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1 DATE GENERALE

Denumirea obiectivului de investitii:
“"MODERNIZAREA SI REABILITAREA ENERGETICA A CENTRULUI DE PREGATIRE SI
REFACERE/RECUPERARE A CAPACITATII DE IANA-SATURN, MANGALIA, JUDETUL
CONSTANTA" =

Faza de proiectare:
Proiect tehnic (P.Th.)

Str. Greenport, nr.2-2D, NC10230%, NC102304, N1 305! C102228, mun. Mangalia, judetul
Constanta ' T

</

Ferma Rascaeti Beneficiar: g
MINISTERUL AFACERILOR INTERNE M i
Elaboratorul documentatiei tehnice:
Proiectant: S.C. NEO STRUCTURAL ENGINEERING S.R.L.

1.1 Materiale
Otel laminat: S235JR/S355JR- GRINZI, STALPI, IMBINARI; TIRANTI.

1.2 Prevederi generale

Toate sudurile se vor realiza in relief, cu grosimea cordonului de sudura a=0.7tmin.
Oragenele de asamblare utilizate vor avea grupa 10.9.
Buloanele de ancoraj vor avea grupa 5.6.
Tirantii metalici folositi vor fi prevazuti cu intinzatoare.
Protectia anticoroziva a elementelor metalice se va face conform normativ GP111-04 cu
incadrarea structurii in clasa C2 de coroziune,tinand cont de urmatoarele:
a. Gradul de prelucrare a suportului este Sa 2.5;
b. Grosimea minima a stratului primar este de 80 de microni;
c. Grosimea minima a stratului intermediar/final este de 80 de microni.

1.3 Protectia la foc - conform SSI si proiect de arhitectura. iz /
N




MODERNIZAREA S| REABILITAREA ENERGETICA A CENTRULUI DE PREGATIRE SI
?ﬂ Proiect nr REFACERE/RECUPERARE A CAPACITATII DE MUNCA DIANA-SATURN, MANGALIA,
T JUDETUL CONSTANTA
| Str..Greenport, nr.2-20, NC102305, NC102304,NC102303,NC102228, statiunea Saturn, mun.
—l~_s. 03/2025 Mangalia, judetul Constanta
W Cod proiect Specialitate Tipul Doc Nr. Doc Rev. Data
SBU |p[1fals|Tt[r[c|s|m]|o] 6] o0 04.2025

2 CONDITII GENERALE

2.1 Prevederi generale

Prezentul Caiet de sarcini se aplica la realizarea documentatiei PTH.-DE, executia in uzina,
pe santier si montaj, la controlul si receptia constructiilor metalice ce fac parte din investitie.

Documentatia PT-DE se va realiza respectdand cu strictete documentatia si prevederile
prezentului caiet de sarcini.

Executia, receptia, depozitarea, atat in uzind cat si pe santier, transportul, ambalarea,
montajul, vopsitoria si finisajul constructiei si a partilor de constructie metalica, vor respecta
prevederile standardelor, normativelor si instructiunilor tehnice in vigoare si prevederile
prezentului Caiet de sarcini.

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

Respectarea prevederilor normativelor in vigoare, cu aplicabilitate la lucrérile de
constructii in toate fazele de executie si montaj ale investitiei, specificate sau nu in documentatie
si prezentul 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 intregul personal de executie, in
uzina si pe santier, referitor la proiect, normative, instructiuni tehnice si prezentul Caiet de sarcini
in asa fel incat fiecare din cei ce contribuie la realizarea lucrarii s& cunoasca perfect sarcinile ce le
revin in respectarea conditiilor tehnice de calitate a lucrarii.

Plangele de desen si specificatiile editate pentru acest proiect cuprind prevederile minime
necesare pentru elementele din otel ale acestei cladiri.

Constructia acestei cladiri se va executa conform prevederilor legale exprimate in codurile
de constructii romanesti si Standardele si Normativele de Constructii din Roméania.

2.2 Normative de referinta

Principii generale

SR EN Bazele proiectarii structurilor.
1990:2004/A1:2006/AC:
2010 Eurocod

SR EN 1990:2004/NA: | Bazele proiectarii structurilor. Anexa nationala.
2006 Eurocod

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

Prescriptii de proiectare specifice constructiilor din otel

SR EN 1993-1-1/2006 Proiectarea structurilor din otel - Reguli generale si reguli pentru
cladiri.

SR EN Proiectarea structurilor din otel. Partea 1-1. Reguli generale si reguli

1993-1-1:2006/AC2009 pentru cladiri.

SR EN 1993-1-2/2006 Eurocod 3: Proiectarea structurilor de otel. Partea 1-2: Reguli
generale. Calculul structurilor la foc.

SR EN 1993-1-8/2006 Proiectarea structurilor de otel. Partea 1-8: Proiectarea
imbinarilor.

Prescriptii pentru materiale

STAS 8183-80 Oteluri pentru tevi fara sudurd de uz general. Marci si
conditii tehnice de calitate.

SR EN 10020:2003 Definirea si clasificarea marcilor de otel.
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SR EN 10021:2007 Conditii tehnice generale de livrare.
SR EN 10025+A1:2009 Produse laminate la cald din oteluri de constructie
nealiate. Conditii tehnice de livrare.
SR EN 10027-1:2006 Sisteme de simbolizare pentru oteluri. Partea 1:
Simbolizarea alfanumerica; simboluri principale.
SR EN 10027-2:2015 Sisteme de simbolizare pentru oteluri. Partea 2:
Simbolizarea numerica.
SR EN 10164:2005 Oteluri de constructii cu caracteristici imbunatatite de
deformare pe directie perpendiculara pe suprafata produsului.

Prescriptii pentru executie

STAS 767/2 - 78 Constructii civile, industriale si agricole. Imbin&ri nituite
si imbinari cu suruburi de constructii din otel. Prescriptii
de executie.
SR EN 14399-1:2015 Asamblari de inaltéd rezistenta cu suruburi pretensionate pentru

structuri metalice. Partea 1: Cerinte generale.

SR EN 1090-14A1:2012 | Executia structurilor de otel si stucturilor de aluminiu.Parteal:Cerinte
pentru evaluarea conformitatii elementelor structurale.

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

Prescriptii de protectie anticoroziva si la foc

STAS 10128-86 Protectia contra coroziunii a constructiilor supraterane din otel.

STAS 10166/1-77 Protectia contra coroziunii a constructiilor din otel
supraterane. Pregatirea mecanica a suprafetelor.

STAS 10702/1-83 Protectia contra coroziunii a constructiilor din otel
supraterane. Acoperiri protectoare. Conditii tehnice
generale.

GE 053-04 Ghid de proiectare, executie si exploatare (urmarire,

interventii) privind protectia impotriva coroziunii a
constructiilor din otel.

GP 111-04 Ghid de proiectare privind protectia impotriva coroziunii a
constructiilor din otel
P118-99 Norme tehnice de proiectare si realizare a constructiilor privind

protectia la actiunea focului.

3 INSPECTIA

Ca o conditie minima, toate elementele de structura din otel si piesele metalice vor fi
inspectate conform cerintelor din codurile romanesti in vigoare. In lipsa unor astfel de cerinte,
elementele de structura din otel si piesele metalice vor fi inspectate in toate fazele de constructie
si montaj de catre inginerul proiectant. Se vor aloca sumele de bani necesare pentru realizarea
acestor inspectii in conditii optime (timp si echipament). Responsabilitatile inspectiei precum si
nivelul la care se va executa aceasta inspectie, trebuie stabilite in documentele contractuale intre
proprietar, arhitect, inginer si antreprenorul general.

Cuvér]tul L,INSPECTIE” nu inseamna ca inspectorul trebuie sa supravegheze procesul de
constructie. Inseamna ca inspectorul trebuie sa viziteze lucrdrile de santier cu o frecventa care
sa-i dea posibilitatea sa observe toate stagiile lucrarilor de constructie si montaj si sa poata
atesta ca lucrarea a fost executata conform prevederilor din documentele contractuale si codurile
de constructie. Frecventa vizitelor trebuie sa ii asigure o informare de ansamblu pentru fiecare
operatie, aceasta fiind o datad pe zi sau o data la cateva zile.

Inspectorul trebuie sa cearda respectarea planselor de desen si a specificatiilor.
Documentele referitoare la inspectie vor include:
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a) Rapoartele contindnd rezultatele testelor executate de fabrica, care trebuie sa
demonstreze respectarea prevederilor din normele in vigoare.

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

c) Pentru identificarea otelurilor cu rezistente ridicate si a otelurilor speciale
comandate, cu anumite caracteristici, acestea vor fi marcate de catre fabricant in
conformitate cu sistemul general de identificare stabilit.

d) Fabricarea si livrarea materialului, inclusiv pregatirea, ajustarea si montarea,
tolerantele, vopsitul in atelier, marcarea, transportul si livrarea.

e) Asamblarea si montarea elementelor de otel, ce vor include: metodele de ridicare,
conditiile de santier, perimetrul cladirii si punctele de reper, instalarea buloanelor
de ancorare si a elementelor inglobate in beton, elemente de reazem, materiale
pentru imbindrile de santier si diverse alte materiale la bucatd, imbinari executate
pe santier cu buloane, imbindri sudate executate pe santier, suporti temporari,
limitele acceptabile pentru tolerante, corectarea erorilor, taieturi, modificari si
deschideri pentru alte meserii, manipulare si depozitare, si vopsirea pe santier.

f) Supravegherea metodelor de fabricatie in atelier si inspectarea operatiilor
executate.

g) Supravegherea inspectiilor la fabrica si a operatiunilor de testare.

h) Existenta unor incadrcari importante pe planseele finisate, elementele de structura
sau pereti.

Modul in care lucrarea progreseaza in general.Inspectia lucrarilor executate in atelier se va
face cat se poate de mult in atelierul fabricantului. Astfel de inspectii trebuie executate intr-o
anumita secventd, de asa maniera incat sa nu produca perturbari in procesul de fabricatie si sa
permitd 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.

Orice material sau lucrare care nu este in conformitate cu documentele contractuale va fi
respins imediat, si aceasta se poate face in orice moment pe durata lucrdrilor, cu conditia ca
inspectia sa fie facuta in secventa programata si in timpul prescris.

Fabricantul si Compania de executie si montaj vor primi copii dupa rapoartele inspectiilor
pregatite de inspectorul care reprezinta proprietarul (dirigintele de santier).

Documentele cu evidenta inspectiilor vor fi pastrate de inspector pe o perioada de cel putin
2 (doi) ani dupa terminarea lucrarii. Evidenta inspectiilor se va pastra intr-un caiet, pentru cazul
cand vor apdrea intrebari privind modul de executie al lucrarilor sau rezistenta elementelor de
structura. Este de preferat sa existe si fotografii care sa ilustreze progresul lucrarii.

Este posibil ca autoritatile legale locale sa ceara o duratd de conservare mai mare a
acestor evidente.

Aceste documente vor fi depuse si la cartea tehnica a constructiei care va fi pastrata
permanent la beneficiar.

Persoanele care isi asuma responsabilitatea unor metode de proiectare sau de constructie
diferite, dar care au acelasi scop ca cele stipulate in cadrul documentelor de constructie, si care s-
au dovedit adecvate in urma unor teste sau au fost folosite cu succes, dar care nu se
conformeaza sau nu sunt acoperite de documentele de constructie, vor avea dreptul sa prezinte
informatiile privitoare la aceste metode inginerului de Structura. Inginerul de Structurd are
autoritatea sa investigheze informatiile prezentate, sa ceara teste si sa formuleze specificatii care
guverneaza executia acestor metode pentru ca sa poatd sa se incadreze in conditiile generale ale
acestui Proiect. Toate cheltuielile de proiectare provenite din aceste investigatii vor fi suportate de
persoanele sau institutiile care le-au generat.
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4 DOCUMENTATIA

Documentatia tehnica de executie este elaborata de:

proiectant;
intreprinderea care uzineaza elementele si subansamblurile de constructie;
intreprinderea care executd montajul structurii metalice.

