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1 DATE GENERALE

Denumirea obiectivului de investitii :
"MODERNIZAREA SI REABIUTAREA ENERGET]CA A CENTRULUI DE PREGATIRE SI
RE FACE RE/RECU PERARE A CAPACITATII DE ANA.SATURN, MANGALIA, ]UDETUL
CONSTANTA"

Faza de proiectare:

Proiect tehnic (P.Th.)

Amplasa mentu I (orasu l,

Str. Greenport, nr.2-2D, NC10230
Constanta

Ferma Rascaeti Beneficiar:

MINISTERUL AFACERILOR INTERNE

!'g TEo
,P

CJ

Et,

+lc 30 C1O222A, mun. Mangalia, judetul
L

^vG\,4c)R

Elaboratorul documentatiei tehnice :

Proiectant: S.C, NEO STRUCTURAL ENGINEERING S.R.L.

1.1 Materiale

Otel laminat3 S235JR/S355IR- 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 5.5.
Tirantii metalici folositi vor fi prevazuti cu intinzatoare.
Protectia anticoroziva a elementelor metalice se va face conform normativ GPl11-04 cu

incadrarea structurii in clasa C2 de coroziu ne,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 intermed iarlfinal este de 80 de microni.

1.3 Protectia la foc - conform SSI si proiect de arhitectura.
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2 CONDITII GENERALE

2,L Prevederi generale

Prezentul Caiet de sarcini se aplicE la realizarea documentaliei PTH.-DE, execulia in uzini,
pe gantier 9i montaj, la controlul Si receptia construqiilor metalice ce fac parte din investilie.

Documentatia PT-DE se va realiza respectand cu strictele documentalia gi prevederile
prezentu lu i caiet de sarcini.

Execulia, receptia, depozitarea, atat in uzinA cat gi pe gantier, transportul, ambalarea,
montajul, vopsitoria gi finisajul constructiei 9i a patilor de construclie metalica, vor respecta
prevederile standardelor, normativelor Si instrucliunilor tehnice in vigoare gi prevederile
prezentu lu i Caiet de sarcini.

Prezentul Caiet de sarcini nu suplineste prevederile normativelor in viooare ci le
comoleteazi si precizeaze anumite detalii si modul de interpretare.

Respectarea prevederilor normativelor in vigoare, cu aplicabilitate la lucr5rile de
constructii in toate fazele de execulie 9i montaj ale investitiei, specificate sau nu in documentalie
9i prezentul Caiet de sarcini, este obligatorie 9i constituie baza recepliei provizorii Si definitive a
unor parli din lucrare sau a ansamblului ei.

Furnizorul (executantul) va face instructajul necesar cu intregul personal de execulie, in
uzina Si pe gantier, referitor la proiect, normative, instructiuni tehnice gi prezentul Caiet de sarcini
in aga fel inc6t fiecare din cei ce contribuie la realizarea lucrErii si cunoasc5 perfect sarcinile ce le
revin in respectarea conditiilor tehnice de calitate a lucrarii.

Plangele de desen Si specificaliile editate pentru acest proiect cuprind prevederile minime
necesare pentru elementele din olel ale acestei clAdiri.

Construclia acestei clSdiri se va executa conform prevederilor legale exprimate in codurile
de construclii rom6negti gi Standardele gi Normativele de Construclii din Romania.

2.2 Normative de referinld

Principii generale

Bazele proiectE rii structurilor.SR EN
r99O t2OO4 / At i2006/AC :

2010 Eurocod
SR EN 1990:2004/NA:
2006 Eurocod

Bazele proiectErii structurilor. Anexa nationala.

STAS 76710 - 88 Construclii civile, industriale gi agricole. Construc!ii din otel. Condilii
teh n ice generale de calitate.

sR EN 1993- 1- 1/2006 Proiectarea structurilor din otel - Reguli generale gi reguli pentru
clSd iri.

SR EN

1993- 1- 1 :2006/AC2009
Proiectarea structurilor din oIel. Partea 1-1, Reguli generale 9i reguli
pentru clSdiri.

sR EN 1993-1-2/2006 Eurocod 3: Proiectarea structurilor de
generale. Calculul structurilor la foc.

otel. Partea 1-2: Reguli

sR EN 1993-1-8/2006 Proiectarea structurilor de otel. Partea 1-8: Proiectarea
imbinSrilor.

Prescriptii pentru materiale

Oteluri pentru levi fdrS sudur5 de uz general. MArci gi
condilii tehnice de calitate.

SR EN 10020:2003 Definirea Si clasificarea mircilor de olel.

Prescraptii de proiectare specifice construcliilor din otel

STAS 8183-80
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3 INSPECTIA

Ca o condilie minim5, toate elementele de structurS din olel gi piesele metalice vor fi
inspectate conform cerintelor din codurile romane5ti in vigoare. in lipsa unor astfel de cerin!e,
elementele de structurd din olel 9i piesele metalice vor fi inspectate in toate fazele de constructie
gi montaj de c5tre inginerul proiectant. Se vor aloca sumele de bani necesare pentru realizarea
acestor inspectii in condilii optime (timp gi echipament). Responsabilitetile inspecliei precum Si
nivelul la care se va executa aceasti inspeclie, trebuie stabilite in documentele contractuale intre
proprietar, arhitect, inginer gi antreprenorul general.

Cuv6ntul ,,INSPESJIE" nu inseamni cA inspectorul trebuie s5 supravegheze procesul de
construclie. inseamnE ce inspectorul trebuie sA viziteze lucr5rile de gantier cu o frecvenld care
s5-i dea posibilitatea si observe toate stagiile lucrarilor de construclie 9i montaj 9i si poati
atesta ci lucrarea a fost executati conform prevederilor din documentele contractuale gi codurile
de constructie. Frecvenla vizitelor trebuie se ii asigure o informare de ansamblu pentru fiecare
operatie, aceasta fiind o dat6 pe zi sau o datd la c6teva zile.

Inspectorul trebuie sE cearS respectarea plangelor de desen gi a specificatiilor.
Documentele referitoare la inspectie vor include:

SR EN 10021:2007 Conditii tehnice generale de livrare.
SR EN 10025 +A1:2009 Produse laminate la cald din oleluri de construclie

nealiate. Conditii tehnice de livrare.
SR EN 10027- 1:2006 Sisteme de simbolizare pentru oteluri. Partea 1:

Simbolizarea alfanu meric5 ; simbgluli principa le.
SR EN 10027-2:2015 Sisteme de simbolizare pentru oleluri. Partea 2:

Simbolizarea numerica.
SR EN 10164:2005 Oteluri de constructii cu caracteristici imbunStetite de

deformare pe directie perpendicularS pe suprafata produsului.

srAs 767/2 - 78 Constructii civile, industriale 9i agricole. imbinEri nituite
gi imbin5ri cu guruburi de construclii din otel. Prescriplii
de executie.

SR EN 14399- 1:2015 AsamblSri de inaltE rezistenta cu guruburi pretensionate pentru
structuri metalice. Partea 1: Cerinte qenerale.

sR EN 1090- 1+A1:2012 Executia structurilor de otel si stucturilor de aluminiu.Parteal:Cerinte
pentru evaluarea conformitatii elementelor structurale.

srAS 75710-88 Constructii civile, industriale si agricole. Constructii din olel. Conditii
tehnice qenerale de calitate

Prescriplii de protectie anticoroziva Si la foc

STAS 10128-85 Protectia contra coroziunii a constructiilor supraterane din otel.
STAS 10155/1-77 Protectia contra coroziunii a construcliilor din olel

supraterane. Pregitirea mecanic5 a suprafetelor.
Proteclia contra coroziunii a constructiilor din otel
supraterane. Acoperiri protectoare. Conditii tehnice
qenerale.
Ghid de proiectare, execulie Si exploatare (urmirire,
intervenlii) privind protectia impotriva coroziunii a
constructiilor din otel.

GP 1 1 1-04 Ghid de proiectare privind protectia impotriva coroziunii a
constructiilor din otel

P118-99 Norme tehnice de proiectare gi realizare a constructiilor privind
protectia la actiu nea focului.

Prescriptii pentru execu!ie

STAS 10702/1-83

GE 053-04
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a) Rapoartele con!inand rezultatele testelor executate de fabricS, care trebuie se
demonstreze respectarea prevederilor din normele in vigoare.

b) Pentru identificarea otelurilor cu rezistenle ridicate gi a olelurilor speciale
comandate, cu anumite caracteristici, acestea vor fi marcate de firma care le
livreazS, conform prevederilor din norme.

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

d) Fabricarea gi livrarea materialului, inclusiv pregetirea, ajustarea gi montarea,
toleranlele, vopsitul in atelier, marcarea, transportul gi livrarea.

e) Asamblarea Si montarea elementelor de olel, ce vor include: metodele de ridicare,
condiliile de gantier, perimetrul cledirii gi punctele de reper, instalarea buloanelor
de ancorare gi a elementelor inglobate in beton, elemente de reazem, materiale
pentru imbinSrile de gantier gi diverse alte materiale la bucatS, imbindri executate
pe gantier cu buloane, imbinSri sudate executate pe gantier, suporti temporari,
limitele acceptabile pentru tolerante, corectarea erorilor, tAieturi, modificeri gi
deschideri pentru alte meserii, manipulare gi depozitare, gi vopsirea pe gantier.

f) Supravegherea metodelor de fabricatie in atelier 9i inspectarea operaliilor
executate.

g) Supravegherea inspecliilor la fabrici gi a operatiunilor de testare.
h) Existenta unor inc5rc6ri importante pe plangeele finisate, elementele de structure

sau pereli.
Modul in care lucrarea progreseaz5 in general.I nspeclia lucrdrilor executate in atelier se va

face c6t se poate de mult in atelierul fabricantului. Astfel de inspeclii trebuie executate intr-o
anumite secven!5, de aga manierd inc6t si nu producS perturb5ri in procesul de fabricalie gi sA
permit5 lucr5rile corective in acelagi timp cu procesul de fabricalie in atelier.

Inspeclia lucririlor pe gantier se va executa gi termina cu promptitudine, astfel incit
corectiile efectuate s5 nu int6rzie progresul lucrSrii.

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 lucrlrilor, cu condilia ca
inspectia s5 fie f5cut5 in secvenla programat5 gi in timpul prescris.

Fabricantul gi Compania de execulie Si montaj vor primi copii dup; rapoartele inspecliilor
pregetite de inspectorul care reprezinta proprietarul (dirigintele de gantier).

Documentele cu evidenla inspectiilor vor fi pSstrate de inspector pe o perioadi de cel pulin
2 (doi) ani dupS terminarea lucrSrii. Evidenla inspecliilor se va pSstra intr-un caiet, pentru cazul
cSnd vor apirea intrebSri privind modul de execulie al lucr6rilor sau rezistenla elementelor de
structurS. Este de preferat s5 existe gi fotografii care si ilustreze progresul lucrerii.

Este posibil ca autorititile legale locale s5 ceard o durati de conservare mai mare a
acestor eviden!e.

Aceste documente vor fi depuse gi la cartea tehnic5 a construcliei care va fi p5strate
permanent la beneficia r.

Persoanele care igi asumE responsa bilitatea unor metode de proiectare sau de constructie
diferite, dar care au acelagi scop ca cele stipulate in cadrul documentelor de construc!ie, gi care s-
au dovedit adecvate in urma unor teste sau au fost folosite cu succes, dar care nu se
conformeaz5 sau nu sunt acoperite de documentele de construclie, vor avea dreptul sA prezinte
informatiile privitoare la aceste metode inginerului de StructurS. Inginerul de Structuri are
autoritatea si investigheze informaliile prezentate, sd ceari teste gi sA formuleze specificalii care
guverneazd execulia acestor metode pentru ca si poat5 sd se incadreze in condiliile generale ale
acestui Proiect. Toate cheltuielile de proiectare provenite din aceste investigalii vor fi suportate de
persoanele sau instituliile care le-au generat.
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4 DOCUMENTATIA

4,1 Documentatia Tehnice Elaboratl De Proiectant

Aceasta trebuie se cuprindi piesele scrise gi desenate specificate la articolul 1.4.1 din
SfAS 767lO - 88, la care se adaugS:

. categoria de execulie A sau B pentru fiecare element in parte conform articolului
1.3 din STAS 767lO - 8a;

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

. gradul de pregitire a suprafelelor este Pl, conform tabel 22 al SR EN 1090-2:2008.
Toate suprafetele pe care trebuie aplicate vopsele gi produse conexe, trebuie
pregetite astfel incet si indeplineasc5 criteriile din EN ISO 8501. Pentru elemente
fEcSnd parte din imbinSri cu guruburi pretensionate, clasa suprafelei de frecare va
fi A (conform tabel 18 al SR EN 1090-2:2008); aceast5 cerin!5 se apllce, de
asemenea, fururilor prevdzute pentru a compensa diferenlele provenite din
tolera nlele de execu!ie.

. pe elementele sudate se va indica, pentru fiecare cusituri sudati 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 9i SR EN 1090-2:2008 (cap. 7.5)

. dacE pe planurile de executie nu se specifici grosimea cusEturilor de colt, aceasta
se va considera 0.7oxtn.,", unde t.rn reprezinte grosimea minimE a elementelor ce
se imbinE.

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

. cerinta cu privire la starea suprafelei este clasa A2 pentru table gi platbenzi,
conform cerinlelor din EN 10163-2 Si Cl pentru profile, conform cerintelor din EN
10163-2. Nu se accept5 imperfectiuni precum fisurile, exfolierile sau bavuri. Starea
suprafelei produselor constituente trebuie sd fie astfel incit si fie indeplinite
cerinlele relevante pentru gradul de pregEtire cerut.

. clasa de calitate cu privire la discontinuit5li interioare, pentru imbineri in cruce
sudate va fi 51 conform EN 10160

Proiectul de execulie cuprinde cerinlele specificate in contractul incheiat cu clientul.

4.2 Documentatia ce trebuie elaborati de uzina constructoare

Furnizorul are obligalia s5 intocmeasci o documentalie a tehnologiei de confectionare,
care s5^cuprinde operatiile de debitare gi prelucrare a pieselor.

Intreprinderea ce uzineazi piesele metalice are obligatia ca inainte de inceperea uzinirii si
verifice planurile de execulie. O atenlie deosebiti se va acorda verific5rii tipurilor 9i formelor
cus5turilor sudate prevSzute in proiect. In cazul constatArii unor deficiente sau in vederea ugur5rii
uzinirii (de exemplu alte forme ale rosturilor, imbinirilor sudate precum gi pozilia imbinirilor de
uzine suplimentare) se va proceda dupE cum urmeazS:

. pentru deficiente care nu afecteazi structura metalici din punct de vedere al
rezistenlei sau montajului (neconcordanla unor cote, diferente in extrasul de
materiale, etc.), uzina efectueazd modificirile respective, comunic6ndu-le in mod
obligatoriu gi proiecta ntu lu i;

. pentru unele modific6ri care ar afecta structura din punct de vedere al rezistenlei
sau al montajului, comunici proiectantului propunerile de modific5ri pentru a-Si da
avizul.

Documentalia tehnici de execulie este elaborat; de:
. proiectant;
. intreprinderea care uzineazi elementele gi subansamblurile de constructie;
. intreprinderea care executi montajul structurii metalice.
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Orice modificare de proiect se face numai cu aprobarea prealabilS. scrisS, a proiectantului.
Modific5rile mai importante se introduc in planurile de execulie de cetre proiectant; pentru

unele modific5ri mici, acestea se pot face de uzin5 dupe ce primegte avizul in scris al
proiecta ntulu i.

