologia utilizata, la stabilirea cotelor
de debitare a materialelor se va tine seama ca valorile din proiect sunt cote finale, care trebuie realizate dupé
incheierea intregului proces tehnologic de uzinare.
Se admit urmatoarele tolerante pentru trasarea pieselor (in caz ¢a proiectul nu prevede altele mai mici):
lungime si [atime: 1 mm;
distanta dintre doua linii de buloane transversale sau longitudinale: £0.5 mm;
distanta dintre centrele a doua gauri de suruburi aldturate (pe aceeasi linie): £0.5 mm;
distanta dintre centrele a doua gauri de suruburi extreme (pe aceeasi linie): +0.5mm;
pozitia centrului gaurit de bulon fata de linia acestora: 0.5 mm.
Nu se admite acumularea mai multor tolerante pe aceeasi linie de cotare.
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51.5 TAIEREA PIESELOR

Taierea pieselor se poate face cu foarfeca, cu fierastraie, cu disc, tehnici de taiere cu jet de apa si
termica. Nu se admite taierea pieselor cu flacara oxigaz. Taierea trebuie efectuatad astfel incat sa fie indeplinite
cerintele cu privire fa tolerantele geometrice, duritatea maxima si rugozitatea marginilor. Zona in care urmeaza
s fie efectuata tdierea trebuie sa fie curatd si uscatd. La ofelurile cu granulatie find; aceastd zona se
recomanda a fi preincalzita. Preincalzirea se face pe o latime de 4 ori grosimea piesei, dar nu mai putin de 100
mm de fiecare parte a taieturii. Daca marginile prezinta neregularitati sau bavuri, acestea se vor indepérta prin
rabotare, cu polizorul, addncimea minima de polizare sau prelucrare mecanica trebuie sa fie de 0,5mm. Dupa
taierea cu flacara oxiacetilenica este obligatorie rabotarea pe o adancime de 5 mm pentru indepéartarea
materialului ars. Devierea liniei de taiere fata de linia de trasare nu trebuie sa fie mai mare de 1mm. Fata taiata
va fi perpendiculara pe suprafata piesei. Se admite o deviere de maximum 1/10 din grosimea piesei. Muchiile ce
urmeaza a se suda vor respecta tolerantele prevazute in SR EN 9692-1:2004 si SR EN 9692-2:2000. Taierea
pieselor in unghiuri intrdnd se face dupa executarea prin aschiere a unei gauri cu diametrul egal cu dublul razei
de racordare. Se renunta la gaurire, daca taierea se executa termic, la masini automate. Se admit abateri de la
linia dreapta a muchiei tiate pana la sageata de cel mult 1/500 din lungimea muchiei. Elementele structurale
trebuie sa respecte conditiile de perpendicularitate a suprafetelor in contact, conform SR EN 1SO 1101:2006 -
Specificajii geometrice pentru produse (GPS). Tolerare geometrica. Tolerare de forma, de orientare, de pozitie si
de bataie. Validitatea procedeelor de taiere termica trebuie verificata periodic aga cum se indicé in cap. 6.4.3. al
SR EN 1090-2:2008. Calitatea suprafetelor taiate, definita de EN ISO 9013 trebuie s& fie “Domeniu 4- Toleranta
la perpendicularitate sau unghiulara si “Domeniul 4”- Inaltime medie a profilului, Rz5. Pentru otelurile carbon,
duritatea suprafetei marginilor trebuie sa fie conform tabelului de mai jos. Pentru a realiza duritatea cerutd
pentru suprafata marginilor, se poate aplica preincalzirea materialului.

P

(:}U P / O % Tabelul 10 — Valori maxime admisibile pentru duritate (HV 10)

4/\

Standarde de produs Mérc otel Vatori ale duritatii
10025-2 la -5
N 10210-1, EN 10219-1

$235 pana la S460 380

{3
4 H A
P N TO149-2 st EN 10149-3 | S260 péna la 3700
A 2| s 2 450
fr s Y N 10025-6 S460 pana la S690
- \\
S ANOTA - Ageste  walori sunt conform EN IS0 15614-1

apiicat pentry md@rcie de ol enumerate In IBOITR 20172

‘: Yo I N E@o

516 GAURIRERS
Acest articol se aplica pentru efectuarea gaurilor pentru imbinari cu elemente de imbinare mecanica si

bolturi. Jocurile nominale pentru suruburi si bolturi care nu sunt prevazute sa actioneze pasuit, trebuie s fie cele

specificate in tabelul de mai jos

Tabelul 11 — Jocuri nominale pentru suruburi si bolturi (mmy)

Diametru g :%;":::‘uail cialg r?::‘:;;bulm sau 12 14 18 i 20 22 24 " :;ste
Gauri rotunde Jormate 1P 2 v 3
Gauri rotunde supradimensionate 3 4 5 8
Géaud alungite scurte (pe lungime) 4 6 8 10
Géuri alung te lungi (pe lungime) * 1,54

® Pentre apliessii cum sunt turnunile g s:8lpii. jooul nomingl pentru gaurt rotunde normale trebuie redus cu 0,8 mm, dacll nu se
siecilica sitied,

" Peniry elemente de fmoinare acoperite, jocyl nomina! de 1 mm poate i crescul cu gosimes acoperri slementului de

orindere.

® In eonaitiiie prezentate In BN 1995-1-8, s potutiliza, de asemenda, sur buri cu dismeteul noming de 12 mm gt 14 tim sag
{suruhburi cu cap fnecat Tn gaur cu un joo de 2 mm.

* valorile nominale ale jocului In sensul transversal pentry suruburi utilizate in gaur slungile ebule s& fig identive cu velorite

Locului, specificate pentru 38wt rotunde normale,
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Pentru suruburile de pasurie, diametrul nominal al gaurii trebuie sa fie egal cu diametrul tijei surubului.
Pentru suruburi pasuite conform EN 14399-8, diametrul nominal ala tijei este mai mare cu 1mm decéat diametrul
nominal al portiunii filetate. Daca nu se specifica altfel, diametrele gaurii trebuie s& indeplinesca urméatoarele
conditii privind tolerantele:
- gauri pentru suruburi pasuite si bolturi pasuite -clasa H11 conform I1SO 286-2
- alte gauri -+0,5mm, diametrul gaurii se considera media intre diametrul de intrare si de iesire

Gaurile pentru elementele de imbinare sau bolturi pot fi formate prin orice procedeu (gaurire,
poansonare, taiere cu laser, plasma sau alta metoda termica) cu conditia ca acesta sa lase o gaura finisata si
toate perechile de gauri pentru elemente de imbinare sau bolturi coincid exact unele cu altele. Nu este permisa
poansonarea fara alezare. Alezarea trebuie efectuata cu dispozitiv fix. Se interzice utilizarea lubrifiantului acid.
Gaurile trebuie poansonate cu un diametru mai mic cu cel putin 2mm fata de diametrul final. Gaurile trebuie s
respecte deformarile admisibile pentru gauri poansonate si taieri cu plasma date in capitolul 6.6.3 al SR EN
1090-2:2008

Nu se admite gaurirea cu flacara oxiacetilenica. Este interzisa ajustarea gaurilor cu pila, largirea lor cu
dornuri sau cu flacara oxiacetilenica.

5.1.7 DECUPAREA

Nu este permisa decuparea unghiurilor intrAnde.
Unghiurile intrdnde si crestaturile trebuie rotunijite cu o raza minima de 5mm

Legends

1 iy Bste permis

2 forma A {recomandatd pentru tadere compiet mecanizata sau automatd)
3 forma B (permisa)

La decupéri obtinute prin poansonare in placi cu grosimea mai mare de 16mm, materialele deformate
trebuie indepartate prin polizare.

5.1.8 ASAMBLAREA

Asamblarea elementelor trebuie realizata astfel incét sa fie indeplinite tolerantele specificate.

Alinierea gaurilor prin brosarea trebuie efectuata astfel incat sa se evite o ovalizare mai mare decat
valorile prevazute in anexa D.2.8, nr.6-clasa 2 (vezi SR EN 1090-2:2008)

Pentru suruburile pasuite este interzisa ovalizarea gaurilor.

Dupa realizarea asambldrii trebuie verificate cerintele pentru contrasageatd sau pregatiri ale
elementelor.

5.1.9 VERIFICARE ASAMBLARE

52 SUDAREA
521 GENERALITATI
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52.2 PROGRAM DE SUDARE

Un program de sudare trebuie oferit ca parte integranta a planificarii productei.
O listd a continutului unui program de sudare se poate vedea la capitolul 7.2.2. al SR EN 1090-2:2008

523 CALIFICAREA PROCEDURILOR DE SUDARE $I A PERSONALULUI PENTRU SUDARE

Sudarea trebuie executatd cu proceduri de sudare calificate, utilizand o specificatie a procedurii de
sudare (WPS). Pentru elaborarea si utilizarea unei WPS, ase vedea organigrama din anexa L a SR EN 1090-
2:2008. La capitolul 7.3. al SR EN 1090-2:2008 se poate gasi o lista de procedee de sudare, definite in EN 1ISO
4063. Calificarea procedurii de sudare, in functie de clasa de executie (EXC2), se face conform tabelelor 12 si
13 ale capitolului 7.4. al SR EN 1090-2:2008.

Daca o procedura de calificare trebuie aplicata sudurilor de colt, solicitate transversal pentru marci de

otel superioare lui S275, verificarea trebuie completatd cu incercarea la tractiune a imbindrilor in cruce,
efectuatd conform EN ISO 9018. Sudorii trebuie calificati conform EN287-1 si operatorii conform EN 1418
inregistrarile tuturor incercarilor pentru calificarea sudorilor si operatorilor trebuie pastrate si trebuie
puse la dispozitie in cazul in care sunt solicitate.

Pe durata executarii sudurii trebuie asiguratd o coordonare a sudarii, prin personal de coordonare,
calificat corespunzator pentru aceasta si cu experienta in operatiile de sudare pe care le supervizeaza, conform
procedurilor EN ISO 14731.

In functie de operatiile de sudare pe care le supervizeaza, personalul de coordonare trebuie sa aiba
cunostintele tehnice date in tabelele 14 si 15 ale capitolului 7.4.3. al SR EN 1090-2:2008 pentru EXC2

La intocmirea procedeelor tehnologice de sudare se vor avea in vedere urmatoarele:

o Unitétile care executd imbindri sudate de nivel B trebuie sa utilizeze proceduri de sudare calificate,
conform SR EN 15614-1:2004/A1:2008.

o Calificarea procedurilor de sudare se face sub supravegherea coordonatorului cu sudura al unitatii de
executie, care raspunde pentru exactitatea si conformitatea datelor obtinute, conform SR EN ISO
14731:2007.

o Coordonatorul tehnic cu sudura fine evidenta procedurilor de sudare (WPS welding procedure
specification) intocmite conform SR EN 15614-1:2004/A1:2008.

» Alegerea metodei de calificare conform SR EN 15614-1:2004/A1:2008 se face de catre coordonatorul
sudarii, in concordanta cu conditiile impuse de STAS 767/0 — 88 pentru categoriile A si B de constructii.

¢ Pentru verificarea procedurilor de sudare aplicate se vor efectua probe martor in conditiile procesului de
fabricatie de catre sudori stabilii de coordonatorul tehnic cu sudura. Conditiile de calitate pentru
incercari pe epruvete prelevate din probe martor sunt prevazute in SR EN 15614-1:2004/A1:2008.

¢ Procesul tehnologic de executie pentru subansamblele de proba, care va cuprinde si tehnologiile de
sudare, va fi elaborat de uzind si avizat de catre un inginer sudor certificat de catre 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.

¢ 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.

e Pe baza proceselor tehnologice definitivate in urma incercarilor, inginerul sudor va extrage din acestea,
din "Caietul de sarcini" si din standarde, toate sarcinile de executit mge de calitate ce trebuiesc
respectate la lucrarile ce revin fiecarei echipe de lucru (sg#are; 'T—né‘jfeptare/@a re, trasare, debitare,
asamblare provizorie, haftuire, sudare, prelucrare, etc.). ACes e)ctfaseavor fi pfé(da echlpelor ce vor fi
instruite conform acestora, astfel incét fiecare muncitor '(?Emasc rfef}’t’«sa{cw‘rﬁe fi revin.