4.1 Documentatia Tehnica Elaborata De Proiectant

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

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

clasa de executie conform SR EN 1090-2:2008 este EXC3

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); aceastd cerintd 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 Instructiunilor tehnice C 150 - 99;

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

dacd 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.

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 acceptd 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 conform EN 10160

Proiectul de executie cuprinde cerintele specificate in contractul incheiat cu clientul.

4.2 Documentatia ce trebuie elaborata de uzina constructoare

Furnizorul are obligatia sa intocmeasca o documentatie a tehnologiei de confectionare,
care sa cuprinda operatiile de debitare si prelucrare a pieselor.

Intreprinderea ce uzineazd piesele metalice are obligatia ca inainte de inceperea uzinrii sa
verifice planurile de executie. O atentie deosebitd se va acorda verificarii tipurilor si formelor
cusaturilor sudate prevazute in proiect. In cazul constatarii unor deficiente sau in vederea usurarii
uzinarii (de exemplu alte forme ale rosturilor, imbinarilor sudate precum si pozitia imbinarilor de
uzina suplimentare) se va proceda dupa cum urmeaza:

pentru deficiente care nu afecteazd structura metalica din punct de vedere al
rezistentei sau montajului (neconcordanta unor cote, diferente in extrasul de
materiale, etc.), uzina efectueaza modificarile respective, comunicandu-le in mod
obligatoriu si proiectantului;

pentru unele modificari care ar afecta structura din punct de vedere al rezistentei
sau al montajului, comunicd proiectantului propunerile de modificari pentru a-si da
avizul.
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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 dupd 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)
)
d)
e)

f)

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 calitatii

Anexa

C a SR EN 1090-2:2008 prezintd o lista de verificare a continutului unui plan al

calitatii, recomandat pentru executarea constructiei metalice structurale cu referire la liniile
directoare generale din ISO 10005.
Planul calitatii trebuie sa cuprinda:

a)

1.
2;

3.

b)

un document general cu privire la managementul, care trebuie sa abordeze
urmatoarele puncte:

revizuire a cerintelor din caietul de sarcini in comparatie cu capacitatile de executie
organigrama si personalul de conducere responsabil pentru fiecare aspect al
executiei.

principii si  modalitati de organizare a inspectiei, inclusive 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 urmarire 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 proprietdtile specificate. Conformitatea lor cu standardul de produs aplicabil
trebuie verificatéa conform capitolului 12.2 al SR EN 1090-2:2008. Pentru produse metalice,
documentele de inspectie, trebuie sa fie asa cum sunt enumerate in tabelul 1 al SR EN 1090-

2:2008

Trebuie asigurata trasabilitatea produselor constituent 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 impreund, in
circulatie, diferite marci si/sau calitati de produse constituent, fiecare din ele trebuie prevazut cu
o marcare pentru identificarea marcii sale. Produsele constituente fara marcare trebuie tratate ca
produse neconforme.

Procesul tehnologic de executie pentru fiecare piesa trebuie sa cuprinda:

piese desenate cu cote, pentru fiecare reper;

procedeele de debitare ale pieselor si de prelucrare a muchiilor, cu modificarea
clasei de calitate a taieturilor;

marcile si clasele de calitate ale otelurilor care se sudeaza;

tipurile si dimensiunile cusaturilor sudate;

forma si dimensiunile muchiilor care urmeaza a se suda conform datelor din proiect
sau, in lipsa acestora, conform SR EN 9692-1:2004 - Sudare si procedee conexe.
Recomandari pentru pregatirea imbinarii. Partea 1: Sudare manuala cu arc electric
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cu electrod invelit, 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 si sérme;
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;
o regulile si metodele de verificare a calitatii 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 proba;
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 catre un inginer sudor certificat,
conform SR EN ISO 14731:2007.

In vederea realizarii in bune conditii a subansamblurilor sudate de serie, intreprinderea
executantda 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 fiselor si procedeelor tehnologice se va avea in vedere respectarea
dimensiunilor si cotelor din proiecte, precum si calitatea lucrarilor, 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 lungimi fixe prevazute ca atare in proiect, dimensiunile se inteleg la +20°C.

Inainte de inceperea lucrarilor, in vederea verificarii si definitivarii proceselor tehnologice
de executie, uzina va executa cate un subansamblu principal (cap de serie), stabilit de catre un
inginer sudor certificat de catre ISIM, pe care se vor face toate masuratorile si incercarile
necesare. Masuratorile vor cuprinde verificari ale cordoanelor de sudurd, 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 fise tehnice specifice. Se vor face, de
asemenea, masuratori 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 cercetari se verificd de o comisie formata 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 mdsuratori i
incercari distructive suplimentare si dacd subansamblul de probad (cap de serie) executat se va
introduce in lucrare. Se recomandd verifucarea rigidizarilor la reazem in ceea ce priveste
existenta discontinuitatilor interne. In acest caz trebuie aplicata clasa de calitate S1 din EN
10160.

Rezultatele acestor incercari si masuratori vor fi consemnate intr-un dosar de omologare al
subansamblului de proba.

Subansamblurile de probd 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. Dupa omologarea subansamblurilor de proba se vor omologa tehnologiile 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.



e MODERNIZAREA S| REABILITAREA ENERGETICA A CENTRULUI DE PREGATIRE SI
| - REFACERE/RECUPERARE A CAPACITATII DE MUNCA DIANA-SATURN, MANGALIA,
T ' l JUDETUL CONSTANTA
| Str..Greenport, nr.2-2D, NC102305, NC102304,NC102303,NC102228, statiunea Saturn, mun.
_L_-L i 03/2025 Mangalia, judetul Constanta
W Cod proiect Specialitate Tipul Doc. Nr. Doc Rev. Data
SBU |p|1fals|[T[rRlc|s[m|o] 6] o0 04.2025

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 in
urma executiei celor de proba, vor fi aduse la cunostintd proiectantului, beneficiarului si
intreprinderii de montaj.

Pe baza proceselor tehnologice definitivate in urma incercarilor, inginerul sudor va extrage
din acestea, din Caietul de Sarcini si Standarde, toate sarcinile de executie si conditiile de calitate
ce trebuie respectate la lucrarile ce revin fiecdrei echipe de lucru (sortare, indreptare, sablare,
trasare, debitare, asamblare provizorie, haftuire, sudare, prelucrare, etc.). Aceste extrase vor fi
predate echipelor si prelucrate cu acestea, astfel incat fiecare muncitor sa cunoascd perfect
sarcinile ce ii revin.

4.3 Documentatia tehnica ce trebuie intocmita de intreprinderea ce monteaza
structura metalica

Aceasta trebuie intocmita de personal cu experienta in lucrdri de montaj (ingineri, maistri)
care vor conduce montajul, tindnd 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 uzind si sa semnaleze
elaboratorului acestora orice lipsuri sau nepotriviri constatate, precum si sa propund, daca
considera 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:

» 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 si nivelelor indicate in proiect pentru constructia montata;
ordinea de montaj a elementelor;
metode de sprijinire si asigurarea stabilitatii elementelor in fazele intermediare de
montaj;
e schema si dimensiunile halei incalzite iarna pentru completarea subansamblurilor

uzinate cu unele piese ce se sudeaza pe santier.

o procedura de remediere, ce trebuie definita inainte de a efectua repararea.

5 Conditii tehnice generale pentru executarea structurilor

Termenul ,elemente de structura din otel”, folosit in Documentele Contractuale
pentru a stabili scopul lucrarii, vizeaza elementele din otel ce formeaza o structura care
va prelua si transmite incdrcarile rezultate din calcule, conform temei de proiect.

Tot otelul 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 lui prin teste, conform specificatiilor si pana cand se aplicd
marcajul fabricantului.

In timpul fabricérii, pAna la faza de asamblare a elementelor structurale, fiecare piesd de
otel comandatd va avea marcajul fabricantului si/sau marcajul furnizorului original, care va fi
parte din documentatie si 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 pozitie si asamblare, diferit de marcajul stabilit pentru celelalte
oteluri, chiar daca au dimensiuni si detalii identice.
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5.1 Materiale
5.2 Materiale de baza

Materialele de baza sunt indicate orientativ pe planurile proiectului tehnic. La faza de
detalii de executie vor fi indicate pe planurile de executie, pentru fiecare reper in parte. Utilizarea
altor calitati de materiale sau a altor dimensiuni de table, profile sau a organelor de asamblare
decat cele indicate in proiectele de executie, se admite numai cu acordul prealabil al
proiectantului. Materialele care nu corespund calitdtii vor fi depozitate separat.

Folosirea laminatelor nemarcate nu este admisa.

La executia constructiilor metalice se foloseste sortimentul de otel:

e otel S235]R, S355]2G4 - table groase si profile ;
e otel S235]J2H, S355]J2H - pentru tevi rectangulare;
e otel S355J2G3+N Z35 - table groase placi de capat (flanse)

grinzi,stalpi si profile, amplasate la exterior;
o otel $S23512G3/G4, S35512G3/G4 - table groase si grinzi amplasate la exterior;

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

O listd 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 aceastd calitate decat piesele anume marcate, 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 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 s@ corespunda
punctului 2.2. din STAS 767/0-88. Nu se accepta imperfectiuni precum fisurile, exfolierile sau
bavuri.

Inginerul de Structura si Inspectorul vor avea dreptul s8 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 10034:1995 pentru
profile "H" si "I", (SR)EN10219 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 otel trebuie sa fie insotite de certificate de calitate, avand marcajul
producatorului, prin care se confirma ca rezultatele incercarilor otelurilor concorda cu cerintele
standardelor in vigoare sau ale conditiilor tehnice pentru otelul de marca data.

Certificatele de calitate vor trebui prezentate la receptia in fabricd a produselor uzinate,
dupa care se vor pastra timp de 10 ani.

Daca lipseste certificatul, sau exista piese nemarcate, otelul poate fi admis la uzinarea
constructiilor metalice numai dupd executarea intregului complex de incercari necesare pentru a
determina daca intrequl lot sau piesele de otel izolate corespund cerintelor STAS sau conditiilor
tehnice pentru marca respectiva de otel.

Incercarile si analizele otelurilor vor fi facute conform urmétoarelor standarde:

a) incercarea la tractiune: SR EN 10002-1:2002;

b) incercarea la indoire la rece: SR 1SO 7438-2005;

c) incercarea de rezilientd;

d) incercarea de duritate Brinell: SR EN ISO 6506-1:2006;

e) extragerea epruvetelor: SR EN ISO 377-2000;

f) extragerea probelor pentru determinarea compozitiei chimice: SR EN ISO
14284:2003.
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Defectele de suprafata si interioare ale laminatelor trebuie sa corespundd punctului 2.2 din
STAS 767/0-88 si prevederilor prezentului caiet de sarcini.
Materialele de adaos, respectiv electrozii, vor respecta urmatoarele indicatii si norme:

a) pentru sudarea manuala - electrozii cu invelis gros si foarte gros conform SR EN
2560:2006;

b) pentru sudarea automata - sarma neinvelita, conform:

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

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

» 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 otelurilor nealiate si cu granulatie fina. Clasificare;

¢« SR EN ISO 636:2008 - Materiale consumabile pentru sudare. Vergele, sarme si
depuneri prin sudare pentru sudarea WIG a otelurilor nealiate si a otelurilor cu
granulatie fina. Clasificare;

¢« SR EN ISO 544:2004 - Materiale pentru sudare. Conditii tehnice de livrare a
materialelor de adaos. Tipul produsului, dimensiuni, tolerante si marcare;

» SR EN ISO 756:2004 - Materiale consumabile pentru sudare. Sarme pline, cupluri
sarma plina - flux si sarma tubularad - 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 sd garanteze ca sudurile complete au o rezistenta la coroziune atmosferica cel putin
echivalentd cu cea a metalului de baza.

