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REFERAT

privind verificarea de calitate la cerinta A1/A2 conform Legii nr. 10/1995 si a legislatici in vigoare a proiectului:
TERMINAL MULTIMODAL SI BAZA PARK & RIDE
Amplasament: str. Termocentralei, municipiul Targu Jiu, jud. Gorj - C.F. nr. 62735, 48467, 46407, 40144, 55697, CFE
NR. : 35568, 38834, 39633, 40144, 42746, 45240, 46407, 48467, 52118, 55114, 55360, 55367, 55697, 55802, 57290,
57297, 57365, 57365, 57366, 57367, 57797, 59320, 62461, 62735, 63768, 68040, 68765
Faza de proiectare : PTA+D.T.A.C+D.E. ce face obiectul contractului 499/10.08.2023

1. Date de identificare

Proiectant general: S.C. BAS CONSULTING SRL

Proiectant arhitectura; DRAGOS MIRCEA CONSTANTIN

Beneficiar: MUNICIPTUL TARGU JIU

Amplasament: str. Termocentralei, municipiul Targu Jiu, jud. Gorj - C.F. nr. 62735, 48467, 46407, 40144, 55697,
C.F. NR. : 35568, 38834, 39633, 40144, 42746, 45240, 46407, 48467, 52118, 55114, 55360, 55367, 55697, 55802,
57290, 57297, 57365, 57365, 57366, 57367, 57797, 59320, 62461, 62735, 63768, 68040, 68765
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2. Caracteristicile principale ale proiectului si ale constructiei:

Prin tema de proiectare s-a cerut intocmirea documentafiei tehnice pentru obtinerea Autorizatiei de Construire
conform C.U. 795/03.06.2023 emis de Primaria Municipiului Targu Jiu, necesard realizirii investifiei: * TERMINAL
MULTIMODAL SI BAZA PARK & RIDE”, din str. Termocentralei, municipiul Térgu Jiu, jud. Gorj .

Sistemul constructiv, materiale, finisaje — situatia existenta

Terminal multimodal

Infrastructura

Fundatiile vor fi izolate din beton armat, monolit, sub stalpii metalici. Din cauza naturii terenului de fundare,
deficitar din amplasament (umpluturi neomogene péana la adancimea de -4.0:-6.0m) fundarearea constructiei se va
executa prin intermediul unei perne de balast bine compactat (proctor 98%) cu grosimea se minim 1.3m-1.5m. Se¢ vor
efectua teste cu placa dinamica pentru certificarea calitatii compactérii pernei. $i restul umpluturii de la cota fundatiilor
pand la cota polistirenului extrudat se va executa din balast/piatrd sparta, sau alte materiale a caror compactare va fi
certificata prin tste cu placa dinamica.

Pentru preluarea eventualelor tasiri diferentiate se vor executa grinzi de bechilibrare de beton armat monolit,
atat primetral cét si pe directia transversald pe fiecare ax.

Placa suport a pardoselii de la cota -0.10 se va executa din beton armat de 20cm grosime armatd cu
plasensudate sau armatura dispersa. Se vor executa rosturi tdiate pentru dirijarea fisurilor din placa.

Suprastructura

Cadre metalie cu noduri rigide pe ambele directii, incastrate la bazd in fundatiile de beton armat. Stélpii vor fi
de tip cruce malteza iar grinzile vor fi de tip IPE.

Pentru obtinerea efectului de saibd rigidd se vor executa contravantuiri orizontale in planul acoperisului.
fnvelitoarea se va executa din tabli cutatd, zincata, rezemati pe pane metalice de tip U si L.

Peroane

Infrastructura

Fundatiile vor fi izolate din beton armat, monolit, sub stalpii metalici. Din cauza naturii terenului de fundare,
deficitar din amplasament (umpluturi neomogene péné la addncimea de -4.0:-6.0m) fundarearea peroanelor se va
executa prin intermediul unei perne de balast bine compactat (proctor 98%) cu grosimea se.minim 1,3m-1.5m. Se vor
efectua teste cu placa dinamica pentru certificarea calititii compactérii pernei. = W1C s







Suprastructura

Stalp si grimda metalica, in consold, cu noduri rigide pe directia transversald, incastrate la baza in fundatiile
de betan armat. Stalpii si grinzile vor fi de tip HEA cu vute dezvoltate in zona nodirilor.
Pentru obtinerea efectului de saiba rigida se vor executa contravantuiri orizontale n planul acoperisului. invelitoarea se
va executa din tablii cutatii, zincata, rezemati pe pane metalice de tip U si 1.

Realizare imprejmuire

Infrastructura:

Se vor executa fundatii izolate din beton simplu la pas de cca 2.0m (functie de pasul gardului) pe care va
rezema soclul din beton armat monolit 25ecmx60em-25cmx 100¢n.
Pe zonele cu diferente de nivel mai mari de 50cm, soclului i se va executa talpa, formand impreund un zid de sprijin.

Rezervor de retentie beton armat

Avand in vedere natura terenului sapatura se va executa in taluz inclinat sub nivelul sapaturi generale din
incinta.

Rezervorul de retentie se va executa din beton armat C30/37 impermeabilizat cu radier de 30cm grosime,
pereti de 25cm grosime si planseu de beton cu placa de 15cm si grinzi de 40x45cm. Central se va dispune un stalp de
beton armat 50x50,

Din conditii de uinghet cota superioara a placii se va afla 60cm sub nivelul terenului amenajat.

Se va executa hidroizolarea exterioara cu materiale specifice, cu protective adecvata dupa care se poate exccuta
umplutura din argila bine compactata, proctor 98%.

Platforma de beton armat pentru statie de redresare si post de transformare.
In vederea amplasarii statiei de redresare si a unui post de transformare se va executa o platforma de beton
armat de 20cm grosime armata superior si inferior, pozata pe o perna de balast compactat de 50cm grosime.

3. Documente prezentate la verificare:
¥ Certificat de urbanism;
» Memoriu tehnic de rezistenta;
» Breviar de calcul;
% Piese desenate.

4. Concluzii asupra verificarii:

In urma verificarii se considera proiectul corespunzator, semnandu-se si stampilandu-se conform
Indrumatorului.

5. Prezentul document s-a redactat in 7(sapte) exemplare, din care 6(sase) exemplare la investitor si 1 (un)
exemplar la verificator proiecte.

Investitor Verificator proiecte
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MEMORIU TEHNIC DE REZISTENTA

“TERMINAL MULTIMODAL SI BAZA PARK & RIDE”
FAZA D.T.A.C./P.T. -D.E.

<
1. GENERALITATI: . /{A

1.1. Denumirea proiectului: “TERMINAL MULTIMODAL SI BAZA P\ARK & RLDE” .

1.2. Obiectul luerarii: TERMINAL MULTIMODAL ST BAZA PARK & RID o

13, Adresa: STR TERMOCENTRALEIL MUNICIPIUL TARGU JIU, JUD) GORE-CF.