Dupi verificarea proiectului gi introducerea eventualelor modificSri, uzina constructoare
intocmeste documentatia de execulie care trebuie sA cuprinde:

Documentatie cu privire la calitate
a) atribuirea sarcinilor gi autoritdtii pe durata diferitelor faze ale proiectului
b) procedurile, metodele gi instructinile de lucru care trebuie aplicate
c) un plan de verificare specific lucrSrilor
d) procedur5 pentru tratarea schimb;rilor gi modific5rilor
e) proceduri pentru tratarea neconform it6tilor, cereri pentru derogSri 9i litigii cu

privire la ca litate
f) toate punctele de oprire sau cerinle pentru verific5ri sau incerciri de ter!5 parte,

precum 9i toate cerintele corespunz6toare cu privire la acces.

Planul calit5tii
Anexa C a SR EN 1090-2:2008 prezint; o listi de verificare a continutului unui plan al

calitStii, recomandat pentru executarea construc!iei metalice structurale cu referire la liniile
directoare generale din ISO 10005.

Planul calitSlii trebuie sE cuprinde:
a) un document general cu privire la managementul, care trebuie si abordeze

urmitoarele puncte:
1. revizuire a cerintelor din caietul de sarcini in comparalie cu capacitdlile de execulie
2. organigrama gi personalul de conducere responsabil pentru fiecare aspect al

executiei.
3. principii 9i modalitSli de organizare a inspecliei, inclusive atribuirea

responsa bilit5tilor pentru fiecare sarcina de inspectie
b) documentalia cu privire la calitatea , inainte de executie, aga cum se definegte la

3.2.5.1. Documentele trebuie elaborate inainte de executia fazei de construclie la
care se referi acestea.

c) documente de urmirire a execuliei care cuprind inregistr5rile inspectiilor Si
verificSrilor efectuate, sau care demonstreazi calificarea sau certificarea mUloacelor
utilizate, Documente de urmdrire a execuliei care se refer5 la punctele de oprire
care conditioneazA continuarea execuliei. trebuie elaborate inainte de a trece de
pu nctua I de oprire.

Propriet5lile produselor constituiente furnizate trebuie indicate in documente pentru a
putea fi comparate cu proprietitile specificate. Conformitatea lor cu standardul de produs aplicabil
trebuie verificati conform capitolului 12.2 al SR EN 1090-2:2008. Pentru produse metalice,
documentele de inspectie, trebuie sE fie aga cum sunt enumerate in tabelul 1 al SR EN 1090-
2: 2008

Trebuie asigurat5 trasabilitatea produselor constituent in toate etapele de aprovizionare
pini la receplie, dupA incorporarea in lucrSri. Acestd trasabilitate se poate baza pe inregistr5ri
pentru loturi de produs prevdzute pentru un process de produclie comun. DacS sunt impreunS, in
circulalie, diferite m5rci Si/sau calitAti de produse constituent, fiecare din ele trebuie prev5zut cu
o marcare pentru identificarea mArcii sale. Produsele constituente fSri marcare trebuie tratate ca
produse neconforme.

Procesul tehnologic de executie pentru fiecare piese trebuie s5 cuprindS:
. piese desenate cu cote, pentru fiecare reper;
. procedeele de debitare ale pieselor Si de prelucrare a muchiilor, cu modificarea

clasei de calitate a tAieturilor;
. mircile gi clasele de calitate ale olelurilor care se sudeazS;
. tipurile gi dimensiunile cus5turilor sudate;
. forma 9i dimensiunile muchiilor care urmeaze a se suda conform datelor din proiect

sau, in lipsa acestora, conform SR EN 9692-1:2004 - Sudare Si procedee conexe.
RecomandSri pentru preg5tirea imbinirii. Partea 1: Sudare manuale 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 gi sudare cu radiatii a olelurilor gi SR EN
9692-2:2000 - Imbiniri sudate. Formele gi dimensiunile rosturilor la sudarea
otelurilor sub strat de flux;

o filarco, ca racterasticile Si calitatea materialelor de adaos: electrozi 9i sarme;
. modul gi ordinea de asamblare a pieselor in subansambluri;
. procedeele de suda re;
. regimul de suda re;
. ordinea de execulie a cus5turilor sudate;
. ordinea de aplicare a straturilor de suduri gi numirul trecerilor;
. modul de prelucrare a cusdturilor sudate;
. tratamentele termice dac5 se consider5 necesare;
. ordinea de asamblare a subansamblurilor;
. planul de control ned istructiv/exa mina re nedistructivE (magnetic, ultrasunete,

lichide penetrante) al imbinErilor;
. regulile gi metodele de verificare a calit5tii pe faze de executie, conform capitolului

4 din STAS 767 /O-88 9i prevederile prezentului caiet de sarcini.
Regimurile de sudare se stabilesc de cStre intreprinderea de uzinare. pe imbiniri de probS;

acestea se consideri necorespunz5toa re numai dacS rezultatele incerc5rilor metalice gi analizelor
metalografice corespund prevederilor din tabelul 5 al normativului C 150-99.

Procesele tehnologice de execulie vor fi avizate de cStre un anginer sudor certificat,
conform SR EN ISO L473li2OO7.

in vederea realizErii in bune condilii a subansa m blu rilor sudate de serie, intreprinderea
executant5 va intocmi fise tehnologice pe baza proceselor tehnologice de mai sus gi SDV-urile
(Scule, Dispozitive Si Verificatoare) de execulie pentru toate tipurile diferite de subansambluri.

La intocmirea figelor 9i procedeelor tehnologice se va avea in vedere respectarea
dimensiunilor gi cotelor din proiecte, precum Si calitatea lucririlor, in limita tolerantelor admise
prin SR EN 1090-2:2008 9i prin prezentul caiet de sarcini.

Dimensiunile gi cotele din planurile de execulie se inleleg dup5 sudarea subansamblurilor.
Pentru piesele cu lungimi fixe prevezute ca atare in proiect, dimensiunile se inleleg la +20oC.

inainte de inceperea lucririlor, in vederea verific5rii 9i definitiv5rii proceselor tehnologice
de execulie, uzina va executa c6te un subansamblu principal (cap de serie), stabilit de cStre un
inginer sudor certificat de cStre ISIM, pe care se vor face toate m5sur5torile gi incerc5rile
necesare. Misur5torile vor cuprinde verificiri ale cordoanelor de sudurS, vizual gi cu particule
mag netice/lich ide penetrante gi cu ultrasunete al sudurilor cap la cap gi control US pentru
cuseturile de colt pitrunse, pe baz5 de proceduri cu fige tehnice specifice. Se vor face, de
asemenea, misurEtori complete asupra geometriei subansamblului, inainte gi dupA premontaj, gi

se va verifica inscrierea in tolerantele prev5zute in prezentul caiet de sarcini.
Rezultatele acestor mEsuretori 9i cercet5ri se verificd de o comisie format5 din

reprezentanlii proiectantului, uzinei, beneficiarului, intreprinderii de montaj Si un inginer sudor
certificat de citre ISIM.

in funclie de rezultatele oblinute, comisia va stabili dacd sunt necesare m5suretori gi

incercSri distructive suplimentare 9i daci subansamblul de prob5 (cap de serie) executat se va
introduce in lucrare. Se recomand5 verifucarea rigidiz5rilor la reazem in ceea ce privegte
existen!a d iscontinu it5!ilor interne. In acest caz trebuie aplicatE clasa de calitate S1 din EN
10160.

Rezultatele acestor incerciri gi mesur5tori vor fi consemnate intr-un dosar de omologare al
subansamblului de prob5.

Subansamblurile de probe se vor executa pe baza tehnologiilor de sudare elaborate de
uzin5 9i avizate de cdtre un inginer sudor certificat de c5tre ISIM.

Procesul tehnologic de execulie pentru subansamblurile de prob5, care va cuprinde gi

tehnologiile de sudare, va fi elaborat de uzini 9i avizat de citre un inginer sudor certificat de
c5tre ISIM. DupA omologarea subansamblurilor de probi se vor omologa tehnologiile de sudare
pentru toate tipurile de imbin5ri in conformitate cu SR EN ISO 15614-1:2004 - Specificalia gi

calificarea procedurilor de sudare pentru materiale metalice. Verificarea procedurii de sudare.

T-frtarh



P()i!lt nr

03 lot5

i,OOERNIZAREA SI REABILITAREA ENERGETICA A CENTRULUI OE PREGATIRE SI
REFACERE,/RECUPERARE A CAPACITATII DE MUNCA DIANA.SATURN, MANGALIA,

JUOETUL CONSTANTA
Str..Greenport. nr.2-2D, NC102305, NC 102304,NC 102303,NC102228, statiunea Saturn, mun

Mangalia, iudetul Constanta
C(xj proi(rl Spr'cialilatc Tirrul Doc Nr. D)c Rcr D.rl,

SBU t) I s R CT s lt 0 6 00 04.2025

-Partea 1: Sudarea cu arc gi sudarea cu gaz a otelurilor Si sudarea cu arc a nichelului 9i a aliajelor
de nichel.

Procesele tehnologice de executie pentru subansamblurile completate gi definitivate in
urma execu!iei celor de prob5, vor fi aduse la cunogtin!5 proiectantului, beneficiarului gi
intreprinderii de montaj.

Pe baza proceselor tehnologice definitivate in urma incercirilor, inginerul sudor va extrage
din acestea, din Caietul de Sarcini gi Standarde, toate sarcinile de execulie gi conditiile de calitate
ce trebuie respectate la lucr5rile ce revin fiec6rei echipe de lucru (sortare, indreptare, sablare.
trasare, debitare, asamblare provizorie, haftuire, sudare, prelucrare, etc.). Aceste extrase vor fi
predate echipelor 5i prelucrate cu acestea, astfel incAt fiecare muncitor s5 cunoascS perfect
sarcin ile ce ii revin.

4.3 Documentatia tehnicS ce trebuie intocmiti de intreprinderea ce monteazl
structura metallcl

Aceasta trebuie intocmitS de personal cu experient; in lucr5ri de montaj (ingineri, mai'tri)
care vor conduce montajul, tin6nd seama de specificul lucrErii 9i utilajele de care se dispune.
precum-gi de anotimpul in care se vor face lucr5rile de sudare la montaj.

Inainte de a incepe elaborarea documentatiei de montaj, intreprinderea care o intocmegte
are obligatia s5 verifice documentele tehnice de proiectare 9i de execulie in uzinE gi sE semnaleze
elaboratorului acestora orice lipsuri sau nepotriviri constatate, precum Si s5 propun5, daci
consideri necesar, unele eventuale modific5ri sau completSri ce ar ugura montajul.

Se vor aplica, dupE caz, misurile preventive pentru manipulare gi depozitare date prin
tabelul I al SR EN 1090-2:2008

Documentalia tehnic6 de montaj trebuie si cuprindS:
. spatiile 9i m5surile privind depozitarea gi transportul pe Santier al elementelor de

constructii;
. organizarea platformelor de preasamblare pe gantier, cu indicarea mijloacelor de

transport gi ridicare ce se folosesc;
. verificarea dimensiunilor implicate in oblinerea toleranlelor de montaj impuse;
. preg5tirea 9i executia imbinArilor de montaj;
. verificarea cotelor Si nivelelor indicate in proiect pentru construclia montata;
. ordinea de montaj a elementelor;
. metode de sprijinire Si asigurarea stabilititii elementelor in fazele intermediare de

montaj;
. schema ti dimensiunile halei incilzite iarna pentru completarea su bansamblurilor

uzinate cu unele piese ce se sudeaz5 pe gantier,
. procedurA de remediere, ce trebuie definite inainte de a efectua repararea.

5 Condilii tehnice generale pentru executarea structurilor

Termenul .elemente de structuri din otel", folosit in Documentele Contractuale
pentru a stabila scopul lucririi, vizeazS elementele din otel ce formeazi o structuri care
va prelua ti transmite incircirile rezultate din calcule, conform temei de proiect,

Tot olelul pentru structure va fi marcat de furnizor conform prevederilor din Standardele gi
Normativele romanegti, inainte de livrarea pentru atelierul fabricantului.

Orice olel care nu a fost marcat de furnizor conform punctului anterior nu va fi folosit p6ne
cand nu este stabilit5 identitatea lui prin teste, conform specificaliilor 9i p6nE c6nd se aplice
marcajul fa bricantu lu i.

1n timpul fabric5rii, pSnE la faza de asamblare a elementelor structurale, fiecare piesS de
olel comandat5 va avea marcajul fabricantului gilsau marcajul furnizorului original, care va fi
parte din documentatie gi la dispozilia reprezentantu lu i proprietarului, a reprezenta ntu lu i din
partea Inspectoratului de Stat in Construclii, inainte de inceperea fabricSrii.

Elementele de structure din otel cu rezistenle ridicate gi oteluri speciale vor primi un
marcaj special pentru ridicarea pe pozilie Si asamblare, diferit de marcajul stabilit pentru celelalte
oteluri, chiar dacS au dimensiuni Si detalai identice.

I_ri
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5.1

5.2

Materiale

Materiale de baz5

Materialele de baza sunt indicate orientativ pe planurile proiectului tehnic. La faza de
detalii de execulie vor fi indicate pe planurile de executie, pentru fiecare reper in parte. Utilizarea
altor calitSti de materiale sau a altor dimensiuni de table, profile sau a organelor de asamblare
decSt cele indicate in proiectele de executie, se admite numai cu acordul prealabil al
proiectantului. Materialele care nu corespund calit6lii vor fi depozitate separat.

Folosirea laminatelor nemarcate nu este admisS.
La executia constructiilor metalice se folosegte sortimentul de olel:

. otel S235JR, S355J2G4 - table groase 9i profile ;

. otel S235J2H, S355J2H - pentru tevi rectangulare;

. olel S355J2G3+N 235 - table groase pl5ci de cap5t (flange)
grinzi,st6lpi 9i profile, amplasate la exterior;

o otel S235J2G3/G4, S355J2G3/G4 - table groase Si grinzi amplasate la exterior;

Indicatii privind tipurile de oleluri de vor gSsi in normele europene EN 10025:2005 9i EN
10113-3:1993

O list5 a standardelor de produs pentru oteluri carbon pentru constructii, se poate vedea in
tabelul 2 al sR EN 1090-2:2008

Ca racteristicile olelurilor vor fi solicitate explicit in comanda de materiale c5tre furnizorul
laminatelor 9i nu se vor considera avSnd aceastS calitate decat piesele anume marcate, insolite
de certificat de calitate corespunzEtor. Certificatele de calitate vor trebui prezentate la receplia in
uzin5 a produselor uzinate, dupE care se vor pistra timp de 10 ani.

Furnizorul lucririlor este obligat sd verifice prin sondaj calitatea otelului livrat la fiecare
100 - f50 tone livrate, Defectele de suprafa!5 gi interioare ale laminatelor trebuie si corespundS
punctului 2.2. din STAS 76710-88. Nu se acceptS imperfectiuni precum fisurile, exfolierile sau
bavuri.

Inginerul de Structur6 gi Inspectorul vor avea dreptul sA comande orice fel de testare a
oric5rui olel folosit in lucrSrile de construclie de olel, pentru a verifica dac6 acestea au calitatea
specificatS.

Laminatele folosite vor corespunde prevederilor EN53-62, (SR)EN 10034:1995 pentru
profile "H" 9i "I", (SR)EN10219 pentru levi rectangulare gi pentru tevi rotunde.

Nu se admite folosirea laminatelor Si a tablelor groase cu crestSturi, fisuri, exfolieri sau
care prezint5 discontinuit5ti ale structurii interioare (desfaceri lamelare). Se recomandS
verificarea cu ultrasunete a profilelor laminate 9i a tablelor groase ce urmeazS a fi utilizate la
uzinarea structurii metalice.

Laminatele din olel trebuie sA fie insotite de certificate de calitate, av6nd marcajul
producitorului, prin care se confirmS c5 rezultatele incerc6rilor olelurilor concord6 cu cerintele
standardelor in vigoare sau ale conditiilor tehnice pentru otelul de marcd dat5.

Certificatele de calitate vor trebui prezentate la receplia in fabrici a produselor uzinate,
dup5 care se vor pdstra timp de l0 ani.