5.3 Materiale de legatura

In cuprinsul textului “surub" insemn& “un ansamblu surub cu piulitd, contrapiulity si saib3
(saibe) daca este (sunt) necesare”

in cuprinsul textului “saibd" insemna “saiba plata sau saiba tesitd”

Imbinarile profilelor metalice se vor face, dupd caz, bulonat cu suruburi de inaltd
rezistenta pretensionate, Gr.10.9 (utilizate pentru rezistenta lor intrinsecd mare si nu pentru
efectul de pretensionare) sau cu sudura.

Se vor folosi imbinari cu suruburi de inaltd rezistenta, pretensionate la jumatate din
valoarea maxima a momentului de pretensionare, doar pentru prinderile de grinzi principale de
stalpi. Pentru prinderile grinzilor secundare se vor folosi suruburi gr.10.9. strdngdndu-se
asemenea unor buloane obisnuite. Pentru prinderile cu eclise bulonate ale stélpilor se vor folosi
suruburi grupa 10.9. pretensionate la jumatate din valoarea maximd a momentului de
pretensionare.

Imbin&rile cu suruburi obisnuite se executd si se controleazd conform pct. 4 din STAS
767/2-78. Pentru receptionarea si controlul suruburilor, in afard de probele de tractiune, se
efectueaza si probe de duritate.

Suruburile nepretensionate vor fi din grupa de caracteristici mecanice 10.9 conform EN
ISO 898-1:2001 si EN 20898-2. Pentru aplicatii nepretensionate se pot utiliza suruburi conform
EN 14399-1.

Pentru asamblari structurale cu suruburi de inaltd rezistenta pretensionate, suruburile vor
fi din sistemul HR, HV si HRC. Acestea trebuie sa fie conform cerintelor EN 14399-1 si ale
standardului european adecvat, asa cum se indica in tabelul de mai jos.
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Standarde de produs pentru asamblari de inalta rezistenta cu suruburi
pretensionate pentru constructii

Suruburi gi $aibe
piulite

EN 14399-3
EN 14399-4
EN 14399-7
EN 14399-8
prEN 14399-10

EN 14399-5
EN 14399-6

Suruburile din otel 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 rezistentd vor fi depozitate
in 1dzi marcate special.

Rezistenta la coroziune a conectorilor, elementelor de imbinare si saibelor de etansare
trebuie sa fie comparabild cu cea specificatd pentru elementele imbinate.

Bolturile pentru sudura cu arc, inclusiv conectorii pentru forta taietoare pentru constructii
compozite otel/beton, trebuie sa fie conform cerintelor din EN ISO 13918.

5.4 Materiale pentru cimentare

Materialele pentru cimentare trebuie sa fie mortar pe baza de ciment, mortar special sau
beton cu agregate mici.

Mortarul pe baza de ciment, utilizat intre bazele de otel sau placile reazemelor si fundatii
din beton, trebuie sa fie dupa cum urmeaza:

Pentru grosime nominald care nu depaseste 25mm - Ciment Portland pur

Pentru grosime nominala de la 25mm pana 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.

Pentru grosime nominald 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 baza de ciment care contin adaosuri,
produse expansive si produse pe baza de rasina. Se recomanda produse cu contractie redusa.

Mortarele speciale trebuie insotite de instructiuni detaliate de utilizare care sunt atestate
de producator.

Betonul cu agregate fine trebuie utilizat numai intre baze din otel sau placi de rezemare si
fundatii de beton, care au spatii libere cu o grosime nominala de 50mm si mai mult.

5.5 Fabricatie si montaj

Fabricatia si montajul structurii metalice se va face in conformitate cu normativul SR EN
1090-1+A1:2012-"Executia structurilor de otel si stucturilor de aluminiu.Parteal:Cerinte
pentru evaluarea conformitatii elementelor structurale”.

5.2.1 ructura m lica: Ex ia in uzin

5.5.1.1 Generalitati

Firmele executante care contribuie la executia structurii metalice raspund direct de buna
executie si de calitatea tuturor lucrdrilor care le revin, in conformitate cu planurile de executie, cu
prevederile standardelor, normativelor si instructiunilor tehnice in vigoare.

Furnizorul lucrdrilor va intocmi pentru fiecare subansamblu, un proces tehnologic de
executie in asa fel incat sa asigure buna calitate a lucrarii.
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Procesul tehnologic trebuie sa cuprinda:

- Piesele desenate pe repere cu toate cotele;

- Dimensiunile de tdiere si procedeul de taiere al laminatelor;

- Calitatile materialului de baza ce trebuie folosit;

- Modul de pregatire a marginilor pieselor ce se sudeaza (sanfrenarea);

- Modul de preasamblare (haftuire) a elementelor si a subansamblelor;

- Procedeul de sudare cu indicarea folosirii pe scara largd a sudarii automate si
semiautomate;

- Regimul de sudare;

- Tipurile si dimensiunile cordoanelor de sudura;

- Ordinea de executie a cordoanelor pentru evitarea deformatiilor neadmise si a tensiunilor
interne mari;

- Ordinea de aplicare a straturilor si numarul trecerilor si acolo unde e cazul, modul de
prelucrare a cordoanelor;

- Ordinea de asamblare;

- Planul de control ultrasonic sau, daca este cazul, planul de control gamagrafic (suduri
peste 25mm grosime).

Regimurile de sudare se stabilesc de catre uzina, pe placi de probd, considerandu-se
corespunzatoare numai dupa efectuarea incercarilor mecanice si fizice ale cordoanelor de sudura
care trebuie sa corespunda cu prevederile prezentului Caiet de sarcini.

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

5.2.2 E ar lementelor m li

5.5.2.1 Pregatirea laminatelor

Pe baza numarului de sarjé@ imprimat pe laminate ca si pe baza buletinelor de analiza si
incercari mecanice se va verifica corespondenta datelor cu cerintele proiectului, standardelor si
prezentului Caiet de sarcini.

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

Prelucrarea laminatelor fara indreptarea lor prealabila este admisa in cazul abaterile fata
de forma lor geometrica corecta, nu depasesc tolerantele din standardele in vigoare (STAS 767/0
- 88) sau pe cele indicate in tolerantele de laminare pentru profilele europene.

Laminatele care prezinta deformatii mai mari decat cele mentionate mai sus trebuiesc
indreptate inainte de trasare si debitare.

Indreptarea laminatelor se face in conditiile precizate in prescriptiile in vigoare.

Indreptarea pieselor de otel strambe se face in stare rece, cand curburile partilor strdmbe
sunt mici (raze de curburd mari), cand deformatiile nu sunt bruste (in loc) si grosimea pieselor nu
este mai mare de 40mm.

Piesele de otel cu indoituri mari, bruste, cu grosimi mai mari de 10mm se indreaptd numai in
stare calda. Piesele se incalzesc pana la o temperaturad de 800-900°C.

Racirea pieselor trebuie sa se faca lent si cu multa atentie la otelurile slab aliate.

5.56.2.2 Trasarea

Constructiile metalice se vor executa conform detaliilor din proiect, folosind tehnologia
proprie fiecarui atelier specializat.

Trasarea se va executa cu precizie de £1.00 mm daca in proiect nu se prevede o precizie
mai mare. Nu se admite acumularea mai multor tolerante pe aceeasi linie de cotare.

Trasarea se efectueaza cu instrumente verificate si comparate cu etaloanele de control
verificate oficial sau cu instalatii speciale. Pe sabloane se scriu: simbolul lucrarii, numarul
desenului, pozitia pieselor, diametrul gdurilor, numarul pieselor de acelasi tip etc.
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La stabilirea cotelor din trasare si debitare a materialelor se va tine seama ca valorile
cotelor din proiect sa fie cele finale, care trebuie realizate dupa incheierea intregului proces
tehnologic de uzinare. Orientarea pieselor fata de directia de laminare poate fi oricare, daca in
proiect nu se prevede altfel.

Dupa trasare, inainte de executarea taierii se va marca prin poansonare pe fiecare piesa
trasata sarja din care face parte tabla. De asemenea, piesele vor fi marcate prin vopsire (sau
poansonare) cu numarul de pozitie al piesei conform proiectului sau planului de operatii.

Verificarea executarii corecte a marcajului pe piese va fi efectuata prin sondaj de organul
AQ, trasatorul nefiind scutit de raspundere.

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

5.5.2.3 Prelucrarea laminatelor
Taierea pieselor se face cu foarfeca, cu fierastraul, cu flacara de oxigen sau cu laser
folosindu-se cu precadere taierea mecanizata.

N dmi ieri si prelucrari cu arcul electric.

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

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

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

Prelucrarea muchiilor se poate executa atat cu mijloace mecanice (ex, prin aschiere) cat
si mecanizat cu flacdra de oxigaz sau plasma. Dupa sanfrenarea cu flacara este obligatorie
polizarea muchiilor sanfrenate. Nu se admite prelucrarea muchiilor manual cu flacdra de oxigaz.

Suprafetele taieturilor executate cu stanta sau flacdra se prelucreaza prin aschiere pe o
adancime de 2 - 3 mm. Fac exceptie marginile libere ale guseelor sau ale rigidizarilor.

In cazul in care tdierea si sanfrenarea se face cu plasma, nu mai este necesara nici un fel
de prelucrare mecanica sau polizare.

Dupé tdierea cu flacdra oxiacetilenicd este obligatorie rabotarea pe o adancime de 5 mm
pentru indepartarea materialului ars.

Devierea liniei de taiere fatd 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.In cazul tdierii cu foarfeca, sau prin stantare, marginile libere sau cele care nu vor fi complet
topite prin sudare, se prelucreaza prin polizare.

Taierea pieselor in unghiuri intrande 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 dreaptd a muchiei tdiate pana la sageata de cel mult 1/500 din
lungimea muchiei.

O eventuala preincadlzire a laminatelor inainte de taiere se va face conform prevederilor
procesului tehnologic de uzinare. Crestdturile, neregularitatile sau fisurile fine rezultate dintr-o
prelucrare defectuoasa cu oxigen, se inlatura prin daltuire, polizare sau rabotare. Preincdlzirea se
face pe o latime de 4 ori grosimea piesei, dar nu mai putin de 100 mm de fiecare parte a taieturii.

Daltuirea sau polizarea se executa cu o panta de 1:10 fata de suprafata taieturii sau prin
incércare cu sudurd, cu respectarea tehnologiei de sudare si acordul proiectantului.

Piesele al cdror contur prezintd unghiuri intrande se gauresc in prealabil in varful
unghiului cu un burghiu avand diametrul de minim 25 mm. In cazul taierii cu o masina de copiat,
la unghiurile intrdnde trebuie asigurata o racordare cu diametrul de minim 25 mm, urmata de
polizare.
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Pe fiecare piesa tdiata dintr-o tabla se va aplica un marcaj prin vopsire si poansonare,
prin care se noteaza :

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

- Marca si clasa de calitate a tablei;

- Numarul lotului din care provine.

Geometria rosturilor (unghiul, marimea muchiilor tesite, deschiderea rosturilor, etc.) cat
si forma prelucrarii muchiilor in vederea sudarii, se alege de uzind in functie de tipul imbinarii
prevazute in proiect, de procedeul de sudare folosit si de grosimea pieselor. Aceste forme de
prelucrare trebuie prevazute in tehnologia de sudare intocmita de uzina.

Toate piesele care in urma procesului de tdiere cu flacara au suferit deformatii mai mari
decat cele indicate in prezentul Caiet de sarcini vor fi supuse indreptarii. Indreptarea se va putea
face la laminorul de planat sau prin incdlzire locala. Temperatura tablei in zonele incélzite local va
fi de cca. 6000 C. Ea va fi controlata obligatoriu. In cazul indreptarii prin incélzire locald se
interzice racirea fortata a zonelor incdlzite (de exemplu cu jet de apa sau aer).