524 PREGATIREA S| EXECUTAREA SUDARII _ _
Pregatlrea marglmlor consta in talerea Ior in scopulr f"zérii'--,ynui p| inv X confporm SR EN 9692-

marglnllor recomandate pentru sudura manuala si pentru sudura 1 e C
Piesele care urmeaz3 a fi asamblate trebuie s3 aib4 suprafetele curgf‘g)sgluspa Se interzice folosirea
pieselor ude, acoperite cu gheata, unsoare, impuritati sau ruging;
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inainte de asamblare, muchiile ce se imbina prin sudur3, precum si zonele invecinate pe o latime de cel putin 20
mm, trebuie curdtate pana la suprafata metalului curat. Pregatirea imbindrii trebuie sa fie corespunzatoare
procedeului de sudare. Tolerantele pentru pregatirile imbinarilor si ajustarea lor trebuie prevazute in WPS-uri; La
pregatirea imbinarii nu trebuie sa existe fisuri vizibile; Grundurile primare aplicate in fabrica nu trebuie lasate pe
marginile de sudat; Materialele consumabile pentru sudare trebuie depozitate, manipulate si utilizate conform
recomandarilor producatorilor; Daca electrozii si fluxurile trebuie sa fie uscate si depozitate, trebuie indeplinite
recomandarile producatorilor cu privire la nivelurile de tempertura si durate. Materialele consumabile care rdmén
neutilizate la sfarsitul schimbului de sudare, trebuie uscate din nou. Pentru electrozi, uscarea nu trebuie
efectuata mai mult de doua ori; Materialele consumabile rdmase si cele care prezintd semne de degradare sau
deteriorare trebuie aruncate. Atat sudorul cat si zona de lucru trebuie protejati corespunzétor impotriva efectelor
vantului, ploii si a zapezii; Daca temperatura materialului de sudat este mai mica de +5° C, va fi necesara o
incalzire corespunzatoare. Preincalzirea trebuie realizata conform WPS adecvata si trebuie aplicata pe intreaga
durata a sudarii, inclusiv sudurile de prindere si sudarea prinderilor provizorii. Preincalzirea trebuie efectuata
conform EN ISO 13916 si EN 1011-2;

Elementele pregatite pentru sudura vor fi verificate si receptionate de serviciul de control tehnic si se va stabili:

a) concordanta dimensiunilor generale si ale profilului sectiunii cu proiectut;

b) daca s-au dat sporuri corespunzatoare dimensiunii pieselor pentru compensarea contraciilor, se vor da
0.1 mm in lungul cordonului si 1mm pentru fiecare cusatura transversala.

c) In timpul montarii se face verificarea asezarii pieselor urmarindu-se:

d) distantele intre marginile imbinarilor cap la cap care trebuie sa fie uniforme si egale cu cele prevazute in

proiect, pot varia intre 2-4 mm;

€) agsezarea corecta a pieselor in imbinare prin suprapunere sau in unghi, intervalele trebuie sa fie egale

cu zero sau cel mult 2 mm;

Taierea pieselor sau a unor parti din eie pe loc, dupa asamblare, nu este admisa, deoarece duce la
deformarea dimensiunilor si a pozitiei relative a pieselor. Dupa verificarea asamblarii se trece la executarea
prinderilor provizorii; Elementele de sudat, trebuie aliniate corect si mentinute in pozitie prin suduri de prindere
provizorie sau prin dispozitive exterioare si blocate pe durata sudarii inifiale. Asamblarea trebuie executata astfel
incat realizarea imbinarilor si dimensiunile finale ale componentelor sa respecte tolerantele cerute. Trebuie
avute in vedere masuri corespunzatoare cu privire la deformare si contractie; Asamblarea din profile cave
trebuie sa fie conform indrumadrilor prevazute in anexa E a SR EN 1090-2:2008
La asamblarea pieselor pentru sudura se admit urmatoarele tolerante, fata de pozitia prevazuta in proiect:

e la mbinarile cap la cap denivelarea muchiilor pieselor ce se imbina (perpendicular pe planul imbinarii) sa fie
de 0.1 din grosimea pieselor ce se imbina, insa cel mult 2 mm pentru grosimi de piese pana la 40 mm;
la piesele supuse la eforturi dinamice nu se admite nici o diferenta de nivel intre cele doua piese;
plasarea relativa a muchiilor in planul imbinarilor intre talpi si alte platbande cu muchiile laterale libere, sa fie
cel mult 3 mm pentru platbande cu latimi pana la 400 mm si cel mult 4 mm pentru platbande cu latimea de
peste 400 mm;

Se vor utiliza neaparat prinderi provizorii. Daca prinderi provizorii sudate trebuie indepértate, nu este
permisa taierea sau folosirea daltii (aschiere). Sudurile de prindere provizorie trebuie executate prin utilizarea
unei proceduri calificate de sudare. Lungimea minima a unei suduri de prindere, trebuie s& fie cea mai mica
valoare intre de 4 ori grosimea pariji celei mai groase sau 50mm. Toate sudurile de prlndere prowzone care nu
se incorporeaza in sudurile finale trebuie indepartate. Regimurile de sudare s uzind pe baza
procedeului tehnologic de sudare calificat (WPS). Scopul stabilirii unui regim glﬁt}f% r%rmé@ obtinerea
unei calitti bune a imbinarilor sudate. Indeosebi se urmareste: / Q(O A Y\

s realizarea caracteristicilor mecanice corespunzatoare; < / o T 4;/ AN
o patrunderea corespunzatoare in materialul de baza; ( [ ‘

o patrunderea la radacina;

o lipsa defectelor (fisuri, pori, incluziuni, etc.).

La stabilirea regimului de sudare se va avea in vedere modul de prelucral‘e\LJ
pentru sudura manuald si pentru sudura automat. incercérile pentru stabilirea @Q{Q‘ﬂ@l;dees&d@{,é' .
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faca pe piese care nu mai folosesc ulterior insa 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. Toate
sudurile manuale, automate si semiautomate se executd cu folosirea placutelor terminale. Pentru imbinari de
colt se vor prevedea, la ambele capete ale cordonului, placute terminale in forma de T.

Dupa terminarea operatiilor de sudare, placutele terminale trebuiesc indepartate, iar capetele
cordoanelor se vor prelucra. Indepartarea placutelor terminale se va face numai prin tierea cu disc abraziv. Nu
se admite indepartarea lor prin lovire. Pentru efectuarea incercarilor mecanice necesare controlului calitativ al
imbinarii respective se vor executa placi de proba din material de baza de aceeasi calitate cu cel al pieselor ce
trebuiesc sudate, avand aceleasi grosimi cu muchiile prelucrate in acelasi mod.

Pentru imbinérile cap la cap se vor aseza, la ambele capete ale cordonului placute terminale. Placutele
terminale vor fi sanfrenate la fel cu piesele ce se imbina. In cazurile in care nu este posibila asezarea placutelor
terminale trebuie sa se asigure completarea craterelor de la capetele cordoanelor de sudura. Toate imbinarile
sudate cap la cap si de colt vor avea ,inchidere” la capat. Imbinarile cap la cap la care se vor folosi placi de
proba pentru incercari mecanice se stabilesc de comun acord intre proiectant si furnizor. Placile pentru probe
vor avea poansonat pe ele un numar 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 acelasi sudor,
care isi va imprima poansonul pe placa. Sudabilitatea acestor piese de adaos nu trebuie sa fie mai mica decét
cea a materialului de baza. Sudurile cu patrundere completa sudate pe o parte vor fi realizate utilizand suport de
radacina permanent, continuu. Sudurile de prindere provizorie trebuie incluse in sudurile cap la cap.

Pentru sudurile in crestatura si in gaura se vor respecta indicatiile date la capitolut 7.5.13 al SR EN
1090-2:2008. Trebuie avute in vedere precautii pentru a evita pulverizarea sudurii. In cazul in care acest lucru
se intdmpla, aceasta trebuie indepartata. La sudurile lungi, intrerupte din diferite motive, la reinceperea sudurii
se va ingriji sa se obtind o topire completd a suprafetei de contact dintre sudura veche si cea noud. Se
recomanda ca acolo unde este posibil, sudarea sa se faca in pozitie orizontala.

Sudurile pe pozitie (verticala, peste cap sau in cornisa) vor fi executate numai de sudori cu experienta in
asemenea lucrari, instruitj, verificati si autorizafi conform SR EN ISO 14731:2007.

Trebuie avute in vedere precautii pentru a evita urma de arc electric si, daca urma de arc electric s-a
produs, suprafata otelului trebuie polizatd usor si verificatd. Defecte vizibile, ca fisuri, cavitdti si alte defecte
neacceptate, trebuie eliminate de pe fiecare rénd, inaintea depunerii randurilor urmatoare. Toata zgura trebuie
mdepartata de pe suprafa’ga f|ecarU| rand mamte ca flecare rand care urmeaza sa fie adal

52,5 CONTROLUL SUBANSAMBLELOR INAINTEA $I iN TIMPUL SUDARII ‘,';/\-:-

inainte de sudare fiecare imbinare va fi controlaté de catre maistru si de . : t;rg org m

Nu se va permite inceperea sudarii daca: -

» fiecare piesa a subansamblului nu are marcat numarul sarjei i numarul pozitiey sale idln planu dg ope
ansamblurile si prinderile nu corespund cu planurile de executie, cu prevederﬁepro@egulw t,@hno
indicatjile din prezentul Caiet de sarcini; N v [{’/‘TE = 7
sunt depasite tolerantele de prelucrare, sanfrenare sau asamblare, specificate in p%ce‘iﬁcu K aiet d&safcini;
muchiile care se sudeaza si zonele invecinate nu sunt curate. Se va verifica si curarea zgur"ﬁéftunlor
placutele terminale nu sunt bine asezate sau au dimensiuni mai mici decét cele indicate in procesul
tehnologic;
rosturile au abateri locale 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 operafiei de sudare a
imbinarilor respective. Apropierea pieselor se va face prin taierea haftuirilor. Daca micsorarea rosturilor nu se
poate realiza prin apropierea pieselor, este necesar sa se faca incarcarea lor prin sudura. Nu se admite sub nici
un motiv introducerea in rost a unor adaosuri formate din sdrma, electrozi, etc.
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52.6 CONTROLUL OPERATIUNILOR DE SUDARE Sl AL IMBINARILOR SUDATE

Verificarea inainte i in timpul sudarii trebuie inclusa in planul de verificare conform EN 1SO 3834.

Controlul operatjilor de sudare si a imbinarilor sudate se executa in fazele principale ale procesului de
sudare, dupa cum urmeaza:

e Controlul materialelor de adaos - acestea vor trebui s& corespundd prescripfiilor standardelor si
normativelor in vigoare. in timpul executiei se va urmari folosirea corectd a materialelor de adaos,
pastrarea si uscarea lor in bune conditiuni. Materialele necorespunzatoare sau cele care prezinti dubii
nu vor fi folosite la sudare.

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

Incercarea nedistructiva a imbinarilor sudate se va executa prin urmatoarele metode:optico-vizual si
dimensional (VT), lichide penetrante (PT) conform EN 571-1; pulberi magnetice (MT) conform EN 1290;
ultrasunete (UT) conform EN 1714, EN 1713; examinare radiografica (RT) conform EN 1435

- Metodele de control nedistructiv (CND) trebuie selectate conform EN 12062 de catre personal calificat
conform nivelului 3 definit in EN 473. in general, incercarea cu ultrasunete, sau incercarea prin radiografierese
aplica sudurilor cap la cap si incercarea cu lichide penetrante sau verificarea cu pulberi magnetice se aplica
sudurilor de colt. Controlul nedistructiv (CND) cu exceptia examinarii vizuale, tretygﬁefe e de personal
calificat conform nivel 2, definit in EN 473 GLIL;H\/\

imbinarile sudate se verifica nedistructiv in functie de: O

clasa de calitate prevazuta in proiect

tipul de imbinare sudata (cap la cap sau de colt, etc)

locul unde se executa (in atelier, pe santier)

tehnologia de executie (la pozitie, prin rotire, etc)
tipul marimea i numarul de discontinuitati/defecte constatate (marlm 1=,eparatnlr)

Fiecare metoda se va aplica pe baza unei proceduri specifice mtocml}e de f,abor»atoma@m MLPAT
care execut lucrarea in functie de tipul de imbinare, dotare, etc. Executantul va préciza Gniptanul calitatii
categoria de Examindri ne-distructive (END) promovata. Fiecare categorie de imbinare sudatd va avea
obligatoriu o figa tehnica de examinare nedistructiva (FTE) in care se vor specifica metodele si volumul de
examinare. Aceste fise se vor intocmi obligatoriu inainte de inceperea lucrarii si vor fi vizate de proiectant
(puncte prevazute in proiect) executant (punctele care depind de dotarea sa) si de beneficiar (pentru
confirmare). Orice abatere de la FTE se va face numai cu acordul celor trei factori implicati. Toate sudurile
trebuie verificate vizual, pe toatd lungimea lor. Daca sunt detectate defecte ale suprafetei, trebuie efectuata
incercarea sudurii supusa verificarii, cu lichide penetrante sau pulberi magnetice.

Verificarea vizuala trebuie sa cuprinda:

a) Verificarea existentei si amplasarii tuturor sudurilor

b) Verificarea sudurilor conform EN 970

c) Detectarea amorsérilor in afara rostului si suprafetelor cu pulverizarea sudurii;
Verificarea formei si suprafetei sudurilor zabrelelor sudate alcatuite din profile tubulare trebuie efectuatd in
special in urmatoarele zone:

1. Pentru profile rotunde : partea de sus, partea de jos si cele doua flancuri

2. Pentru profile patrate sau dreptunghiulare : cele patru colturi.
Domeniul verificarilor nedistructive va acoperi atat verificarea suprafetei cat si a defectelor interne

Primele cinci imbinari efectuate cu aceeasi WPS noud, trebuie s& indeplineascd urmatoarele cerinte:

a) Se cere nivelul de calitate B pentru a demonstra WPS in conditiile de productie

b) Procentul de verificare minim 40%

¢) Lungimea minima de verificat este 900mm
Daca verificarea conduce la rezultate neconforme, trebuie efectuata o investigare pentru a gasi cauza i un nou
set de cinci imbinari trebuie verificat. Se recomanda sa se urmeze ghidul din anexa C a EN 12062:1997
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Dupa ce s-a stabilit ca sudarea in productie, conform unei WPS, indeplineste cerintele cu privire la
calitate, domeniul cerut pentru controalele nedistructive (CND) suplimentare trebuie sa fie conform tabelului de
mai jos (tabelul 24 al SR EN 1090-2:2008), cu urmatoarele imbinari sudate conform aceleasi WPS tratate ca un
singur lot verificat continuu. Procentele se aplicd domeniului CND suplimentare, tratate drept cantitatea

cumulata in cadrul fiecarui lot de verificare.
Tabelul 24 — Domeniul CND suplimentare

Hudurl in steller gipe

Tip de sudurd gantier

EXC2 EXC3 EXC4

Budwl ramgvarasle vap ia cap of sudar cu pabunders pariald v Tmbingr
o 3 oap, supysse sfortuniior de tract une

[EF-R 3] 1 F % TO5 e

Y08 5% | o% | S0

Zuduri tansversale cap @ oap gl sudur o pétanders patia'd:
Iy imoanan T erce 16 % 20 % 190 %

i imiindet e T 5 %, IR B %

Sutee} trarsvarsgle Thoenlt intihen cay ffeoste:
oL, @ > L& merossa § o 20 myr 5% R

ol g€ 12 mm st s 20 mm & U 5%

Sudurt longitudinale g sudurl paniry ngidizér 2% 8%

Eaci izt =

SMOTA X - U s opshl de wbitowe w o sudirhor pentey aotiy oveghatation s BAR,, une Sy esle ol mal onaee
ACHL N St g B enln reivtrnta sudeth g shies omilta wiind

MEETS 3 o Temerd @ e rede i s grosmmss serinald ¢ resasti, B onl roai Juos mstersl care se Tmibing, \\ P I"-\“ 3 /

TN A S 4 ] /

imbinarile pentru verificare conform tabelului 24 de mai sus trebuie selectate\pe»fb /anexel N
12062:1997, cu lungime totald minim& pentru un lot de control, x, de 900 mm, asigu and"cﬁ% area

acopera, cat mai larg posibil, urmatoarele variabile : tipul imbinarii, marca produsului constituent, echlpamentul
de sudare si sudori. Daca la verificare, pe lungimea de verificare, se gasesc defecte de sudurd mai mari decét
cerintele specificate in criteriile de acceptare, verificarea trebuie efectuata pe doua lungimi de verificare, céte
una de fiecare parte a lungimii care prezinta defecte. Daca verificarea uneia sau celeilalte parti conduce la
rezultate neconforme, trebuie efectuata o investigare pentru a determina cauza. Sudurile  remediate  trebui
everificate si trebuie sa andeplineasca conditiile pentru sudurile initiale.