DacA lipsegte certificatul, sau existe piese nemarcate, otelul poate fi admis la uzinarea
construcliilor metalice numai dupE executarea intregului complex de incerciri necesare pentru a
determina dacE intregul lot sau piesele de olel izolate corespund cerintelor STAS sau conditiilor
tehnice pentru marca respectivE de olel.

incercirile Si analizele olelurilor vor fi fScute conform urm5toarelor standarde:
a) incercarea la tractiune: SR EN 10002-1:2002;
b) incercarea la indoire la rece: SR ISO 7438-2005;
c) incercarea de rezilientS;
d) incercarea de duritate Brinell: SR EN ISO 6506-1:2006;
e) extragerea epruvetelor: SR EN ISO 377-2OOO;
f) extragerea probelor pentru determinarea compozitiei chimice: SR EN ISO

74284:2003.
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Defectele de suprafal5 Si interioare ale laminatelor trebuie sE corespundi punctului 2,2 din
STAS 76710-88 9i prevederilor prezentului caiet de sarcini.

Materialele de adaos, respectiv electrozii, vor respecta urmetoarele indicatii gi norme:
a) pentru sudarea manuale - electrozii cu invelig gros 9i foa rte gros conform SR EN

2550:2006;
b) pentru sudarea automat5 - serm5 neinvelite, conform:
o SR EN 12535:2001 - Materiale pentru sudare. Vergele pentru sudare cu gaze a

otelurilor nealiate gi a olelurilor termorezistente. Clasificare;
. SR EN ISO 16834:2007 - Materiale pentru sudare. S6rme electrod. sarme vergele

ti depuneri prin sudare pentru sudarea cu arc electric in mediu de gaz protector a
otelurilor cu limit5 de curgere ridicate. Clasificare;

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

o SR EN ISO 536:2008 - Materiale consumabile pentru sudare. Vergele, s6rme gi
depuneri prin sudare pentru sudarea WIG a otelurilor nealiate gi a otelurilor cu
granulalie fin5. Clasifica re;

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

. SR EN ISO 756:2004 - Materiale consumabile pentru sudare. S6rme pline. cupluri
s6rm5 pline - flux Si s6rmi tubulari - flux pentru sudarea cu arc electric sub strat
de flux a olelurilor nealiate gi cu granulatie fin5. Clasificare.

Materialele de adaos vor fi livrate cu documente care s5 le ateste marca gi le certifice
calitatea.

Tipul materialelor consumabile pentru sudare trebuie sA fie corespunz5toare procedeului
de sudare, materialului care trebuie sudat 9i procedeului de sudare.

Dac5 se sudeaze otel conform EN 10025-5 trebuie utilizate materiale consumabile pentru
sudare care sb garanteze c; sudurile complete au o rezisten!5 la coroziune atmosferice cel pulin
echivalent5 cu cea a metalului de baz5,

5.3 Materiale de legiturd

In cuprinsul textului "surub" insemnS "un ansamblu gurub cu piuli!5, contrapiulit5 Si 9aib5
(gaibe) 9aci este (sunt) necesare"

In cuprinsul textului "Saibe" insemn5 "gaibd plat5 sau gaibi tesitS"
Imbinirile profilelor metalice se vor face, dupS caz, bulonat cu guruburi de inalt5

rezistenlS pretensionate, Gr.10.9 (utilizate pentru rezistenla lor intrinsec5 mare gi nu pentru
efectul de pretensionare) sau cu sudurS.

Se vor folosi imbiniri cu guruburi de inalta rezistenlE, pretensionate la jumEtate din
valoarea maximi a momentului de pretensionare, doar pentru prinderile de grinzi principale de
st6lpi. Pentru prinderile grinzilor secundare se vor folosi Suruburi gr.10.9. strengendu-se
asemenea unor buloane obignuite. Pentru prinderile cu eclise bulonate ale stalpilor se vor folosi
Suruburi grupa 10.9. pretensionate la jum5tate din valoarea maximE a momentului de
pretens^ionare.

Imbin5rile cu guruburi obignuite se executS Si se controleazi conform pct. 4 din STAS
767/2-78. Pentru receplionarea gi controlul guruburilor, in afarE de probele de tractiune, se
efectueazi gi probe de duritate.

$uruburile nepretensionate vor fi din grupa de caracteristici mecanice 10.9 conform EN
ISO 898-1:2001 Si EN 20898-2. Pentru aplicalii nepretensionate se pot utiliza Suruburi conform
EN 14399- 1.

Pentru asambliri structurale cu guruburi de inaltS rezisten!5 pretensionate, guruburile vor
fi din sistemul HR, HV 9i HRC. Acestea trebuie si fie conform cerinlelor EN 14399-l gi ale
standardului european adecvat, aga cum se indic6 in tabelul de mai jos.
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Standarde de paodu3 pentru a3ambllrl de lnaltS rczlstenle cu luruburi
pretensionat€ p€ntru constsuclli

9urubu,igi
piulile

9aibe

EN 14399-3

EN 14399-4

EN 14399-7

EN 14399-8

p€N 1439910

EN't4399-5

EN 14399.6

$uruburile din olel inoxodabil nu trebuie utilizate in aplicatiile pretensionate.
Furnizorul va face de asemenea verificarea caracteristicilor mecanice a guruburilor,

piulitelor gi Saibelor conform SR EN ISO 898- 1. Propotia verificirilor va fi de c6te un set de
incerc5ri pentru fiecare 9arj5, except6nd verificarea duritSlii 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. $uruburile, piulilele gi 5aibele de inalti rezistent5 vor fi depozitate
in l5zi marcate specia l.

Rezistenta la coroziune a conectorilor, elementelor de imbinare gi Saibelor de etangare
trebuie sA fie comparabilS cu cea specificat5 pentru elementele imbinate.

Bollurile pentru suduri cu arc, inclusiv conectorii pentru fo45 tSietoare pentru construclii
compozite otel/beton, trebuie sd fie conform cerintelor din EN ISO 13918.

5.4 Materiale pentru cimentare

Materialele pentru cimentare trebuie s5 fie mortar pe bazi de ciment, mortar special sau
beton cu a9 regate mici.

Mortarul pe bazS de ciment, utilizat intre bazele de otel sau plecile reazemelor gi fundatii
din beton, trebuie sE fie dupi cum urmeazS:

Pentru grosime nominalS care nu depSgegte 25mm - Ciment Portland pur
Pentru grosime nominalS de la 25mm p5n5 la 50mm - Mortar fluid cu ciment Portland al

cErui continut de ciment amestecat cu un agregat fin nu trebuie s5 fie mic de 1:1.
Pentru grosime nominalS de 50mm gi mai mare - Mortar cu ciment Portland cat mai uscat

posibil, al cerui continut de ciment amestecat cu un agregat fin nu trebuie sE fie mai mic de 1:2
Atenlie, mortarele speciale includ produse pe bazi de ciment care conlin adaosuri,

produse expansive gi produse pe bazS de r59in5. Se recomand5 produse cu contractie redusS.
Mortarele speciale trebuie insolite de instrucliuni detaliate de utilizare care sunt atestate

de produc5tor.
Betonul cu agregate fine trebuie utilizat numai intre baze din ogel sau plSci de rezemare gi

fundatii de beton, care au spalii libere cu o grosime nominalS de 50mm gi mai mult.

5.5.1.1 Generaliteti

Firmele executante care contribuie la execulia structurii metalice rispund direct de buna
executie Si de calitatea tuturor lucririlor care le revin, in conformitate cu planurile de execulie, cu
prevederile standardelor, normativelor gi instruqiunilor tehnice in vigoare.

Furnizorul lucr5rilor va intocmi pentru fiecare subansamblu, un proces tehnologic de
execulie in aga fel inc5t sE asigure buna calitate a lucrErii.

5,5 Fabricatie sa montaj

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

5.2.1 Structura metalicS: Executia in uzine
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Procesul tehnologic trebuie sA cuprindS:
- Piesele desenate pe repere cu toate cotele;
- Dimensiunile de tSiere Si procedeul de tiiere al laminatelor;
- Calit5lile materialului de bazS ce trebuie folosit;
- Modul de pregitire a marginilor pieselor ce se sudeaza (ganfrenarea);
- Modul de preasamblare (haftuire) a elementelor gi a subansamblelor;
- Procedeul de sudare cu indicarea folosirii pe scara largS a sudSrii automate 9i

semiautomate;
- Regimul de sudare;
- Tipurile gi dimensiunile cordoanelor de sudurS;
- Ordinea de execulie a cordoanelor pentru evitarea deformaliilor neadmise gi a tensiunilor

interne mari;
- Ordinea de aplicare a straturilor gi numarul trecerilor gi acolo unde e cazul, modul de

prelucrare a cordoanelor;
- Ordinea de asamblare;
- Planul de control ultrasonic sau, dace este cazul, planul de control gamagrafic (suduri

peste 25mm grosime).
Regimurile de sudare se stabilesc de cStre uzini, pe plSci de prob5, considerSndu-se

corespunzStoare numai dupi efectuarea incercirilor mecanice gi fizice ale cordoanelor de sudura
care trebuie si corespundi cu prevederile prezentului Caiet de sarcini,

Furnizorul este direct Si singur rispunzltor pentru intocmirea proceselor tehnologice de
executie Si sudare ale subansamblelor (care se executi in uzin5), de alegerea regimurilor optime
de sudare, de calitatea materialelor de adaos alese ca Si calitatea lucrSrilor executate, in
conformitate cu planurile de execulie gi prezentul Caiet de sarcini.

5.2,2 Executarea elementelor metalice sudate

5.5.2.1 Preqitirea laminatelor
Pe baza numerului de garj5 imprimat pe laminate ca gi pe baza buletinelor de analize Si

incerc5ri mecanice se va verifica corespondenta datelor cu cerinlele proiectului, standardelor gi
prezentu lu i caiet de sarcini.

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

Prelucrarea laminatelor fEri indreptarea lor prealabila este admisa in cazul abaterile fa!5
de forma lor geometrica corectS, nu depSgesc toleranlele din standardele in vigoare (STAS 76710
- 88) sau pe cele indicate in tolerantele de laminare pentru profilele europene.

Laminatele care prezinte deformalii mai mari decat cele menlionate mai sus trebuiesc
indrepta^te inainte de trasare gi debitare.

Indreptarea laminatelor se face in conditiile precizate in prescriptiile in vigoare.
Indreptarea pieselor de olel strembe se face in stare rece, c6nd curburile p5rlilor str6mbe

sunt mici (raze de curburE mari), cAnd deformatiile nu sunt brugte (in loc) 9i grosimea pieselor nu
este mai mare de 40mm.

Piesele de olel cu indoituri mari, brugte, cu grosimi mai mari de 10mm se indreapt6 numai in
stare caldi. Piesele se incilzesc pSnd la o temperaturS de 800-900"C.

Ricirea pieselor trebuie si se fac6 lent 9i cu mult5 atenlie la olelurile slab aliate.

5.5.2.2 Trasarea
Constructiile metalice se vor executa conform detaliilor din proiect, folosind tehnologia

proprie fiecirui atelier specia lizat.
Trasarea se va executa cu precizie de +1.00 mm dacS in proiect nu se prevede o precizie

mai mare. Nu se admite acumularea mai multor tolerante pe aceeagi linie de cotare.
Trasarea se efectueazS cu instrumente verificate gi comparate cu etaloanele de control

verificate oficial sau cu instalalii speciale. Pe gabloane se scriu: simbolul lucrSrii, numErul
desenului, pozitia pieselor, diametrul gSurilor, numdrul pieselor de acelagi tip etc.
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La stabilirea cotelor din trasare Si debitare a materialelor se va tine seama cA valorile
cotelor din proiect sE fie cele finale, care trebuie realizate dupi incheierea intregului proces
tehnologic de uzinare. Orientarea pieselor fa!5 de directia de laminare poate fi oricare, dacS in
proiect nu se prevede altfel.

Dupi trasare, inainte de executarea tdierii se va marca prin poansonare pe fiecare piesi
trasata garja din care face parte tabla. De asemenea, piesele vor fi marcate prin vopsire (sau
poansonare) cu numErul de pozitie al piesei conform proiectului sau planului de operalii.

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

La gabloanele pieselor lungi, table cu g5uri dese, se va tine seama de necesitatea
scurt5rii cu p6ni la 0.5 mm pentru fiecare metru de lungime in cazul in care gSurirea pieselor se
face direct dupi gablonare, fErE marcare, spre a se tine seama de alungirea pe care o capiti
piesele in timpul gEuririi.

5.5.2.3 Prelucrarea laminatelor
Tiierea pieselor se face cu foa rfeca, cu fierEstriul, cu flacira de oxigen sau cu laser

folosindu-se cu precadere tSierea mecanizata.

Nu se admit teieri si prelucreri cu arcul elect c.

Racordirile sau degajArile circulare care sunt previzute in proiect se vor executa
obligatoriu numai prin giurire cu burghiul sau prin taiere cu suflai axial cu compas.

La piesele debitate sau prelucrate cu flacSra, la care nu se mai fac prelucriri ale muchiilor,
este obligatoriu s5 se curele crusta de zgura care se formeaz5 la partea inferioara a tAieturii.

Prelucrarea muchiilor (ganfrenarea) pieselor ce trebuie imbinate prin sudura este
obligatorie gi se va executa conform procesului tehnologic de execulie.

Prelucrarea muchiilor se poate executa atat cu mijloace mecanice (ex. prin agchiere) c6t
gi mecanizat cu flacEra de oxigaz sau plasma. DupS ganfrenarea cu flac6ra este obligatorie
polizarea muchiilor ganfrenate. Nu se admite prelucrarea muchiilor manual cu flac5ra de oxigaz.

Suprafetele tiieturilor executate cu gtanla sau flacSra se prelucreazd prin agchiere pe o
ad6ncime de 2 - 3 mm. Fac exceptie marginile libere ale guseelor sau ale rigidiz6rilor.

in cazul in care tiierea 9i ganfrenarea se face cu plasma, nu mai este necesara nici un fel
de prelucrare mecanica sau polizare.

Dupd tiierea cu flac5ra oxiacetilenice este obligatorie rabotarea pe o adancime de 5 mm
pentru indepartarea materialului ars.

Devierea liniei de tiiere fat5 de linia de trasare nu trebuie si fie mai mare de 1mm. Fala
tSiatd va fi perpendicular5 pe suprafata piesei. Se admite o deviere de maximum 1/10 din grosimea
piesei.in cazul tEierii cu foarfeca, sau prin gtanlare, marginile libere sau cele care nu vor fi complet
topite prin sudare, se prelucreaz5 prin polizare.

T;ierea pieselor in unghiuri intr6nde se face dupd executarea prin agchaere a unei gduri cu
diametrul egal cu dublul razei de racordare. Se renun!5 la gSurire, dace t5ierea se executi termic, la
magini automate.

Se admit abateri de la linia dreaptA a muchiei tEiate pSni la sEgeata de cel mult 1/500 din
lungimea muchiei.

O eventuala preincElzire a laminatelor inainte de teiere se va face conform prevederilor
procesului tehnologic de uzinare. Crest6turile, nereg ula ritalile sau fisurile fine rezultate dintr-o
prelucrare defectuoasd cu oxigen, se inlStura prin dilluire, polizare sau rabotare. PreincSlzirea se
face pe o lStime de 4 ori grosimea piesei, dar nu mai pulin de 100 mm de fiecare parte a teieturii.

Delluirea sau polizarea se executi cu o panta de 1:10 fatd de suprafata t5ieturii sau prin
incircare cu sudurS, cu respectarea tehnologiei de sudare gi acordul proiectantului.

Piesele al ciror contur prezinte unghiuri intr6nde se gduresc in prealabil in v6rful
unghiului cu un burghiu avand diametrul de mlnim 25 mm. in cazul tSierii cu o magina de copiat,
la unghiurile intrande trebuie asigurata o racordare cu diametrul de minim 25 mm, urmat6 de
polizare.
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Pe fiecare piesa tiiata dintr-o tabla se va aplica un marcaj prin vopsire gi poansonare,
prin care se noteaze :

- Numirul piesei conform mercii din desenele de executie 9i eventual indicativul
elementului la care se folosegte;

- Marca gi clasa de calitate a tablei;
- Numirul lotului din care provine.