Dimensiunile pieselor taiate trebuie astfel realizate incat dupa sudarea definitiva sa nu se
depaseasca abaterile admise.

Gaurile se pot executa doar cu burghiul sau prin poansonare.

Poansonarea gaurilor se poate face numai la piese mai subtiri de 16mm si diametre de
maxim 18mm.

Gaurirea cu burghiul se executa la diametrul definitiv conform prevederilor proiectului.

Gaurirea prin poansonare se face la un diametru cu 5mm mai mic, urmand ca inainte de
asamblare sa se faca alezarea la diametrul definitiv.

Nu se admite gdurirea cu flacdra oxiacetilenicd sau prin alte mijloace decéat cu
burghiul sau prin poansonare. Este interzisa ajustarea gaurilor cu pila, largirea lor cu
dornuri sau cu flacara oxiacetilenica.

Gaurile trebuie sa fie circulare, fara reziduuri, cu pereti perpendiculari pe suprafata
materialului, iar muchiile sa fie curatate de bavuri. Gaurile pentru suruburi, unde este posibil, la
piesele de strans adiacente se vor realiza simultan pentru garantarea pasuirii pozitiilor.

Gaurirea se face dupa operatiile de indreptare si sudare. Ea se poate face si inaintea
acestor operatii daca se asigura conditiile de calitate si coincidenta gaurilor din piesele care se
suprapun.

5.5.2.4 Controlul calitatii dupa debitare, indreptare si prelucrarea muchiilor
Organul AQ are obligatia sa verifice urmatoarele:
- Existenta pe piese a marcajului corect si vizibil;
- Dimensiunile pieselor debitate in limitele tolerantelor;
- Curatirea completa a crustei de zgura, care se formeaza pe partea inferioara a taieturii;
- Planeitatea suprafetelor si rectilinitatea marginilor pieselor dupa indreptare, in limitele
tolerantelor;
- Executia corecta sanfrenului la piesele ce necesita aceasta prelucrare;
- Nu se admite trecerea la alte operatii a pieselor care:
e sunt necorespunzatoare dimensional;
¢ nu au marcajul corect si vizibil;
e prezinta defecte de taiere ce nu pot fi remediate.

5.5.2.5 Asamblarea
Operatii premergatoare asamblarii

Piesele care urmeaza a fi asamblate trebuie sa aiba suprafetele uscate si curate. Se
interzice asamblarea pieselor ude, acoperite cu gheatd, unsoare, noroi, rugina etc. sau
prezentand exfolieri.

Marginile pieselor care se sudeaza vor fi polizate pe o latime de 20 - 30 mm pe ambele
fete pentru indepartarea completa a tunderului si ruginii.
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Piesele care prezintd muscaturi rezultate prin oprirea accidentala a procesului de taiere cu
flacara, vor fi remediate inainte de asamblare.

Asamblarea pieselor in vederea sudarii

Asamblarea pieselor se va executa cu ajutorul dispozitivelor de asamblare.

Constructia acestor dispozitive trebuie sd asigure precizia de asamblare a pieselor in
limitele tolerantelor admise de prezentul Caiet de sarcini si sa nu impiedice deformarea libera a
pieselor precum si executarea lucrarilor de sudare in bune conditii.

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

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

In pernda se va pune flux de aceeasi calitate cu cel intrebuintat la sudarea otelului
respectiv.

Fluxul va trebui sa indeplineasca conditiile prevazute. Nu se admite folosirea in perne a
unui strat de umplere a pernei de alta calitate si depunerea numai la suprafatd a unui strat redus
ca grosime din fluxul cu care se sudeaza.

Asamblarea trebuie facuta astfel ca dupa sudarea definitiva sa rezulte subansamble cu
dimensiuni corecte. Eventualele abateri la asamblarea pentru sudare trebuie sa se incadreze in
cele prevazute in acest Caiet de sarcini.

Neregularitatile si deformatiile locale pe care le prezinta o piesa si care depdsesc pe cele
prevazute in acest Caiet de sarcini, trebuie sd fie inlaturate prin prelucrare, realizdndu-se
racordarea lina de la portiunea prelucrata la cea neprelucrata.

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

5.5.2.6 Controlul calitatii dupa asamblarea si prinderea provizorie

Inainte de operatia de sudare, se vor verifica toate dimensiunile subansamblelor. Se vor
controla toate prinderile de sudura (hartuirile). Acestea vor fi controlate de organul AQ din
schimbul respectiv. Se va proceda la examinarea amanuntitd a fiecarei prinderi, folosind in acest
scop ldmpi electrice si lupe cu o putere de marire de 2,5 ori.

Daca se constata fisuri in cordoanele de prindere a unor imbindri cap la cap, se vor
indepdrta complet cordoanele de prindere fisurate, prin craituire arc-aer, urmata de o polizare
pana la indepartarea completa a urmelor lasate de arcul electric (de la craituire) pe materialul de
baza. X

In cazul unor fisuri in cordoanele de prindere a unor imbinari de colt, acestea se vor
elimina prin polizare sau craituire mecanica (se elimina complet cordoanele cu fisuri).

Curatirea mecanica va fi urmata obligatoriu de polizare.

Dupa polizarea portiunilor in care au existat hartuiri cu fisuri este obligatoriu sa se faca
un control amanuntit a acestor zone atat vizual cat si cu lichide penetrante.

5.2.3 Sudarea subansamblelor metalice
5.5.3.1 Generalitati

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;

- Respectarea la stabilirea regimului de sudare a energiei liniare minime de sudare prescrisa
pentru fiecare tip de imbinare ;

- Sudarea in plan orizontal a imbinarilor cap la cap, respectiv sudarea in jgheab a imbinarilor
de colt;
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- Sudarea in stare nerigidizatd 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 s fie lipsite de curenti permanenti de aer care ar
influenta asupra calitatii sudurilor.

- Daca din anumite motive este necesar sa se execute manual, in aer liber unele imbinari,
de lungime mica, aceasta se va efectua sub directa indrumare a inginerului sudor al
sectiei. Vor trebui luate masuri speciale pentru protejarea locului de sudare si al sudorului,
de vant, ploaie, zapada, care ar impiedica buna executie a lucrarilor.

In aceste cond:;u 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 preincdlzi 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 preincdlzite la o temperatura de 150-200°C.

Récirea zonelor sudate se va efectua astfel ca temperatura de 100°C a pieselor si 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 prin
micsorarea vitezei de racire folosind flacdra gaz-aer. Racirea lenta a imbinarilor sudate va fi
asigurata de catre un special instruit.

La sudare se vor folosi electrozi, care se vor usca obligatoriu la o temperatura de 250 -
300°C timp de minim 1 ord - in lipsa altor precizari impuse de producétor.

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

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

- la viteza de sudare +10%;

- la intensitatea curentului de sudare + 3%;

- la tensiunea arcului voltaic + 5%;

Unele oscilatii izolate de scurtd durata ale aparatelor de masurat nu vor fi considerate ca o
nerespectare a regimului stabilit, dacad aceste oscilatii nu au un caracter periodic si nu dduneaza
calitatii cordoanelor de sudura executate.

Regimurile de sudare se stabilesc in uzind de catre laboratorul de sudura, pe baza de
incercdri. Scopul stabilirii unui regim de sudura normal, este obtinerea unei calitdti bune a
imbindrilor sudate. Indeosebi se urmareste:

- Realizarea caracteristicilor mecanice corespunzatoare;

- Patrunderea corespunzatoare in materialul de baza;

- Patrunderea la radacina;
Lipsa defectelor (fisuri, pori, incluziuni, etc.);
La stabilirea regimului de sudare se va avea in vedere modul de prelucrare a marginilor
recomandate pentru sudura manuala si pentru sudura automatd. Incercrile pentru stabilirea
regimului de sudare trebuie sa se facd pe piese care nu mai folosesc ulterior insd cu material de
baza si de adaos de aceeasi calitate cu cele care se folosesc la sudarea subansamblelor metalice.

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

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

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.

- Pentru imbinarile 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.
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In cazurile in care nu este posibild asezarea placutelor terminale trebuie sa se asigure
completarea craterelor de la capetele cordoanelor de sudura.

Dupa terminarea operatiilor de sudare, placutele terminale trebuiesc indepartate iar
capetele cordoanelor se vor prelucra. Indepartarea placutelor terminale se va face numai prin
tdierea cu flacdra. 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.

Imbinérile 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.

5.5.3.2 Controlul subansamblelor inaintea sudarii

inainte de sudare fiecare imbinare va fi controlata de cdtre maistrul din schimbul
respective si de catre organul AQ.

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

- concordanta dimensiunilor generale si ale profilului sectiunii cu proiectul;

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

In timpul montérii se face verificarea asezarii pieselor urmarindu-se:

- 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;

- asezarea corecta a pieselor in imbinare prin suprapunere sau in unghi, intervalele
trebuie sa fie egale cu zero sau cel mult 2 mm.

Nu se va permite inceperea sudarii daca:

- Fiecare piesa a subansamblului nu are marcat numarul sarjei si numarul pozitiei sale din
planul de operatii;

- Ansamblurile si prinderile nu corespund cu planurile de executie, cu prevederile procesului
tehnologic si cu indicatiile din prezentul Caiet;

- Sunt depasite tolerantele de prelucrare, sanfrenare sau asamblare, specificate in prezentul
Caiet;

- Muchiile care se sudeaza si zonele invecinate nu sunt curate. Se va verifica si curatirea
zgurii hafturilor;

- Placutele terminale nu sunt bine asezate sau au dimensiuni mai mici decat cele indicate in
procesul tehnologic;

- Rosturile au abateri locale mai mari decat cele admise;

- Imbinarile cap la cap ale pieselor ce se asambleaza si care au fost sudate inainte de
asamblare nu au fost controlate sau nu corespund clasei de calitate prescrisa;

Rosturile mai mari ca cele admise trebuie micsorate inainte de inceperea operatiei de
sudare a imbinarilor respective. Apropierea pieselor se va face prin taiere haftuirilor. Daca
micsorarea rosturilor nu se poate realiza prin apropierea pieselor, este necesar sa se faca
incarcarea lor prin sudura. Nu mi nici un motiv introducerea in r a un
a ri form din sarma, electrozi, A

5.5.3.3 Sudarea propriu-zisa

Se interzice amorsarea arcului electric pe suprafetele ce nu se acopera ulterior cu sudura.

Se vor lua masuri sa nu se produca deteriorari ale pieselor prin stropiri de metal topit.

Se interzice racirea fortata a sudurilor. Zgura de sudura se va indepdrta numai dupa
racirea normala a acestora. La sudarea automata si semiautomata, indepartarea fluxului trebuie
sa se faca la o distanta de cel putin 1 m de arcul voltaic.
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Toate sudurile se executa conform prevederilor procesului tehnologic de sudare intocmit de
uzina.

Regimul de sudura inscris in fisa tehnologica trebuie sa precizeze:

- felul sudurii (automat, manual);

- intensitatea curentului electric;

- felul curentului: continuu sau alternativ;

- tipul si diametrul electrodului;

- pozitia sudurii - in plan orizontal, vertical sau peste cap;

- pozitia de lucru - jos, la indltime, in spatii incomode;

8 numarul de straturi cu care se executd cordoanele de sudura.

Sudurile trebuie sa corespundd dimensiunilor din proiect sau celor prevazute in procesul
tehnologic de sudare intocmit de uzind, daca acestea din urma sunt diferite.

Aspectul cusaturilor sudate trebuie sa rezulte neted, uniform si lipsit de defecte. Sudarea
pieselor metalice se executd in ateliere inchise, la o temperatura superioara valorii de +5°C.

La sudurile lungi, intrerupte din diferite motive, la reinceperea sudurii se va ingriji sa se
obtina o topire completa a suprafetei de contact dintre sudura veche si cea noua.