5.27 CONDITII DE CALITATE ALE SUDURILOR

Indiferent de tipul imbindrilor si forma cordonului, calitatea executiei sudurii se verificd dimensional,
vizual prin examinarea exterioara cu lupa, prin ciocanire, cu ultrasunete. Imbinarile realizate cu sudura vor fi
verificate conform SR EN 1090-2:2008, procentul imbinarilor sudate ce vor fi examinate pentru fiecare tip de
verificare fiind cel cuprins in tabelul 24, corespunzator clasei de executie EXC2; Criteriile de acceptare pentru
defecte trebuie sa fie cele ale EN ISO 5817. Trebuie luate in considerare orice cerinte suplimentare, specificate
pentru geometria sudurii si profil. Nu se vor lua in considerare “racordare incompletd” (505) si “microlipsa de
topire” (401). Nivelul de acceptare defecte este nivel de calitate B, conform capitol 7.6 al SR EN 1090-2:2008;

Elementele sudate trebui sa fie conform cerintelor specificate in capitolele 10 si 11 ale SR EN 1090-
2:2008, si ale prezentului caiet de sarcini;

La examinarea exterioara cu lichide penetrante nu se admit:

a) fisuri sau crapaturi de nici un fel;
b) crestaturi de topire (santuri marginale) mai adanci de 5% din grosimea pieselor sudate, dar cel mult 1

mm la piese mai groase de 30 mm;

c) cratere;
d) cratere initiale si finale;
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e) supraindltari sau adancituri neadmise;
f) suduri cu solzi pronuntati sau rizuri perpendiculare pe directia longitudinala a cusaturilor;
g) scurgeri de metal sau stropi reci inglobati in cusatura.
La verificarea prin ciocanire cu ciocanul ugor (250gr.) prin care se determind compactitatea sudurii,
sunetul trebuie sa fie clar.

La examinarea prin gaurire nu se admit defecte ca:

e lipsa de patrundere la radacina sau intre straturi;
¢ incluziuni de zgura in filoane la radacina cusaturii;
lipsa de topire pe margini sau intre straturi.

Executarea unor imbinari sudate de buna 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 suprafetelor de tabla pe care se aplica sudarea;

folosirea unor materiale de adaos (electrozi, sarma, flux) corespunzatoare materialului de baza ce se

sudeaza;

e respectarea la stabilirea regimului de sudare a energiei liniare minime de sudare prescrisa pentru fiecare tip
de imbinare;

e sudarea in plan orizontal a imbinarilor cap la cap, respectiv sudarea in jgheab a imbinarilor de colt;
sudarea in stare nerigidizata a imbinarilor pentru evitarea concentrarii tensiunilor, prin folosirea unei ordini
de asamblare si sudare corecte.

Sudarea subansamblelor metalice se va executa in hale inchise la o temperatura de minim + 5 °C.
Locurile de munca vor trebui sa fie lipsite de curenti permanenti de aer care ar influenta asupra calitatji sudurilor.

Daca din anumite motive este necesar sd se execute manual, in aer liber unele imbinari, 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 i al sudorului, de vant, ploaie, zapada, care ar impiedica buna executie a
lucrarilor. In aceste conditii sudarea pieselor metalice este admisa 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 sudeaza 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
preincalzite la o temperatura de 150-200 °C. Racirea zonelor sudate se va efectua astfel ca temperatura de 100
°C a pieselor sa se atinga nu mai devreme de 30 min. de la temperatura sudarii. Aceasta se poate realiza prin
protejarea zonelor sudate cu placi de azbest sau perne termoizolante prin micgorarea vitezei de racire folosind
flacara gaz-aer. Racirea lenta a imbinarilor sudate va fi asigurata de catre un personal special instruit.

La sudare se vor folosi electrozi, care se vor usca ,in prealabil la inceperii lucrului obligatoriu la
temperatura (200...350 °C) si timpul (minim 1 la 2 ore) cu valori prescrise de furnizor. La locul de executja sudurii
electrozii vor fi pastrati obligatoriu in etuve electrice la temperatura de 80-100 9C.” Se va tine o evidenta scrisa
zilnica a utilizérii instalatiei de uscare a electrozilor obligatoriu la o temperatura de 250 — 300°C timp de minim 1
ord —in lipsa altor precizari impuse de producator.

Port-electrozii (clestii), cablurile si modul de realizare a contactului de masa vor corespunde
prevederilor.

Utilajul folosit la sudarea automata si semiautomata trebuie sa asigur de sudare
fixate in proiectul procesului tehnologic, cu urmatoarele tolerante: '

e l|aviteza de sudare +10%;

¢ laintensitatea curentului de sudare + 3%; gf - ‘

¢ latensiunea arcului voltaic + 5%. i \ w J P

Unele oscilatii izolate de scurtd durata ale aparatelor de masurat nu vor fi c&gside ate ca oMNerespgctare a
regimului stabilit, daca aceste oscilatii nu au un caracter periodic §i nu dauneaza c}}j’&éﬂiﬁordoang\lgr e sudura

xecutate. O fineR G
executate \irOR pRO\?’/
~ IR PR~
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53 IMBINARILE CU SURUBURI

Acest capitol acopera cerintele cu privire la imbinarea in atelier sau pe santier, inclusiv fixarea tablelor
profilate. Grosimea tablelor distincte care formeaza o asambleare comuna nu trebuie sa difere cu mai mult de
2mm, iar in cazul pretensionarii imm. i

Grosimea placii trebuie aleasa pentru a limita la maxim trei numarul fururilor. Imbinarile cu suruburi
obisnuite se pot executa si controla conform punctul 4 din STAS 767/2-78. Gaurile pentru imbinari cu suruburi
se dau dupa terminarea lucrarilor de sudare, a eventualelor remedieri si indreptarii pieselor.

Lungimea surubului trebuie aleasa astfel incat, dupa strangere, sa indeplineasca urmatoarele cerinte cu
privire cacapatul surubului care depaseste piulifa si lungimea filetului:

e Lungimea depasirii, trebuie sa fie cel putin egala cu lungimea pasului filetului, masurata intre fata
exterioara a piulitei i capatul surubului;

e Pentru suruburi nepretensionate, trebuie sa raména afara cel putin un pas al filetului (in afara de iesirea
filetului), intre suprafata care reazema piulita si portiunea nefiletata a tijei;

o Pentru suruburi pretensionate conform EN 14399-4 i EN 14399-8, lungimile de strangere trebuie s fie

conform celor specificate in tabelul A.1 din EN 14399-4:2005

Suruburile vor fi verificate conform SR EN 1SO 898-1:2002, urmarind programul B de incercari pentru
acceptare. 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
rezistentd vor fi depozitate in lazi marcate special; Piulitele trebuie montate astfel incat reperele lor de
identificare s& fie vizibile pentru verificare dupa asamblare; Saibele utilizate sub capetele suruburilor
pretensionate trebuie sa fie tesite conform EN 14399-6 si pozitionate cu tesitura orientata catre capul surubului.
Saibele conform EN 14399-5 trebuie utilizate numai sub piulite

Mai multe informatji privind saibele se pot gasi in cap.8.2.4. al SR EN 1090-2:2008;

Pentru suruburile pretensionate trebuie utilizate saibe plate (daca este necesar, saibe inclinate, calite), astfel:
e Pentru suruburi 8.8 trebuie amplasta o saiba sub elementul care se invarte la strangere, capul surubului
sau piulita;
o Pentru suruburi 10.9 trebuie amplaste saibe atat sub capul surubului cét si sub piulit3;

Strangerea suruburilor de inalta rezistentd se va executa cu o cheie de strans calibrata. Fabricantul si
compania de executie si montaj trebuie sa prezinte inginerului responsabil cu proiectul pentru aprobare,
certificate pentru aceste chei de strans aprobate de un laborator de testare, care sa ilustreze tensiunea minima
de strdngere pentru fiecare tip si marime de surub. Pregatirea suprafetelor in contact la imbinari rezistente la
lunecare va respecta capitolul 8.4. al SR EN 1090-2:2008;

imbinarile cu suruburi pretensionate se executd conform prevederilor din SR EN 1090-2:2008 cap.8.5.
in prezentul proiect suruburile pretensionate lucreaza la forfecare in tija sau la presiune pe gaurd, ele fiind
pretensionate conform cap.8.5. al SR EN 1090-2:2008. Calitatea imbinarilor cu suruburi pretensionate se
controleaza conform capitolului 12.5.2. al SR EN 1090-2:2008

Procedura de strangere trebuie verificata. Daca strangerea este efectuatd prin metoda cu torsiune sau
combinata, certlflcatele de etalonare a chellor d|mamometr|ce trebme ver|f|cate in ceea ce pnveste exactitatea.

de strangere cu exceptia metodei HRC
o verificarea elementelor de imbinare montate si/sau metodelor de mont
metoda de strangere utilizatd. Zonele selectate trebuie alese aleat uS’astfe’I” Jw@ﬁ@ se asi
esantionarea acopera urmatoarele variabile, dupa caz- tip imbinare, é suraburf, bt‘ﬁlﬁe ejg
de imbinare, tip si marime, echipament utilizat si operatori; 7
¢ in scopul verificarii, un grup de suruburi este definit ca asamblarle cu §urub de aO(%’ea ongln
imbinri similare cu asamblari cu surub de aceeasi marime si clasa. Un grup m:;lre_de U bur,;,p ate fi
subdivizat, pentru verificare, intr-un numar de subgrupe; N, . & /
e numarul de asamblari cu surub verificate global intr-o structura trebuie §a re\.‘ 3
o -5% pentru prima etapa si 10% pentru a doua etapa, pentru metoda combl té/
o -10% pentru a doua etapa pentru metoda cu torsiune si metoda DT
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o verificarea trebuie efectuata utilizdnd un plan de esantionare secvential tip A conform anexei M a SR EN
1090-2:2008;

o etapa de prestrangere trebuie verificata prin examinarea vizuala a imbinarilor pentru a se asigura ca ele
sunt stranse complet;

e pentru verificarea strangerii finale, trebuie utilizat acelasi ansamblu de surub pentru a verifica atat
strAngerea incompleta cét si strAngerea prea puternica;

e pentru verificarea prestrangerii trebuie verificat numai criteriul strangerii incomplete;

o criteriile care definesc o neconformitate si cerintele cu privire la actiuni corective sunt specificate pentru
fiecare metoda de strangere (vezi capitolele de la 12.5.2.4 la 12.5.2.7 ale SR EN 1090-2:2008);

» daca verificarea conduce la o respingere, toate ansamblurile de surub din subgrupa de suruburi trebuie
verificate si trebuie aplicate actiuni corective. Daca rezultatul verificarii, cand se utilizeaza tipul
secvential A, este negativ, verificarea trebuie extinsa la tipul secvential B;

¢ dupa completare este necesara o0 noua verificare;
daca elementele de prindere nu sunt montate conform metodei definite, scoaterea si montarea din nou
a intregului grup de suruburi trebuie efectuata cu martori.

Executia imbindrilor cu suruburi pretensionate se face numai cu lucratori atestati. Atestarea se referd
atat la conducatorul lucrarii cat si la maistri, sef de echipa si muncitori calificali care executa astfel de imbinari.

ATENTIE: Nu este permisa folosirea de vaseline sau uleiuri pentru ungerea suprafetelor dintre piesele din
imbinare.

Imbinarile cu suruburi IP se executa conform prevederilor din SR EN 1090. In prezentul proiect
suruburile IP lucreaza la intindere in tija si/sau la eforturi perpendiculare pe tija. Gaurile sunt cu 2 mm mai mari
fata de diametrul surubului pentru suruburi cu diametre mai mici de 27mm si cu 3 mm mai mari fata de diametrul
surubului pentru suruburi cu diametre mai mari de 27mm. Suprafetele pieselor care urmeaza sa fie in contact
dupa realizarea imbinarii cu suruburi IP se protejeaza impotriva coroziunii la fel ca intreaga constructie metalica
(nu sunt necesare masuri speciale de prelucrare a suprafetelor si de protectie a acestora).

531 STRANGEREA SURUBURULOR DE INALTA REZISTENTA

Strangerea suruburilor se va face in conformitatea cu intructiunile prevéazute in SR EN 1090-2, in urma
procesului de strangere in fiecare surub trebuie introdusa o forla de pretensionare egala cu 50% din valoarea
fortei de pretensionare Fyc utilizata in cazul imbinarilor care lucreaza prin frecare conform SR EN 1090.