NR. 62735, 48467, 46407, 40144, 55697, C.F. NR. : 35568, 38834, 39633, 46{”44, 42746,

45240, 46407, 48467, 52118, 55114, 55360, 55367, 55697, 55802, 57290, 57297, 57365,

57365, 57366, 57367, 57797, 59320, 62461, 62735, 63768, 68040, 68765.

1.4. Beneficiar: MUNICIPIUL TARGU JIU

1.5. Proiectant general: SC BUSINESS ANALYSIS & STRATEGY CONSULTING S.R.L

1.6. Proiectant de specialitate: Rezistenta- SC BUSINESS ANALYSIS & STRATEGY
CONSULTING S.R.L

1.7. Prin tema de proiectare s-a cerut intocmirea documentatiei tehnice pentru obtinerea
Autorizatiei de Construire conform C.U. 795/03.06.2023 emis de Primaria Municipiului
Targu Jiu, necesara realizirii investitiei: “ TERMINAL MULTIMODAL SI BAZA PARK &
RIDE”, din str. Termocentralei, municipiul Targu Jiu, jud. Gorj . ;/‘

Amplasamentul este compus din: CF. nr. 62735, 48467, 46407, 40144, 55697.

Terenul pe care se va realiza investitia are suprafata de 79.648 mp, se afla in
intravilanul Municipiului Targu Jiu, pe strada Termocentralei, judetul Gorj.

Suprafata de 79648 mp pe care se va realiza investitia, nu este inscrisa actualmente in
totalitate in cartea funciara, situatie in care s-a solicitat inscrierea pe planul topografic, de catre
beneficiar a inscrisului “Certific amplasamentul conf. Art.252(2). OGD 600/2023”.

Realizarea investitiei, proiectarea si executia lucrarilor vor tine cont de prevederile
Planului Urbanistic General si Zonal.

2. CONDITII DE AMPLASAMENT

Realizarea liniei de contact pentru troleibuze pe strada Termocentralei de la
amplasamentul principal si pana la sensul giratoriu existent la intersectia cu Aleea Victoriei si
alimentarea retelei de contact a sistemului de transport in comun cu troleibuzul, prevadzuta a se
executa in cadrul proiectului complementar ,,Extindere transport in comun cu troleibuzul” se
suprapune pe parcursul traseului cu urmatoarele carti funciare; 35568, 38834, 39633, 42746,
45240, 52118, 55114, 55360, 55367, 55802, 57290, 57297, 57365, 57366, 57367, 57797,
59320, 62461, 63768, 68040, 68765.
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Tncinta in care se propune edificarea acestei investitii, se afla pe strada Termocentralei
pe partea stinga in sensul numerotarii postale, la intersectie cu Drum_5.

Strada Termocentralei face parte din traseul centurii ocolitoare a orasului din partea
vestica, este o strada de categoria III, colectoare, are doua benzi de circulatie, cate una pe
fiecare sens. Aceasta porneste din str. Luncilor, trece prin sens giratoriu zona Dedeman si
ajunge in E79 in sudul orasului, in apropierea pasajului denivelat de CF- Romanesti. Traseul
drumului european E79, face legitura intre Craiova-Targu Jiu- Petrosani-Simeria- Deva.
orientiri propuse fafi de punctele cardinale §i fafi de punctele de interes naturale sau
construite;

Terenul pe care se doreste construirea acestui “park -and- ride” se afla pozitionat la
cca. 100m de sensul giratoriu zona Dedeman si la cca. 1,5km de intersectia strazii
Termocentralei cu E79 si este delimitat de:

- Nord - Drum_5;

- Est-Drum_5;

- Sud - teren domeniu public (actual zona verde, cladiri ale fostului CET Romanesti)
- Vest - str. Termocentralei

Drum 5 face parte din reteaua stradala a orasului, actualmente este pietruita i va fi
modernizata de citre administratia locala in cadrul unor alte proiecte.

3. REGIMUL TEHNIC

Nr. | Carte Suprafata conform | Suprafata afectata de | Regim juridic / Categorie

Crt. | funciara CEF: mp proiect folosinta / Constructii
numarul

I 62735 53.144 Curti  constructii  /Teren

neimprejmuit /  Teren
intravilan / 62735-C1 =
S.desf. 750 mp, 62735-C2
= S.desf. 442mp.

2 48467 18.281 Curti  constructii /Teren
neimprejmuit /  Teren
intravilan

3 46407 Din acte: 23.400 Drum /Teren

Masurata: 9.091 neimprejmuit /  Teren
intravilan

4 40144 Din acte: 14.300 Curti  constructii  /Teren

Masurata: 14.309 neimprejmuit /  Teren
intravilan

5 55697 Din acte: 52.250 Drum /Teren

Masurata: 50.758 neimprejmuit /  Teren
intravilan
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INCADRAREA CONSTRUCTIEIL
Constructia se incadreaza in clasa IIT de importanta si expunere, conform normativului
P100-1 /2013, yI=1.4 si in categoria de importanta B conform cu H.G. nr. 766/1997.

Pentru amplasamentul prevazut incarcarea cu zapada conform Cod de proiectare
"Evaluarea actiunii zipezii asupra constructiilor", indicativ CR 1-1-3 — 2012 sok=2.0kN/m? este
incarcarea la sol pt altitudini mai mici de 1000m cu probabilitate de depasire de 2% cu IMR=50
ani iar valoarea caracteristica a presiunii de referinta a vantului, mediata pe 10 min. cu
probabilitate de depasire de 2% cu IMR=50 ani CR 1-1-4-2012 — qlref =0.4kN/mp.

Conform STAS 6054 - 77, adincimea maxima de inghet h=1,00-1,10m.

4. DATE GEOTEHNICE

Pentru stabilirea conditiilor de proiectare §i execufie a lucrdrilor de fundatii pentru
lucrarea propusd (construire terminal multimodal si bazd park&ride), Tn baza normativului
NP074-2022 au fost executate urmitoarele lucriri de investigatie a amplasamentului:

- 2 foraje geotehnice cu adancimea de 8,0 m pentru identificarea succesiunii stratigrafice §i
prelevarea de probe de sol si/sau apd freatica,
- 8 sondaje deschise cu adancimea variabild, intre 3,0-5,0 m, de asemenea pentru
identificarea succesiunii stratigrafice si prelevarea de probe de sol si/sau apd freaticé,
- 2 teste de penetrare dinamica cu con de tip greu (PDG) cu adancime de 6,0 m pentru
estimarea caracteristicilor fizico-mecanice ale terenului de fundare;
Tncerciri in laboratorul geotehnic pe probe extrase din foraje si sondaje deschise.