La cordoanele lungi de sudurd se recomanda sudare in trepte pe portiuni de 200 pana la
400mm. Cand sunt mai multe straturi de sudurd, fiecare strat se aseazd in sens invers celui
precedent si cu rostul decalat.

Ordinea si modul de executie al cordoanelor de sudurd se vor stabili astfel incat:

- sa nu rezulte dupd sudare deformatii neadmisibile pentru piesd imbinata;
- libertatea de deplasarea a pieselor datoritd contractiei sudurii sd nu fie impiedicata
pentru a se evita eforturile remanente;

Inainte de reluarea operatiei de sudare, craterul si portiunea adiacentd pe o lungime de 50-
100mm a cordonului, precum si electrodul trebuie curatate cu grija.

La sudarea unui rost, hafturile se vor tdia, polizandu-se locul lor, sau ele se vor topi partial si
ingloba in cusaturile respective, dupa cum este prevazut in proiectul tehnologic de sudare.

In ultimul caz, locurile hafturilor se vor curdta de eventualele cuiburi de rugina, etc.; hafturile
se vor examina cu atentie inca o data in ceea ce priveste lipsa fisurilor, cele cu defecte tratdndu-se
prin polizare si resudare.

La inglobarea lor prin sudurd in cusaturi, se va asigura o perfecta legaturd intre ele si restul
materialului depus ulterior.

Arcul electric va fi amorsat numai pe placutele terminale tehnologice in rosturi sau pe piese
speciale de amorsare. Se vor lua masuri pentru evitarea deteriorarii pieselor in timpul sudéarii sau
stropirea lor cu metal topit.

Zgura de pe cusaturi se indeparteaza numai dupa racirea normald a acestora. Se interzice
racirea fortata a imbinarilor sudate. Craterele neumplute se vor indeparta prin craituire, polizare sau
resudare.

Nu se admit fisuri, lipsa de topire, nepatrunderi, ori alte defecte neadmise de elemente de
calitate a cusaturilor prevazute in proiect.Dacd se constata fisuri, sau in caz de dubiu, sudorul va
anunta maistrul, sau inginerul sudor pentru stabilirea cauzelor si masurilor de remediere.

Se recomanda ca acolo unde este posibil, sudarea sa se faca in pozitie orizontald.

Sudurile pe pozitie (verticald, peste cap sau in cornisd) vor fi executate numai de sudori cu
experienta in asemenea lucrari, instruiti, verificati si autorizati.

Se interzice sudarea elementelor de otel la temperaturi sub +5°C, fara aplicarea de masuri
speciale prevazute in procesele tehnologice aprobate de proiectant, farda un control riguros al
intreprinderii executante.

In vederea realizarii in bune conditiuni a subansamblelor realizate in serie, intreprinderea
executanta va intocmi fise tehnologice pentru toate tipurile de procedee de sudare utilizate la
lucrare si pentru toate subansamblele sudate conform procedurilor respective.

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

Dimensiunile si cotele din planurile de executie reprezintd cotele dupda sudarea
subansamblelor. Pentru piesele cu lungimi fixe prevazute ca atare in proiect, dimensiunile sunt
date pentru o temperatura de + 20 °C.
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La intocmirea fiselor tehnologice se vor avea in vedere urmatoarele:

- Unitatile care executa imbindri sudate de nivel B si C trebuie sa utilizeze proceduri de sudare
calificate.

- Calificarea procedurilor de sudare se face sub supravegherea coordonatorului cu sudura al
unitatii de executie, care raspunde pentru exactitatea si conformitatea datelor obtinute.

- Coordonatorul tehnic cu sudura tine evidenta procedurilor de sudare (WPS welding procedure
specification).

- Alegerea metodei de calificare 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 stabiliti de coordonatorul tehnic cu sudura.

- Procesul tehnologic de executie pentru subansamblele 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.

Dupa omologarea subansamblelor de proba se vor omologa tehnologiile de sudare pentru

toate tipurile de imbinari:

- 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.

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

La sudurile cap la cap, inainte de sudarea pe fata a doua, radacina primei suduri se va
curata prin crdituire mecanica sau prin procedeul arc-aer pana se obtine o suprafata metalica
curata. In cazul folosirii procedeului aer-arc este obligatoriu sd se polizeze suprafetele rostului
pana la indepartarea completa a materialului ars.

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

Sudarea va incepe si se va termina obligatoriu pe placutele terminale.

Straturile de sudura se vor depune unul dupa altul fard ca zona imbinarii sa se raceasca.
Totusi temperatura stratului depus anterior nu va depdsi 200°C. (La imbindrile scurte, se va ldsa
pentru racire un timp de 5-6 minute intre doud straturi succesive de sudura).

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

- In timpul sudarii, arcul electric se mentine cdt mai scurt, efectudnd mici pendulari
perpendiculare la directia de sudare;

- Se interzice efectuarea unor pendulari mari, prin care la fiecare strat depus sa se acopere
intregul rost de sudare. Ultimul strat se va putea executa cu acoperirea intregului rost;

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

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

- Sudarea manuala a imbinarilor cap la cap se va executa de preferinta in plan orizontal;
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- Numarul de straturi la imbinarile cap la cap se va stabili prin procesul tehnologic si va fi in
functie de marca otelului;

- Fiecare strat de sudurd la imbinarile cap la cap se va depune in mod obligatoriu de la un
capat spre celdlalt. Nu se admite sudarea de la cele doua capete spre centru. Fiecare strat
se va depune in sens invers celui parcurs pentru depunerea stratului precedent.

5.5.3.5 Sudarea automata

Materialele de adaos (sarma, flux) trebuie sa indeplineascd conditiile prevazute de
prescriptiile in vigoare.

Ingrosarile rezultate la inceperea si incheierea cordoanelor se vor netezi prin polizare (in
cazul cand nu a fost posibila asezarea pe placute la capetele sudurilor).

Sudarea automata a imbinarilor de colt se va executa orizontal in jgheab, asigurandu-se
patrunderea necesara.

La depunerea unui strat de sudura trebuie sa se asigure executia stratului respectiv fara a
fi necesara intreruperea procesului de sudare.

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

La fiecare cordon de sudura de rezistentd sudorul trebuie s& imprime poansonul sau pe
metalul de baza in locuri vizibile la circa 50 mm distantd de axul cusaturii si anume la mijlocul
lungimii la cordoane de 1 m si de la inceput si sfarsit la cordoane mai lungi de 1 m.

Sudurile se vor executa fara pori, incluziuni, lipsuri de topire etc.

Suprafata cusaturilor trebuie sa fie cdt mai neteda si uniforma. Se vor evita crestaturile
de topire de la marginile cordoanelor de sudura iar craterele se vor completa cu sudurd. Nu se
admite matarea sudurilor.

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

5.56.3.6 Controlul operatiilor de sudare si a imbinarilor sudate

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

Controlul materialelor de adaos - acestea vor trebui sa corespunda prescriptiilor
standardelor si normativelor in vigoare. In timpul executiei se va urmari folosirea corecta a
materialelor de adaos, pastrarea si uscarea lor in bune conditiuni. Materialele necorespunzéatoare
sau cele care prezinta dubii nu vor fi folosite la sudare.

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

Cordoanele de sudura se vor verifica:
- intre straturi - vizual, cu lupa, iar in caz de dubii si cu lichide penetrante;
- cordoanele finale - vizual, cu lupa, cu lichide penetrante (in caz de dubii) si cu instrumente
de masurat.
- Ultrasonic, la 25% din imbinarile cap la cap si de colt.

5.5.3.7 Prelucrarea dupa sudare

Dupa sudare, cordoanele de sudura se vor prelucra conform indicatiilor din proiect si
procesul tehnologic.
Prelucrarea se va face in general prin polizare sau aschiere urmata de polizare. Rizurile rezultate
din polizare vor fi paralele cu directia efortului in piesa respectiva.

5.5.3.8 SUDAREA GUJOANELOR

Gujoanele de pe tdlpile grinzilor metalice se vor suda cu tehnologie adecvata (,arc tras”
ciclu lung cu inel ceramic) pentru a asigura o sudura prin contact direct cu o rezistenta cel putin
egala cu a materialului tijei gujonului, conform procedurii descrise in SR EN ISO 14555:2007.
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Sudarea gujoanelor se va face prin tabla cutata montata pe grinzile metalice. Parametri de
lucru a aparatului de sudura vor fi reglati astfel ca sa nu apara stropi de sudurd pe suprafata.”

Calitatea montajului conectorilor pe santier va fi verificatd prin incercarea cu o frecventa
de 1/30 buc. montate. Verificarea se va face prin lovirea cu un ciocan de 2kg a conectorului pana
la indoire la 30° fata de orizontala.

Conectorii neconformi trebuie inlocuiti. Se recomanda sa se sudeze conectorii de inlocuire
intr-o pozitie noua aldturata.

E interzisa prelucr final rpendicular pe di ia efortului.

a) A ri dimensionale ale pi lor elementelor si nsamblelor 5
Dimensiunile specificate pe desenele de executie corespund temperaturii de + 20°C.
Pentru masuratori acute la alte temperaturi se vor face corecturile necesare,
coeficientul de dilatare termica liniara fiind a = 12 x 10°®.
Abaterile limita de la forma si dimensiunile pieselor si subansamblelor sudate sunt cele
specificate in STAS 767/0 -88 pct. 2.3.1 ... 2.3.5 si anume tabelele 1, 2 si 3, cu urmatoarele
limitari si precizari :

- abateri limita la lungimea pieselor secundare: +2 ... -4 mm
- abateri limita la lungimea grinzilor principale

pana la deschideri de 9 m inclusiv: +0 ... -4 mm
- la deschideri mai mari de 9 m: +0 ... -6 mm
- abateri limita la stalpi frezati

(cu lungimea intre 4,50m si 9 m): +2 ... -2 mm.
- abateri limita la stalpi cu capetele nefrezate

insa prelucrate pentru sudare: +2...-4 mm

b) Conditii i i )

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

5.2.5 Controlul calitatii

Controlul de calitate al subansamblurilor si al imbinarilor lor sudate se face de catre
organele competente ale furnizorului.

Controlul se va face vizual si prin masuratori dimensionale.

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

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

Furnizorul lucrarilor va face prin sondaj incercéri la rupere pe epruvete din materialul de
baza folosit (otelul) si incercari pe epruvete sudate.

5.2.6 Remedierea defectelor

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

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

Defectele din cusaturile greu accesibile se remediaza pe baza unei tehnologii de remediere
ce urmeaza sa fie stabilitd de inginerul sudor.

Tehnologia va fi avizata, iar executarea lucrarilor se va face sub conducerea si
supravegherea directa a inginerului sudor.
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Se admit slefuiri locale ale cusaturilor marginale si urmelor de amorsare a arcului electric,
care nu depdsesc 5 % din grosimea pieselor sudate.

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

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

Remedierea porilor izolati sau a incluziunilor izolate, avand dimensiuni mai mari ca cele
admise se face prin excavare cu pereti inclinati de 1/20 ... 1/50 si apoi prin resudare.

Remedierile defectelor interioare ca incluziuni, nepatrunderi, etc. din cusaturile sudate se
fac prin inlaturarea portiunii cu defecte si resudare.

Inlaturarea acestor portiuni se poate face prin :

- polizare sau taiere cu discuri abrazive;

- rabotare;

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

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

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

Dupa resudare, locul se curata de zgura si se examineaza din nou pentru a exista
convingerea ca lucrarea a fost corect executata.

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

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

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

Toate remedierile se insemneaza cu vopsea pe piesa remediatd si se trec in "fisele de
urmarire a executiei".

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

In general indreptarea se face la cald la temperaturi controlate in jur de 6000C si prin
presare usoara. Se interzice indreptarea la temperaturi la cald - albastru (2000 .... 3000C) sau
prin ciocanire.

In cazul indreptarii de piese si subansamble, locurile indreptate se marcheaza pe piese si
se noteaza in fisierele de urmarire a executiei.