Tabelul 1- Valoarea fortei de pretensionare egala cu 50%Fp,cin [kN]

Diametrul “d” al surubului in [mm]
12| 16 20 22 24 27 30 36
88| 235| 44| 685 85 99 | 128.5 157 | 229
109 | 295| 55 86| 106 | 1235 160.5| 196.5| 286

Grupa surubului

0BS.:
a) Momentul de strangere M. corespunzator fortelor din tabel (de forma: My =k - 50% - d - F, ¢) se
caluleaza utilizand un coeficient k si 0 metoda de strangere indicate de furnizorul organelor de asamblare.
b) in cazul in care furnizorul de suruburi precizeaza momentul final de strangere M, corespunzator unei
imbinari care lucreaza prin frecare, momentul de strAngere cerut conform prez e sarcm| My se
va considerea 50% din M,; (M; = 50% - M,.)
in functie de recomandarile si instructiunile producatorului de orgg
metoda de strangere a suruburilor care sa respecte SR EN 1090-2 si s& |gur?mlo‘éfﬂe ﬁpﬂe@ﬂcat@ 3 'in\tabelul

de mai sus.

Dupa efectuarea strangerii surburilor de inalta rezistenta prete%swnae n’Nh‘eslegggce ra-ciituirea
imbinarii, deoarece suprafetele care vin in contact sunt protejate impotriva corozmmu pAmgrunduirg si
fel ca intreaga confectie metalica.
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54 RECEPTIAIN UZINA

Receptia elementelor de constructii din otel trebuie executata inainte de livrare, dupa incheierea tuturor fazelor,
inclusiv protectia anticoroziva, insotita de documentele de livrare, verificarea existentei si examinarea
certificatelor de calitate, a pieselor scrise si a schitelor privind modificarile intervenite la uzinarea elementelor.
La receptie trebuie sa participe investitorul, delegati ai intreprinderii de montare si proiectantului.
Controlul calitatii executiei se va face de catre organul CTC al firmei executante si pe faze de executie de catre
un verificator al executiei atestat profesional gi numit de catre beneficiar ca reprezentant al sau.
in vederea ugurarii controlului executjei, firma executanta va intocmi si completa ,Fisa de urmarire a executiei” s
,Fisa de masuratori”,
In fise se vor trece pentru fiecare piesa si clasa de calitate a ofelului, precum si sarja si numarul certificatului de
calitate al lotului din care face parte piesa debitata.
in mod analog, pentru fiecare cusatura sudata, in fisa se va inscrie numarul sudorului si numele maistrului care
a supravegheat controlul.
Pe fisa se vor indica si eventualele remedieri ale sudurilor (defecte interioare) insotite de notele explicative
scrise pe schita. A
Toate fisele vor fi semnate de CTC al firmei executante. In vederea urmaririi efectudrii controalelor in timpul
executiei, se va infiinta ,un registru de control”, ce va fi inut in biroul sectiei sau atelierului ce executé lucrarea.
In acest registru se vor trece:

o data controlului;

e persoana care a efectuat controlul;

e constatarile facute;

* semnatura persoanelor care au efectuat controlul.
in continuare se vor trece, de cétre firma executants, masurile luate si apoi semnatura coordonatorului tehnic al
colectivului de uzinare.
Receptia in uzina pe fluxul tehnologic se face si conform ISO 9001.

6 TRATAREA SUPRAFETELOR

Acest capitol specifica cerintele pentru a face suprafetele de otel (inclusiv cele sudate si uzinate) apte
pentru aplicarea vopselelor si produselor conexe.

Protectia anticorozivd a elementelor de construciii metalice supraterane este obligatorie si este
reglementata prin: GP 121-2013. Masurile de protectie anticoroziva din proiect se stabilesc prin intermediul
acestui caiet de sarcini si prin prevederile din memoriul tehnic. Se recomanda ca cea mai mare parte a protectiei
elementelor de constructii s@ se execute in uzina prin metode industriale.

Gradul de pregatire a suprafetei anterior aplicarii straturilor de protectie este Sa2.5. Suprafetele tuturor
elementelor metalice se vor sabla la gradul Sa 2.5 conform STAS 10166/1-77. Pregatirea suprafetei realizindu-
se in conformitate cu SR EN 1SO 8501-1:2002, SR EN 1SO 8504:2002, SR EN 1SO 8504-2:2002 si SR EN 1SO
8504-3:2002.

Protejarea suprafetelor metalice se face imediat dupa pregatirea suprafetelor si nu trebuie- sa
depaseasca 3 ore de la terminarea curatirii fiecarei portiuni de suprafata a elementului ce urmeaza a se proteja,
pentru a evita oxidarea suprafetelor si reinceperea procesului de coroziune.

Pe elementele metalice, dupa montaj, se va aplica o vopsea sau un mortar special pentru protectia la
foc in conformitatea cu prevederile Scenariului de siguranta la incendiu.

Asupra protectiei anticorozive se vor efectua teste pentru a stabili grosi
SR EN ISO 2808:2007, precum si teste de aderenta conform SR EN ISO 2409

Frecventa testelor de grosime si aderentd a protectiei anticorozive
vopsea aplicata.

7 PROTEC'[IA IMPOTRIVA COROZIUNII
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7.1 CLASIFICAREA MEDIILOR AGRESIVE:

Clasificarea se face dupa actiunea mediilor agresive atmosferice asupra constructiilor din otel
supraterane si a elementelor lor componente. Clasa de corozivitate va fi confirmata/stabilita prin documente
oficiale elaborate si asumate de catre persoane autorizate sa evalueze clasa de corozivitate. Pentru
metodologia de evaluare a clasei de corozivitate se va consulta "Ghid de proiectare privind protectia impotriva
coroziunii a constructiilor din otel®, indicativ GP 121-2013.

In lipsa analizei mediului exterior si a datelor privind existenta, natura si concentratia agentilor agresivi
care vor rezulta din procesul tehnologic, proiectantul structurii metalice propune cu rol informativ clasa de
corozivitate si solutiile anticorozive aferente acesteia.

7.2 SISTEME DE PROTECTIE ANTICOROZIVA A CONSTRUCTIILOR DIN OTEL:

Nivelurile de performanta ale sistemelor de protectie anticoroziva vor fi in conformitate cu GP 121-2013.
In functie de dotarea tehnologica si capacitatea de productie a executantului protectia anticoroziva se poate
asigura prin una din metodele de mai jos cu respectarea clasei de corozivitate si a durabilitatii:

a) Vopsire, tipul de vopsea, numarul de straturi si grosimea lor se vor stabili in functie de tehnologia
executantului, respectand clasa de corozivitate si durabilitatea impuse in memoriu tehnic.

b) Galvanizare (zincare), tehnologia de zincare si grosimea stratului de zinc se vor stabili in functie de
dotarea tehnologica a executantului, respectand clasa de corozivitate si durabilitatea impuse in memoriu
tehnic.

c) Alte metode certificate si/sau agrementate in Romania, care respecta conditile impuse mai sus
(Clasa de corozivitate, Durabilitatea la coroziune si gradul de pregatire al suprafetelor), se va consulta
GP 121-2013.

Starea protectiei anticorozive va fi urmarita cel putin anual prin inspectie vizuala.

Daca se vor constata degradari numai la protectia anticoroziva atunci se vor lua masuri pentru refacerea
straturilor de protectie.

Daca se constata degradarea elemetelor metalice atunci metodele de remediere se vor stabili prin
expertize tehnice si proiecte tehnice de consolidare, reabilitare.

Daca pe durata de viata a constructiei se schimba clasa de corozivitate atunci protectia anticoroziva va
fi adaptata corespunzator noilor conditii.

Daca e cazul proiectantul si/sau constructorul elementelor din aluminiu, care intra in contact cu
elementele din otel descrise in acest document, trebuie sa stabileasca materialele si metodele (tehnologia) de
protectie anticoroziva in zonele de contact dintre elementele din aluminiu si cele din otel, inclusiv suruburi,
ancore mecanice/chimice. Solutile de protectie anticoroziva, in special evitarea coroziunii electro-chimice
(bimetal) ce apare la contactul aluminiu-otel vor fi stabilite in conformitate cu normele si prevederile in vigoare in
Romania si standardul european EN 1999-1-1 (Anexa D).

Aplicarea straturilor de acoperire prin vopsire se va face inainte de montarea elementelor de constructii.
Se poate accepta ca ultimul strat s& se aplice dupa montare. Se pot aplica inainte de mantaj-nur 'Qt[aturile de

grund si cel putin un strat de vopsea din componenta sistemului de acoperire pg~ g@g\d stipr iar pe

zonele care se suprapun se va aplica numarul total de straturi ale sistemului de a '@ﬁre Bm_-vops\i[e. A
Pentru aplicarea sistemelor de acoperire prin vopsire trebuie sa se cree 'Urmatoaﬁé!”@dndm' dep 3diu

ambiant =/ /1" _:’\

» lipsa de praf;

* concentratie cat mai redusa a gazelor agresive; < N

o temperatura aerului si a piesei de protejat intre 5 si 40°C daca nu é\'ggecjﬁqé’ alte valefi devogtre
producatorul sistemelor de protectie; A eT‘;"E ] ;

o umiditatea relativa a aerului sub 70 %, conform STAS 10702/1-83, dac4 nu’se. specificd
producatorul sistemelor de protectie. "—
Straturile succesive ale sistemului de acoperire prin vopsire se vor aplica numai pe suprafete curate,

lipsite de apa, praf sau de impuritat.
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Fiecare strat al acoperirii trebuie sa fie continuu, lipsit de incretituri, basici sau exfolieri, fisuri,
neregularitati. Culoarea fiecarui strat trebuie sa fie uniforma pe toata suprafata elementului si nuanta culorii
trebuie sa difere de la strat la strat pentru a permite verificarea numarului de straturi aplicat.

Numarul de straturi al sistemului de acoperire, aplicat pe suprafata pieselor din ofel trebuie sa realizeze
grosimea totala minima necesara, inclusiv la colturi si muchii.

8 MONTAJUL

81 DOCUMENTATIA TEHNICA CE TREBUIE INTOCMITA DE FIRMA CARE EXECUTA MONTAJUL iN TEREN

Aceasta trebuie intocmitd de personal cu experienta in lucrari de montaj (ingineri, maistrii) care vor
conduce montajul {indnd seama de specificul lucrarii si utilajele de care dispune. Se va intocmi conform
pct.1.4.3.- STAS 767/0-88.

Inainte de a incepe elaborarea documentatiei de montaj, firma care o intocmeste are obligatia sa
verifice documentele tehnice de proiectare si executie in uzina si sa semnaleze elaboratorului acestora orice
lipsuri sau nepotriviri constatate, precum si sa propuna, daca considera necesar, unele eventuale modificari sau
completari care ar ugura montajul.

Documentatia tehnica de montaj trebuie sa cuprinda:

a) spatiile si masurile privind depozitarea si transportul pe santier al elementelor de constructii;

b) organizarea platformelor de preasamblare pe santier, cu indicarea mijloacelor de transport si ridicat ce
se folosesc;

c) verificarea dimensiunilor implicate in obtinerea tolerantelor de montaj impuse;

d) dotarea minima obligatorie pentru pregatirea si executia imbinarilor sudate;

e) verificarea cotelor si nivelelor indicate in proiect pentru constructia montata;

f) ordinea de montaj a elementelor;

g) metode de sprijinire si asigurarea stabilitatii elementelor in fazele intermediare de montaj.

h) executia si protectia anticoroziva
Montarea structurilor metalice se va face pe baza unui proiect tehnologic, intocmit de catre personal

specializat din cadrul intreprinderii care face montajul sau la cerinta acesteia de catre firme specializate.
Documentatia tehnologica de montaj va cuprinde:

o Masuri privind depozitarea si transportul pe santier a elementelor de constructie din ofel

¢ Organizarea asamblarii pe tronsoane, pe santier, a elementelor din ofel, cu indicarea

e mijloacelor de transport si ridicat necesare.

o Indicarea dimensiunilor a caror verificare este necesara pentru asigurarea realizarii tolerantelor de
montare impuse prin proiectul de executie si prin prescripfiile tehnice.

o Materialele de adaos, metoda de prelucrare a marginilor pieselor, procedeul si regimul de sudare, planul
de succesiune a executdrii sudurilor de montare, masurile ce trebuie luate pentru evitarea sau
reducerea in limitele admise a deformatiilor si eforturilor remanente produse prin sudurile de montare,
prelucrarea ulterioara a suprafetelor cordoanelor de sudura a elementelor sowmflcanle
proiectelor de executie, in eventualitatea simplificarii procesului tehnolo j dg(fn té?e p& r face

numai cu acordul prealabil, in scris al proiectantului si investitorului.

e Masuri pentru executia imbinarilor cu suruburi pretensionate. / wL ;

o Verificarea cotelor si a nivelelor indicate in proiect pentru elementele m mate/ ‘ \

e Marcarea elementelor si ordinarea fazelor operatiei de montare. | *

e Asigurarea stabilitatii elementelor din otel in fazele operatiei de montare /

o Planul operatiilor de control in conformitate cu prevederile prmectului’?’de éxé\u ie, a- presc’F lilor
tehnice. Lf SrNeR

o Metodele si frecventele verificarilor ce trebuiesc efectuate pe parcursul si la t\rmuiéféé’ slorde lucrari

de montare.