Geometria rosturilor (unghiul, mirimea muchiilor tegite, deschiderea rosturilor, etc.) c6t
gi forma prelucrarii muchiilor in vederea sud6rii, se alege de uzini in funclie de tipul imbinirii
prevezute in proiect, de procedeul de sudare folosit gi de grosimea pieselor. Aceste forme de
prelucrare trebuie prevSzute in tehnologia de sudare intocmit5 de uzin5.

Toate piesele care in urma procesului de teiere cu flacEra au suferit deformalii mai mari
dec6t cele indicate in prezentul Caiet de sarcini vor fi supuse indreptSrii. indreptarea se va putea
face la laminorul de planat sau prin incilzire localS. Temperatura tablei in zonele incilzite local va
fi de cca. SOOo C. Ea va fi controlata obligatoriu. in cazul indreptirii prin incdlzire localS se
interzice rEcirea fotat5 a zonelor incdlzite (de exemplu cu jet de apa sau aer).

Dimensiunile pieselor teiate trebuie astfel realizate incSt dupE sudarea definitive si nu se
depSgeasc5 a baterile admise.

G5urile se pot executa CAaI cu burghiul sau prin poansonare.
Poansonarea g6urilor se poate face numai la piese mai subliri de 16mm 9i diametre de

maxim 18mm.
Gdurirea cu burghiul se executi la diametrul definitiv conform prevederilor proiectului.
Giurirea prin poansonare se face la un diametru cu 5mm mai mic, urm6nd ca inainte de

asamblare sd se facS alezarea la diametrul definitiv.

Nu se admite giurirea cu flacera oxiacetilenici sau prin alte mijloace decit cu
burghiul sau prin poansonare. Este interzisi ajustarea glurilor cu pila, l5rgirea lor cu
dornuri sau cu flaclra oxiacetilenice.

5.5.2.4 Controlul calititii duod debitare .indreptare si Drelucrarea muchiilor
Organul AQ are obligalia si verifice urmdtoarele:

- Existenla pe piese a marcajului corect gi vizibil;
- Dimensiunile pieselor debitate in limitele toleranlelor;

CurStirea completa a crustei de zgu15, care se formeaz5 pe partea inferioara a tEieturii;
Planeitatea suprafetelor gi rectilinitatea marginilor pieselor dupb indreptare, in limitele
tolerantelor;
Execulia corect5 ganfrenului la piesele ce necesita aceasta prelucrare;
Nu se admite trecerea la alte operalii a pieselor care:

. sunt necorespunzEtoa re dimensional;

. nu au marcajul corect gi vizibil;

. prezint5 defecte de tiiere ce nu pot fi remediate.

Piesele care urmeazd a fi asamblate trebuie sA aibe suprafelele uscate gi curate. Se
interzice asamblarea pieselor ude, acoperite cu gheat5, unsoare, noroi, rugina etc. sau
prezentAnd exfolieri.

Marginile pieselor care se sudeaz5 vor fi polizate pe o lStime de 20 - 30 mm pe ambele
fele pentru indep6rtarea completa a tunderului gi ruginii.

Geurile trebuie sE fie circulare, fErE reziduuri, cu pereli perpendiculari pe suprafala
materialului, iar muchiile si fie curitate de bavuri. Giurile pentru guruburi, unde este posibil, la
piesele de strans adiacente se vor realiza simultan pentru garantarea p5suirii poziliilor.

G5urirea se face dupS operaliile de indreptare gi sudare. Ea se poate face gi inaintea
acestor operatii dac5 se asigurA condiliile de calitate gi coincidenta gSurilor din piesele care se
suprapun.

5.5.2.5 Asamblarea
Operatii oremeroetoare asambl6rii
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Piesele care prezint5 mugceturi rezultate prin oprirea accidentala a procesului de taiere cu
flac6ra, vor fi remediate inainte de asamblare.

Asamblarea oieselor in vederea sud6rii
Asamblarea pieselor se va executa cu ajutorul dispozitivelor de asamblare.
Constructia acestor dispozitive trebuie si asigure precizia de asamblare a pieselor in

limitele toleranlelor admise de prezentul Caiet de sarcini gi s5 nu impiedice deformarea liber5 a
pieselor precum Si executarea lucrdrilor de sudare in bune condilii.

La asamblare nu se admite prinderea cu sudurb pe suprafetele tablelor a dispozitivelor de
trage re.

Asamblarea in vederea sud5rii automate sub flux a imbinirilor cap la cap se poate face
direct p-e dispozitivul de sudare sub flux cu str6ngere electromag netica,

In perni se va pune flux de aceeagi calitate cu cel intrebuinlat la sudarea otelului
respectiv.

Fluxul va trebui se indeplineascd condiliile previzute. Nu se admite folosirea in perne a
unui strat de umplere a pernei de alt6 calitate 9i depunerea numai la suprafa!5 a unui strat redus
ca grosime din fluxul cu care se sudeazS.

Asamblarea trebuie f6cuta astfel ca dupE sudarea definitiv5 si rezulte subansamble cu
dimensiuni corecte. Eventualele abateri la asamblarea pentru sudare trebuie sE se incadreze in
cele previzute in acest Caiet de sarcini.

Nereg u laritSlile gi deformatiile locale pe care le prezinte o piesa Si care depSgesc pe cele
prev5zute in acest Caiet de sarcini, trebuie si fie inlSturate prin prelucrare, realiz6ndu-se
racordarea lina de la po(iunea prelucratS la cea neprelucratS.

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

5.5.2.6 Controlul calitdlii eluld asamblarea si orinderea provizorie
inainte de operalia de sudare, se vor verifaca 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 amanunlit5 a fiecSrei prinderi, folosind in acest
scop lSmpi electrice gi lupe cu o putere de merire de 2,5 ori.

Dac5 se constati fisuri in cordoanele de prindere a unor imbin5ri cap la cap, se vor
indepirta complet cordoanele de prindere fisurate, prin crSiluire arc-aer. urmata de o polizare
p5n5 la indep5rtarea completa a urmelor lSsate de arcul electric (de la crSiluire) pe materialul de
baza.

in cazul unor fisuri in cordoanele de prindere a unor imbin5ri de col!, acestea se vor
elimina prin polizare sau cr6ituire mecanice (se elimina complet cordoanele cu fisuri).

Curitirea mecanice va fi urmat, oblioatoriu de polizare.

Dup5 polizarea porliunilor in care au existat hartuiri cu fisuri este obligatoriu sE se faci
un control amenunlit a acestor zone atat vizual c6t gi cu lichide penetrante.

5,2,3 Sudarea subansamblelor metalice

5.5.3.1 Generalititi
Executarea unor imbin5ri sudate de buna calitate este conditionatS de:
Folosirea unor laminate de buna calitate lipsite de defecte ca: stratificiri, suprapuneri,
sufluri, fisuri, incluziuni;
CurEtirea de impuritSli (gr5simi, vopsea, rugina etc.) a laminatelor in zona imbin5rii;
Uscarea suprafelelor de tablS pe care se aplica sudarea;
Folosirea unor materiale de adaos (electrozi, s6rma, flux) corespunzStoare materialului de
bazE ce se sudeazS;
Respectarea la stabilirea regimului de sudare a energiei liniare minime de sudare prescrisa
pentru fiecare tip de imbinare ;
Sudarea in plan orizontal a imbin5rilor cap la cap, respectiv sudarea in jgheab a imbin5rilor
de colu
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-- Sudarea in stare nerigidizat5 a imbin5rilor pentru evitarea concentrerii tensiunilor, prin
folosirea unei ordini de asamblare gi sudare corecte;

- Sudarea subansamblelor metalice se va executa in hale inchise la o temperatura de minim
+ 5'C. Locurile de munca vor trebui s5 fie lipsite de curenti permanenli de aer care ar
influenta asu pra calititii sudurilor.

- Daci din anumite motive este necesar sE se execute manual, in aer liber unele imbiniri,
de lungime mic6, aceasta se va efectua sub directa indrumare a inginerului sudor al
sectiei. Vor trebui luate mAsuri speciale pentru protejarea locului de sudare gi al sudorului,
de v6nt, ploaie, zEpad6, care ar impiedica buna execulie a lucririlor.

.ln aceste condilii sudarea pieselor metalice este admisa Si la o temperatura sub + 5'C dar
nu mai mica de - 5-C 5i numai pentru piese cu grosimi sub 24mm, executate din laminate de olel
cu cel mult 0,18o/oC.

Inainte de sudare se vor preincdlzi muchiile pieselor ce se sudeaz6 la temperatura de 100
- 150"C.

Pentru piese cu grosimi mai mari de 24 mm gi cu conlinut in carbon mai mic de
0,18o/o, muchiile vor fi preinc5lzite la o temperatura de 150-2OO'C.

Racirea zonelor sudate se va efectua astfel ca temperatura de 100'C a pieselor si se
atingl nu mai devreme de 30 min. de la temperatura suderii.

Aceasta se poate realiza prin protejarea zonelor sudate cu plSci de azbest sau prin
mic9orarea vitezei de ricire folosind flacira gaz-aer. RScirea lenta a imbin5rilor sudate va fi
asiguratS de c5tre un special instruit.

La sudare se vor folosi electrozi, care se vor usca obligatoriu la o temperatura de 250 -
3OO"C timp de minim 1 or5 - in lipsa altor precizEri impuse de produc5tor.

Port-electrozii (clegtii), cablurile gi modul de realizare a contactului de mas5 vor
corespunde prevederilor.

Utilajul folosit la sudarea automatA gi semiautomat; trebuie si asigure stabilitatea
regimurilor de sudare fixate in proiectul procesului tehnologic, cu urmEtoarele tolerante:

- la viteza de sudare *10o/o;
- la intensitatea curentului de sudare + 3olo;
- la tensiunea arcului voltaic * 5olo;

Unele oscilalii izolate de scurt5 durat; ale aparatelor de misurat nu vor fi considerate ca o
nerespectare a regimului stabilit, dacA aceste oscilatii nu au un caracter periodic ai nu diuneazb
calit5lii cordoanelor de sudura executate.

Regimurile de sudare se stabilesc in uzinb de cetre laboratorul de sudurS, pe baza de
incerciri. Scopul stabilirii unui regim de sudura normal, este oblinerea unei calitS!i bune a
imbindrilor sudate. Indeosebi se urmAreste:

- Realizarea ca racte risticilor mecanice corespu nzatoare;
- Pbtrunderea corespunzdtoare in materialul de bazS;
- Pitrunderea la ridicina;
- Lipsa defectelor (fisuri, pori, incluziuni, etc.);

La stabilirea regimului de sudare se va avea in vedere modu^l de prelucrare a marginilor
recomandate pentru sudura manuala gi pentru sudura automate. Incerc;rile pentru stabilirea
regimului de sudare trebuie se se facS pe piese care nu mai folosesc ulterior insd cu material de
bazb 9i 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, mercile materialelor de adaos, procedeele de sudare.
Laboratorul de suduri va comunica sectorului de sudurS gi serviciului AQ regimul optim de sudurd
pentru fiecare tip de cordon.

Toate sudurile manuale, automate gi semiautomate se executi cu folosirea plScutelor
terminale:

- Pentru imbinSri de col! se vor prevedea, la ambele capete ale cordonului, plecule terminale
in forma de T.

- Pentru imbinErile cap la cap se vor ageza, la ambele capete ale cordonului plicuge
terminale. PlSculele terminale vor fi ganfrenate la fel cu piesele ce se imbinS.

T-hw
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-in cazurile in care nu este posibil; agezarea plSculelor terminale trebuie se se asigure
completarea craterelor de la capetele cordoanelor de sudurS,

Dupe terminarea operatiilor de sudare, plEcu!ele terminale trebuiesc indepArtate iar
capetele cordoanelor se vor prelucra. indepdrtarea plScugelor terminale se va face numai prin
teierea cu flacdra. Nu se admite indepSrtarea lor prin lovire. Pentru efectuarea incercErilor
mecanice necesare controlului calitativ al imbinirii respective se vor executa placi de proba din
material de baza de aceeagi calitate cu cel al pieselor ce trebuiesc sudate, av6nd aceleagi grosimi
cu muchiile prelucrate in acelagi mod.

imbinSrile cap la cap la care se vor folosi plSci de proba pentru incercEri mecanice se
stabilesc de comun acord intre proiectant gi furnizor.

PlScile pentru probe vor avea poansonat pe ele un numir pentru a putea identifica locul
unde au fost extrase, num5r care va corespunde cu cel din procesul tehnologic.

PlScile de proba se vor suda in aceleagi condilii in care se executS imbinarea gi de cAtre
acelagi sudor, care igi va imprima poansonul pe placa.

5.5.3.2 Controlul subansamblelor inaintea suddrii
inainte de sudare fiecare imbinare va fi controlata de cStre maistrul din schimbul

respective gi de c6tre organul AQ.
Elementele pregatite pentru suduri vor fi verificate 9i receptionate de serviciul de control

tehnic ai se va stabili:
- concordanta dimensiunilor generale gi ale profilului secliunii cu proiectul;
- dac5 s-au dat sporuri corespunz5toare dimensiunii pieselor pentru compensarea

contracliilor, se vor da 0.1 mm in lungul cordonului gi 1mm pentru fiecare cusEturS
transversalS.
in timpul montErii se face verificarea agez6rii pieselor urmirindu-se:

- distantele intre marginile imbinirilor cap la cap care trebuie si fie uniforme Si egale
cu cele previzute in proiect, pot varia intre 2-4 mm;

- agezarea corect5 a pieselor in imbinare prin suprapunere sau in unghi, intervalele
trebuie sE fie egale cu zero sau cel mult 2 mm.
Nu se va permite inceperea sud5rii dacS:

- Fiecare piesi a subansamblului nu are marcat numErul garjei gi numirul pozitiei sale din
planul de operatii;

- Ansamblurile gi prinderile nu corespund cu planurile de executie, cu prevederile procesului
tehnologic ai cu indicaliile din prezentul Caiet;

- Sunt depigite tolerantele de prelucrare, ganfrenare sau asamblare, specificate in prezentul
CaieU

- Muchiile care se sudeaz6 9i zonele invecinate nu sunt curate. Se va verifica gi cur5lirea
zgurii hafturilor;

- PlSculele terminale nu sunt bine agezate sau au dimensiuni mai mici dec6t cele indicate in
procesul tehnologic;

- Rosturile au abateri locale mai mari decat cele admise;
- imbin5rile cap la cap ale pieselor ce se asambleaz5 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 micaorate inainte de inceperea operaliei de

sudare a imbinSrilor respective. Apropierea pieselor se va face prin taiere haftuirilor. Dac5
micaorarea rosturilor nu se poate realiza prin apropierea pieselor, este necesar sE se facd
inclrcarea lor prin sudurS. Nu se admite sub nici un motiv introducerea in rost a unor
adaosuri formate din sirma, electrozi. etc,

5.5.3.3 Sudarea ro nu-ztsa
Se interzice amorsarea arcului electric pe suprafetele ce nu se acopera ulterior cu sudurS.
Se vor lua mdsuri sE nu se produci deteriorSri ale pieselor prin stropiri de metal topit.
Se interzice recirea fo4ata a sudurilor. Zgura de sudura se va indepErta numai dup5

ricirea normala a acestora. La sudarea automata gi semiautomat5, indepartarea fluxului trebuie
s5 se fac6 la o distanta de cel pulin 1 m de arcul voltaic.
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Toate sudurile se execute conform prevederilor procesului tehnologic de sudare intocmit de
uzin5.

Regimul de suduri inscris in fisa tehnologic5 trebuie si precizeze:
- felul sudurii (automat, manual);
- intensitatea cu rentu lu i electric;
- felul curentului: continuu sau alternativ;
- tipul 9i diametrul electrodului;
- pozilia sudurii - in plan orizontal, vertical sau peste cap;
- pozilia de lucru - jos, la inillime, in spatii incomode;
- numArul de straturi cu care se execut5 cordoanele de sudurS.