Pe baza forajelor si a analizelor efectuate pe probele tulburate extrase (anexa 14)
stratificatia amplasamentului poate fi descrisa astfel (cota 0,0 m fiind cota terenului natural din
punctul de executie al forajelor): Forajele F1 — I2 (clidire-terminal proiectati):

° Sol vegetal (intre 0,0 — 0,1 m),

o Umpluturd, din balast, carimidd, materiale textile, sticld, bucati de beton, PET,
bolovanis, etc. (pand la adancimi de 0,8 — 1,5 m);

o Umpluturd, din alternate de paménturi argilos-nisipoase si prafos-nisipoase de culoare
neagré, plastic moale spre consistent, cu vegetatie putrezid (radacini), mangal buciti de caramida,
beton mase plastice, sticli, mase metalice, desuri menajere, umeda apoi saturatd (pand la
adancimi de 4,2 — 4,5 m);

o Pietrig/ Pietris cu nisip, cenusiu, mediu indesat, cu infiltrafii de hidrocarburi, inundat
(pani la adéncimi de 6,4 — 6,6 m);
® Pietrig cu nisip/ Pietrig cu nisip si bolovénis, cafeniu, mediu Tndesat, inundat (strate

neepuizate pani la addncimea de investigare de 8,0 m).

Sondajele deschise Sd3 — Sd10 (parcare):
° Sol vegetal (intre 0,0 — 0,1 m);
® Umpluturi, din balast, bolovanis, cu vegetatie putrezid (radécini), mangal, bucati de
caramidi, beton, materiale textile, mase plastice, sticld, mase metalice, desuri menajere, umeda
apoi saturati (pand la adéncimi de 1,8/ 2,7/ 4,5 m);
° Pietrig/ Pietris cu nisip, cenusiu, mediu indesat, cu infiltratii de hidrocarburi, inundat
(strate neepuizate pand la adancimea de investigare de 3,0/ 4,0/ 5,0 m).






8BS

IS0 SO OHSAS
3001 4@01 Ba01
501 ROA

5. DOCUMENTE CARE STAU LA BAZA ELABORARII PROIECTULUIL
TEHNIC DE REZISTENTA

- Cod de proiectare antiseismica a constructiilor - prevederi de proiectare pentru cladiri P100-
1/2013.

Normativ pentru proiectarea structurilor de fundare directa — indicativ NP112 /2014,

Cod de proiectare pentru structuri din zidarie — CR6-2013.

e Eurocod 1 — ACTIUNI ASUPRA STRUCTURILOR

SR EN 1991-1-1-2004 privind greutati specifice, greutati proprii, incarcari utile pentru
cladiri.
- SR EN 1991-1-1-2004 NA 2006 privind greutati specifice, greutati proprii, incarcari din
exploatare pentru constructii. Anexa nationala.
- SR EN 1991-1-3-2005 — Actiuni generale. Incarcari date de zapada.
- SR EN 1991-1-3-2005 NA 2006 - Actiuni generale. Incarcari date de zapada. Anexa
nationala.
- SR EN 1991-1-4-2006 — Actiuni generale. Actiuni ale vantului.
SR EN 1991-1-4-2006 NB-2007 — Actiuni generale. Actiuni ale vantului. Anexa nationala.

e Burocod 2 - PROIECTAREA STRUCTURILOR DE BETON

SR EN 1992-1-1-2004 — Reguli generale si reguli pentru cladiri.

SR EN 1992-1-1-2004 AC-2008 — Reguli generale si reguli pentru cladiri.

SR EN 1992-1-1-2004 NB-2008 — Reguli generale si reguli pentru cladiri. Anexa
nationala.

]

6. DESCRIERE CONSTRUCTIE

Din punct de vedere arhitectural:

Prin prezentul proiect se propune realizarea urmatoarelor obiecte de investitie:

e Amenajare parcare (inclusiv spatii verzi si vegetatie estetica), cu dotari moderne care
vor asigura atat confortul cetatenilor (si implicit atractivitatea terminalului) cat si
siguranta vehiculului parcat, fiind dotata cu urmatoarele facilitati:

- Sistem de control automat a accesului,;

- Solutie electronici de taxare, cu facilitati de plata multiple integrata cu sistemul
de transport public astfel incat sa permita tarifarea preferentiala pentru cei care
utilizeaza parcarea in regim de parké&ride;

- Supraveghere video locala,

- Parcarea va fi ingradita corespunzator, din motive de siguranta, dar si pentru
dirijarea corecta si sigura a fluxurilor de vehicule si pietoni;

- Pentru deplasarea pietonala confortabila in conditii de vreme rea, trotuarele
majore vor fi acoperite, iar directiile vor fi semnalizate cu panouri de informare;
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Cii de acces pentru transportul public local, autoturisme si microbuze/autocare turigti;
Retea de statii de incarcare vehicule electrice, realizata cu incarcatoare multi-standard.
Aceste statii de incarcare vor fi integrate in aplicatiile majore de informare publica
privind existenta si disponibilitatea statiilor, astfel incat cetatenii sa stie in permanenta
daca sunt statii disponibile (si cate, pretul la care se livreaza energia si conditiile
locale), iar autoritatea publica va avea astfel o evidenta clara, paralela, privind gradul
de utilizare a infrastructurii, sugestii de la cetateni etc.;

Autogara (cladire pentru pasageri si peroane pentru transportul public in comun),
moderna si estestica, cu spatii de asteptare pentru pasageri, spatiu pentru soferii
transportului in comun si personalul deservent si un spatiu tehnic. Cladirea va fi
eficienta energetic, incalzirea va fi asigurata partial din surse nepoluante. De asemenea,
pe acoperis vor fi prevazute panouri fotovoltaice. Cladirea va fi amplasata pe teren in
asa fel incat sa deserveasca direct pasagerii transportului public local, cat si cei care isi
parcheaza masina in park&ride peniru a beneficia de conditii civilizate, in spatii
climatizate, iluminate, dotate cu mobilier de asteptare, toalete etc.

Peroanele pentru transportrul public local in numar de 6 (sase) vor fi numerotate si
dotate cu panouri de informare, astfel incat ruta si orarul sa fie usor de identificat de
catre calatori;

Extinderea liniei de contact pentru transportul in comun cu troleibuzul pe strada
Termocentralei de la sensul giratoriu existent la intersectia cu Aleea Victoriei pand la
obiectiv si refea de contact de incintéd pentru peroanele dedicate transportului in comun
local;

Alimentarea cu energie electrici pentru cladirea autogdrii, pentru toti consumatorii
obiectivului (inclusiv statiile de incircare electrice) cat si pentru linia de troleibuz cu
puncte de injectic energie in reteua de contact si pentru incércarea troleibuzelor cu
autonomie;