5.6 Marcarea

Fiecare subansamblu sau elemente de constructie gata de a fi expediat la santier, se va
marca cu vopsea rezistenta la intemperii.
Subansamblele sau elementele constructiilor metalice vor avea notate:
- tipul elementului - conform denumirii din proiect;
- numarul de ordine de fabricatie (numerotat de la 1 la numarul total);
- pozitia piesei sau subansamblului in ansamblul piesei (stanga, dreapta, centrala,
marginala).
Pentru piesele mici care se livreaza detasat se va nota tipul elementului, numéarul de
pozitie al piesei (in extrasul de laminate) si eventual plansa cu detalii.

5.7 Preasamblarea

Fiecare parte de obiect va fi preasamblatd in uzind, se va verifica coliniaritatea barelor,
respectarea tolerantelor de asamblare, se va marca si apoi se va expedia dupa dezasamblare si
coletare.

La coletare se va tine seama de gabaritele de transport CF sau AUTO.
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5.8 Certificate de calitate

Pentru fiecare piesa sau subansamblu care paraseste uzina, se va elibera un certificat de
calitate care sa ateste cd subansamblul este calitativ si dimensional corespunzator proiectului si
Caietului de sarcini.

Nu se va primi nici un subansamblu fara sa fie insotit de certificatul de calitate respectiv.

5.9 Depozitare si transport

Depozitarea si transportul subansamblelor sau a pieselor detasate finite, se va face atét la
uzina cat si in drum spre santier, in asa fel incat acestea sa nu se deformeze, apa sa nu stagneze
pe piesele metalice iar partile neprotejate prin vopsire sa fie aparate de rugina.

5.10 Protectia constructiilor metalice contra coroziunii

Protectia anticoroziva se stabileste in conformitate cu prevederile din GE 053-04
considerandu-se un mediu slab agresiv (clasa I) si o durata lunga.

Pregatirea suprafetelor pentru vopsire cuprinde:

- indepartarea mizeriei prin periere cu peria de sarma, spalare cu apa, stergerea cu carpe,
bumbac, calti, uscarea cu aer cald;

- indepartarea grasimilor, uleiurilor prin degresare;

- pregatirea sudurilor prin polizare, etc.;

- indepartarea micilor defecte de suprafata (porozitati, denivelari) prin acoperire cu sudura
si slefuire;

Protejarea suprafetelor metalice se face imediat dupa pregdtirea suprafetelor si nu trebuie
sa depaseascd 3 ore de la terminarea curatirii fiecdrei portiuni de suprafatd a elementului care se
protejeaza.

In uzind se executd grunduirea elementelor metalice cu doud straturi de grund.

Nu se vopsesc si nu se protejeaza cu alte produse gaurile imbinarilor cu buloane si
suprafetele din vecinatatea imbinarilor de montare prin sudura.

Toate suprafete elementelor din imbinaril lon mai in ril vor
grundui.

Dupa terminarea montarii se aplica ultimul strat exterior de vopsea.
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6 STRUCTURA METALICA: EXECUTIE SI MONTAJ PE SANTIER
6.1 Asamblarea si montajul constructiilor metalice confectionate in uzina

Pentru transportul, manipularea si depozitarea subansamblurilor si confectiilor, se vor
respecta indicatiile de la cap.2.

Furnizorul lucrarilor de montaj nu va receptiona constructiile metalice confectionate in
uzina decat numai daca sunt insotite de un certificat de calitate.

Organele de control tehnic ale furnizorului vor verifica prin sondaj calitatea pieselor
metalice confectionate in uzina si respectarea proiectului, prezentului Caiet de sarcini si
reglementdrile tehnice in vigoare.

Inaintea asamblarii subansamblurile vor fi verificate.

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

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

Executia si montajul structurii metalicei va lua in consideratie si prevederile ,Conditiilor
tehnice generale pentru executia lucrarilor de structuri metalice pentru constructii” intocmit de
C.0.C.C. si aprobat de MLPAT. Capitolul ,B” - Montarea confectiilor metalice pe santier - cuprinde
urmatoarele faze:

Depozitarea si pregatirea pieselor de montaj
La primirea constructiilor 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;
= daca elementele primite nu prezintd lipsuri sau defecte rezultate din transport,
descarcare, depozitare;
- daca elementele nu prezintad abateri care sa impiedice montarea lor corecta.
Locul unde se depoziteaza elementele metalice va fi organizat si dotat cu:
- spatiul de descarcare;
- spatiul de depozitare, corespunzator cantitatii si modului de depozitare;
- spatiul pentru pastrarea materialului marunt si a elementelor mici.

Se vor lua masuri pentru evitarea deformarii si deteriordrii elementelor la descarcarea lor
din mijloacele de transport.

Asezarea pieselor, la descdrcarea in depozit va fi astfel facutd, incat ele sa poata fi usor
identificate.

Piesele descarcate vor fi sortate si depozitate in intervalul dintre doud sosiri succesive. Se
va urmari ca sortarea si depozitarea sa se faca direct la descarcare.

Asezarea pieselor in depozit trebuie facuta 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.

Nicio piesa nu va fi asezata in depozit inainte de a fi identificatd si inregistratid. Se
recomanda a se tine un registru in care trebuie trecute toate piesele sosite cu indicativul si marca lor
cu notarea cantitatii 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.

Receptia elementelor sudate la primirea pe santier

Daca la receptia in uzind au participat si delegati ai firmei de montaj, receptia pe santier se
limiteazé la verificarea existentei si 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.
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Se va controla daca elementele au suferit in timpul transportului deformari sau deteriorari
ale protectiei anticorozive.
Daca la receptia in uzind nu a participat delegatul firmei de montaj se va proceda la
urmatoarele verificari prin sondaj:
- imbinarile se vor controla vizual pentru defecte de suprafata si vor fi masurate din punct
de vedere al geometriei;
- dacd se constatd existenta unor defecte in imbinari, care nu se incadreaza in clasa de
calitate consemnatd in document, va fi chemat furnizorul pentru re-controlarea intregii
furnituri si pentru eventualele modificari.

Montarea confectiilor metalice
Montarea confectilor metalice se va face pe baza proiectelor tehnologice intocmite de
montator in functie de posibilitati si dotarea tehnica, in care trebuie aratate:
- masuri privind depozitarea si transportul pe santier a elementelor de constructie din otel;
- organizarea asamblarii in tronsoane, pe santier, a elementelor din otel, cu indicarea
mijloacelor de transport si de ridicat;
~ indicarea dimensiunilor la montare impuse prin proiectul de executie si prin prescriptii
tehnice;
- masuri pentru executia imbinarilor cu suruburi;
e verificarea cotelor si nivelelor indicate in proiect pentru elementele montate;
- marcarea elementelor si ordinea fazelor operatiei de montare;
- asigurarea stabilitatii elementelor din otel la fazele operatiei de montare;
- planul operatiilor de control in conformitate cu prevederile proiectului de executie, a
prescriptiilor tehnice;
- metodele si frecventele verificarilor ce trebuie efectuate pe parcursul si la terminarea
fazelor de lucrari 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.

Deformatiile mai mari decat abaterile din STAS 767/0-88 provenite in timpul manipularilor,
depozitarilor si transportului pe santier se vor indrepta de catre constructor in conformitate cu solutia
aprobata in scris de proiectant.

Se verifica existenta si pozitionarea corecta a elementelor provizorii de ancorare si sustinere.

Toate aceste verificari se fac de catre conducatorul tehnic al lucrdrii impreuna cu delegatul
investitorului.

Pe parcursul efectuarii 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;

= realizarea de buna calitate a lucrarilor de montare, pozitionarea corecta a elementelor din
otel. Verificarea dimensionald si calitativa se face prin incercari directe pe parcursul fazelor de
montare.

Abaterile limita admise la montarea elementelor constructiilor din otel sunt:

- abaterea axei elementelor verticale fata de axele de trasare masurata la baza este de + 5

mm;

= abaterea pe inadltime de la cota suprafetei de reazem a elementelor verticale este + 5
mm;
. devierea capatului superior al elementelor verticale fatd de verticald (h = inadltimea
stalpului) este de 0.001h.
La terminarea lucrarilor de montare se va efectua verificarea calitatii lucrarilor executate
dupa cum urmeaza:
- verificarea existentei continutului documentatiei de atestare a calitatii;
= certificate de calitate, buletine de incercari pentru piesele si materialele metalice folosite
la montare, refaceri, consolidari sau remedieri (daca au existat);
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- fisele cu rezultatele imbinarilor prin suruburi.;

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

- 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 si completarile
intervenite pe parcursul montarii, insotite de aprobarea in scris a proiectantului.

Nu se admite fortarea elementelor pentru aducerea la pozitia corecta de montare
prin presare, lovire sau indoire care sa introduca in acestea eforturi suplimentare.

Montarea elementelor de constructii metalice se realizeaza dupa anumite reguli care fixeaza
tolerantele la montare ale acestora si sunt cuprinse in STAS 767/0-88.

In general se urmareste ca elementele metalice sa fie executate in uzind la dimensiunile
maxime posibile, dictate in functie de gabaritele de transport.

Elementele metalice sosesc pe santier marcate cu vopsea sau stantate astfel incat sa poata fi
identificate cu desenele de executie din proiect.

Asamblarea la sol

Asamblarea la sol se poate face pe o platforma orizontald bine nivelatad sau pe dispozitive care
asigura mentinerea elementului in pozitia care permite acces mai usor si 0 executie mai buna a
diferitelor imbinari ce se executd pentru realizarea elementului in forma definitiva.

Pe cat posibil se va evita intoarcerea elementului.

Montajul trebuie efectuat intr-o ordine care sa asigure nedeformabilitatea, stabilitatea si
rezistenta elementelor pe toatd durata operatiunilor.

Nerespectarea tolerantelor conform STAS implica anumite deformari de elemente care pot fi
inadmisibile fie sub aspectul exploatarii, fie sub aspectul introducerii unor eforturi suplimentare.

Prinderea in suruburi a stalpilor se face definitiv dupa incheierea montarii, dar astfel incat sa
se asigure stabilitatea in timpul montajului pana la cota finala.

Montarea constructiilor metalice

Inceperea executiilor lucrérilor se va face numai la constructiile autorizate in conditiile L 10-95
pe amplasamentul indicat numai pe baza si in conformitate cu proiectele verificate de specialisti
atestati, angajati de beneficiar.

Constructorul va convoca cu cel putin 10 zile inainte, factorii implicati in verificarea lucrarilor
ajunse in faze determinante ale executiei (conform programului existent in piesele scrise ale
proiectului) si va asigura conditiile necesare efectudrii acestora in scopul obtinerii acordului de
continuitate a lucrarilor.

Din acest motiv, inaintea inceperii montajului propriu-zis trebuie efectuate unele operatii
legate de verificarea elementelor existente si eventuala lor corectie.

Orice abatere de la tolerantele admise de normative sau prin proiect se rezolva
numai cu acordul scris al proiectantului structurii.
Toate elementele structurii metalice se monteaza numai pe baza de fisa tehnologica, in care
sunt rezolvate, in detaliu, toate fazele de lucru si operatiile de executat.
Lucrdrile de montaj propriu-zis se executa conform proiectului de montaj realizat de firma
executanta a montajului.
6.2 Sudorii

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

Autorizarea se va face pe baza Instructiunilor ISCIR in vigoare de catre serviciul tehnic al
furnizorului si se va consemna in scris.
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Fiecare sudor autorizat va avea un poanson cu un numar inregistrat la AQ, cu care va

marca fiecare cordon de sudura executat de el.

N mite a folosi la executia lucrarilor r

sau care nu folosesc poansonul de marcaj.

6.3 Sudura

as

rilor nea rizati

La executia cordoanelor de sudura pe santier, se vor respecta conditiile din prezentul

Caiet de sarcini de la punctual 4.3.