Sudurile trebuie sI corespundS dimensiunilor din proiect sau celor prev6zute in procesul
tehnologic de sudare intocmit de uzini. daci acestea din urmi sunt diferite.

Aspectul cus5turilor sudate trebuie si rezulte neted, uniform gi lipsit de defecte. Sudarea
pieselor metalice se executi in ateliere inchise, la o temperatur5 superioar5 valorii de +5"C.

La sudurile lungi, intrerupte din diferite motive, la reinceperea sudurii se va ingriji sE se
obtin5 o topire complet5 a suprafetei de contact dintre sudura veche Si cea nouE.

La cordoanele lungi de suduri se recomandS sudare in trepte pe potiuni de 200 pane la
400mm. Cand sunt mai multe straturi de sudur5. fiecare strat se ageaz5 in sens invers celui
precedent 5i cu rostul decalat.

Ordinea gi modul de execulie al cordoanelor de suduri se vor stabili astfel incdt:
- sE nu rezulte dupS sudare deformalii neadmisibile pentru piesE imbinatS;
- libertatea de deplasarea a pieselor datorit5 contractiei sudurii s5 nu fie impiedicat5

pentru a se evita eforturile remanente;
Inainte de reluarea operaliei de sudare. craterul 9i poBiunea adiacenti pe o lungime de 50-

100mm a cordonului, precum gi electrodul trebuie cur5late cu grij5.
La sudarea unui rost, hafturile se vor tAia, poliz6ndu-se locul lor, sau ele se vor topi parlial gi

ingloba in cuseturile respective, dupi cum este prevEzut in proiectul tehnologic de sudare.
In ultimul caz, locurile hafturilor se vor curiga de eventualele cuiburi de ruginS, etc.; hafturile

se vor examina cu atenlie inc5 o dat5 in ceea ce privegte lipsa fisurilor, cele cu defecte tratAndu-se
prin polizare gi resudare.

La inglobarea lor prin sudur5 in cus5turi, se va asigura o perfecti legiturd intre ele gi restul
materialului depus ulterior.

Arcul electric va fi amorsat numai pe plScutele terminale tehnologice in rosturi sau pe piese
speciale de amorsare. Se vor lua misuri pentru evitarea deterior5rii pieselor in timpul sud;rii sau
stropirea lor cu metal topit.

Zgura de pe cus5turi se indepirteaz6 numai dupS ricirea normalS a acestora. Se interzice
rScirea fo(ati a imbin5rilor sudate. Craterele neumplute se vor indepErta prin cr5iluire, polizare sau
resuda re.

Nu se admit fisuri, lipsS de topire, nepetrunderi, ori alte defecte neadmise de elemente de
calitate a cus5turilor prevSzute in proiect.DacE se constat5 fisuri, sau in caz de dubiu, sudorul va
anunta maistrul, sau inginerul sudor pentru stabilirea cauzelor gi mdsurilor de remediere.

Se recomand5 ca acolo unde este posibil, sudarea s5 se facE in pozilie orizontalS.
Sudurile pe pozitie (verticalS, peste cap sau in cornig5) vor fi executate numai de sudori cu

experienlS in asemenea lucr5ri, instruiti, verificali gi autorizali.
Se interzice sudarea elementelor de olel la temperaturi sub +5"C, fdr5 aplicarea de m5suri

speciale prevEzute in procesele tehnologice aprobate de proiectant, f5rd un control riguros al
intreprinderii executante.

In vederea realizerii in bune condiliuni a subansamblelor realizate in serie, intreprinderea
executant5 va intocmi fise tehnologice pentru toate tipurile de procedee de sudare utilizate la
lucrare 9i pentru toate subansamblele sudate conform procedurilor respective.

La intocmirea figelor gi procedeelor tehnologice se va avea in vedere respectarea
dimensiunilor Si cotelor din proiecte, precum gi calitatea lucririlor, in limita toleranfelor admise
prin STAS 757/0 - 88 9i prin prezentul caiet de sarcini.

Dimensiunile gi cotele din planurile de executie reprezintS cotele dupA sudarea
subansamblelor. Pentru piesele cu lungimi fixe prevSzute ca atare in proiect, dimensiunile sunt
date pentru o temperatur5 de + 20 oC.
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La intocmirea fiSelor tehnologice se vor avea in vedere urmetoarele:
- Unit5tile care execut5 imbiniri sudate de nivel B gi C trebuie sE utilizeze proceduri de sudare
calificate.
- Calificarea procedurilor de sudare se face sub supravegherea coordonatorului cu sudura al

unititii de execulie, care respunde pentru exactitatea Si conformitatea datelor oblinute.
- Coordonatorul tehnic cu sudura tine evidenta procedurilor de sudare (WPS welding procedure
specification).
- Alegerea metodei de calificare se face de citre coordonatorul sudErii, in concordan!5 cu
condiliile impuse de SI AS 767/O - 88 pentru categoriile A gi B de construclii.
- Pentru verificarea procedurilor de sudare aplicate se vor efectua probe martor in conditiile
procesului de fabricalie de cltre sudori stabilili de coordonatorul tehnic cu sudura.
- Procesul tehnologic de execulie pentru subansamblele de prob5, care va cuprinde gi tehnologiile
de sudare, va fi elaborat de uzinE gi avizat de cdtre un inginer sudor certificat de citre ISIM.

DupA omologarea subansamblelor de probi se vor omologa tehnologiile de sudare pentru
toate tipu rile de imbiniri:

- Procesele tehnologice de execulie pentru subansamblele completate gi definitivate in
urma execuliei celor de prob5, vor fi aduse la cunogtinla proiectantului, beneficiarului
gi intreprinderii de montaj.

- Pe baza proceselor tehnologice definitivate in urma incerc5rilor, inginerul sudor va
extrage din acestea, din "Caietul de sarcini" gi din standarde, toate sarcinile de
execulie 9i conditiile de calitate ce trebuiesc respectate la lucririle 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 sE cunoascd perfect sarcinile ce
ii revin.

5.5.3.4 Sudarea manuale
Electrozii pentru sudura manuale se vor alege in funclie de marca olelului.
Se vor avea in vedere urm6toarele:
in timpul sudErii, arcul electric se mentine cat mai scurt, efectuSnd mici pendulSri
perpendiculare la direclia de sudare;
Se interzice efectuarea unor pendulSri mari, prin care la fiecare strat depus si se acopere
intregul rost de sudare. Ultimul strat se va putea executa cu acoperirea intregului rost;
La imbiniri de col!, sensul de sudare se va pistra de regulS de la mijlocul subansamblului
c5tre capete. Se recomandE ca sudurile de col! lungi s5 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 si se asigure o pitrundere buna la r5dEcina imbinerii;
Sudarea manuala a imbinErilor cap la cap se va executa de preferinta in plan orizontal;

w

La sudurile cap la cap, inainte de sudarea pe fata a doua, ridScina primei suduri se va
curata prin crSiluire mecanicS sau prin procedeul arc-aer pSnd se obline o suprafata metalica
curata. in cazul folosirii procedeului aer-arc este obligatoriu si se polizeze suprafetele rostului
p6nd la indep6rtarea completa a materialului ars.

Sudurile de prindere (haftuire) se acoperb 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,
realiz6ndu-se cordoane firE ingrogSri brugte in dreptul haftuirilor.

Sudarea va incepe gi se va termlna obligatoriu pe plScutele terminale.
Straturile de sudura se vor depune unul dupd altul firi ca zona imbinErii si se r5ceascE.

Totugi temperatura stratului depus anterior nu va depa9i 2OO'C. (La imbinirile scurte, se va lSsa
pentru r5cire un timp de 5-6 minute intre douE straturi succesive de sudurE).
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Numbrul de straturi la imbinArile cap la cap se va stabili prin procesul tehnologic ai va fi in
functie de marca otelu lu i;
Fiecare strat de sudurS la imbin5rile cap la cap se va depune in mod obligatoriu de la un
capit spre celElalt. 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 automate
Materialele de adaos (s6rm5, flux) trebuie se indeplineascd condiliile prev;zute de

prescripliile in vigoare.
Ingrog5rile rezultate la inceperea gi incheierea cordoanelor se vor netezi prin polizare (in

cazul cSnd nu a fost posibila agezarea pe plScule la capetele sudurilor).
Sudarea automata a imbin6rilor de col! se va executa orizontal in jgheab, asigur6ndu-se

pitrunderea necesarS.
La depunerea unui strat de sudur5 trebuie sE se asigure execulia stratului respectiv fArA a

fi necesara intreruperea procesului de sudare.
DacS in mod accidental se intrerupe procesul de sudare al unui strat, el se va relua in mod

obligatoriu in acelagi sens gi c6t mai repede.
La fiecare cordon de sudurS de rezistent5 sudorul trebuie si imprime poansonul sau pe

metalul de baz6 in locuri vizibile la circa 50 mm distan!5 de axul cusSturii 9i anume la mulocul
lungimii la cordoane de 1 m gi de la inceput gi sfargit la cordoane mai lungi de 1 m.

Sudurile se vor executa fdri pori, incluziuni, lipsuri de topire etc.
Suprafata cus5turilor trebuie se fie cet mai neteda 9i uniformS. Se vor evita crestEturile

de topire de la marginile cordoanelor de suduri iar craterele se vor completa cu sudurS. Nu se
admite matarea sud u rilor.

Toate cordoanele de sudura se vor executa cu dimensiunile previzute in procesul
tehnologic in conformitate cu proiectul de execulie.

5.5.3.7 Prelucrarea dupe sudare
DupE sudare, cordoanele de suduri se vor prelucra conform indicaliilor din proiect gi

procesul tehnologic.
Prelucrarea se va face in general prin polizare sau agchiere urmat5 de polizare. Rizurile rezultate
din polizare vor fi paralele cu directia efortului in piesa respectivS.

5.5.3.8 SUDAREA GUJOANELOR
Gujoanele de pe tAlpile grinzilor metalice se vor suda cu tehnologie adecvata (,,arc tras"

ciclu lung cu inel ceramic) pentru a asigura o sudurd prin contact direct cu o rezisten!5 cel pulin
egalE cu a materialului tijei gujonului, conform procedurii descrise in SR EN ISO 14555:2007.

w

5.5.3.6 Controlul operatiilor de sudare si a imbindrilor sudate
Controlul operatiilor de sudare gi a imbin6rilor sudate se executa in fazele principale ale

procesului de sudare, dupi cum urmeazS:
Controlul materialelor de adaos - acestea vor trebui s5 corespunda prescripliilor

standardelor gi normativelor in vigoare. in timpul execuliei se va urmSri folosirea corecta a
materialelor de adaos, p5strarea gi uscarea lor in bune condiliuni. Materialele necorespunzdtoare
sau cele care prezint5 dubii nu vor fi folosite la sudare.

Controlul procesului de sudare - in timpul procesului de sudare se va verifica
respectarea intocmai a prescripliilor din procesul tehnologic Ai proiectul de executie. Se va verifica
respectarea aplic5rii corecte a procedeelor indicate, a ordinei de asamblare gi sudare, a regimului
de suda re.
Cordoanele de sudura se vor verifica:

- intre straturi - vizual, cu lupa, iar in caz de dubii gi cu lichide penetrante;
- cordoanele finale - vizual, cu lupa, cu lichide penetrante (in caz de dubii) gi cu instrumente

de misurat.
- Ultrasonic, la 25Eo din imbinArile cap la cap 9i de col!.
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5,2.4
sudate

a)
Dimensiunile specificate pe desenele de executie corespund temperaturii de + 20"C.
Pentru misuritori acute la alte temperaturi se vor face corecturile necesare,

coeficientul de dilatare termica liniara fiind o = 12 x 10'6,
Abaterile limit5 de la forma Si dimensiunile pieselor gi subansamblelor sudate sunt cele

specificate in STAS 767lO -88 pct. 2.3.1 ... 2.3.5 Si anume tabelele t,2 gi 3, cu urmdtoarele
limit5ri 9i preciz5ri :

- abateri limitS la lungimea pieselor secundare: +2.,, -4 mm
- abateri limiti la lungimea grinzilor principale

p6ni la deschideri de 9 m inclusiv: +0 ... -4 mm
- la deschideri mai mari de 9 m: +0 ... -6 mm
- abateri limite la stalpi frezati

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

insi prelucrate pentru sudarei +2 ... -4 mm
b) Conditii de calitate ale cusiturilor sudate.

Indiferent de tipul imbinSrilor gi forma cusSturilor, calitatea cusSturilor sudate se verifica
dimensional, vizual prin examinare exterioarE gi cu lupa, prin ciocinire, cu lichide penetrante,
exceptional gi prin sfredelire.
5.2,5 Controlul calltitai

Controlul de calitate al subansamblurilor gi al imbinSrilor lor sudate se face de cEtre
organele competente ale fu rnizorulu i.

Controlul se va face vizual Si prin m6sur5tori dimensionale.
La acest control nu trebuie dep5site toleranlele admisibile din STAS 767lO -88.
Se va da o deosebita atentie la respectarea toleranlelor in locurile de imbinare cu alte

elemente.
Furnizorul lucririlor va face prin sondaj incerciri la rupere pe epruvete din materialul de

baza folosit (olelul) 9i incerciri pe epruvete sudate.

5,2.6 Remedierea defectelor

Remedierile defectelor constatate pe fiecare faz5 de executie sau la controlul final al unui
subansamblu, in vederea aducerii la forma gi dimensiunile din proiect sau a realizSrii clasei de
calitate a cusaturilor sudate prev5zute in proiect sau in procesele tehnologice de sudare se
stabilesc de inginerul sudor al uzinei responsabil cu lucrarea.

In cazul apariliei mai frecvente a unor defecte neadmise, uzina impreuni cu organul de
supraveghere vor stabili cauzele lor gi vor propune solutii de remediere care vor fi analizate gi

avizate de comisia ISIM, proiectant gi beneficiar.
Defectele din cus5turile greu accesibile se remediazS pe baza unei tehnologii de remediere

ce urmeazS s5 fie stabilitd de inginerul sudor.
Tehnologia va fi avizatS, iar executarea lucrSrilor se va face sub conducerea 9i

supravegherea directS a inginerului sudor.

Sudarea gujoanelor se va face prin tabla cutat; montat5 pe grinzile metalice. Parametri de
lucru a aparatului de sudurS vor fi reglati astfel ca sE nu apari stropi de suduri pe suprafatS."

Calitatea montajului conectorilor pe Santier va fi verificatS prin incercarea cu o frecvenl5
de 1/30 buc. montate. Verificarea se va face prin lovirea cu un ciocan de 2kg a conectorului pAnE
la indoire la 30o fa!5 de orizontalS.

Conectorii neconformi trebuie inlocuiti. Se recomandS s5 se sudeze conectorii de inlocuire
intr-o pozilie noui albturatS.

Este interzisi orelucrarea finali oeroendicular oe directia efortului,
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Se admit glefuiri locale ale cusSturilor marginale Si urmelor de amorsare a arcului electric,
care nu depSgesc 5 o/o din grosimea pieselor sudate.

Crestiturile marginale, denivel5ri mai mari sub cota sau cratere neumplute mai adanci se
vor poliza gi umple cu sudure, trecerile de la sudurE la materialul de baz5 urm6nd sA fie racordate
lin gi netezite prin polizare in direclia eforturilor principale.

Se interzice lasarea unor denivelSri mari sau rizuri perpendiculare pe direclia eforturilor.
Remedierea porilor izolati sau a incluziunilor izolate, avand dimensiuni mai mari ca cele

admise se face prin excavare cu pereti inclinali de U20... 1/50 Si apoi prin resudare.
Remedierile defectelor interioare ca incluziuni, nepStrunderi, etc. din cuseturile sudate se

fac prin inlSturarea portiunii cu defecte gi resudare.
Inleturarea acestor po4iuni se poate face prin :

- polizare sau tSiere cu discuri abrazive;
- rabotare;
- ddlluire sau cr5iluire cu dalta pneumaticS;
- taiere prin procedeul arc - aer;

Dupi indepirtarea potiunii cu defect, locul se polizeazi 9i se examineaze cu ochiul liber Si
cu lupa, de maistru, inginer sudor pentru a se convinge ca intregul defect a fost eliminat, dupE
care se face resudarea porliunii excavate.