Servicii digitalizate, care asigura:

o Panouri de informare cu mesaje variabile, montate atat la intarea in parcare cat
si in aceasta, pentru indicarea numarului de locuri de parcare disponibile,
directiile de urmat catre acestea, precum si numarul de statii de incarcare
disponibile si timpii de asteptare la acestea, daca este cazul. De asemena, in
cazul panourilor interioare, se vor afisa si informatil generale de interes local:
tarife, orarul de transport public, informatii generale; Monitorare de program in
interiorul cladirii, similare cu cele din gari si aeroporturi, care vor fi integrate cu
sisteirele de localizare a tioleibuzelor si en transportul public si vor indica
orarul de circulatie, liniile si succesiunea acestora, actualizate in timp real;
Totemuri interactive, cu ecrane de mari dimensiuni de tip touch-screen, cu
acces Internet si aplicatii de prezentare prioritara a informatiilor de interes
local: tarife, orarul de transport public, harta interactiva, harta serviciului de
transport public si aplicatie de planificare a calatoriei, etc.;

o Senzori parcare, pe zone sau pe fiecare loc de parcare, astfel incat sa existe o
informare permanenta cu privire la gradul de incarcare a parcarii, dar si si
pentru directionarea soferilor catre zonele cu locuri disponibile;

o Panouri de informare a calatorilor la peroanele de autobuz si in statiile de
calatori, dinamice, pe care se vor afisa ceasul in timp real, precum si programul
de sosire si plecare, numarul / indicativul liniei, directia etc.,

o Portal web si aplicatie mobila, prin care se realizeaza atat promovarea facilitatii,
dar se si asigura servicii online locale: plata parcarii, a biletului de calatorie sau
a energiei electrice la statiile de incarcare, rezervarea unui loc de parcare sau a
unui interval de incarcare la statia electrica;






o Sisteme moderne automate de plata a parcarii si de achizitie a titlurilor de
calatorie (bilete sau abonamente) pentru transportul public — automatele vor
asigura multitudinea sistemelor de plata (cu numerar, card bancar, card virtual,
plata din aplicatie, plata cu sms, cod QR validat etc.) si totodata vor fi integrate
cu sistemul de eTicketing alti ansportului public, astfel incat sa permita emitel
ea de bilete de transpoit public la pret preferential, incurajand astfel utilizarea
park&ride si a transportului public;

o Statie meteo locala, ce va furniza informatiile in timp real pe site-ul web si in
aplicatie, astfel incat utilizatorii sa fie informati, in special cand calatoresc catre
locatia respectiva;, Aplicatie de gestiune a statiilor de incarcare a vehiculelor
electrice, cu acces public, care va permite atat informarea privind status-ul si
gradul de incarcare, cat si managementul facilitatilor, pentru administrativ;

o TInterfete. API la toate aplicatiile din sistem, pentru conectarea virtuala a parcarii
si a statiilor de incarcare a vehiculelor la site-uri web (si aplicatii mobile) de
informare publica online, astfel incat o plaja cat mai mare de cetateni sa aiba
acces la informatii, in timp real. De asemenea, sistemul de pliti va fi
interconectabil, astfel incat in viitor sa poata fi integrat cu alte facilitati, daca va
fi cazul.

e Tuminatul public va fi de tip ,,smart”, dotat cu senzori de miscare si de prezenta, atat in
interiorul cladirii cat si in parcare; pe langa utilizarea tehnologiei LED, sistemul va fi
digitalizat si dotat cu senzori care vor determina prezenta persoanelor sau miscarea
vehiculelor si vor creste intensitatea predictiv in zona de interes, astfel incat sa se
obtina un efect de lumina in standardul de intensitate, dar care se va reduce dupa
plecarea persoanei sau a vehiculului, reducand proportional si consumul de energie,

e Panouri fotovoltaice: pentru compensarea consumurilor electrice mari, pe cladire si
acoperisurile locale (de exemplu acoperisurile trotuarelor majore) se vor instala
panouri fotovoltaice, acestea asigurand mare parte din consumul propriu de energie a
facilitatii. Pentru utilizarea eficienta si eliminarea pierderilor de energie, se vor utiliza
invertori tip on-line, care vor injecta in retea surplusul de energie (daca este cazul, in
varfurile de productie) urmand ca aceasta sa se compenseze cantitativ in perioadele de
consum din retea;

o Pe amplasament se prevede un bransament de mare putere (post trafo pe medie
tensiune), precum si o Substatie electricd de tractiune urband in container care va
alimenta refeaua de contact a sistemului de transport in comun cu troleibuzul in
lungime de cca. 3,4km, previzutd a se executa in cadrul proiectului complementar
_Extindere transport in comun cu troleibuzul”, reteaua de contact de incinta (inclusiv
pentru incdrcarea troleibuzelor cu autonomie) cat si refeaua electricd proprie parcarii.
De asemenea, acelasi post trafo va asigura si alimentarea statiilor de incarcare pentru
vehicule electrice, precum si necesarul de energie local.
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3 Obiect 1 - Amenajare parcare tip park&ride, cai de acces si imprejmuire, inclusiv statii
de incarcare vehicule electrice, ITS parcare si semaforizare
Sistemele rutiere carosabil si cel al trotuarelor vor fi cu suprafete de rulare
modernizate fexibile.

In incinta, cele doua zone functionale se vor amenaja astfel:

a. zona destinata transportului in comun, sub forma poligonala, va fi delimitata de zona
publica, printr-o insula- trotuar denivelat, de latimi variabile marginit de borduri
carosabile.
in aceasta zona vor exista doua peroane pentru calitori, unul individual si celalat

amenajat intre carosabil si cladirea Terminalului.In dreptul peroanelor vor putea stationa 6
troleibuze, céte trei in dreptul fiecarui peron.
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In clidirea terminalului va functiona un centru de comanda, dispecerat, punct de
vanzare bilete, zona de asteptare, plata parcare, precum si alte spatii cu destinatii adecvate
activitatii.

b. zona de parcare publica

Locuri de parcare

Locuri de parcare sunt propuse 353 , din care pe categorii de autovehicule, astfel:

- 10 buc. pentru autocare/autobuze 12.50m x 4.00m + 1 zona adiacenta de 1m destinata
urcirii si coborrii calatorilor, evidenfiata prin marcaj,

- 39 buc. pentru microbuze 8.00m x 3.00m + 1 zona adiacenta de Im destinata urcarii si
coboririi calatorilor, evidentiata prin marcaj;

- 304 buc. locuri de parcare pentru autoturisme, dintre care 12 buc. pentru persoanele
cu dizabilitati.

3  Obiect 2 - Construire si dotare terminal multimodal, inclusiv servicii digitalizare, sistem
control trafic

Se propunere realizarea unei constructii cu functiunea de terminal Park&Ride, avand
regimul de inaltime parter inalt si o inaltime maxima de cca 5.50 m de la cota +/- 0.00 de
forma rectangulara, avand o copertina poligonala, fiind impartita din punct de vedere
functional in cateva zone specifice.

Din punct de vedere structural:

Rezistenta

Terminal multimodal

Infrastructura

Fundatiile vor fi izolate din beton armat, monolit, sub stalpii metalici. Din cauza naturii
terenului de fundare, deficitar din amplasament (umpluturi neomogene pand la adéncimea de -
4.0:-6.0m) fundarearea constructiei se va executa prin intermediul unei perne de balast bine
compactat (proctor 98%) cu grosimea se minim 1.3m-1.5m. Se vor efectua teste cu placa
dinamica pentru certificarea calitdtii compactdrii pernei. $i restul umpluturii de la cota
fundatiilor pani la cota polistirenului extrudat se va executa din balast/piatrd spartd, sau alte
materiale a ciror compactare va fi certificata prin tste cu placa dinamica.