» In cazul in care sunt previzute imbinari sudate de montaj, pe santier, se vor elabora fise tehnologice
pentru acestea.
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8.2 INSTRUCTIUNI TEHNICE DE MONTAJ

Executia i montajul structurii metalicei va lua in consideratie si prevederile ,Conditiilor tehnice generale
pentru executia lucrérilor de structuri metalice pentru constructii” intocmit de C.O.C.C. si aprobat de MLPAT.
Capitolul ,B” - Montarea confectiilor metalice pe santier. Montajul structurii metalice va trebui sa respecte
totodata toate prevederile capitolului 9 al SR EN 1090-2:2008

8.3 DEPOZITAREA S| PREGATIREA PIESELOR PENTRU MONTAJ

La primirea constructjilor metalice, constructorul va efectua un control general urmarind in mod deosebit:

» existenta certificatelor de calitate privitoare la material si la executie, cu date complete in conformitate cu
caietul de sarcini;

o daca elementele primite nu prezinta lipsuri sau defecte rezultate din transport, descarcare, depozitare;

» dacd elementele nu prezinta abateri care sa impiedice montarea lor corecta.

Locul unde se depoziteaza elementele metalice va fi organizat si dotat cu:

e spatiul de descarcare;

» spatiul de depozitare, corespunzator cantitatii si modului de depozitare;

o spatiul pentru pastrarea materialului marunt si a elementelor mici.

Se vor lua masuri pentru evitarea deformarii si deteriorarii elementelor la descércarea lor din mijloacele
de transport. Agezarea pieselor, la descarcarea in depozit va fi astfel facutd, incat ele sa poatd fi usor
identificate. Piesele descarcate vor fi sortate si depozitate in intervalul dintre doua sosiri succesive. Se va urmari
ca sorfarea gi depozitarea sa se facd direct la descércare. Asezarea pieselor in depozit trebuie facutd pe
categorii de piese si pe cote de nivel, astfel ca ridicarea si expedierea lor din depozit sa se poata face in ordinea
montarii fara a necesita mutari sau alte operatii. Se va evita depozitarea pe terenuri inundabile si se va amenaja
platforma pentru scurgerea apelor. Nici o piesd nu va fi asezatd in depozit inainte de a fi identificata si
inregistrata. Se recomanda a se tine un registru in care trebuie trecute toate piesele sosite cu indicativul si
marca lor cu notarea cantitéji si calitatii. Defectele grave ca: rupturi, suruburi fisurate, indoiri care nu se pot
indeparta fara o deformare plastica accentuata vor fi remediate numai cu acordul proiectantului.

8.4 RECEPTIA ELEMENTELOR SUDATE LA PRIMIREA PE SANTIER

Daca la receptia in uzina au participat si delegati ai firmei de montaj, receptia pe santier se limiteaza la
verificarea existentei i examinarea certificatelor de calitate, a pieselor scrise si a schitelor privind modificarile
intervenite la uzinarea elementelor sau in cazuri speciale a copiilor dupa dosarul receptiei. Se va controla daca
elementele au suferit in timpul transportului deformari sau deteriorari ale protectiei anticorozive.

Dacéa la receptia in uzind nu a participat delegatul firmei de montaj se va proceda la urmétoarele
verificari prin sondaj:

o imbinrile se vor controla vizual pentru defecte de suprafatd si vor fi médsurate din punct de vedere al
geometriei;

e daca se constatd existenta unor defecte in imbinari, care nu se incadreazad in clasa de calitate
consemnata in document, va fi chemat furnizorul pentru recontrolarea intregii furnituri si pentru
eventualele modificari.

8.5 MONTAREA CONFECTIILOR METALICE
Montarea confectiilor metalice se va face pe baza proiectelor tehnologice intocmite de montator in
functie de posibilitati si dotarea tehnica, in care trebuie aratate:
e masuri privind depozitarea si transportul pe santier a elementelor de constructie dJnmeh
e organizarea asamblarii in tronsoane, pe santier, a elementelor din otel, U @djcb#e TnTﬂBacelor de

transport si de ridicat; :

indicarea dimensiunilor la montare impuse prin proiectul de executie si p’nﬁ’prescrlﬁgﬁéhmce,\ A\
masuri pentru executia imbinarilor cu suruburi; > /

verificarea cotelor si nivelelor indicate in proiect pentru elementele moqt 8}

marcarea elementelor si ordinea fazelor operatiei de montare; \S \. /
asigurarea stabilitatii elementelor din otel la fazele operatiei de montare;’ \ 1\"‘_’ g

%,-"
SINER GO f

A
Tor DRO\?,’J"
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¢ verificarilor ce trebuie efectuate pe parcursul si la terminarea fazelor de lucréri de montare;

Se va verifica in mod obligatoriu corecta pozitionare a axelor principale ale constructiei.

Verificarea existentei si continutul documentelor de verificare si receptionare a elementelor de
constructie ce constituie suporturi sau reazeme pentru constructia metalica. Se va verifica pozitia in plan ca nivel
al reazemelor si buloanelor de ancorare. Se va verifica corecta pozitionare a buloanelor, daca au fost bine
protejate sau au lungimea din proiect. Deformatjile mai mari decat abaterile din SR EN 1090-2:2008 provenite in
timpul manipularilor, depozitarilor si transportului pe santier se vor indrepta de cétre constructor in conformitate
cu solutia aprobata in scris de proiectant. Se verifica existenta si pozitionarea corecté a elementelor provizorii de
ancorare $i sustinere.

Pe parcursul efectudrii lucrarilor de montare se vor efectua verificari referitoare la:

¢ indeplinirea prevederilor proiectului de catre tehnologia de montare a elementelor din otel intocmita de
catre constructor;

o realizarea de buna calitate a lucrarilor de montare, pozitionarea corectd a elementelor din otel.
Verificarea dimensionala si calitativa se face prin incercari directe pe parcursul fazelor de montare.
Abaterile limitd admise la montarea elementelor constructiilor din ofel sunt:

o abaterea axei stalpului fata de axele de trasare masurata la baza este de + 5 mm;

o abaterea pe inaltime de la cota suprafetei de reazem a stalpului este + 5 mm;

o devierea capatului superior al stalpului fata de verticala (h = inaltimea stalpului) este de h/300.

La terminarea lucrérilor de montare se va efectua verificarea calitatii lucrarilor executate dupa cum urmeaza:

o verificarea existentei confinutului documentatiei de atestare a calitatii;

o certificate de calitate, buletine de incercari pentru piesele si materialele metalice folosite la montare,
refaceri, consolidari sau remedieri (daca au existat);
fisele cu rezultatele imbinarilor prin suruburi.;

o dispozifii de santier date de proiectant si investitor pe parcursul montarii, procesele verbale incheiate de
organele de control (daca au fost);

e procesele verbale de receptie a refacerilor, consolidarilor sau remedierilor deficientelor, a receptiei
elementelor si materialelor la primirea pe santier, controale efectuate de proiectant, investitor sau de
organele de control ale MT;

» piesele scrise si desenate ale proiectului de executie cu toate modificarile i completarile intervenite pe
parcursul montarii, insotite de aprobarea in scris a proiectantului.

Nu se admite forfarea elementelor pentru aducerea la pozitia corectd de montare prin presare, lovire
sau indoire care s& introduca in acestea eforturi suplimentare. Elementele structurii metalice realizate in ateliere
specializate sunt transportate pe santier, unde sunt asamblate si montate in pozilia prevazuta in proiect.
Montarea elementelor de constructii metalice se realizeaza dupad anumite reguli care fixeaza tolerantele la
montare ale acestora si sunt cuprinse in cap.11 si anexa D a SR EN 1090-2:2008. in general se urméreste ca
elementele metalice sa fie executate in uzina la dimensiunile maxime posibile, dictate in functie de gabarltele de
transport. Elementele metalice sosesc pe santier marcate cu vopsea sau stap (%as eI ]
|dent|f|cate cu desenele de executie din pr0|ect Lucrarlle efetuate pe santle;f lud pregé@ sudarea,
L 9si 10, afehpjeze\ntdﬂl |
sarcini completate cu prevederile capitolelor 6 7,8 si 10 ale SR EN 1090-2: 2 ( 8 dupa 1.« P,

86 ASAMBLAREA LA SOL

mentinerea elementului in pole_;la care permlte acces mai usor si o executie mapbuna@ ler;teIop mbi
executa pentru realizarea elementului in forma definitiva. Pe cat posibil se va evrra m‘tanrgere%
Montajul trebuie efectuat intr-o ordine care sa asigure nedeformabilitatea, stabllltafea%re ementelor
pe toata durata operatiunilor. Nerespectarea tolerantelor conform STAS implicd anumite d ari de elemente
care pot fi inadmisibile fie sub aspectul exploatarii, fie sub aspectul introducerii unor eforturi suplimentare.
Prinderea in suruburi a stélpilor se face definitiv dupa incheierea montarii, dar astfel incat sa se asigure
stabilitatea in timpul montajului pana la cota finala.
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9 CONDITII DE EXPLOATARE

Dupa darea in exploatare, constructia metalica nu va fi supusa altor solicitari in afara celor inscrise in proiect.

Beneficiarul va face inspectji periodice ale constructiei metalice cel putin o data pe an.

In afara acestora sunt necesare inspectii suplimentare ale constructiei metalice astfel:

in primele 6 luni de la darea in exploatare;

in reviziile periodice ale instalatjilor;

in cazul tasarilor masurate ce depasesc estimarile din proiect, in cazul inregistrérii unor fenomene

meteorologice cu o intensitate mai mare decét cele prevazute in normative gi luate in considerare la

proiectare, in cazul seismelor severe.

Defectele constatate cu ocazia acestor inspectii se inscriu intr-un proces verbal si se trece la remediere
dupa consultarea proiectantului.

Lucrarile cu caracter de reparatii si consolidari se vor face numai in conformitate cu legislatia in vigoare,
privind proiectarea si executia, precum si cu respectarea L 10/95 privind calitatea in constructii.

10 PRESCRIPTII GENERALE DE EXECUTIE PENTRU SUBANSAMBLURI SUDATE DIN OTEL

Constructiile sau elementele de constructii aferente utilajelor si instalatiilor se executd cu respectarea
prescripliilor prevazute in STAS 767/0-1988 — ,Constructii din otel - Conditii tehnice generale de calitate’.

La prelucrarile prin taiere, a elementelor componente ce se sudeaza, se va respecta: (in lipsa prevederilor din
documentatie) clasa Il A conform SR EN ISO 9013: 1998 - ,Sudare si procedee conexe. Clase de calitate gi
tolerante dimensionale ale suprafetelor taiate termic (cu flacara oxigaz)’; si respectiv clasa de calitate 2222
conform STAS 10564/2-81 - pentru , Taierea cu plasma a metalelor. Clase de calitate a taieturilor’.

Forma si dimensiunile rosturilor de sudurd executate cu procedee de sudare manuald se vor incadra in
prevederile SR EN 9692-1:2004 - ,Sudarea cu arc electric cu electrod invelit, sudarea cu arc electric in mediu
de gaz protector si sudarea cu gaze prin topire. Pregatirea pieselor de imbinat din ofel”. Abaterile limita la
dimensiunile fara toleranta ale imbinarilor sudate se vor incadra in prevederile SR EN 13920: 1998-,Sudare.
Tolerante generale pentru constructii sudate. Dimensiuni pentru lungimi si unghiuri. Forme i poziii”.

La executia imbinarilor sudate se vor respecta prevederile SR EN 1SO 15614-1:2004.

Tipurile de imbinari sudate prevazute in documentatie sunt obligatorii pentru executant.

Materialul de aport va fi in conformitate cu cerintele tehnologice stabilite de catre executant si compatibil cu
materialul de baza al subansamblurilor.

Stabilirea tehnologiei de sudare, alegerea electrozilor, proiectarea SDV-urilor pentru respectarea conditiilor din
proiect si din actele normative specificate mai sus sunt sarcina executantului.

Calitatea imbinarilor sudate va corespunde prevederilor din SR EN 5817: 2008 - LImbinéri sudate cu arc electric
din otel. Ghid pentru nivelurile de acceptare a defectelor’. In lipsa unor precizéri speciale prevazute in
documentatie se va alege nivelul de acceptare ,C" — intermediar, pentru defecte.

Examinarea defectelor se va realiza prin metode nedistructive conform recomandarilor SR EN 12062 2001 -
,,Imb/nar/ sudate. Metode de verificare a calitatii”. T S

In lipsa specificatiilor din documentatie, fmbinarile sudate vor fi examinate nedlstmc@y:?nc’functle dé@r‘ ederile
proiectului prin metodele recomandate astfel: _;/»v. S aoM4 Y v \
a) Examinare vizual (VT) -f N [ ?:" U",
SR EN 970: 1999 - ,Examinari nedistructive ale imbinarilor sudate prin topire. HE,xam(nar zqgjg | <
SR EN 13927 Examinari nedistructive Examinare vizuald. Echipament Ve ~30 / ~
b) Examinare cu particule magnetice (MT) \m = /.
SR EN 1291 Examinarea nedistructiva ale sudurilor. Examinarea cu particule a@qeu ; aﬁmblnanlgg date.

Niveluri de acceptare. \{5 or prRO\S, C S

SR EN ISO 9934-2 Examinarea nedistructiva. Examinarea cu particule magnetlce\Paﬁef‘Zr Metode de
detectare.

SR EN ISO 9934-3 Examinarea nedistructiva. Examinarea cu particule magnetice. Partea 3 Aparatura.

SR EN ISO 3059 Examinari nedistructive. Examinarea cu lichide penetrante si cu particule magnetice. Conditji
de observare.
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¢) Examinarea cu lichide penetrante (PT), in baza indicafjilor cuprinse in:
SR EN 571-1: 1999 — ,Examinari nedistructive. Examinari cu lichide penetrante. Partea 1: Principii generale”;
SR EN 1289-02 Examinarea cu lichide penetrante a imbinarilor sudate. Niveluri de acceptare.
SR EN ISO 12706 Examinari nedistructive. Terminologie. Termeni utilizati la examinarea cu lichide penetrante.
SR EN ISO 3452-4 Examinari nedistructive. Examinarea cu lichide penetrante. Partea 4 Echipament.

d) Examinare cu ultrasunete (UT)
SR EN 1712-02 Examinarea nedistructiva ale sudurilor. Examinarea cu ultrasunete a imbinarilor sudate. Niveluri
de acceptare.
SR EN 1713-2000 Examinarea nedistructiva ale sudurilor. Examinarea cu ultrasunete. Caracterizarea indicajilor
din suduri.
SR EN 1714-2000 Examinarea nedistructiva ale sudurilor. Examinarea cu ultrasunete a imbinarilor sudate .
ASME V 2007 Examinare nedistructiva cu ultrasunete tehnica computerizata.