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

Dup5 resudare, locul se curata de zgura gi se examineazS din nou pentru a exista
convingerea ca lucrarea a fost corect executatS.

In cazul cus6turilor 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 gi cusitura inilial5 se face prin
polizare.

Nu se admit mai mult de doua remedieri in acelagi loc.
Toate remedierile se insemneaz5 cu vopsea pe piesa remediatS gi se trec in "fisele de

urm5rire a execuliei".
Tehnologiile de indreptare a pieselor deformate prin sudare sau alte cauze, peste

tolerantele admise, se stabilesc de inginerul sudor gi se executa sub supravegherea gi
rSspu nderea acestuia.

in general indreptarea se face la cald la temperaturi controlate in jur de 6000C gi prin
presare ugoara. Se interzice indreptarea la temperaturi la cald - albastru (2000 .... 3000C) sau
prin ciocS nire.

In cazul indreptirii de piese gi subansamble, locurile indreptate se marcheaz5 pe piese 9i
se noteaz5 in figierele de urmErire a execuliei.

5,6 Marca rea

Fiecare subansamblu sau elemente de construclie gata de a fi expediat la gantier, se va
marca cu vopsea rezistenta la intemperii.

Subansamblele sau elementele constructiilor metalice vor avea notate:
- tipul elementului - conform denumirii din proiect;
- numdrul de ordine de fabricatie (numerotat de la 1 la numerul total);
- pozitia piesei sau subansamblului in ansamblul piesei (stanga, dreapta, centrala,

marginala).
Pentru piesele mici care se livreazS detagat se va nota tipul elementului, numSrul de

pozilie al piesei (in extrasul de laminate) 9i eventual planga cu detalii.

5.7 Preasamblarea

Fiecare parte de obiect va fi preasamblatS in uzin5, se va verifica coliniaritatea barelor,
respectarea toleranlelor de asamblare, se va marca gi apoi se va expedia dupi dezasamblare gi
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 pies5 sau subansamblu care pEr5segte uzina, se va elibera un certificat de
calitate care sA ateste ce subansamblul este calitativ Si dimensional corespunzetor proiectului 9i
Caietului de sarcini.

Nu se va primi nici un subansamblu firi sd fie insolit de certificatul de calitate respectiv.

5.9 Depozitare 9i transport

Depozitarea 9i transportul subansamblelor sau a pieselor detagate finite, se va face atat la
uzina c6t gi in drum spre gantier, in a9a fel incdt acestea si nu se deformeze, apa sA nu stagneze
pe piesele metalice iar pAtile neprotejate prin vopsire se fie aparate de ruginS.

5.10 Protectia constructiitor metalice contra coroziunii

Protectia anticorozive se stabilegte in conformitate cu prevederile din GE 053-04
consider6ndu-se un mediu slab agresiv (clasE I) 9i o durat5 lunga.

Pregetirea suprafelelor pentru vopsire cuprinde:
- indep6rtarea mizeriei prin periere cu peria de s6rma, spilare cu apa, gtergerea cu carpe,

bumbac, calli, uscarea cu aer cald;
- indepirtarea gr5similor, uleiurilor prin degresare;
- preg5tirea sudurilor prin polizare, etc.;
- indepirtarea micilor defecte de suprafati (porozit6gi, denivelSri) prin acoperire cu sudura

9i glefuire;
Protejarea suprafelelor metalice se face imediat dup5 pregStirea suprafetelor gi nu trebuie

si depSgeasc5 3 ore de la terminarea curSlirii fiec5rei potiuni de suprafati a elementului care se
protejeazS.

in uzinE se executS grunduirea elementelor metalice cu douC straturi de grund.
Nu se vopsesc ai nu se protejeaz5 cu alte produse gSurile imbin5rilor cu buloane gi

suprafelele din vecin5tatea imbin5rilor de montare prin sudura.

Dupi terminarea mont5rii se aplicS ultimul strat exterior de vopsea

Toate suorafete elementelor din imbinirile bulonate ( mai outin adurilel se vor
orundui.
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STRUCTURA METALICA: EXECUTIE 9I MONTAJ PE $ANTIER

1 Asamblarea ti montaiul constructiilor metalice confectionate in uzina

Pentru transportul, manipularea gi depozitarea su bansamblu rilor gi confecliilor, se vor
respecta indicatiile de la cap.2.

Furnizorul lucr5rilor de montaj nu va recepliona constructiile metalice confectionate in
uzina decat numai dac5 sunt insotite de un certificat de calitate.

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

Inaintea asamblSrii subansamblurile vor fi verificate.
in afara depozitului, in imediata apropiere a locului de montare se vor amenaja platforma

pentru lucr5rile de pregdtire in vederea montirii.
Procesul tehnologic de asamblare gi sudare a tronsoanelor pe Santier va fi stabilit de

organele tehnice ale furnizorului, in conformitate cu proiectul gi Caietul de sarcini,
Executia gi montajul structurii metalicei va lua in consideralie gi prevederile ,,Condiliilor

tehnice generale pentru execulia lucr5rilor de structuri metalice pentru constructii" intocmit de
C.O.C.C. 9i aprobat de MLPAT. Capitolul ,,8" - Montarea confeqiilor metalice pe Santier - cuprinde
urmStoarele faze:

Depozitarea si pregatirea pieselor de montai
La primirea constru4iilor metalice, constructorul va efectua un control general urmirind in

mod deosebit:
- existenta certificatelor de calitate privitoare la material gi la execulie, cu date complete in

conformitate cu caietul de sarcini;
- dac5 elementele primite nu prezint5 lipsuri sau defecte rezultate din transport,

descircare, depozitare;
- daci elementele nu prezinti abateri care si impiedice montarea lor corecta.

Locul unde se depoziteaz5 elementele metalice va fi organizat gi dotat cu:
- spaliul de desc5rcare;
- spatiul de depozitare, corespunz5tor cantitelii gi modului de depozitare;
- spaliul pentru pistrarea materialului m5runt gi a elementelor mici.

Se vor lua misuri pentru evitarea deformirii gi deterior5rii elementelor la desc5rcarea lor
din mUloacele de transport.

Agezarea pieselor, la descarcarea in depozit va fi astfel f5cutE, inc6t ele sE poati fi ugor
identificate.

Piesele desc;rcate vor fi sortate gi depozitate in intervalul dintre douE sosiri succesive. Se
va urmEri ca sortarea gi depozitarea sE se facS direct la descircare.

Agezarea pieselor in depozit trebuie f5cutE pe categorii de piese gi pe cote de nivel, astfel ca
ridicarea gi expedierea lor din depozit sb se poatS face in ordinea mont5rii fdr5 a necesita mutAri sau
alte operatii,

Se va evita depozitarea pe terenuri inundabile gi se va amenaja platforma pentru scurgerea
apelor.

Nicio piese nu va fi agezat6 in depozit inainte de a fi identificat5 9i inregistrat6, Se
recomandi a se tine un registru in care trebuie trecute toate piesele sosite cu indicativul Si marca lor
cu notarea cantit5tii 9i calitelii.

Defectele grave ca: rupturi, guruburi fisurate, indoiri care nu se pot indep5rta f5ri o
deformare plasticS accentuati vor fi remediate numai cu acordul proiectantului.

Receptia elementelor sudate la primirea pe gantier
DacA la receplia in uzinS au participat Si delegati ai firmei de montaj, receptia pe gantier se

limiteazS la verificarea existentei gi examinarea certificatelor de calitate, a pieselor scrise gi a
schitelor privind modific5rile intervenite la uzinarea elementelor sau in cazuri speciale a copiilor dupi
dosa rul receptiei.
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Montarea confectiilor metalace
Montarea confectiilor metalice se va face pe baza proiectelor tehnologice intocmite de

montator in funclie de posibilitEli Si dotarea tehnicS, in care trebuie arState:
- mEsuri privind depozitarea gi transportul pe gantier a elementelor de constru4ie din olel;
- organizarea asamblSrii in tronsoane, pe gantier, a elementelor din otel, cu indicarea

mijloacelor de transport gi de ridicat;
- indicarea dimensiunilor la montare impuse prin proiectul de execulie 9i prin prescriptii

tehnice;
- misuri pentru executia imbinirilor cu guruburi;
- verificarea cotelor gi nivelelor indicate in proiect pentru elementele montate;
- marcarea elementelor gi ordinea fazelor operatiei de montare;
- asigurarea stabilitelii elementelor din olel la fazele operatiei de montare;
- planul operaliilor de control in conformitate cu prevederile proiectului de execulie, a

prescrip!iilor tehnice;
- metodele Si frecventele verific5rilor ce trebuie efectuate pe parcursul 9i la terminarea

fazelor de lucrSri de montare;
Se va verifica in mod obligatoriu corecta pozitionare a axelor principale ale constru4iei.
Verificarea existentei gi continutul documentelor de verificare 9i receptionare a elementelor de

construclie ce constituie suporturi sau reazeme pentru construeia metalicS.
Se va verifica pozitia in plan ca nivel al reazemelor gi buloanelor de ancorare.

Se va verifica corecta pozilionare a buloanelor, daci au fost bine protejate sau au lungimea din
proiect.

Deformaliile mai mari decat abaterile din STAS 767/0-88 provenite in timpul manipulSrilor,
depozit;rilor Si transportului pe gantier se vor indrepta de cEtre constructor in conformitate cu solulia
aprobat6 in scris de proiectant.

Se verifici existenta gi pozilionarea corecte a elementelor provizorii de ancorare Si sustinere,
Toate aceste verificiri se fac de c6tre conducitorul tehnic al lucr5rii impreund cu delegatul

investitorului.
Pe parcursul efectuErii lucrErilor de montare se vor efectua verific6ri referitoare la:

- indeplinirea prevederilor proiectului de citre tehnologia de montare a elementelor din otel
intocmitE de cEtre constructor;

- realizarea de bun6 calitate a lucrdrilor de montare, pozilionarea corect5 a elementelor din
otel. Verificarea dimensionalS gi calitativ5 se face prin incerc5ri directe pe parcursul fazelor de
montare.
Abaterile limit5 admise la montarea elementelor constructiilor din olel sunt:

- abaterea axei elementelor verticale fati de axele de trasare mdsuratS la bazS este de + 5
mm;

- abaterea pe inSllime de la cota suprafetei de reazem a elementelor verticale este + 5
mm;

- devierea capEtului superior al elementelor verticale fate de verticalS (h = in5ltimea
stalpului) este de 0.001h.
La terminarea lucr5rilor de montare se va efectua verificarea calitSlii lucririlor executate

dupi cum urmeazS:
- verificarea existentei conlinutului documentaliei de atestare a calitSlii;
- certificate de calitate, buletine de incerc;ri pentru piesele gi materialele metalice folosite

la montare, refaceri, consolidSri sau remedieri (dac5 au existat);

Se va controla dac5 elementele au suferit in timpul transportului deformlri sau deteriorbri
ale proteeiei anticorozive.

DacE la receptia in uzin6 nu a participat delegatul firmei de montaj se va proceda la
urmetoarele verific5ri prin sondaj:

- imbinSrile se vor controla vizual pentru defecte de suprafalS 9i vor fi m5surate din punct
de vedere al geometriei;

- daci se constate existenta unor defecte in imbiniri, care nu se incadreazE in clasa de
calitate consemnati in document, va fi chemat furnizorul pentru re-controlarea intregii
furnituri gi pentru eventualele modificiri.
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fisele cu rezultatele imbinSrilor prin guruburi.;
dispozilii de gantier date de proiectant gi investitor pe parcursul montSrii, procesele

verbale incheiate de organele de control (daca au fost);
procesele verbale de receptie a refacerilor, consolidirilor sau remedierilor deficientelor, a

recepliei elementelor Si materialelor la primirea pe gantier, controale efectuate de proiectant,
investitor sau de organele de control ale MT;

piesele scrise gi desenate ale proiectului de execulie cu toate modificirile gi completarile
intervenite pe parcursul montdrii, insotite de aprobarea in scris a proiectantului.

u se admite fotarea etementelor pentru aducerea la pozitia corect5 de montare
prin presare, lovire sau indoire care se introducl in acestea eforturi suplimentare.

Montarea elementelor de construqii metalice se realizeaz5 dupi anumite reguli care fixeaz5
tolerantele la montare ale acestora gi sunt cuprinse in STAS 75710-88.

in general se urm5re9te ca elementele metalice sd fie executate in uzini la dimensiunile
maxime posibile, dictate in funqie de gabaritele de transport.

Elementele metalice sosesc pe Santier marcate cu vopsea sau gtanlate astfel incat sE poati fi
identificate cu desenele de executie din proiect.

Asamblarea la sol
Asamblarea la sol se poate face pe o platformS orizontalS bine nivelati sau pe dispozitive care

asigur5 mentinerea elementului in pozilia care permite acces mai ugor gi o executie mai bund a
diferitelor imbin5ri ce se execut6 pentru realizarea elementului in forma definitivS.

Pe cat posibil se va evita intoarcerea elementului.
Montajul trebuie efectuat intr-o ordine care sd asigure nedeformabilitatea, stabilitatea 9i

rezistenta elementelor pe toat6 durata operaliunilor.
Nerespectarea tolerantelor conform STAS implici anumite deformiri de elemente care pot fi

inadmisibile fie sub aspectul exploatarii, fie sub aspectul introducerii unor eforturi suplimentare.
Prinderea in guruburi a stalpilor se face definitiv dupE incheierea montArii, dar astfel inc6t sE

se asigure stabilitatea in timpul montajului pani la cota final5.

Montarea constructlilor metatice
Inceperea execuliilor lucr5rilor se va face numai la constructiile autorizate in condiliile L 10-95

pe amplasamentul indicat numai pe baza gi in conformitate cu proiectele verificate de specialigti
atestati, angajati de beneficiar.

Constructorul va convoca cu cel putin 10 zile inainte, factorii implicali in verificarea lucrbrilor
ajunse in faze determinante ale executiei (conform programului existent in piesele scrise ale
proiectului) gi va asigura conditiile necesare efectu5rii acestora in scopul oblinerii acordului de
continu itate a lucrdrilor.

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

Orice abatere de la toterantele admise de normative sau prin proiect se rezolve
numai cu acordul scris al proiectantului structurii.

Toate elementele structurii metalice se monteazi numai pe baz5 de fisb tehnologice, in care
sunt rezolvate, in detaliu, toate fazele de lucru gi operaliile de executat.

LucrSrile de montaj propriu-zis se execut5 conform proiectului de montaj realizat de firma
executant5 a montajului.
6.2 Sudorii

Sudorii care executA imbinarea tronsoanelor pe gantier, sudurile de montaj, vor trebui
gcolarizati gi instruiti Si apoi supugi unor probe practice executate in pozilia in care vor suda pe
gantier dupe care vor fi autorizali sd execute numai acele cordoane de suduri pentru care au
dovedit insugirea cunogtinlelor teoretice gi practice.

Autorizarea se va face pe baza Instrucliunilor ISCIR in vigoare de citre serviciul tehnic al
furnizorului gi se va consemna in scris.
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Fiecare sudor autorizat va avea un poanson cu un num5r inregistrat la AQ, cu care va
marca fiecare cordon de sudura executat de el.

Nu se admite a se folosi la executla lucr{rilor de sudare a sudoritor neautorizati
sau care nu folosesc Doansonul de marcai.

6,3 Sudura

La execulia cordoanelor de sudura pe gantier, se vor respecta conditiile din prezentul
Caiet de sarcini de la punctual 4.3.