Pentru preluarea eventualelor taséri diferentiate se vor executa grinzi de bechilibrare de
beton armat monolit, atat primetral cat si pe directia transversald pe fiecare ax.

Placa suport a pardoselii de la cota -0.10 se va executa din beton armat de 20cm
grosime armati cu plasensudate sau armitura dispersd. Se vor executa rosturi tdiate pentru
dirijarea fisurilor din placa.

Suprastructura

Cadre metalie cu noduri rigide pe ambele directii, incastrate la bazi in fundaiile de
beton armat. Stilpii vor fi de tip cruce maltezi iar grinzile vor fi de tip IPE.

Pentru obtinerea efectului de saiba rigidd se vor executa contravantuiri orizontale in
planul acoperisului. fnvelitoarea se va executa din tabld cutatd, zincata, rezematd pe pane
metalice de tip U si L.

Peroane

Infrastructura

Fundatiile vor fi izolate din beton armat, monolit, sub stalpii metalici. Din cauza naturii
terenului de fundare, deficitar din amplasament (umpluturi neomogene pana la adéncimea de -
4.0:-6.0m) fundarearea peroanelor se va executa prin intermediul unei perne de balast bine
compactat (proctor 98%) cu grosimea se minim 1.3m-1.5m. Se vor efectua teste cu placa
dinamica pentru certificarea calitéitii compactarii pernei.






8BS

SO SO OHSAS
001 1EHDO1 1BaO1
RO-31E01 ROUGE RODIECD

Suprastructura

Stalp si grimdd metalica, in consold, cu noduri rigide pe directia transversala, Tncastrate
la bazi in fundatiile de beton armat. Stalpii §i grinzile vor fi de tip HEA cu vute dezvoltate in
zona nodirilor.
Pentru obtinerea efectului de saibd rigida se vor executa contravantuiri orizontale in planul
acoperisului. Invelitoarea se va executa din tabla cutatd, zincata, rezemata pe pane metalice de
tipUsi L

Realizare imprejmuire

Suprastructura:

Gardul perimetral se va realiza in interiorul limtei de proprietate— delimitata de
terenurile afectate de prezentul proiect, urmand sa aiba urmatoarele caracteristici tehnice:

e Se va amplasa conform planului de situatie, pe laturile nordica, estica, sudica, vestica,
cu exceptia coltului nord-vestic, unde este amplasata cladirea terminalului Park &
Ride, unde se propune o amenajare peisagera a parcelei si o deschidere catre zonele de
acces;

e inaltime de minimum 2.00- 2.50m deasupra solului,

o soclu beton armat impregnat /aditivat (rezistent la umiditate si la ciclurile inghet-
dezghet), realizat in trepte urmarind panta terenului, dupa caz, ingropat cca 30 cm fata
de cota terenului, latime 20-25 cm si avand cca 30-50 cm deasupra terenului amenajat,

e materialele vor fi rezistente la coroziune;

o stalpi metalici, otel protejat la coroziune (profile galvanizate, protejate prin metode
specifice si vopsiti in culori inchise), capaciti pentru prevenirea patrunderii apei
pluviale;

e inchidere gard cu panouri plasa bordurata cu fir dublu, din otel galvanizat, cu protectie
pvc in culori inchise;

o se vor prevedea bariere si zone sau porti de acces pietonal in apropierea acestora (doar
in anumite zone vor fi prevazute porti, in altele spatiile vor ramane deschise).

o Pe zona de protectie a statiei de tractiune se va prevedea imprejmuire demontabila, fara
soclu, pentru eventualele interventii extensive.

Infrastructura:

Se vor executa fundatii izolate din beton simplu la pas de cca 2.0m (functie de pasul
gardului) pe care va rezema soclul din beton armat monolit 25cmx60cm-25cmx100cm.
Pe zonele cu diferente de nivel mai mari de 50cm, soclului i se va executa talpa, formand
impreund un zid de sprijin.

Rezervor de retentie beton armat

o Avand in vedere natura terenului sapatura se va executa in taluz inclinat sub nivelul
sapaturi generale din incinta.

e Rezervorul de retentie se va executa din beton armat C30/37 impermeabilizat cu radier
de 30cm grosime, pereti de 25cm grosime si planseu de beton cu placa de 15cm si
grinzi de 40x45cm. Central se va dispune un stalp de beton armat 50x50.

o Din conditii de uinghet cota superioara a placii se va afla 60cm sub nivelul terenului
amenajat.

o Se va executa hidroizolarea exterioara cu materiale specifice, cu protective adecvata
dupa care se poate executa umplutura din argila bine compactata, proctor 98%.
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Platforma de beton armat pentru statie de redresare si post de transformare.

In vederea amplasarii statiei de redresare si a unui post de transformare se va
executa o platforma de beton armat de 20cm grosime armata superior si inferior, pozata
pe o perna de balast compactat de 50cm grosime.
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7. DESCRIEREA LUCRARILOR DE REZISTENTA

Lucrarile de rezistenta propuse, tin seama de analiza seismica, date geotehnice si
incarcarile climatice din zona analizata.
Verificarea elementelor structurii de rezisten{d s-a ficut in conformitate cu stasurile si
normativele in vigoare (vezi punct E):
Gruparea incarcarilor s-a facut dupa cum urmeaza :
a) Gruparea fundamentali - a fost stabilitd in doud ipoteze

- 0 prima ipotezi, cu incircdri de calcul pentru verificarea starii ultime de rezistentd si
stabilitate;

- cea de a doua ipoteza cu Incirciri normate pentru verificarea starii limita a exploatérii
normale (deformabilitate).
Relatiile de calcul sunt :

1.35x> G, +1.5x0, ; + 2 1.5y,,0;
Jf=1 i

in care :
Gk - valoarea efectului actiunii permanente pe structura
Q. — efectul pe structura al actiunii variabile I, luata cu valoarea sa caracteristica
Qw1 — efectul pe structura al actiunii variabile, ce are ponderea predominanta intre actiunile
variabile, luata cu valoarea sa caracteristica
Yo este un factor de simultaneitate al efectelor pe structura al actiuniilor variabile
Yo,1=0.7
b) Gruparea speciali
Pentru calculul eforturilor din actiunea seismicd, incdrcdrile s-au stabilit n
conformitate cu Normativul P 100-1 2013 pentru  Proiectarea antiseismica a constructiilor de
locuinte, social culturale, agrozootehnice gi industriale”.
Relatia de calcul folosita :

Z Gj,k 9,4, Z Wz‘ka,j
= =2

in care :

Ap, = valoarea caracteristica a actiunii seismice ce corespunde intervalului mediu de
recurenta, IMR adoptat de cod (P100-1/2013)