6.4 Imbinéri cu suruburi

In prezentul proiect suruburile lucreazd doar la intindere in tij& sau doar la forfecare.
Diametrul gaurilor este cu 2 mm mai mare fata de diametrul nominal al suruburilor.

- Montarea suruburilor

Sub piulita se va monta o saiba subtire conform.
i ul sur lui se va monta o saiba subtire conform.

Se va urmari ca filetul surubului sd nu patrundd in gaurd cu mai mult de 1/3 din
grosimea piesei dinspre piulitd sau mai mult de 3 mm.

Strangerea piulitelor la suruburile din aceeasi imbinare se va face pornind de la
mijlocul imbinarii catre capete, strangand piulitele alternativ catre un capat si celdlalt al
sirurilor de suruburi in paralel pe toate sirurile.

Fiecare surub se strange cu cheia, fira prelungitor si fird a suprasolicita
1.

- Verificarea imbinarilor

Verificarea strangerii la imbinarile cu suruburi se face de cdatre un lacatus-montator

instruit si desemnat folosind o cheie dinamometrica.

Surubul cu piulita stransa trebuie sa asigure intre piesele imbinate forta de strangere

prevazuta in proiectul de executie, forta indusa printr-un moment de strangere,

verificat cu cheia dinamometrica. N admi iri ale ac r_ momen
rangere.

In cazul in care in proiect nu este prevazutd aceastd valoare, verificarea se va efectua

pentru urmatoarele momente de strangere:

. M10 = 5 daNm; M12 = 10 daNm;
. M16 = 15 daNm; M20 = 20 daNm;
° M22 = 25 daNm; M24 = 30 daNm;
. M27 = 35 daNm; M30 = 45 daNm;
“ N dmit d iri ale acestor momente rangere.

Pentru suruburile pretensionate trebuie utilizate saibe plate (sau, daca este necesar, saibe
inclinate, calite), astfel:

a) Pentru suruburi 8.8 trebuie amplastd o saiba sub elementul care se invarte la
strangere, capul surubului sau piulita;

b) Pentru suruburi 10.9 trebuie amplaste saibe atat sub capul surubului cat si sub
piulita;

Strangerea suruburilor de inaltad 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 strdns aprobate de un laborator de
testare, care sa ilustreze tensiunea minima de strangere pentru fiecare tip si marime de surub.

e Pentru verificare nu_se admite folosirea procedeului de lovire cu ciocanul
completat cu verificarea strangerii folosind o cheie obisnuita.
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+« Se va verifica cu ajutorul “spionului” contactul dintre elementele imbinate. Nu_se
admit, in urma strangerii suruburilor, distante mai mari de 1mm intre elementele
imbinate. In cazul depasirii acestei limite, se vor efectua completari cu fururi.

e In urma verificérilor seful de santier intocmeste PV-RC -Asamblare indicand si
pozitia suruburilor verificate.

Suprafetele pieselor care urmeaza sa fie in contact dupa realizarea imbindrii cu suruburi se
protejeaza impotriva coroziunii la fel ca intreaga constructie metalicd (in cazul in care nu sunt
inglobate in beton).

Executia imbinarilor cu suruburi se face numai cu lucratori atestati. Atestarea se refera
atat la conducatorul lucrarii cat si la maistri, sef de echipa si muncitori calificati care executa
astfel de imbinari.

Urmatoarele cerinte generale de verificare in timpul strangerii si dupad aceea, se aplica
tuturor metodelor de strangere cu exceptia metodei HRC

a) verificarea elementelor de imbinare montate si/sau metodelor de montare trebuie
efectuatd in functie de metoda de strangere utilizata. Zonele selectate trebuie alese
aleatoriu, astfel incat sa se asigure cd esantionarea acoperd urmatoarele variabile,
dupa caz- tip imbinare, grup de suruburi, lotul de elemente de imbinare, tip si
marime, echipament utilizat si operatori;

b) in scopul verificarii, un grup de suruburi este definit ca asamblarile cu surub de
aceeasi origine, in imbinari similare cu asamblari cu surub de aceeasi marime si
clasa. Un grup mare de suruburi poate fi subdivizat, pentru verificare, intr-un
numar de subgrupe;

¢) numarul de asamblari cu surub verificate global intr-o structurd trebuie s3 fie :

d) -5% pentru prima etapa si 10% pentru a doua etapa, pentru metoda combinata

e) -10% pentru a doua etapa pentru metoda cu torsiune si metoda DTI

c) verificarea trebuie efectuatda utilizdnd un plan de esantionare secvential tip A
conform anexei M a SR EN 1090-2:2008;

d) etapa de prestrangere trebuie verificatd prin examinarea vizuald 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 incompletd cat si strangerea prea puternica;

f) pentru verificarea prestrangerii trebuie verificat numai criteriul strangerii
incomplete;

g) 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);

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

i) dupa completare este necesara o noua verificare;

j) daca elementele de prindere nu sunt montate conform metodei definite, scoaterea
si montarea din nou a intregului grup de suruburi trebuie efectuatd cu martori.

Executia imbindrilor cu suruburi pretensionate se face numai cu lucrdtori atestati.
Atestarea se refera atat la conducdtorul lucrarii cat si la maistri, sef de echipd si muncitori
calificati care executa astfel de imbinari.

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

6.5 Imbiniri de montaj sudate

Pentru sudurile efectuate pe santier se vor elabora fise tehnologice in conformitate cu
prevederile de la paragraful 2.4 din prezentul Caiet de sarcini.
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6.6 Tolerante

Tolerantele la executia asamblarii elementelor de constructii la montaj sunt cele din STAS
767 / 0 - 88 si prezentul Caiet de sarcini.

Pentru asigurarea in tolerantele admise, se va asigura un control optic cu aparatura
adecvata la montajul stalpilor. Se atrage in mod deosebit atentia asupra axarii corecte a stalpilor
si in mod special asupra verticalitatii.

6.7 Controlul executiei

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

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

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

6.8 Caietul de evidenta a montajului constructiilor metalice.

Furnizorul lucrarilor este obligat sa intocmeasca si sa tina la zi, "Caietul de evidenta a
constructiilor metalice”. Este preferabil ca acest caiet sa fie intocmit de o singura persoana .

Acest caiet este o piesa indispensabila pentru operatiunea de receptie partiala sau totala a
lucrarii.

Se atrage atentia ca proiectantul nu va semna nici un act de receptie daca acest caiet nu
este completat cu toate datele necesare, pentru toate acele parti de lucrare care se
receptioneaza.

Dupa receptie, acest caiet va fi predat Clientului care il va pastra anexat la “Cartea
Constructiei”.
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7 RECEPTIA LUCRARILOR DE CONSTRUCTII

La receptia lucrarilor de constructii se vor verifica: corectitudinea executarii imbinarilor
sudate, precum si corectitudinea asamblarii tronsoanelor metalice pe santier.
Se va verifica corectitudinea executarii protectiei anticorozive la constructiile metalice.

8 TOLERANTE GEOMETRICE

Acest capitol defineste tipurile de abateri geometrice si prezinta valori cantitative pentru
doua tipuri de abateri admisibile:
a) cele aplicate unui ansamblu de criteria care sunt esentiale pentru rezistenta
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 deformatiile elastice produse de greutatea
proprie a elementului
Se vor da mai departe specificatii
catre anexa D a SR EN 1090-2:2008.

rivind cele doua tipuri de tolerante facdndu-se trimiteri

8.1 Tolerante esentiale

Tolerantele esentiale trebuie sa fie conform D.1. Valorile specificate sunt abateri
admisibile. Daca abaterea efectiva depaseste valoarea admisi bild , valoarea masurata trebuie
tratata cao neconformitate.

In unele cazuri exista posibilitatea ca abaterea necorectata a unei tolerante esentiale sa
poata fi justificata in conformitate cu calculul structural, dacd abaterea excesivd este inclusa
explicit intr-un nou calcul. Daca nu, neconformitatea trebuie corectata;

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 s3 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 sa 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). Daca nu este stabilit un punct de reper, abaterile trebuie masurate fatd 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.Trebuie aleasa o pozitie
buna pentru a amplasa un grup de suruburi de fundatie ajustabile.

Se recomanda sa se dimensioneze gdurile din placile de baza si alte placi utilizate pentru
fixarea pe suporturi, pentru a lasa spatiile necesare astfel Incat abaterile admisibile pentru
suporturi sa corespunda cu cele pentru constructia metalica. Acest lucru poate necesita utilizarea
saibe lor mari intre piulitele suruburilor de ancorare si partea de sus a placii de baza.

Abaterile stalpilor montati trebuie sa fie conforme cu abaterile admisibile din tabelele
D.1.10 pana la D.1.11.

Pentru grupurile de stalpi alaturati (altii decat cei din cadre portal sau care suportd o
grinda de rulare) care suporta incarcari verticale similare, abaterile admisibile trebuie sa fie dupa
cum urmeaza:

- a) media aritmetic3 a abaterii in plan pentru Inclinare a sase stalpi alaturati legati intre ei
trebuie sa fie conform abaterilor admisibile din tabelele D.1.10 pana la D.1.11 ;

- b) abaterile admisibile pentru inclinare a unui stalp din acest grup, considerat individual,
Intre

- nivelurile planseelor adiacente , pot fi atunci extinse pana la A = + h/100.




MODERNIZAREA S| REABILITAREA ENERGETICA A CENTRULUI DE PREGATIRE Sl
?‘ Proiect . REFACERE/RECUPERARE A CAPACITATII DE MUNCA DIANA-SATURN, MANGALIA,
T JUDETUL CONSTANTA
I Str..Greenport, nr.2-2D, NC102305, NC102304,NC102303,NC102228, statiunea Saturn, mun.
J—_; ¥ 03/2025 Mangalia, judetul Constanta
W Cod proiect Specialitate Tipul Doc. Nr. Doc Rev. Data
SBU |p|i1fa[s|rt|/r|c|s|m|o| 6] 00 04.2025

Dacéa se specifica o rezemare cu contact complet, ajustarea intre suprafetele elementelor
component montate trebuie sa fie, dupa aliniere, conform tabelului D.1.12.

Pentru imbinarile cu suruburi se pot utiliza fururi , daca intervalul liber depaseste limitele
specificate dupa stréngerea 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 partiald, extinsa pe lungimea calelor, asa
cum se indica in figura de mai jos

Legenda
1 sudura cap la cap cu patrundere partiald sau suduré in colt
2 fururi

Figura 7 — Optiune pentru fixarea fururilor utilizate pentru imbinari cu suruburi la o rezemare
cu contact complet

8.2 Tolerante functionale

Tolerantele functionale sub forma de abateri admisibile geometrice, trebuie sa fie
conforme cu una din urmatoarele doud optiuni :

- a) valorile tabulare sau
- b) criteriile alternative
- Daca nu se specificd 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 aplicata elementelor
individuale sau partilor selectate ale unei structuri montate. Daca se utilizeaza D.2 si daca nu se
specifica alegerea clasei , se aplicd clasa de tolerantda 1. Cand se utilizeaza tabelul D.2.19,
lungimea iesitd in afard a surubului de fundatie vertical (in cea mai corectd pozitie , daca este
vorba de un surub ajustabil), trebuie sa respecte o toleranta la verticalitate de 1 mm pe 20 mm.

O cerinta identicd se aplica unei serii de suruburi amplasate orizontal sau sub alte
unghiuri;

Daca se specificd, se pot aplica urmatoarele criterii alternative:

- a) pentru structuri sudate , se aplica urmatoarele clase , conform EN ISO 13920:
- 1) clasa C pentru lungimi si unghiuri;
- 2) clasa G pentru rectitudine, planeitate si paralelism;
- b) pentru elemente nesudate, aceleasi criterii ca pentru (a);
= c) in alte cazuri, pentru o dimensiune d, este permisa o abatere admisibila = A egala cu
valoarea
= cea mai mare dintre d/500 sau 5 mm.