6.4 imbiniri cu guruburi

in prezentul proiect guruburile lucreaz5 doar la intindere in tijS sau doar la forfeca re.
Diametrul geurilor este cu 2 mr, mai mare fa!5 de diametrul nominal al guruburilor.

Montarea guruburilor
o Sub piulitS se va monta o saibi subtlre conform.
. Si sub caoul surubului se va monta o gaib5 sublire conform.
. Se va urmiri ca filetul gurubului s5 nu pitrund5 in gauri cu mai mult de 1/3 din

grosimea piesei dinspre piulilS sau mai mult de 3 mm.
. Str6ngerea piulilelor la guruburile din aceeagi imbinare se va face pornind de la

mijlocul imbin5rii c5tre capete, strSng5nd piulilele alternativ c6tre un cap5t gi cel5lalt al
girurilor de guruburi in paralel pe toate girurile.

. Fiecare surub se strinoe cu chela, fErC orelunoltor si fdrC a suorasoliclta
surubul.

Verificarea imbinlrilor
o Verificarea strangerii la imbinbrile cu guruburi se face de cetre un lSc6tug- montator

instruit gi desemnat folosind o chelc dlnemometricC.
o $urubul cu piulita strens5 trebuie se asigure intre piesele imbinate foGa de strSngere

previzuti in proiectul de executie, fo45 indus5 printr-un moment de strangere,
verificat cu cheia dinamometricE. Nu se admit deoEsiri ale acestor momente de
ffiaoggts!. In cazul in care in proiect nu este prev5zut5 aceasti valoare, verificarea se va efectua
pentru urmitoarele momente de str6ngere:

r M10 = 5 daNm; M12 = 10 daNm;
o M16 = 15 daNm; M20 = 20 daNm;
o M22 = 25 daNm; M24 = 30 daNm;
. M27 = 35 daNm; M30 = 45 daNm;
. Nu se admit deorslrl ale acestor momente de strenoere,

Pentru guruburile pretensionate trebuie utilizate Saibe plate (sau, dac5 este necesar, gaibe
inclinate, cilite), astfel :

a) Pentru guruburi 8.8 trebuie amplast5 o gaibe sub elementul care se inv6rte la
strSngere, capul gurubului sau piulita;

b) Pentru guruburi 10.9 trebuie amplaste gaibe at6t sub capul gurubului cet gi sub
piulilS;

Str6ngerea guruburilor de inalt5 rezisten!5 se va executa cu o cheie de str6ns calibrat6.
Fabricantul gi compania de execulie gi montaj trebuie s5 prezinte inginerului responsabil cu
proiectul pentru aprobare, certificate pentru aceste chei de str6ns aprobate de un laborator de
testare, care sE ilustreze tensiunea minimE de strSngere pentru fiecare tip gi mArime de gurub.

Pentru verificare llgSzJalnilg folosirea procedeului de lovire cu ciocanul
completat cu verificarea strangerii folosind o cheie obignuita.

II
-tub
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. Se va verifica cu ajutorul "spionului" contactul dintre elementele imbinate. flg5g
admit, in urma strangerii guruburilor, distante mai mari de 7mm intre elementele
imbinate. in cazul depSgirii acestei limite, se vor efectua completSri cu fururi.

. in urma verific5rilor geful de gantier intocmegte PV-RC -Asamblare indicand gi
pozitia gu ru bu rilor verificate.

Suprafetele pieselor care urmeazd si fie in contact dupE realizarea imbinErii cu guruburi se
protejeaz; impotriva coroziunii la fel ca intreaga construclie metalic5 (in cazul in care nu sunt
inglobate in beton).

Execulia imbinErilor cu guruburi se face numai cu lucrEtori atesta!i. Atestarea se referd
atet la conduc6torul lucrSrii cet gi la maigtri, gef de echipa gi muncitori calificali care execut5
astfel de imbin5ri.

Urm5toarele cerinle generale de verificare in timpul strangerii gi dupS aceea, se aplici
tuturor metodelor de strangere cu exceplia metodei HRC

a) verificarea elementelor de imbinare montate gi/sau metodelor de montare trebuie
efectuat5 in funclie de metoda de str6ngere utilizat5. Zonele selectate trebuie alese
aleatoriu, astfel incat sE se asigure cA egantionarea acoperd urmStoarele variabile,
dupi caz- tip imbinare, grup de guruburi, lotul de elemente de imbinare, tip Si
mSrime, echipament utilizat 9i operatori;

b) in scopul verific6rii, un grup de guruburi este definit ca asamblirile cu gurub de
aceeagi origine, in imbinEri similare cu asambleri cu gurub de aceeagi m5rime gi
clas5. Un grup mare de guruburi poate fi subdivizat, pentru verificare, intr-un
numSr de subgrupe;

c) numirul de asamblSri cu gurub verificate global intr-o structurE trebuie sE fie :

d) -5olo pentru prima etap5 gi 10o/o pentru a doua etape, pentru metoda combinati
e) -10o/o pentru a doua etap5 pentru metoda cu torsiune gi metoda DTI
c) verificarea trebuie efectuatA utilizand un plan de esantionare secvenlial tip A

conform anexei M a SR EN 1090-2:2008;
d) etapa de prestrSngere trebuie verificate prin examinarea vizualS a imbinSrilor

pentru a se asigura ci ele sunt stranse complet;
e) pentru verificarea strangerii finale, trebuie utilizat acelagi ansamblu de gurub

pentru a verifica atet strangerea incompletS c3t gi str6ngerea prea puternicS;
f) pentru verificarea prestrangerii trebuie verificat numai criteriul strangerii

incomplete;
g) criteriile care definesc o neconformitate 9i cerinlele cu privire la actiuni corective

sunt specificate pentru fiecare metod5 de strSngere (vezi capitolele de la 12,5,2.4
la 12.5.2.7 ale SR EN 1090-2:2008);

h) dac5 verificarea conduce la o respingere, toate ansamblurile de gurub din subgrupa
de guruburi trebui everificate gi trebuie aplicate actiuni corective. DacS rezultatul
verificirii, c6nd se utilizeazE tipul secvential A, este negativ, verificarea trebuie
extins6 la tipul secvential B;

i) dupb completare este necesari o noui verificare;
j) dacE elementele de prindere nu sunt montate conform metodei definite, scoaterea

Si montarea din nou a intregului grup de guruburi trebuie efectuat5 cu martori.
Executia imbinerilor cu guruburi pretensionate se face numai cu lucr5tori atestati.

Atestarea se referS atat la conduc5torul lucririi cat si la maigtri, gef de echip6 Si muncitori
calificali care executE astfel de imbin5ri.

ATENTIE: Nu este permis5 folosirea de vaseline sau uleiuri pentru ungerea suprafetelor
dintre piesele din imbinare.

6.5 imbiniri de montaj sudate

Pentru sudurile efectuate pe gantier se vor elabora fige 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 asamblSrii elementelor de construclii la montaj sunt cele din STAS
767 / O - 88 Si prezentul Caiet de sarcini.

Pentru asigurarea in tolerantele admise, se va asigura un control optic cu aparatura
adecvatS la montajul st6lpilor. Se atrage in mod deosebit atentia asupra axerii corecte a stalpilor
gi in mod special asupra verticalitelii.

6,7 Controlul execuliei

Furnizorul va asigura prin organe competente, controlul tehnic neintrerupt al operaliunilor
de asamblare gi montaj 9i receplia asamblSrii fiecirui subansamblu sau element, atat la sol cat gi

la montaj.
Controlul operaliunilor de asamblare gi montaj se vor face vizual 9i prin misurStori

dimensionale. Se vor verifica dimensiunile, forma gi calitatea cordoanelor de sudura de la
imbinarea fiec5rui element, respectarea toleranlelor la asamblare 9i a celor de montaj .

Lucr5rile de montaj gi de sudare pe Santier vor fi urmdrite gi receplionate, pe faze de
execulie, de un delegat permanent al clientului.

6,8 Caietul de evidenti a montajului constructiilor metalice.

Furnizorul lucr5rilor este obligat s5 intocmeasci 9i sb !ini la zi, "Caietul de evidenlS a
construcgiilor metalice". Este preferabil ca acest caiet se fie intocmit de o singura persoana .

Acest caiet este o piesb indispensabila pentru operaliunea de receplie partiale sau totalS a
lucrErii.

Se atrage atenlia cE proiectantul nu va semna nici un act de recepgie dacS acest caiet nu
este completat cu toate datele necesare, pentru toate acele p;(i de lucrare care se
receptioneazS.

DupA receptie, acest caiet va fi predat Clientului care il va pestra anexat la "Cartea
Constructiei".

SBU s 't' R C s lt 0 6 04.2025
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-7 RECEPTIA LUCRiRILOR DE CONSTRUCIII

La receptia lucririlor de constructii se vor verifica: corectitudinea executerii imbinbrilor
sudate, precum gi corectitudinea asamblSrii tronsoanelor metalice pe gantier.
Se va verifica corectitudinea executErii protectiei anticorozive la constructiile metalice.

a TOLERANTEGEOIvIETRICE

8.1 Toleranteesentiale

Toleranlele esentiale trebuie sE fie conform D.1. Valorile specificate sunt abateri
admisibile. DacS abaterea efectivS dep5segte valoarea admisi bil5, valoarea mSsurate trebuie
tratat5 ca o neconformitate.

in unele cazuri existe posibilitatea ca abaterea necorectat6 a unei toleranle esenliale sE
poatS fi justificat5 in conformitate cu calculul structural, dac; abaterea excesivS este inclusS
explicit intr-un nou calcul. DacS nu, neconformitatea trebuie corectatS;

Produsele structurale laminate la cald, finisate la cald sau formate la rece trebuie sE fie
conforme cu abaterile admisibile specificate in standardul de produs implicat.^ Aceste abateri
admisibile continu5 se se aplice elementelor fabricate din asemenea produse, In afara cazului
c6nd sunt inlocuite de alte criterii mai severe, specificate la D.1;

Elementele sudate realizate din plSci trebuie si fie conforme cu abaterile admisibile din
tabelul D.1.19i tabelele D.1.3 p6nd la D.1.6.

PlScile rigidizate trebuie s5 fie conforme cu abaterile admisibile din tabelul D.1.6;
Tablele profilate utilizate ca elemente structurale trebuie s5 fie conforme cu abaterile

admisibile specificate in EN 508-1 9i EN 508-3 9i cu cele indicate in tabelul D.1.7;
Abaterile elementelor montate trebuie mesurate fate de punctele lor de reper (a se vedea

ISO 4463). DacE nu este stabilit un punct de reper, abaterile trebuie misurate fate de sistemul
secundar.

Pozilia centrului unui grup de guruburi de fundalie sau alt suport nu trebuie si se abati cu
mai mult de + 6 mm de la pozilia sa specificat5 fat5 de sistemul secunda r.Trebu ie aleas5 o pozilie
bun5 pentru a amplasa un grup de guruburi de fundatie ajustabile.

Se recomandE sE se dimensioneze giurile din plecile de bazE 9i alte plSci utilizate pentru
fixarea pe suporturi, pentru a lSsa spaliile necesare astfel incet abaterile admisibile pentru
suporturi sE corespundS cu cele pentru construclia metalicS. Acest lucru poate necesita utilizarea
gaibe lor mari intre piulilele guruburilor de ancorare 9i partea de sus a pl6cii de bazA.

Abaterile stalpilor montati trebuie sE fie conforme cu abaterile admisibile din tabelele
D.1.10 p5n5 la D.1.1 1.

Pentru grupurile de stalpi alAturati (altii decat cei din cadre portal sau care suporti o
grindi de rulare) care suportd incirciri verticale similare, abaterile admisibile trebuie sE fie dupi
cum urmeazS:

- a) media aritmetici a abaterii in plan pentru inclinare a Sase stalpi aleturali legali intre ei
trebuie sE fie conform abaterilor admisibile din tabelele D.1.10 pSni la D.1.11 ;
- b) abaterile admisibile pentru inclinare a unui st6lp din acest grup, considerat individual,
Intre
- nivelurile plangeelor adiacente , pot fi atunci extinse panS b L = + h/100,

00

Acest capitol definegte tipurile de abateri geometrice gi prezintS valori cantitative pentru
doui tipuri de abateri admisibile:

a) cele aplicate unui ansamblu de criteria care sunt esentiale pentru rezistenla
mecanici Si stabilitatea structurii complete, denumite toleranle esenliale;

b) cele cerute pentru a indeplini alte criterii, cum sunt forma gi aspectul, denumite
toleranle fu nctiona le;

Abaterile admisibile prezentate nu includ deformatiile elastice produse de greutatea
proprie a elementului

Se vor da mai departe soecificatii orivind cele doue tiouri de tolerante f6c6ndu-se trimiteri
c5tre anexa D a SR EN 1090-2:2008.
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Daci se specific5 o rezemare cu contact complet, ajustarea intre suprafetele elementelor
component montate trebuie s5 fie, dupE aliniere, conform tabelului D.1.12.

Pentru imbin5rile cu guruburi se pot utiliza fururi . dacd intervalul liber depege9te limitele
specificate dupi strSngerea inilia15 , pentru a aduce intervalele libere in limitele abaterii
admisibile. Fururile pot fi realizrte din plSci de olel moale. in oricare punct nu trebuie si se
utilizeze mai mult de trei fururi. DacE este necesar, fururile pot fi menlinute in pozitie fie prin
suduri in col! sau prin suduri cap la cap cu petrundere partial5, extinsi pe lungimea calelor, aga
cum se indici in figura de mai jos

Logondl
1 sudurl cap la cap cu pAtrund€.e pa4isE ssu sudura ln coll

2 fururi

Flgura 7 - Oplluno pontru fixaroa lururilor utlllzlto pentru lmblnlrl cu turuburi la o raizernarr
cu contact complot

8.2 Tolerante functionale

Toleranlele funclionale sub formi de abateri admisibile geometrice,
conforme cu una din urmitoarele doua optiuni :

- a) valorile tabulare sau
- b) criteriile alternative
- DacE nu se specific5 nici o optiune, se aplic6 valorile tabulare;

trebuie si fie

Valorile tabu la re pentru tolerantele funeionale sunt prezentate la 0.2. In general, sunt
indicate valori pentru douE clase. Alegerea unei clase de tolerant; poate fi aplicat6 elementelor
individuale sau perlilor selectate ale unei structuri montate. Daci se utilizeazE D,2 5i dac5 nu se
specifice alegerea clasei , se aplice clasa de tolerant5 1. C6nd se utilizeaze tabelul D.2.19,
lungimea iegit5 in afari a gurubului de fundalie vertical (in cea mai corect5 pozilie, daci este
vorba de un gurub ajustabil), trebuie si respecte o tolerantE la verticalitate de 1 mm pe 20 mm.

O cerin!5 identic5 se aplic6 unei serii de guruburi amplasate orizontal sau sub alte
unghiuri;

DacE se specific5, se pot aplica urm5toarele criterii alternative:
a) pentru structuri sudate , se aplic6 urm;toarele clase , conform EN ISO 13920:
- 1) clasa C pentru lungimi 9i unghiuri;
- 2) clasa G pentru rectitudine, planeitate 9i paralelism;
b) pentru elemente nesudate, aceleagi criterii ca pentru (a);
c) in alte cazuri, pentru o dimensiune d este permisi o abatere admisibilS + a egalS cu

valoarea
cea mai mare dintre d/500 sau 5 mm.

9 PROGRAMUL DE LUCRU PE TIMP FRIGUROS

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

In mod special se va asigura menlinerea in stare uscatS prin adepostire sau acoperire a
urmStoarelor materiale:

9.1 Depozitarea gi conservarea materialelor

2 1
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. materiale termoizolante (vati minerald, polistiren, alte materiale ce se pot degrada
sub actiunea umidit5tii)

. organele de asamblare, electrozii
Spatiile inchise pentru depozitarea acestor materiale vor fi iluminate gi inc5lzite

corespunz5tor condiliilor impuse de prescriptiile tehnice pentru materialele depozitate, nefiind
ins5 permisS, incilzirea cu flacira deschisi sau aparate sub tensiune de tip regou.