Y2 = coeficient pentru determinarea valorii cvasipermanente a actiunii variabile Qi
"1 = coeficient de importanta a structurii (constructiei)
Pentru cazul studiat 71 =1.4 (clasa de importanta 1, importanta deosebita)
W>. = 0.4 pentru actiuni din vant si variatii de temperatura

= 0.4 actiuni din zapada si actiuni de exploatare

9






1S ISO OHSAS
3QE01 14001 BO01
¥ o 0 )

= (0.8 incarcari din depozitare

Pentru constructia existenta din punct de vedere al calcului seismic conventional, s-au
considerat urmatoarele valori pentru coeficientii care conduc la determinarea incarcarilor
seismice

o 1= 1.0 coef. de importanta al constructiei, corespunzator clasei 111 de
importanta,

e B=2.5 coef. de amplificare dinamica

o Tc=1.0s — perioada de colt a spectrului de raspuns pentru Targu Jiu

o ag= 0.15g acceleratia terenului pentru proiectare la cutremure cu IMR =225
ani in Targu Jiu

e ¢= Sau/al structura in cadre de beton armat, au/al =1.15

e |=1 - constructie cu un singur nivel (pentru calcul static echivalent)

8. MATERIALFE

1. _Betonul

Betonul utilizat in elementele armate, este de clasd C20/25 in infrastructura imobil
parter, fundatii peroane, fundatii imprejmuire, fundatii stalpi de iluminat si linii de inalta
tensiune, troilebuzer, platforma statie de redresare si C30/37 rezervorul de retentie, iar betonul
simplu C8/10, in conformitate cu prevederile codului NP 012-2007, pentru clasa de expunere
5b, mediu chimic cu agresivitate slabd (tab. 4.1 din NP 012-2007). Pentru aceastd clasd se
utilizeazd un ciment de tip A/IL-S 32,5 cu dozaj de 360kg/m”.
Agregatele, vor fi de rau, cu diametrul 0-32 pentru fundatii si 0-16mm pentru stalpi si plansee.

Lucrabilitatea betoanelor va fi S2 pentru fundatii si S3-S4 pentru stalpi pereti si
plansee.

Se vor respecta conditiile de preparare, transport si punere in operd din codul NP 012-
2010. Toate betoanele vor fi preparate in stafii de betoane specializate, ce vor emite certificate
de calitate pentru betoanele livrate. Controlul calitatii betonului pe santier, se va efectua prin
prelevarea de probe de la fiecare turnare. Se vor controla caracteristicile betonului proaspit si
ale betonului intdrit (rezistenta la compresiune §i permeabilitarea).

Acoperirea cu beton a armiturilor este de 35-50mm pentru fundatii, 25 mm pentru
grinzi, stalpi si de 20 mm la placi.

2, Armaturi

Armiturile utilizate sunt de tip BSTS500S pentru etrieri, bare de montaj §i pentru
armitura de rezistenta. Toate armiturile utilizate Tn lucrare vor avea certificat de calitate.
Caracteristicile de rezistentd ale armaturilor vor fi verificate pe egantioane prelevate din
armiturile utilizate pe santier in cazul in care nu existd certificate livrate de vanzator. in cazul
in care armiturile provin din surse din afara comunitétii europene, acestea vor fi insotite de
certificate de conformitate.

3. Otel laminat si table groase

Elementele metalice vor fi realizate din otel laminat si table groase S235J2/58355J2.
Pentru sudura se vor folosi electrozi E-44 T.

Toate elementele utilizate in lucrare vor avea certificat de calitate si conformitate.

10
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9. PROTECTIA MUNCII

La organizarea frontului de lucru si la execufia lucrérilor se vor respecta prevederile
Regulamentului privind protectia si igiena muncii in constructii (MLPTL, 9/N/15.03.1993) si
normele specifice diferitelor tipuri de lucriri, care vor fi prelucrate cu muncitorii.

Conform Normativului P 118/99, gradul de rezistentd la foc al construciiei este: III.
Norme specifice de securitate a muncii pentru lucréri de zidarie, montaj prefabricate si finisaje
in constructii;

e Norme specifice de securitate a muncii pentru lucrul la fundafii,

e Norme specifice de securitate a muncii pentru sudarea si taierea metalelor;

e Tnstructiuni pentru selectionarea si utilizarea mijloacelor individuale de proteciie

impotriva céderilor de la Tnal{ime.

e Toate lucririle trebuie dirijate si indrumate de personal calificat gi atestat in

conditiile legii (responsabil cu executia, atestat MLPTL).

10.PREVEDERI FINALE

Lucrarile propuse, trebuie executate de echipe de muncitori calificati, sub indrumarea
unui cadru tehnic si sub supravegherea dirigintelui de santier, atestat MLPAT.

Pentru toate lucrarile, se vor intocmi procese verbale de lucrari ce devin ascunse.

Executia lucrarilor va fi condusa, de catre cadre tehnice cu experienta, care raspund direct
de instruirea personalului care executa operatiile si de respectarea fiselor tehnologice privind
executia lucrarilor la inaltime.

La inceperea executiei va fi afisat la loc vizibil, pe toata durata lucrarilor, un panou pentru
identificarea investitiei, conform Ordinului MLPAT nr. 63/N din 11.08.1998,

Cu 10 zile inainte de inceperea lucrarilor, va fi anuntat Inspectoratul in Constructii,
pentru luarea in evidenta si aprobarea programului de faze determinante.

Executantul va realiza proiectul de organizare de santier.

Constructorul care efectueaza lucrarile este obligat, sa ia toate masurile de protectia
vecinatatilor (transmiterea de vibratii puternice sau socuri, improscari cu materiale, degajari
puternice de praf , sa asigure accesele necesare, etc.)

Pentru eliminarea oricaror accidente de munca si consecinte daunatoare igienei si sanatatii
oamenilor, se vor lua toate masurile cunoasterii, insusirii si respectarii obligatiilor din
urmatoarele acte normative:

- Norme generale de protectia muncii elaborat de Ministerul Muncii si Protectiei Sociale si
de ministerul sanatatii;

- Legea protectiei muncii nr. 319-2006

- HG nr. 300/2006 - Cerinte minime de securitate si sanatate pentru santierele temporare
sau mobile;

- HG nr. 1048/2006 - Cerinte minime de securitate si sanatate pentru utilizarea de catre
lucratori a echipamentelor individuale de protectie la locul de munca;

- HG nr. 1051/2006 - Cerinte minime de securitate si sanatate pentru manipularea manuala

a maselor care prezinta riscuri pentru lucratori,

- HG nr. 1091/2006 - Cerinte minime de securitate si sanatate pentru locul de munca;

11
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IM 006-1996- Norme specifice de protectia muncii pentru lucrari de zidarie si finisaje (BC
10-1996);

Ordinul MLPAT nr. 9/N/15.03.1993 — Regulament privind protectia muncii in constructii
(buletinul constructiilor nr. 5, 6, 7-1993)