11 TOLERANTE GEOMETRICE

Acest capitol defineste tipurile de abateri geometrice si prezinta valori cantitative pentru doud tipuri de
abateri admisibile:
a) cele aplicate unui ansamblu de criteria care sunt esentiale pentru rezistenfa mecanica si stabilitatea
structurii complete, denumite tolerante esentiale;
b) cele cerute pentru a indeplini alte criterii, cum sunt forma si aspectul, denumite tolerante functionale;
Abaterile admisibile prezentate nu includ deformatile elastice produse de greutatea proprie a
elementului. Se vor prezenta mai departe specificatii privind cele doua tipuri de tolerante facandu-se trimiteri
catre anexa D a SR EN 1090-2:2008.

11.1 TOLERANTE ESENTIALE

Tolerantele esentiale trebuie sa fie conform D.1. Valorile specificate sunt abateri admisibile. Daca
abaterea efectiva depaseste valoarea admisibila, valoarea masuratd trebuie tratatd ca o neconformitate. in
unele cazuri exista posibilitatea ca abaterea necorectatd a unei tolerante esentiale sa poata fi justificatd in
conformitate cu calculul structural, daca abaterea excesiva este inclusa explicit intr-un nou calcul. Daca nu,
neconformitatea trebuie corectatd; Produsele structurale laminate la cald, finisate la cald sau formate la rece
trebuie sa fie conforme cu abaterile admisibile specificate in standardul de produs implicat. Aceste abateri
admisibile continud s& se aplice elementelor fabricate din asemenea produse, in afara cazului cand sunt
inlocuite de alte criterii mai severe, specificate la D.1; Elementele sudate realizate din placi trebuie sa fie
conforme cu abaterile admisibile din tabelul D.1.1 si tabelele D.1.3 pana la D.1.6. Placile rigidizate trebuie s fie
conforme cu abaterile admisibile din tabelul D.1.6; Tablele profilate utilizate ca elemente structurale trebuie sa
fie conforme cu abaterile admisibile specificate in EN 508-1 si EN 508-3 si cu cele indicate in tabelul D.1.7;
Abaterile elementelor montate trebuie masurate fata de punctele lor de reper (a se vedea ISO 4463). Dacé nu
este stabilit un punct de reper, abaterile trebuie masurate fata de sistemul secundar. Pozitia centrului unui grup
de suruburi de fundatie sau alt suport nu trebuie sa se abata cu mai mult de + 6 mm de la pozitia sa specificata
fata de sistemul secundar Trebme aleasa 0 pozme buna pentru a amplasa un grup de -SHFY de fundatie

suporturi, pentru a lasa spatiile necesare astfel Incat abaterile admisibile pentru $4
pentru constructia metalica. Acest lucru poate necesita utilizarea saibe lor mjar
ancorare si partea de sus a placii de baza.
Abaterile stalpilor montati trebuie sa fie conforme cu abaterile admisibile din tatiele barg,
Pentru grupurile de stélpi alaturati (altii decat cei din cadre portal sau care ugorté 0 nnda e ru reé:care
suporta incarcari verticale similare, abaterile admisibile trebuie sa fie dupa cum Wmeaza: - .
e media aritmetica a abaterii in plan pentru inclinare a sase stalpi alaturati Iegé :I\T E&ttreglsu‘ﬁm,/é»/a fie
conform abaterilor admisibile din tabelele D.1.10 péna la D.1.11 ; "eR pROVY
¢ abaterile admisibile pentru inclinare a unui stalp din acest grup, considerat |nd|V|d”§T ntre nivelurile
plangeelor adiacente , pot fi atunci extinse pana la + h/100.
Daca se specifica o rezemare cu contact complet, ajustarea intre suprafetele elementelor component
montate trebuie sa fie, dupa aliniere, conform tabelului D.1.12.
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Pentru imbinarile cu suruburi se pot utiliza fururi , daca intervalul liber depaseste limitele specificate
dupa strangerea initiala , pentru a aduce intervalele libere in limitele abaterii admisibile. Fururile pot fi realizate
din placi de otel moale. in oricare punct nu trebuie sa se utilizeze mai mult de trei fururi. Daca este necesar,
fururile pot fi mentinute in pozitie fie prin suduri in colt sau prin suduri cap la cap cu patrundere partiala, extinsa
pe lungimea calelor, asa cum se indica in figura de mai jos:

Legenda
1 sudurd cap la cap cu pdtrundere partigld sau sudurd n colt
2 fururi

Figura 7 — Qptiune pentru fixarea fururilor utilizate pentru imbindri cu guruburi la o rezemare
cu contact complet

11.2 TOLERANTE FUNCTIONALE

Tolerantele functionale sub forma de abateri admisibile geometrice, trebuie sa fie conforme cu una din
urmatoarele doua optiuni
o valorile tabulare sau
o criteriile alternative
Daca nu se specifica nici o optiune , se aplica valorile tabulare;
Valorile tabulare pentru tolerantele functionale sunt prezentate la 0.2. In general, sunt indicate valori pentru doud
clase. Alegerea unei clase de tolerantd poate fi aplicatd elementelor individuale sau partilor selectate ale unei
structuri montate. Daca se utilizeaza D.2 si daca nu se specifica alegerea clasei , se aplica clasa de toleranta 1.
Céand se utilizeaza tabelul D.2.19, lungimea iesita in afara a surubului de fundatie vertical (in cea mai corecta
pozitie , daca este vorba de un surub ajustabil), trebuie sa respecte o toleranta la verticalitate de 1 mm pe 20
mm. O cerinta identica se aplica unei serii de suruburi amplasate orizontal sau sub alte unghiuri;
Daca se specifica, se pot aplica urmatoarele criterii alternative:

* pentru structuri sudate , se aplica urmatoarele clase , conform EN 1ISO 13920: ..
¢ clasa C pentru lungimi si unghiuri; e GU PN
o . . . Fe S /

e clasa G pentru rectitudine, planeitate si paralelism; p. QQ/ e

¢ pentru elemente nesudate, aceleasi criterii ca pentru (a); Vi // ’~0‘ M‘;‘fb\

e in alte cazuri, pentru o dimensiune d, este permisa o abatere adn'( @lla + egdla cu ’V/,a’io ed-ceq mai

mare dintre d/500 sau 5 mm. i 2 «
: Py

12 PROGRAMUL DE LUCRU PE TIMP FRIGUROS \ _ /
121 DEPOZITAREA $| CONSERVAREA MATERIALELOR VAL

at, evitand

Toate materialele ce se folosesc in perioada de timp friguros se vor d }p@n@ Repfgm‘é_
T se va asigura

zonele inghetate sau umede precum si cele ce s-ar putea umezi ulterior. In mod
mentinerea in stare uscata prin adapostire sau acoperire a urmatoarelor materiale:
e materiale termoizolante (vata minerala, polistiren, alte materiale ce se pot degrada sub actiunea
umiditaji)
¢ organele de asamblare, electrozii
Spatiile inchise pentru depozitarea acestor materiale vor fi iluminate si incalzite corespunzator conditiilor
impuse de prescriptiile tehnice pentru materialele depozitate, nefiind insa permisa, incalzirea cu flacara deschisa
sau aparate sub tensiune de tip resou.



CAIET DE SARCINI REZISTENTA- PREVEDERI GENERALE

Pagina 30 din 38

Pentru protejarea termica a lucrarilor, atat in timpul executiei cat si ulterior, se folosesc de asemenea, 0
serie de mijloace speciale care se aprovizioneaza inainte de aparitia frigului si se depoziteaza, respectiv se
utilizeaza, astfel incat sa nu poata constitui surse de incendii .

122 MONTAJUL STRUCTURII METALICE

La executarea lucrarilor se vor respecta conditiile din Tabelul 1.
Tabelui 1

Regim termic critic
Procesul tehnologic si conditii de desfasurare Temp | Durata

Elementele metalice in depozite descoperite,
pe suporti de lemn sau beton amplasati pe
platforme din pietris compactat, amenajate
pe teren uscat

Materiale de imbinare-suruburi normale,
a | Depozitare | suruburi de inaltd rezistenta, piulite, saibe, | -
rondele ambalate pe categorii si dimensiuni,
in depozite inchise si uscate

Electrozi, fluxuri si s&rma de sudura invelite
suplimentar cu folii de polietilena pe rafturi
de indltime minima de 50 cm de la podea
Materialele livrate in ambalaj vidat nu
necesita masuri speciale

Durata de
depozitare

Curatirea de rugina si uscarea portiunilor 10°
destinata imbinarii

b | Montare Manipulare, asezare la pozitie, sprijinire pe Durata de executie
calaje si bulonarea provizorie a ele-mentelor | -10°
metalice
Executarea imbinarilor fara sudura -10°

La lucrarile intrerupte pe timp friguros se va verifica, inainte de reluarea executiei imbinarilor,
contrasageata efectiva si corespondenta acesteia cu proiectul

OBSERVATIE: Gheata care acopera piesele metalice se va indeparta mecanic, in limita de a nu afecta
protectia anticoroziva si prin incalzire cu sursa de aer cald. Este interzis folosirea flacarii de la aparatul de
sudura cu oxiacetilena sau apa fiarta !!!

12.3 IMBINAREA PRIN SUDURA A PIESELOR METALICE $1 A BARELOR DE OTEL BETON
La executia sudurilor se vor avea in vedere prevederile din SR EN 15614-1:2004, SR EN ISO
5817:2008. Situatjile in care se executd suduri pe timp friguros vor fi evidentiate in documentele redactate la
aplicarea proiectului de executie si in proiectul anual de organizare a lucrarilor pe timp friguros prin elaborarea
de fise tehnologice specifice acestor situatii.
In zilele friguroase sudurile pot fi executate in aer liber pana la temperaturile prevazute in proiecte, cu
respectarea unor conditii generale prezentate in continuare:
¢ inainte de a se incepe sudarea pe santier a constructiei metalice se vor executa
e cu asistentd din partea beneficiarului si sub supravegherea inginerului sudor certificat de ISIM-doua probe
de sudurd in conditiile cele mai dezavantajoase ca pozitie ce urmeaza/?f@%cmprobele vor fi
examinate nedistructiv cu particule magnetice fluorescente pentru preze ,@qﬁsurl $i cu u('
d|scont|nU|tat| mterne daca numai una din probe este respmsa se vor

poate declara prin proces verbal inceperea lucrul. {
«  Sudorii vor demonstra ¢4 pot execute lucrari la temperatura minus 100C 1 in
raspunde de acceptarea personalului nepregatit la lucru
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se vor folosi electrozi cu invelis bazic, rezistent la fisurare in functie de compozitia materialului de baza ;

se va urmari ca materialele de adaos sa corespunda materialului de baza si sa asigure cordonului de sudura
proprietati cel putin egale cu ale materialului de baza;

sudurile se vor executa fara intrerupere, din acest motiv se vor utiliza la cordoanele lungi mai multi sudori,
care vor ataca piesele din mai multe puncte, intr-0 ordine ce trebuie indicatd in proiect sau stabilita de
responsabilul cu lucrarile de sudura pe santier, pentru a nu se introduce in piese tensiuni interne ce pot
deveni periculoase sau nefavorabile structurii metalice;

sudarea se va incepe si se va termina obligatoriu pe piese terminale, in cazul cand nu este posibila
asezarea pieselor terminale trebuie sa se asigure completarea craterelor de la capetele cordoanelor de
sudura care este functie de dimensiunile materialului;

prelucrarea mecanica a sudurilor, dupa racirea lor, mai ales in cazurile otelurilor ce pot deveni casante,
trebuie facuta cu multa grija, evitdndu-se socurile puternice (exemplu: cioplire cu dalta);

utilajele de sudura vor fi protejate contra intemperiilor prin adapostirea lor in spaii corespunzatoare;

cablurile mobile ce servesc la alimentarea cu curent electric a locurilor de sudura vor fi pozate pe suporii
(capre) de lemn; nu se admite ingroparea cablurilor in zdpada sau asezarea lor direct pe paméntul inghetat.

Procedura de sudare cu arc electric are urmatoarele operatjuni:

Preincalzirea piesei metalice de sudat se verifica cu termometru inregistrator cu diagrama, cu termometru
de contact, sau la distan{a ;

Se recomanda supravegherea temperaturii la imbinarile sudate de importanta deosebita sa se faca cu
termometru inregistrator. Diagrama se va atasa la documentatie. In figa tehnica a sudurii se va trece valorile
temperaturii masurate din 15 in 15 minute ca dovada a urmaririi verificarii. Temperatura de preincélizire este
cea prevazuta in procesul de omologare functie de compozitia chimica a otelului;

La sudarea cu arc electric se utilizeaza electrozi care au stat timpul prevazut de fabricant (2 ore) intr-un
cuptor special pentru electrozi la o0 temperatura scrisa pe ambalaj. Nu se folosesc electrozii fara respectarea
datelor recomandate de fabricant.

Electrodul care se foloseste efectiv la sudare va fi luat din termosul special pentru electrozi (de preferinta
alimentat la 24 V pentru lucrul la inaltime) si care pastreaza o temperatura de incintd de 75-90° C.

La sudarea pieselor metalice in zilele friguroase se vor respecta conditile de executie din Tab. 2.