Pentru protejarea termicS a lucririlor, atet in timpul execuliei cet gi ulterior, se folosesc de
asemenea, o serie de mijloace speciale care se aprovizioneazi inainte de aparilia frigului gi se
depoziteaz6, respectiv se utilizeaze, astfel inc6t s5 nu poati constitui surse de incendii.

La executarea lucrdrilor se vor respecta conditiile din Tabelul 1.

Tabelul 1

La lucririle intrerupte pe timp friguros se va verifica, inainte de reluarea execuliei
imbinErilor, contras5geata efectivd gi corespondenla acesteia cu proiectul

OBSERVATIE: Gheata care acoper5 piesele metalice se va indeparta mecanic, in limita de a
nu afecta protectia anticorozivi 9i prin incdlzire cu sursS de aer cald. Este interzis folosirea fl5cirii
de la aparatul de suduri cu oxiacetilene sau apa fiartE !!!

9.3 imbinarea prin suduri a pieselor metalice gi a baretor de olel beton

La executia sudurilor se vor avea in vedere prevederile din SR EN 15614-1:2004, SR EN
ISO 5817:2008

Situaliile in care se execut5 suduri pe timp friguros vor fi evidenliate in documentele
redactate la aplicarea proiectului de executie gi in proiectul anual de organizare a lucr5rilor pe
timp friguros prin elaborarea de fige tehnologice specifice acestor situalii .

In zilele friguroase sudurile pot fi executate in aer liber p6ni la temperaturile prevdzute in
proiecte, cu respectarea unor condilii generale prezentate in continuare:

. inainte de a se incepe sudarea pe gantier a construcliei metalice se vor executa

. cu asistenle din partea beneficiarului gi sub supravegherea inginerului sudor
certificat de ISIM doub probe de sudura in conditiile cele mai dezavantajoase ca
pozitie ce urmeazS a fi executate; probele vor fi examinate nedistructiv cu particule
magnetice fluorescente pentru prezenta de fisuri gi cu ultrasunete pentru
discontinuitEti interne; dacA numai una din probe este respinsE se vor analiza
cauzele in vederea remedierii deficienlelor caz in care se va repeta proba in noile

Procesul tehnologic Si conditii de desfSSUrare
Temp Durata

a Depozitare

Elementele metalice in depozate descoperite, pe supodi de
lemn sau beton amplasati pe platforme din pietris
compactat, amenajate pe teren uscat
Materiale de imbinare-Suruburi normale, guruburi de inaltd
rezistenli, piulite, 5aibe, rondele ambalate pe categorii ti
dimensiuni, in deDozite inchise si uscate
Electrozi, fluxuri ti s6rmt de sudu15 invelite suplimentar cu
folii de polietilend pe rafturi de inEltime minimtr de 50 cm
de la podea
Materialele livrate in ambalaj vidat nu necesitd mdsuri
speciale

Durata de depozatare

b Montare

Curblirea de ruginS Si uscarea portiunilor destinat5
imbinArii - 100

Durata de executieManipulare, aSezare la pozitie, sprijinire pe calaje Si
bulonarea provizorie a ele-mentelor metalice

- 100

Executarea imbinErilor fSrd sudurE - 100

T-j-f
'ale

9.2 Montaiul structurii metalice

Regim termic critic
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conditii de lucru; dac5 ambele probe sunt acceptate se poate declara prin proces
verbal inceperea lucrul.
Sudorii vor demonstra c5 pot execute lucriri la temperatura minus 100C in fala gefului
de lucrare care va rSspunde de acceptarea personalului nepreg5tit la lucru
se vor folosi electrozi cu invelig bazic, rezistent la fisurare in funclie de compozilia
materialului de bazd i
se va urm5ri ca materialele de adaos sa corespund5 materialului de bazS 9i si
asigure cordonului de sudura propriet5ti cel pulin egale cu ale materialului de
baz6;
sudurile se vor executa fErS 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 indicat5 in proiect sau stabilitE de responsabilul cu lucrdrile
de sudura pe gantier, pentru a nu se introduce in piese tensiuni interne ce pot
deveni periculoase sau nefavorabile structurii metalice;
sudarea se va incepe gi se va termina obligatoriu pe piese terminale, in cazul cdnd
nu este posibilS agezarea pieselor terminale trebuie s5 se asigure completarea
craterelor de la capetele cordoanelor de suduri care este functie de dimensiunile
materialului;
prelucrarea mecanici a sudurilor, dupE rdcirea lor, mai ales in cazurile otelurilor
ce pot deveni casante, trebuie fdcutS cu multa grije, evitandu-se gocurile
puternice (exemplu: cioplire cu dalta);
utilajele de sudur5 vor fi protejate contra intemperiilor prin ad5postirea lor in
spa!ii corespunzStoare;
cablurile mobile ce servesc la alimentarea cu curent electric a locurilor de sudurE vor fi
pozate pe supo4i (capre) de lemn; nu se admite ingroparea cablurilor in zipadE sau
agezarea lor direct pe pim6ntul inghelat.
Procedura de sudare cu arc electric are urm5toarele operaliuni:
PreincSlzirea piesei metalice de sudat se verifici cu termometru inregistrator cu
diagramS, cu termometru de contact, sau la distanlE ;

Se recomand5 supravegherea temperaturii la imbindrile sudate de importanlS
deosebitd si se fac5 cu termometru inregistrator. Diagrama se va ataga la
documentatie. in figa tehnic5 a sudurii se va trece valorile temperaturii mesurate din
15 in 15 minute ca dovad5 a urm5ririi verific6rii. Temperatura de preincilzire este cea
previzuti in procesul de omologare funclie de compozilia chimici a olelului;
La sudarea cu arc electric se utilizeaz5 electrozi care au stat timpul prev5zut de
fabricant (2 ore) intr-un cuptor special pentru electrozl la o temperaturS scrisi pe
ambalaj. Nu se folosesc electrozii fErA respectarea datelor recomandate de fabricant.
Electrodul care se folosegte efectiv la sudare va fi luat din termosul special pentru
electrozi (de preferinti alimentat la 24 V pentru lucrul la in5llime) 9i care pistreazd o
temperatur5 de incint5 de 75-900 C.

La sudarea pieselor metalice in zilele friguroase se vor respecta conditiile de executie din
Tabelul 2.

Procesul tehnologic sa condalia de executie
R@im Errric cntk
Tenp. oC Durata lle

a
frinte incdtsite, gdeJare qlt-a urnezdii 9i a vantului ree,
a zonelor ce urffEazi a fi s]dab folcind gd#, cturi,
bar&i tsar$o.tabh

1

b
t scarea del:Mr in oJ@re specire, ebcn@ii Ecal, se
\d Ear$rb h BJrSI de sduri in cartiEli ca.e sd
a*ture rEcesarul de l(gu

Corf. nofirdor fumuqulua

c
ftrhcltsi€a udq urde - aplr:5 c&arE de g.rdrr5, a
bJb.ru E*=dor ce vh in qtact, petfu a a\,€a baE mi4i
E nps-e,nd

Conforrn produnr Tct brnpul srduni

D€punerea s-EcE:ivA a *-dtrilor de $durd, imirE de
racireo rei de irtimre. Conbrrn p.ocedurii Drrdb o(eoJdr grdurii

Tabelul 2

d
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e rejarea cJduribr oJ rn#iale E rrrizdanE in lEderBa
rdciri lenE

f In@5rbrE zguni, inte $-at.lri I la fiml (dup5 rdcire)se rra

hc or riSd oJ re adiona or aer Grrirnat

9.4 Asigurarea calatSlii lucririlor de sudare executate pe timp friguros

Pentru asigurarea unei bune calit6ti a sudurilor executate pe timp friguros este necesar si
se utilizeze sudori cu capacitate ridicat5 de adaptare la conditiile climatice defavorabile gi cu
calificare corespunzbtoare tehnicitelii speciale ceruti in asemenea condilii de lucru.

Aceste adiposturi vor fi acoperite si vor avea in peretele opus v5ntului un gol de cel putin
1,5 m pentru intrarea muncitorilor si evacuarea fumului si gazelor emanate de procesul de
sudare, ele trebuie sa poatS fi intoarse cu intrarea in orice direclie, dupS nevoie.

Sursele de c5ldur6, preferabil cu energie electricE vor fi supravegheate in permanengS,
pentru a se evita pericolul de incendii sau cel al intoxic5rii cu gaze.

11 PROTECTTA MUNCII

11.1 Protectia muncii

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

Legea nr. 319/2006 securit5lii Si s;nAt5!ii in muncE, modificati de Legea. nr. 57/2012;
M.M.P.S. - Ord. Nr. 578/7996 si Ministerul Sanatatii - Ord. Nr 5840/1995 privind "Norme

generale de protectie a muncii";
H.G.97L/2006 - privind cerinte minime pentru semnalizare de securitate si/sau sanatate la

locul de munca;
H.G. 300/2006 - privind cerintele minime de securitate gi senatate pentru Santierele

temporare sau mobile : modificatS de H.G. nr. 601/2007 pentru modificarea gi completarea unor
acte normative din domeniul securit5lii 9i sin5titii in muncS;

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.357l1998 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.O3.1982;

Norme de protectia muncii elaborate de Ministerul Tra nsportu rilor;
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 lucrdrilor este obligat:

10 DISPOZITII FINALE

in timpul executiei lucririi se vor reline toate documentele necesare intocmirii cErlii
constructiei, respectiv: proiectul care a stat la baza execuliei, dispozitiile de gantier emise pe
parcursul executErii lucr5rii, procesele verbale de receptie calitativ5 gi de lucrSri ascunse
intocmite pe parcursul execuliei, precum 9i certificatele de calitate ale materialelor folosite,
buletine de incerc;ri, etc.

Eventualele remedieri necesare, se vor executa numai cu avizul sau sprijinul
proiectantu lu i.
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- sE analizeze documentatia tehnic5 de execulie din punctul de vedere al securit5lii
muncii gi daci este cazul, s5 facE obieqii, solicitand proiectantului modificarile necesare
conform reglement5rilor legale.

- sd aplice prevederile legislative de protectie a muncii, precum Si prescriptiile din
documentaliile tehnice privind executarea lucrSrilor de baz5, de serviciu gi auxiliare necesare
realizSrii constructiilor;

- sE execute toate lucr5rile previzute in documentalia tehnic5 in scopul realiz5rii unei
exploat5ri ulterioare a constru4iilor in conditii de securitate a muncii gi si sesizeze clientul gi
proiectantul c6nd constat5 c5 mesurile propuse sunt insuficiente sau necorespu nz5toare, si
facd propuneri de solulionare 9i sA solicite acestora aprobSrile necesare;

- sE cear6 clientului ca proiectantul sE acorde asistenla tehnicS in vederea rezolv5rii
problemelor de securitate a muncii in cazurile deosebite apErute in executarea lucririlor de
construclii;

- sE remedieze toate deficientele constatate cu ocazia efectu5rii probelor, precum gi

cele constatate la receptia lucririlor de construclii.
in mod deosebit se atrage atenlia asupra obligativitelii respect5rii cu strictele a Ordonanlei

Guvernului publicatE in Monitorul Oficial nr. 18/01.1994 privind asigurarea durabilit5tii, calitllii
riguroase, siguranlei in funclionare gi fu nctiona litatea constructiilor.

Clientului ii revin, conform Normelor Generale de Protectie a Muncii, urmitoarele obligalii
legale privind executarea construcliilor:

- si analizeze proiectul din punctul de vedere al mEsurilor de protectie a muncii 9i in
cazul c5nd constat5 deficienle, lipsuri sau neconcordante fald de prevederile legislaliei in
vigoare. s5 ceard proiectantului remedierea deficientelor constatate, completarea
documentaliei tehnice sau punerea in concordanlE a prevederilor din proiect cu cele
legislative;

- sI colaboreze cu proiectantul gi furnizorul, dup5 caz, in scopul rezolv6rii tuturor
problemelor de securitate a muncii.

- pentru lucririle care se execut6 in paralel cu desfigurarea procesului de produclie sE

incheie cu furnizorul un protocol in care se va delimita suprafala pe care se executi lucrarea,
pentru care rispunde privind asigurarea mdsurilor de proteclia muncii, revine furnizorului; in
protocol se vor specifica Si condiliile care trebuie respectate de cdtre furnizor, astfel inc6t
desfSgurarea procesului de produqie in condilii de securitate si nu fie afectat de lucririle de
constructii executate concomitent cu aceasta.

- sE controleze cu ocazia receptiei lucrdrilor realizarea de citre furnizor a tuturor
m6surilor de proteeie a muncii prev5zute in documentalia tehnicS, refuz6nd receplia
lucr5rilor dacd nu corespund din punct de vedere al securitSlii muncii.

- sE emitS instructiuni proprii de securitate a muncii pe activitSlile sau grupele de
activitS!i necesare exploat;rii constructiilor.

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 u nitatile M.L.P.T.L.";
legea 307/72 iulie 2005 - Lege privind apararea impotriva incendiilor;
In timpul execuliei se vor respecta:

- Prevederile in leg5turi cu execulia conform actelor normative mentionate la punctul 1

de mai sus.
- Normele P.S,I proprii ale constructorilor 9i montorilor inclusiv cele elaborate de forurile

tutelare ale acestora.
- Dispozitiile organelor de control.

Beneficiarului ii revin urmdtoarele obligalii:
- Trimiterea in termen de7 zile a eventualelor obieeii intemeiate, la prezentul proiect.
- Respectarea obligatiilor ce ii revin din actele normative mentionate la punctul 1, de

mai sus, inclusiv procurarea gi intrelinerea P.S.I., in conformitate cu Normativul
Departamental gi recomanderile proiectantilor privind obiectul din prezenta documentalie.

11.2 Protectia impotriva incendiilor - PSI
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12 iNTRETINEREA coNsTRUcTIEI

in timpul exploatdrii, beneficiarul va urmdri ca elementele construcliilor sE nu fie
incircate peste limitele admise in proiect.

DupS darea in exploatare, construclia metalice nu va fi supusi altor soliciteri in afara celor
inscrise^in proiect.

In timpul exploat;rii nu se va schimba destinalia construqiei gi nu se va modifica structura
fird consimldm6ntul scris al proiectantului.

Beneficiarul va face inspeeii periodice ale constructiei metalice cel pulin o dat6 pe an.
in afara acestora sunt necesare inspeqii suplimentare ale construcliei metalice astfel:

- in primele 6luni de la darea in exploatare;
- in reviziile periodice ale instalaliilor;
- in cazul tasErilor m5surate ce dep5gesc estimArile din proiect, in cazul inregistr5rii unor

fenomene meteorologice cu o intensitate mai mare dec6t cele previzute in normative gi
luate in considerare la proiectare, in cazul seismelor severe.
Defectele constatate cu ocazia acestor inspeclii se inscriu intr-un proces verbal gi se trece la

remediere dupS consultarea proiectantulu i.
Lucr5rile cu caracter de reparalii gi consolid5ri se vor face numai in conformitate cu legislalia

in vigoare, privind proiectarea 9i executia, precum gi cu respectarea L 10/95 privind calitatea in
construclii.

Depunerile de praf industrial vor fi inlSturate la intervale regulate astfel incat acestea sA nu
depSgeasci limitele admise. inlSturarea depunerilor de praf se va face pe baza unui program
intocmit in acest sens de beneficiar.
Periodic se va face o verificare tehnici a st5rii construcliei.
DupE evenimente cu caracter exceptional (cutremure, incendii, explozii, avarii datorate procesului
de exploatare

Orice

, etc n mod obligatoriu verificarea st5rii tehnice a construcliei

rmativele, STAS-urile, ordonantele de guvern indicate in
prezenta doc ta vE re la data inceperii execuliei vor fi transmise proiectantului
de rezistent, re fe obligatia sd reactualizeze in cel mai scurt timp posibil
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