Intocmit,

ing. Relu Tordan

12
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PROGRAM PENTRU CONTROLUL CALITATII LUCRARILOR PE SANTIER

Obiectiv: “ TERMINAL MULTIMODAL SI BAZA PARK & RIDE”

Beneficiar: MUNICIPIUL TARGU JIU
Proiectant: SC BUSINESS ANALYSIS & STRATEGY CONSULTING

prin ing. Relu lordan

EXeCUlant oo e

I

4 N A ™\
. S yy
P 8 L, S
\ o 7

i S. RIT,, feprezentats)
\ -~

<, 4 \
A i v

\veou, TEprEzentat prin .......2N0,. 6 1

In conformitate cu legea 10/1995, Ordinul MLPAT nr. 3 1/N/95, HG nr. 272/94, 1161"r"1‘1'a't-‘ivul
C56-85 si prescriptiile tehnice in vigoare, se stabileste, de comun acord, urmatorul program
pentru controlul calitatii lucrarilor pe santier:

Cinc intocmeste si
Documentul scris semneazi d
Lucriiri ce se controleazii §i pentru| care se incheie I=1SC, B =Beneficiar | NI 5t dala
~ lcare se intocmesc documente E = Executant documentului
5 PVLA, PVR, PV P = Proiectant
A (G=geotehnician)
Armare fundatii terminal multimodal Intocmeste: B
1 PVLA Semneazd:E+B +P Idem
. . Intocmeste:E
9 Armare radier rezervor de retentie PVLA St B+ B D Idem
e . Intocmeste:E
3 Armare pereti rezervor de retentie PVLA Sonmeiai B+ B4 D Idem
Armare planseu peste rezervor de Intocmegte:E
4 retentie FVLA Semneazii:E+ B +P Idem
Montaj structura metalica terminal ) o F
multimodal PVL G adbe Idem
8 Semneazd:E+B+P
Montaj structura metalica peroanc Intocmeste E
6 P Semneazd:F+ B+ P Idem
Beneficiar: Proiectant: Executant:
MUNICIPIUL TARGU JIU SC BUSINESS ANALYSIS & = i

STRATEGY CONSULTING S.R.L.

%"

=
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PROGRAM PENTRU URMARIREA CALITATII PE PARCURSUL
EXECUTIEL SI COMPORTARII IN TIMP A CONSTRUCTIILOR

I.S.C. GORJ - pe functie de Controlor Calitativ,
MUNICIPIUL TARGU JIU - in calitate de Investitor,
,,,,,,,,, - in calitate de Antreprenor,

SC BUSINESS ANALYSIS & STRATEGY CONSULTING S.R.L
in calitate de Proiectant,

Ca urmarea a prevederilor Legii 10/1995 privind Calitatea in Constructii si a
Regulamentului Anexa privind Comportarea in exploatare a constructiilor si interventii in
timp, se intocmeste :

Programul urmaririi comportarii in timp a investitiei din str. Termocentralei, municipiul Targu
Jiu, jud. Gorj

URMARIREA CURENTA

Consta in observarea vizuala si depistarea eventualelor deficiente aparute in comportarea
constructiei, in vederea masurilor de interventie si stabilirea lucrarilor de intretinere si reparatii
curente.

1. Sarcinile proiectantului
Proiectantul urmareste comportarea constructici:

a. Pe timpul executiei conform programului stabilit la inceperea lucrarilor — pe faze de executie.

b. In perioada de garantie — la sezizarea beneficiarului.

c. In perioada de exploatare — la necesitatea instituirii urmaririi speciale cand din observatiile efectuate
in cadrul urmaririi curente rezulta acest lucru.

2. Beneficiarul de investitie
a. Asigura realizarea urmaririi comportarii constructiei in timpul executiei si dupa admiterea receptiei
preliminare pe toata durata exploatarii ei.
b. Stabileste si ia masuri de remediere in cazul aparitiei unor deficiente ce se rezolva prin lucrari de
intretinere si reparatii.
c. Sesizeaza proiectantul pentru stabilirea masurilor de urmarire speciala a comportarii
constructiei daca considera necesar acest lucru.

3. Principalele fenomene ce trebuie urmarite in cadrul activitatii de urmarire
curenta si nivele de avertizare.
a. Fisuri, crapaturi — 0.3mm.
b. Tasari, inclinari diferentiate vizibile.
c. Deformarea elementelor de rezistenta sau ansamble vizibile cu ochiul liber.
d. Vibratii suparatoare.
e. Dezagregarea betoanelor si coroziunea otelurilor.
£ Deplasari vizibile orizontale, verticale sau inclinate, sau prin efecte secundare vizibile ca de exemplu
deplasari ale trotuarelor, scarilor si a altor elemente.
g. Aparitia de rosturi, crapaturi, smulgeri.
h. Distorsionarea trascului conductelor.
i. Alterari ale gradului de protectie si etansictate fonica, termica, infiltratii de apa.
j. Exfolierea sau craparea straturilor de protectic, condens, ciuperci, mucegai.
k. Infundarea scurgerilor.
1. Deteriorarea izolatiilor (termice, protectie la foc, hidroizolatii).
m. Se va urmari functionalitatea la parametrii proiectati a tuturor instalatiilor (sanitare, termice,
ventilatii, clectrice, gaze).
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4. Urmarirea curenta se face la urmatoarele capitole de lucrari, analizandu-se:

a. Situatia terenului de fundare (tasare, umplere, umezire avansata, alunecarc).
b. Fundatii (fisurare, deplasare, rotire).
c. Structura de rezistenta (fisurare, coroziune, patare, atac biologic, deformare, defecte de imbinari,
deplasare normala, distrugeri de elemente).
d. Pereti exteriori, interiori, finisaje (fisurare, coroziune, patare, exfoliere, condens).
e. Disconfort (higrotermic, acustic, vibratoriu).
f. Instalatii (electrice, sanitare, incalzire, gaze, climatizare).
Este interzisa utilizarea constructiei pentru o alta destinatie, decat cea pentru care a fost proiectata si
avizata.
Pentru orice modificare in destinatie, va fi informat proiectantul, in vederea luarii acceptului
acestuia, tinand cont de sarcinile care au stat la baza dimensionarii elementelor structurale ale cladirii.

A. URMARIREA SPECIALA
Consta in efectuarea de observatii si masuratori sistematice continue sau periodice (suplimentar fata de
observarea vizuala impusa de urmarire curenta) a unor marimi, ce caracterizeaza anumiti parametri de
calitate a constructiilor si a factorilor ce le conditioneaza.
Urmarirea speciala se va prevedea de exccutant (daca considera ca este necesara), de comisia de
receptie, de beneficiar sau organele de control.
Accasta activitate s¢ va realiza pe baza unui proiect intocmit de personalul de specialitate.

B. JURNALUL EVENIMENTELOR
Constatarile efectuate cu ocazia controalelor de urmarire curenta si speciale se vor inscrie in , Jurnalul
evenimentelor” conform modelului din HOTARAREA GUVERNULUI ROMANIEI nr.273 din 14
iulie 1994.