9 PROGRAMUL DE LUCRU PE TIMP FRIGUROS

9.1 Depozitarea si conservarea materialelor

Toate materialele ce se folosesc in perioada de timp friguros se vor depozita pe teren
uscat, evitand zonele inghetate sau umede precum si cele ce s-ar putea umezi ulterior.

In mod special se va asigura mentinerea in stare uscata prin adapostire sau acoperire a
urmatoarelor materiale:
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« materiale termoizolante (vata minerald, polistiren, alte materiale ce se pot degrada
sub actiunea umiditatii)
e 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
insd permisd, incalzirea cu flacara deschisa sau aparate sub tensiune de tip resou.

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

9.2 Montajul structurii metalice

La executarea lucrarilor se vor respecta conditiile din Tabelul 1.

Tabelul 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, suruburi de inalta
rezistentd, piulite, saibe, rondele ambalate pe categorii si | - -
a Depozitare dimensiuni, in depozite inchise si uscate
Electrozi, fluxuri si sarma de sudura invelite suplimentar cu
folii de polietilena pe rafturi de inaltime minima de 50 cm
de la podea Durata de depozitare
Materialele livrate in ambalaj vidat nu necesitd masuri
speciale
Curdtirea de rugind si uscarea portiunilor destinat3 100
imbindrii
b Montare Manipulare, asezare la pozitie, sprijinire pe calaje si -10° Durata de executie
bulonarea provizorie a ele-mentelor metalice
Executarea imbinadrilor fard sudura -10°

La lucrdrile intrerupte pe timp friguros se va verifica, inainte de reluarea executiei
imbindrilor, contrasdageata 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 incdlzire cu sursa de aer cald. Este interzis folosirea flacarii
de la aparatul de sudura cu oxiacetilena sau apa fiarta !!!

9.3 iImbinarea prin sudurd a pieselor metalice si 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
Situatiile in care se executa 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 sudura in conditiile cele mai dezavantajoase ca
pozitie ce urmeaza a fi executate; probele vor fi examinate nedistructiv cu particule
magnetice fluorescente pentru prezenta de fisuri si cu ultrasunete pentru
discontinuitati interne; dacd numai una din probe este respinsa se vor analiza
cauzele in vederea remedierii deficientelor caz in care se va repeta proba in noile
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conditii de lucru; dacad ambele probe sunt acceptate se poate declara prin proces
verbal inceperea lucrul.

Sudorii vor demonstra ca pot execute lucrdri la temperatura minus 10°C in fata sefului
de lucrare care va raspunde de acceptarea personalului nepregatit la lucru

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-o ordine ce trebuie indicata in proiect sau stabilitd 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 sudurd care este functie de dimensiunile
materialului;

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

utilajele de sudurd vor fi protejate contra intemperiilor prin adapostirea lor in
spatii corespunzatoare;

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

Procedura de sudare cu arc electric are urmatoarele operatiuni:

Preincalzirea piesei metalice de sudat se verificd cu termometru inregistrator cu
diagrama, cu termometru de contact, sau la distanta ;

Se recomandd supravegherea temperaturii la imbindrile sudate de importanta
deosebitd sd se faca cu termometru inregistrator. Diagrama se va atasa la
documentatie. In fisa tehnicd a sudurii se va trece valorile temperaturii masurate din
15 in 15 minute ca dovada a urmaririi verificarii. Temperatura de preincalzire 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 o 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 preferintd alimentat la 24 V pentru lucrul la indltime) si care pastreaza o
temperatura de incintd de 75-90° C.

La sudarea pieselor metalice in zilele friguroase se vor respecta conditiile de executie din

Tabelul 2.

Tabelul 2

Procesul tehnologic si conditii de executie

Regim termic aritic
Temp. °C

Durata zile

Indnte incalzite, protejarea contra umezelii si a vantului rece,
a zonelor ce urmeaza a fi sudate folosind prelate, corturi, | - 1
bardd transportabile

Uscarea electrozilor in cuptoare spedale, electrozii uscati se
vor transporta la punctul de sudurd in cantitat care sa
asigure necesarul de lucru

Conf. normelor fumizorului

Preinclzirea zonelor unde se aplica cordoane de sudurd, a
tuturor pieselor ce vin in contact, pentru a avea toate aceiasi
temperaturd

Conform procedurii Tot timpul sudurii

Depunerea succesiva a straturilor de sudurd, inainte de

riickes: e imbirere: Conform procedurii Durata executarii sudurii
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e Protejarea sudurilor cu materiale termoizolante in vederea
radiii lente

f Indepértarea zguri, intre straturi si la final (dup3 radre)se va
face cu pistol cu ace adjonat cu aer comprimat.

9.4 Asigurarea calitatii lucrarilor de sudare executate pe timp friguros

Pentru asigurarea unei bune calitdti a sudurilor executate pe timp friguros este necesar sa
se utilizeze sudori cu capacitate ridicata de adaptare la conditiile climatice defavorabile si cu
calificare corespunzatoare tehnicitatii speciale cerutd in asemenea conditii de lucru.

Aceste addposturi 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 caldurd, preferabil cu energie electricd vor fi supravegheate in permanenta,
pentru a se evita pericolul de incendii sau cel al intoxicarii cu gaze.

10 DISPOZITII FINALE

In timpul executiei lucrérii se vor retine toate documentele necesare intocmirii cartii
constructiei, respectiv: proiectul care a stat la baza executiei, dispozitiile de santier emise pe
parcursul executarii lucrdrii, procesele verbale de receptie calitativa si de lucrdri ascunse
intocmite pe parcursul executiei, precum si certificatele de calitate ale materialelor folosite,
buletine de incercari, etc.

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

11 PROTECTIA MUNCII
11.1 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 securitatii si sanatatii in munca, modificatd de Legea. nr. 51/2012;

M.M.P.S. - Ord. Nr. 578/1996 si Ministerul Sanatatii - Ord. Nr 5840/1996 privind "Norme
generale de protectie a muncii";

H.G. 971/2006 - privind cerinte minime pentru semnalizare de securitate si/sau sanatate la
locul de munca;

H.G. 300/2006 - privind cerintele minime de securitate si sanatate pentru santierele
temporare sau mobile : modificata de H.G. nr. 601/2007 pentru modificarea si completarea unor
acte normative din domeniul securitatii si sanatatii in munca;

M.M.P.S. - Ord. Nr. 136/1995 privind "Norme specifice de securitatea muncii pentru
prepararea, transportul, turnarea betonului si executa rea lucrarilor de BA si BP";

M.M.P.S. - Ord. Nr.357/1998 privind "Norme specifice de protictie a muncii pentru
intretinere, exploatare si administrare drumuri si poduri;

Ordinul AND nr. nr. 116/1999 privind .instructiuni proprii de securitatea munci pentru
lucrari de intretinerea, repararea si exploatarea drumurilor si podurilor;

Regulament privind protectia si igiena muncii in constructii aprobat cu ordin MLPAT
nr.9/N/15.03.1993;

Norme unice de protectia muncii aprobate in foraj extractie titei, gaze si transport
distributie gaze, aprobate de MP. cu ordin nr. 74/25.03.1982;

Norme de protectia muncii elaborate de Ministerul Transporturilor;

M.M.P.S. - Ord. Nr. 136/1995 privind "Norme specifice de securitatea muncii pentru
prepararea, transportul, turnarea betonului si executa rea lucrarilor de BA si BP";

In conformitate cu Normele Generale de Protectia Muncii, furnizorul lucrarilor este obligat:
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. sa analizeze documentatia tehnicd de executie din punctul de vedere al securitatii
muncii si daca este cazul, sa facd 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 cadnd constatd ca masurile propuse sunt insuficiente sau necorespunzdtoare, sa
faca propuneri de solutionare si sa solicite acestora aprobarile necesare;

- sa ceara clientului ca proiectantul s acorde asistenta tehnicd in vederea rezolvarii
problemelor de securitate a muncii in cazurile deosebite apdrute in executarea lucrérilor de
constructii;

- sa remedieze toate deficientele constatate cu ocazia efectuarii probelor, precum si
cele constatate la receptia lucrarilor de constructii.

In mod deosebit se atrage atentia asupra obligativitatii respectarii cu strictete a Ordonantei
Guvernului publicatda in Monitorul Oficial nr. 18/01.1994 privind asigurarea durabilitatii, calitatii
riguroase, sigurantei in functionare si functionalitatea constructiilor.

Clientului i revin, conform Normelor Generale de Protectie a Muncii, urmatoarele obligatii
legale privind executarea constructiilor:

- sa analizeze proiectul din punctul de vedere al masurilor de protectie a muncii si in
cazul cand constatd deficiente, lipsuri sau neconcordante fatd de prevederile legislatiei in
vigoare, sa ceard proiectantului remedierea deficientelor constatate, completarea
documentatiei tehnice sau punerea in concordantda a prevederilor din proiect cu cele
legislative;

- sd colaboreze cu proiectantul si furnizorul, dupa caz, in scopul rezolvarii tuturor
problemelor de securitate a muncii.

- pentru lucrdrile care se executa in paralel cu desfasurarea procesului de productie sa
incheie cu furnizorul un protocol in care se va delimita suprafata pe care se executa lucrarea,
pentru care raspunde privind asigurarea masurilor de protectia muncii, revine furnizorului; in
protocol se vor specifica si conditiile care trebuie respectate de cétre furnizor, astfel incat
desfasurarea procesului de productie in conditii de securitate sa nu fie afectat de lucrarile de
constructii executate concomitent cu aceasta.

- sa controleze cu ocazia receptiei lucrarilor realizarea de catre furnizor a tuturor
masurilor de protectie a muncii prevdzute in documentatia tehnicd, refuzand receptia
lucrarilor daca nu corespund din punct de vedere al securitatii muncii.

- sa emitd instructiuni proprii de securitate a muncii pe activitatile sau grupele de
activitati necesare exploatarii constructiilor.

11.2 Protectia impotriva incendiilor - PSI

La intocmirea prezentului proiect au fost respectate prevederile legale din:
NP 073-02 II Norme de prevenire si stingere a incendiilor si dotare cu mijloace tehnice de
stingere pentru unitatile M.L.P.T.L.";

Legea 307/12 iulie 2006 - Lege privind apararea impotriva incendiilor;
In timpul executiei se vor respecta:

- Prevederile in legatura cu executia conform actelor normative mentionate la punctul 1
de mai sus.

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

- Dispozitiile organelor de control.
Beneficiarului ii revin urmatoarele obligatii:

- Trimiterea in termen de 7 zile a eventualelor obiectii intemeiate, la prezentul proiect.

- Respectarea obligatiilor ce ii revin din actele normative mentionate la punctul 1, de
mai sus, inclusiv procurarea si intretinerea P.S.I., in conformitate cu Normativul
Departamental si recomandarile proiectantilor privind obiectul din prezenta documentatie.
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12 INTRETINEREA CONSTRUCTIEI

In timpul exploatarii, beneficiarul va urmari ca elementele constructiilor sa nu fie
incarcate peste limitele admise in proiect.

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

In timpul exploatarii nu se va schimba destinatia constructiei si nu se va modifica structura
fara consimtamantul scris al proiectantului.

Beneficiarul va face inspectii 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 instalatiilor;

- 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 si
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.

Depunerile de praf industrial vor fi inldturate la intervale regulate astfel incat acestea sa nu
depaseasca limitele admise. Inl&turarea depunerilor de praf se va face pe baza unui program
intocmit in acest sens de beneficiar.

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

Orice rﬂ’g rmativele, STAS-urile, ordonantele de guvern indicate in
prezenta docy {p vigoare la data inceperii executiei vor fi transmise proiectantului
de rezrsten; Hul SAU, a‘r’&e obhga;ra sd reactualizeze in cel mai scurt timp posibil

autorizat M.L.P.T.L. (M. T.C. T.)

intocr‘nit,

Ing. Stefan Bur
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