Tabelul 2
o . . Regim termic critic
Procesul tehnologic si conditii de executie Temp. °C Durala Zie
Incinte incalzite, protejarea contra umezelii $i a vantului rece,
a | a zonelor ce umeaza a fi sudate folosind prelate, cortur, | - 1
baraci transportabile

Uscarea electrozilor in cuptoare speciale, electrozii uscafj se
b | vor fransporta la punctul de sudurd in cantitali care sa | Conf. nommelor fumizorului
asigure necesarul de lucru

Preincalzirea zonelor unde se aplica cordoane de sudurg, a
¢ | tuturor pieselor ce vin in contact, pentru a avea toate aceiasi | Conform procedurii | Tot timpul sudurii
temperatura

Durata executarii

q Depunerea succesiva a straturilor de sudura, inainte de
sudurii

racirea zonei de imbinare. Conform procedui

e | Protejarea sudurior cu materiale termoizolante in vederea
raciri lente

f | indepartarea zgurii intre straturi i la final (dupé ricire)se va
face cu pistol cu ace actionat cu aer comprimat.
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124 ASIGURAREA CALITATI LUCRARILOR DE SUDARE EXECUTATE PE TIMP FRIGUROS

Pentru asigurarea unei bune calitéfi a sudurilor executate pe timp friguros este necesar sa se utilizeze
sudori cu capacitate ridicatad de adaptare la conditiile climatice defavorabile si cu calificare corespunzétoare
tehnicitatii speciale cerutd in asemenea conditii de lucru. Aceste adaposturi vor fi acoperite si vor avea in
peretele opus vantului un gol de cel putin 1,5 m pentru intrarea muncitorilor si evacuarea fumului si gazelor
emanate de procesul de sudare, ele trebuie sa poata fi intoarse cu intrarea in orice directie, dupa nevoie.

Sursele de caldura, preferabil cu energie electrica vor fi supravegheate in permanentd, pentru a se evita
pericolul de incendii sau cel al intoxicarii cu gaze.

13 PROTECTIA MUNCII SI PSI
13.1  PROTECTIA MUNCII

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 protectiei muncii;
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 si 5.4;
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 lucrari 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 si
depozitarea materialelor, emise prin Ordinul MMPS nr. 719/1997 (cod 57);
Norme specifice de securitate a muncii pentru lucrul la inltime, emise prin Ordinul MMPS nr.235/1995 (cod12);
Norme specifice de securitate a muncii pentru fabricarea liantilor si azbocimentului, emise prin Ordinul MMPS
nr. 161/31.03.1997 (cod 52), cap. lll, subcap. 1.
in conformitate cu Normele Generale de Protectia Muncii, furnizorul lucrarilor este obligat;
sa analizeze documentatia tehnica de executie din punctul de vedere al securitafii muncii si daca este cazul, sa
faca obiectii, solicitdnd proiectantului modificarile necesare conform reglementarilor legale.
sa aplice prevederile legislative de protectie a muncii, precum si prescriptiile din documentatiile tehnice privind
executarea lucrarilor de baza, de serviciu si auxiliare necesare realizarii constructiilor;
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 constata ca masurile
propuse sunt insuficiente sau necorespunzatoare, sa faca propuneri de solutionare si sa solicite acestora
aprobarile necesare;
sa ceara clientului ca proiectantul sa acorde asistenta tehnica 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, pre ‘? { é‘elg ééng atat@ eceptia
Q

lucrarilor de construcfii. AP M 4

PROTECTIA IMPOTRIVA INCENDIILOR - PSI / / ﬁ } Q
La intocmirea prezentului proiect au fost respectate prevederile legale din: | / ) >
Legea 307/2006 privind apararea impotriva incendiilor \* ' '*“‘80 :
Normele generale de prevenire si stingere a incendiilor aprobate prin ordinele 381/?1\994 al MI SI 1219/1 964 gj
Norme tehnice P 118/83. ;m — </
in timpul executjei se vor respecta: \ & fo INEF O«,

Prevederile in legatura cu executia conform actelor normative mentionate la punctuITde mai
Normele P.S.I proprii ale constructorilor si montorilor inclusiv cele elaborate de forurile tutelare ale acestora.
Dispozitiile organelor de control.
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B. CAIET DE SARCINI 2 — PREVEDERI GENERALE PENTRU INFRASTRUCTURA
SCARII METALICE DE AVACUARE

1. EXECUTIA FUNDATIILOR SCARII METALICE DE INCENDIU
1.1 LUCRARI DE COFRAJ

Cofrajele pentru elementele din beton armat si sustinerile lor trebuie sa fie astfel alcatuite incét sa indeplineasca
urmatoarele conditii:

o sa se asigure obtinerea formei si dimensiunile prevazute in proiect pentru elementele ce
urmeaza a fi executate, o o
sa fie etanse, astfel incét sa nu permita pierderea laptelui de ciment,
sa fie stabile si rezistente sub actiunea incarcarilor,
sa permita un mare numar de refolosiri,
sa fie prevazute cu piese de asamblare de inventar.
Cofrajele din lemn se vor dimensiona in conditiile prevazute in "Codul de practica pentru executarea lucrarilor
din beton, beton armat si beton precomprimat, indicativ NE 012-2007".
Pentru reducerea aderentei dintre beton si cofraj, acestea se ung pe fetele ce vin in contact cu betonul inainte
de fiecare folosire cu substante decofrante. Acestea se aplica prin pensulare, trebuie sa-si pastreze proprietatile
neschimbate in conditiile climatice de executie a lucrarilor si sa nu atace betonul.
Pentru turnarea fundatiilor din beton se realizeaza de-a lungul sarmelor intinse intre reperii materializati in acest
scop pe balizele de colt sau intermediare ce au servit la trasarea lucrarilor de sapaturi.
Intrucat in timpul definitivarii lucrarilor de cofrare, elementele cofrajului pot capata deplasari de la pozitionarea
initiala, este necesar ca, inaintea turnarii betonului sa se verifice corectitudinea pozitiei finale a acestora.

Montarea cofrajelor.

Operatiunile de montare a cofrajelor se vor succede, de regula, in urmatoarea ordine:

- curatirea si nivelarea locului de montaj;

- trasarea pozitiei cofrajelor; transportul si asezarea panourilor si a celorlalte materiale si elemente de
inventar in apropierea locului de montaj;

- curatirea si ungerea panourilor; asamblarea si sustinerea provizorie a acestora; verificarea pozitiei
cofrajului pentru fiecare element de constructie, atét in plan orizontal cat si pe vertical si fixarea lor in
pozitie corecta;

- incheierea, legarea (blocarea) si sprijinirea definitiva a tuturor cofrajelor cu ajutorul dispozitivelor de
montare (caloti, juguri, tiranti, zavoare, proptele, contravanturi, etc.);

- etansarea rosturilor.

Mentinerea alinierii panourilor asamblate se obtine cu ajutorul montantilor si al riglelor de aliniere,
respectiv al moazelor si cu ajutorul tirantilor trecuti prin distantieri. Asigurarea verticalitatii se va face prin
proptele, de preferinta reglabile. Impingerea betonului proaspat care actioneaza asupra panourilor de cofraj se
preia prin elementele de sprijinire ale panourilor, montanti, respectiv moaze si prin tirantii de legatura realizati in
general din otel beton. In cadrul proiectului de cofraj se vor verifica prin calcul elementele de sprijinire si legatura
din punct de vedere al rezistentei si al deformatiilor.

Cofrajele din panouri se ung cu atentie inaintea montarii armaturilor in scopul de a facilita operatia de
decofrare si a se mari prin acestea numarul de folosiri al panourilor.

Ungerea se face imediat dupa scoaterea cofrajului sau chiar in timpul montarii Iui./ it
substante produse industrial in acest scop, care se aplica dupa decofrare si %
motorinei sau a petrolului lampant, care degradeaza materialele lemnoase. Pent

ciment prin rosturile dintre cofraje acestea vor fi etansate cu ajutorul benzilor autﬁ@

La terminarea lucrarilor de cofraj se efectueaza receptia finala de catre'0 co .
(dirigintele de santier) si constructor (seful punctului de lucru, seful de echipa). ’@omisia va"__fggﬁ‘a vgrifieg
prevazute mai sus, precum si alte verificari prevazute in “Fisele tehnologice®, Tn{togmita de, qutge re,sp?
tehnic cu executia atestat MLPAT si in "Programul de control al calitatii* intocmit de“eatrg, ° ' Icgﬁl dec
atestat MLPAT. Rezultatele receptiei se consemneaza intr-un proces verbal de receptie. < Tol NE /\EC‘/

~0

0000

o




CAIET DE SARCINI REZISTENTA- PREVEDERI GENERALE

Pagina 34 din 38

Verificarea si receptia cofrajelor si sustinerilor acestora

Verificarea cofrajelor si sustinerilor acestora prin observare directa si masurari simple se refera la urmatoarele:

- compararea cu prevederile din proiectul tehnnic, in ceea ce priveste alcatuirea de ansamblu

- tipurile de materiale si integritatea acestora, precum si analizarea documentelor privind calitatea lor;

- dimensiunile: prin masurare;

- imbinarile (elementele de fixare si contactul intre elementele concurente in imbinare): vizual si, prin
solicitare cu ména, sa nu aiba joc in imbinare;

- asezarea corespunzatoare a elementelor/panourilor cofrajelor propriu-zise, fata de baza de rezemare,
precum si intre ele: vizual-pozitie si fara spatii libere intre ele:

- faptul ca elementele de sustinere sau legatura punctuala (popi, contravanturi inclinate, legaturi
interioare etc) sunt fixate: prin solicitare cu ména, sa nu aiba joc; legaturile interioare sunt corect
montate prin observare vizuala;

- starea de curatenie: vizual;

- aplicarea agentilor de decofrare: vizual;

- dimensiunile, in cel putin 2 sectiuni pentru fiecare element, precum si ale golurilor si pozitia relativa a
acestora: prin masurare directa;

- trasarea inaltimii de turnare a betonului: prin masurare directa fata de fundul cofrajului, sau fata de alte
suprafete existente;

- aspectul general al suprafetei care vine in contact cu betonul: vizual;

Verificarile cofrajelor prin masuratori cu aparatura se refera la:

- cote de nivel pentru fundul cofrajului;

- axe, pentru spatiul cofrat si pentru goluri;

- inclinari, daca este cazul;

- verificari in toate punctele si sectiunile, care sunt precizate de inginerul de structura, in cazul cofrajelor
cu forme deosebite (placi sau pereti curbi etc);

1.2 LUCRARI DE ARMARE.

Produsele din otel pentru armatura trebuie sa fie in conformitate cu prevederile specificatiei tehnice ST
009, iar utilizarea lor trebuie sa se conformeze prevederilor aplicabile din standardele seria SR EN 1992, SR EN
1994, SR EN 1996, SR EN 1998, impreuna cu anexele nationale ale acestora si ale celor din ST 009.

Pregatirea barelor
Curatirea si indreptarea barelor sunt operatii care trebuie efectuate inaintea taierii si fasonarii acestora.
La curatire se vor indeparta:

- pamantul, urmele de ulei, vopsea sau alte impuritati;

- rugina neaderenta care se desprinde prin lovire cu ciocanul;

- rugina aderenta, prin frecare cu peria de sdrma in zona de sudare a barelor care urmeaza sa fie

innadite prin sudura. A,,M;f"w . UaLep\
Dupa indepartarea ruginei neaderente sau a ruginei aderente, reducerg’ggrné’nsig@ilhr seatiut barei

nu trebuie sa depaseasca abaterile limita la diametru prevazute in Codul NE 01{2fz si-anume: P

- pentru bare cu d < 25 mm abatere limita de 0,5 mm; §< f 2 2

- pentru bare cu d > 25 mm abatere limita de 0,75 mm. {

Fasonarea barelor <\ v
Conform normativului de executie NE012-2/2010 Constructorul are o f‘@atid"@g@j ginte de/
fasonarea armaturii sa analizeze posibilitatea de a realiza armarea conform preveﬁa(i'ler;ﬁjfr'prqgéct (privird, in
special, montarea si fixarea barelor, innadirile barelor, dar si turnarea si compactared b@i@ﬁuiqb\,\@(ﬁ /solicite,
daca este necesara, reexaminarea, impreuna cu inginerul de structura, a prevederilor din"ﬁ'roieeM
Fasonarea armaturii se poate efectua de catre constructor (in ateliere proprii si/sau la fata locului, pe
santier) sau prin comandarea acesteia, de catre constructor, la un prelucrator specializat in fasonarea armaturii.
Fasonarea armaturii se efectueaza in conformitate cu prevederile legale in vigoare in ceea ce priveste

echipamentul tehnologic utilizat si personalul care executa aceasta activitate.

)
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Montarea armaturilor

Montarea armaturii se efectueaza in urmatoarele conditii: cofrajele in care se monteaza armatura
trebuie sa fie receptionate si verificate imediat inaintea inceperii montarii armaturii.

Verificarea trebuie sa asigure ca acestea si-au mentinut conformitatea in ceea ce priveste:

- Stabilitatea si punerea sub efort a tuturor reazemelor punctuale

- Forma si dimensiunile;

- Etanseitatea;

- Starea de curatenie.

Asigurarea conformitatii cu prevederile din proiect se refera la: tipurile si clasele produselor utilizate,
pozitia relativa a acestora, intre ele si fata de cofraj, precum si la pozitia si tipul innadirilor, cu incadrarea in
tolerantele admisibile.

Asigurarea bunei desfasurari a punerii in opera a betonului se refera la:

- Crearea posibilitatii de circulatie a personalului implicat, in cazul in care armatura este montata pe suprafete
orizontale/inclinate mari;

- Crearea, in cazul armaturilor dese la partea superioara, la intervale de maximum 3,00m, a unor spatii libere
pentru patrunderea betonului sau a furtunelor prin care se descarca acesta;

- Crearea spatiilor necesare patrunderii vibratorului, cu dimensiunile de minimum 2,5 ori diametrul acestuia,
la intervale de maximum 5 ori inaltimea elementului. Crearea spatiilor libere se face fie prin amplasarea
armaturii, in acord cu proiectantul, fie prin montarea unor bare in ultima etapa de turnare a betonului.

- Asigurarea pozitiei relative intre bare si fata de cofraj are in vedere:

- Legarea armaturii la incrucisari;

Legarea armaturilor

Trebuie efectuata la incrucisarea barelor, prin legaturi cu sérma neagra. Legarea se face cu sarma se
vor utiliza doua fire de sdrma moale de 1,0 mm péna la 1,5 diametru. Legarea armaturii se va face numai cu
sérma neagra, fiind interzisa utilizarea sarmei zincate.

Innadirea barelor.

innadirea barelor de armatura se va realiza prin suprapunere (pentru diametre mai mici de 25mm, daca
in proiect nu este specificat altfel). La montare se vor prevedea distantieri. Nu se accepta inlocuirea armaturilor
prevazute in proiect decét cu acceptul proiectantului.

Stratul de acoperire cu beton a barelor din elementele de beton armat, are drept scop asigurarea
protectiei armaturii contra coroziunii si buna conlucrare a acesteia cu betonul.

Pentru fundatii stratul de acoperire la armaturile de la fata interioaré va fi de 35 mm iar pentru fetele
fundatiilor in contact cu pamantul va fi de 45 mm.

La terminarea montarii armaturilor, datorita importantei deosebite a calitatii executiei acestora cat si a
faptului ca dupa turnarea betonului ele nu mai pot fi verificate cu mijloace simple, acestea vor fi obligatoriu
receptionate, incheindu-se proces verbal de lucrari ascunse.

Verificarile trebuie efectuate si insusite de catre beneficiar (dirigintele de santier atestat MLPAT),
executant (seful de lucrare impreuna cu responsabilul tehnic cu executia atestat MLPAT) si trebuie sa se refere
la toate aspectele lucrarii si anume;

- numarul, diametrul si pozitia barelor in diferite sectiuni transversale, caracteristice e /mentumm
- distantele dintre etrieri, diametrul acestora si modul lor de fixare; e
- lungimea portiunilor de bara care depasesc reazemele sau care urmeaza a f|}ﬁgb%’ateiweie

toarna ulterior (mustati); 7 - \
- lungimea de suprapunere la innadirii; f=
- numarul si calitatea legaturilor dintre bare; & |
- dispozitivele de sustinere a pozitiei armaturilor in cursul betonarii (agrafe, dlstamlerr\etc </
- modul de asigurare a grosimii stratului de acoperire cu beton a armaturii; - \', \i\_ 7/

Aceste elemente se consemneaza cronologic in procesele verbale de lucrari RsgL N E® \é/
a@ 6e(R PRBﬂ
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1.3 BETOANE

Punerea in opera a betonului va fi condusa nemijlocit de conducatorul tehnic al punctului de lucru, care
are urmatoarele obligatii:

- sa aprobe inceperea turnarii betonului pe baza verificarii directe a urmatoarelor:

- starea cofrajelor si/sau a gropilor sau terasamentelor in care se toarne betonul;

- starea armaturii;

- starea tecilor/tevilor montate pentru realizarea canalelor pentru armatura pretensionata, daca este cazul;

- starea rosturilor de turnare, daca este cazul;

- sa verifice comanda pentru beton (la furnizori externi sau la statia proprie de preparare);

- sa verifice faptul ca sunt asigurate conditiile corespunzatoare pentru transportul betonului la locul de punere
in opera, precum si mijloacele, facilitatile si personalul pentru punerea in opera a betonului, inclusiv cele
necesare in caz de situatii neprevazute;

- Sa cunoasca si sa supravegheze modul de turnare si compactare a betonului (cu respectarea prevederilor
privind rosturile de turnare), precum si prelevarea de probe pentru incercarile pe beton proaspat si beton
intarit, cu intocmirea unei proceduri de punere in opera, daca este cazul;

Aprobarea inceperii turnarii betonului trebuie sa fie reconfirmata pe baza unor noi verificari, in cazul in
care au trecut 7 zile fara a incepe turnarea sau au intervenit evenimente de natura sa modifice situatia
constatata la data aprobarii. Comanda pentru beton trebuie sa fie conforma cu prevederile aplicabile din NE
012-1/2007. Este obligatorie verificarea betonului la locul de turnare, pe probe.

Epruvetele confectionate vor fi pastrate astfel:
- epruvetele pentru verificarea clasei betonului se pastreaza in conditiile prevazute in SR EN 12390-2;
- epruvetele de control pentru verificarea rezistentelor la compresiune la termene intermediare se
pastreaza in conditii similare betonului pus in opera;
- epruvetele pentru determinarea altor caracteristici ale betonului, daca este cazul, se pastreaza in conditiile
prevazute in standardele de incercare aplicabile;

Pentru betoanele puse in opera, pentru fiecare constructie, trebuie tinuta, la zi, condica de betoane,
care trebuie sa cuprinda cel putin urmatoarele:

- datele privind bonurile de livrare sau documentele echivalente;
- locul unde a fost pus betonul in opera in lucrare;
- ora inceperii si terminarii turnarii betonului;

- temperatura betonului proaspat; _
a’§|Lmzpita \obtinute la

- probele de beton prelevate si epruvetele turnate, modul de identificare a ag,e,ﬁt i
incercarea lor; /@ —
- masurile adoptate pentru protectia betonului proaspat turnat; e Jm
- eventualele evenimente intervenite (intreruperea turnarii, intemperii etd)?\ _./ i
- temperatura mediului ambiant; | L
- personalul care a supravegheat turnarea si compactarea betonului;

Datele din condica de betoane trebuie sa asigure trasabllltatea
pana la punerea in opera.

Prepararea si transportul betonului.

Prepararea si verificarea caracteristicilor betonului se face corespunzator precizarilor din "Codul de
practica pentru executarea lucrarilor din beton, beton armat si beton precomprimat, indicativ NE 012-2007",

Transportul betonului se face cu autoagitatoare. Transportul local al betonului se poate efectua cu bene,
pompe, jgheaburi sau roabe. Mijloacele de transport trebuie sa fie etanse pentru a nu permite pierderea laptelui
de ciment. Pe timp de arsita sau ploaie, suprafata libera de beton trebuie sa fie protejata astfel incét sa se evite
modificarea caracteristicilor betonului.

Durata de transport se considera din momentul inceperii incarcarii mijlocului de transport si sfarsitul
descararii acestuia si nu poate depasi valorile de mai jos decét daca se utilizeaza aditivi intarzietori:

stwa si
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v , Durata maximi de transport {rinuts)
Temperatura betonulyi - - —— : = =
Cimentur de clasa 32.5 GCimenturi de clasa»42 5
- intre 10°C 81 30°C 50 35
-sub HEC 70 50

Ori de céte ori intervalul de timp dintre descarcarea si reincarcarea cu beton a mijloacelor de transport
depaseste o ora, precum si fa intreruperea lucrului, acestea vor fi curatate cu jet de apa.

Turnarea si compactarea betonului
Inainte de a se incepe turnarea betonului se vor verifica:

- corespondenta cotelor cofrajelor, atét in plan orizontal cat si pe verticala, cu cele din proiect;

- orizontalitatea si planeitatea cofrajelor;

- existenta masurilor pentru mentinerea formei cofrajelor si pentru asigurarea etanseitatii lor;

- masurile pentru fixarea cofrajelor de elementele de sustinere;

- rezistenta si stabilitatea elementelor de sustinere existente si corecta montare si fixare a sustinerilor,
existenta panelor si a altor dispozitive de decofrare, a talpilor pentru repartizarea presiunilor pe teren, etc.;

in cazul in care se constata nepotriviri fata de proiect sau se apreciaza ca neasigurata rezistenta si
stabilitatea sustinerilor, se vor adopta masuri corespunzatoare. Inainte de a se incepe betonarea, cofrajul si
armaturile se vor curata de eventuale corpuri straine, beton ramas de la turnarea precedenta, rugina
neaderenta, etc. si se va proceda la inchiderea ferestrelor de curatire. in urma efectuarii verificarilor si a
masurilor mentionate mai sus, se va proceda la consemnarea celor constatate intr-un proces verbal de lucrari
ascunse. Daca pana la inceputul betonarii intervin unele evenimente de natura sa modifice situatia constatata
(intreruperi, accidente etc.) se va proceda la 0 noua verificare. Inainte de turnarea betonului trebuie verificata
functionarea corecta a utilajelor de transport local si de compactare a betonului (vibratoare).

Se interzice inceperea betonarii inainte de efectuarea verificarilor si aplicarea masurilor indicate in
Codul NE 012-2007, capitolul 17. Betonarea constructiei va fi condusa nemijlocit de maistrul sau seful punctului
de lucru. Acesta va fi permanent la locul de turnare si va supraveghea comportarea si mentinerea pozitiei initiale
a sustinerilor cofrajelor si armaturilor si va lua masuri operative de remediere a oricaror deficiente constatate.
Atat deficientele constatate cét si masurile adoptate vor fi consemnate in condica de betonare.

Betonul trebuie sa fie pus in lucrare in maximum 15 minute de la aducerea lui la locul de turnare.
Punerea in lucrare se va face fara intrerupere. Daca acest lucru nu este posibil se vor crea rosturi de lucru
conform prevederilor normativului NE 012-2007.

La turnarea betonului trebuie respectate urméatoarele reguli generale:

o la locul de punere in lucrare, descarcarea betonului se va face in bene, pompe de beton sau jgheaburi,
pentru a se evita alte manipulari;

o daca betonul adus la locul de punere in lucrare nu este amestecat omogen, se va proceda la descarcarea si
reamestecarea lui pe platforma special amenajata, fara a se adauga insa apa;

o inaltimea de cadere libera a betonului nu trebuie sa fie mai mare de 1,5 m;

o turnarea betonului de inaltime mai mare de 1,5 m se va face prin tuburi alcatuite din tronsoane de forma
tronconica; )

o betonul trebuie sa fie raspandit uniform si in grosime de cel mult 50 cm. Intinderea acestuia se face prin
tragere cu grebla. Nu se admite azvarlirea cu lopata a betonului la o distanta mai mar

o se vor lua masuri pentru a se evita deformarea sau deplasarea arma

acoperire, in conformltate cu prevederile proiectului;

o nu este permisa ciocanirea sau scuturarea armaturii in timpul b
vibratorului;

o betonarea se va face fara intrerupere;
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o turnarea se va face in straturi orizontale de 30 ... 40 cm inaltime, acoperirea cu un strat nou trebuie sa se
faca inaintea inceperii prizei cimentului din betonul stratului inferior.

o Compactarea betonului se executa prin vibrare mecanica; in cazul imposibilitatii de continuare a compactarii
prin vibrare, defectarea vibratoarelor, intreruperi de curent electric, etc.), turnarea betonului se va continua
pana la pozitia corespunzatoare pe rost, compactand manual betonul.

o Betonul trebuie turnat si compactat astfel incat sa se asigure ca intreaga armatura si piesele inglobate sunt
acoperite in mod adecvat, in intervalul tolerantelor acoperirii cu beton compactat si ca betonul va atinge
rezistenta si durabilitatea prevazute.

o Viteza de turnare si compactare trebuie sa fie suficient de mare pentru a evita formarea rosturilor de turnare
si suficient de redusa pentru a evita tasarile sau supraincarcarea cofrajelor si sustinerilor acestora.

Tratarea si protectia betonului dupa turnare

Pentru a se aasigura conditii favorabile de intérire si a se reduce deformatiile din contractie se va
asigura mentinerea umiditatii betonului minim 7 zile dupa turnare protejand suprafetele libere prin:
- acoperirea cu materiale de protectie;

- stropirea periodic cu apa;
- aplicarea de pelicule de protectie.

Acoperirea cu materiale de protectie se va face cu: prelate, rogojini, strat de nisip, etc. Aceasta operatie
se face de indata ce betonul a capatat suficientd rezistenta pentru ca materialul sa nu adere la suprafata
acoperita. Materialele de protectie vor fi mentinute permanent in stare umeda.

Stropirea cu apa va incepe dupa 12 ore de la tunare, in functie de tipul de ciment utilizat si temperatura
mediului, dar imediat dup& ce betonul este suficient de intarit pentru ca prin aceasta operatie sa nu fie
antrenata pasta de ciment. Stropirea se va repeta la intervale de 2 -6 ore in asa fel incét suprafata betonului
sa se mentina umeda. Se va folosi apa care indeplineste conditiile prevazute pentru apa de amestecare a
betonului care poate proveni din reteaua publicd sau din alte surse. In ultimul caz apa trebuie sa
indeplineascé conditiile tehnice prevazute in STAS 790-84. Stropirea se va face prin pulverizarea apei. in
cazul in care temperatura mediului este mai mica de 5 grade Celsius, nu se va prevedea stropirea cu apa.
Pe timp ploios suprafetele de beton proaspat vor fi acoperite cu prelate sau folii de polietilena atat timp céat
prin caderea precipatiilor exista pericolul antrenarii pastei de ciment.

1.4 VERIFICARI IN VEDEREA RECEPTIEI

Verificarea la receptie a lucrarilor se va face prin examinarea suprafetelor, lucrarile trebuind sa se
incadreze in prevederile specificatiilor de mai jos.

Calitatea betonului pus Tn lucrare se considera corespunzatoare daca:

- nu se constata defecte de turnare sau compactare (goluri, segregari, intreruperi de betoane)
- la ciocanire se inregistreaza un sunet corespunzator si uniform
- calitatea betonului livrat este corespunzatoare
- rezultatele incercarilor efectuate pe epruvete confectionate pe santier sau a celor nedistructive sunt
corespunzatoare
Rezultatele feriiealitatii betonului pus in lucrare pentru fiecare parte de structura se consemneaza
intr-un proces verbaljﬁéhe%t M@ \eficiar si executant.
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