C. INSTRUCTIUNI DE EXPLOATARE
Pentru o buna exploatare pe toata durata de viata a structurii, sunt necesare anumite operatii:
a. Verificarea periodica si repararca, daca este cazul, a sistemelor de colectare si evacuare a apei
existente pe amplasament.
b. Refacerea tencuiclilor exterioare si interioare in caz de deteriorare,
¢. Verificarea periodica a termo si hidroizolatiei de pe acoperisul si suprafata laterala a sarpantei.
d. Verificarea periodica si repararea sistemelor de instalatii sanitare, invelitorii, pentru cvitarea
infiltrarii apei in elementele structurale.
¢. Verificarea periodica si repararca sistemelor de instalatii electrice, pentru evitarea incendiilor (scurt
cireuit, etc), imposibilitatii alarmarii si avertizarii in caz de incendiu, electrocutarii accidentale.
f. Nu este permisa incarcarea structurii cu sarcini suplimentare fata de cele prevazute din calcul.
g. Nu este permisa practicarea de goluri in pereti sau plansee, precum si mutarea peretilor.

Intocmit,

ing. Relu Iordan

;_.
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Caiet de sarcini pentru executia si controlul lucrarilor de beton armat

1.LUCRARI DE TERASAMENTE

I.1.Lucririle de infrastructuri

Se executd Tn conformitate cu prevederile studiului geotehnic, care stabileste stratificatia
terenului, conditiile hidro-geologice si conditiile de fundare,

Constructorul va fntocmi proiectul tehnologic de executie care va cuprinde: planul de
organizare de santier; planul de lucriiri pregititoare executdrii fundatiilor propriu-zise; planul
cu organizarea locului de munci; lista mijloacelor (dispozitive de execufie a terasamentelor si
fundatiilor); proiecte de sprijinire si de cofraje.

L.2. Principala lucrare pregititoare este materializarea cotei 0,00m fata de care se
masoari toate cotele de nivel.

La trasarea detaliilor de constructii se vor respecta prevederile indrumatorului privind
executarea trasérii de detaliu in constructii, indicativ C 83-75.

Inaintea inceperii lucrdrilor de terasamente se verifici intreaga trasare pe teren,
incheindu-se un proces verbal de trasare cu materializarea bornelor si cotei 0,00, intre
beneficiar gi executant.

1.3.Tolerante admisibile.

Conform STAS 9824/1-87 tolerantele admisibile la trasarea pe teren a constructiilor
sunt urmatoarele:
Pentru [ungimi:

[ b
. Lungimi {m)
Tolerante (cm) - :
25m 50 m 100m
Coordonate rectangulare de
trasare t2cm +2cm +3em
Latun pe conturul de trasare =
3 cm 4 cm +5cem

Pentru lungimi intermediare, tolerantele se stabilesc prin interpolare
- Pozifia Tn plan orizontal a axelor fundatiilor + 1 cm Pentru lungimi
intermediare, tolerantele se stabilesc prin interpolare
- Pozitia in plan vertical a cotei de nivel +1cm

in cazul in care aceste tolerante sunt depasite, lucririle de terasamente, respectiv de
fundatii, nu pot fi continuate decét cu acordul scris al proiectantului.

Constructorul va examina fiecare zond de sdpaturd, asigurdnd sprijinirea malurilor
functie de addncimea si natura terenului, pentru a-i asigura stabilitatea.

1.4.Verificarea calititii terenului de fundare.

Se face de catre specialistul geotehnician care a elaborat studiul geotehnic si este atestat
MTCT, conform Normativului pentru verificarea calitatii si receptia lucrarilor de constructii si
instalatii aferente indicativ C56-85.

In acest sens dupd terminarea lucririlor de sdpdturd va fi chemat specialistul
geotehnician pentru verificarea terenului de fundatie, incheindu-se proces verbal de receptie -
faza determinantd fmpreuna cu specialistul beneficiarului si executantul lucrarii.



In situatia in care se constatd diferente inire caracieristicile reale ale terenului §i cele
din studiul geotehnic, se vor stabili de ciire specialistul geoteinician masurile ce frebuiesc
luate.

Pe foat durata execuiiei fucrdrilor de fundatii este obligatorie monitorizarea geotehnicd
pentry a se dispune misuri de adaptare a detaliilor de execuiie ale fundatiilor in funcgie de
condifiiie geotehnice intalnite. Monitorizarea geotehnicd trebuie efectuatd de elaboratorul
studiviui geotehnic sau de un specialist atestat MTCT pentru domeniuf Af. Raportul de
monilorizare geotehnici a executiei va cuprinde note de sintezd privind in primul rénd natura
si caracteristicile geotehnice ale terenurilor Tatalnite g1 compararea cu datele din studiul
geotehnic, precum § note privind comportarea lucririi pe toatd pericada de execuiie.
Intocmirea si verificarea documentatiilor geotehnice pentru construciii se vor realiza 1n
conformitate cu prevederile ghidului G 035/2002.

Pe parcursul executiirii lucririlor de terasamente se vor lua masurile corespunzitoare
peniru asigurarea protectiel muncit,

2. LUCRARI DE COFRAJE PENTRU BETON ARMAT

2.1. Alciituirea cofrajelor.

Cofrajele pentru elementele din beton armat gi sustinerile lor frebuie sd fie astfel
alcituite incdt s3 indeplineascd urmatoarele conditii: si se asigure obfinerea formei si
dimensiunile previizute in proiect pentru elementele ce urmeaza a fi executate, sé fie etange,
astfel inct si nu permiti pierderea laptelui de ciment, sa fie stabile si rezistente sub acfiunea
Incarcarilor, si permitd un mare numar de refolosix, sé fie previzute cu piese de asamblare de
inventar.

Cofrajele din lemn se vor dimensiona in conditiile prevazute in "Codul de practicd
pentru executarea lucriirilor din beton, beton armat si beton precomprimat, indicativ NE 012-
2007".

Pentru reducerea aderentei dintre beton si cofraj, acestea se ung pe fefele ce vin in
contact cu betonul inainte de fiecare folosire cu substante decofrante. Acestea se aplica prin
pensulare, trebuie si-si pistreze proprietitile neschimbate in conditiile climatice de executie a
lucrdrilor st sd nu atace betonul.

Esafodajele de sutinere a cofrajelor de plangee (plci) sunt formate, in general, din
grinzi extensibile, rezemate pe popi de inventar, contravantuiti. Elementele esafodajelor trebuie
34 prezinte suficientd rezistentd si stabilitate pentru a putea prelua toate sarcinile provenite din
greutatea cofrajului i a betonului proaspat din plici, a sculelor si dispozitivelor de lucru §i a
echipelor de muncitori, fiind verificate totodatd pentru a prelua si solicitari orizontale din
impingerea betonului din pereti, stalpi §i grinzi.

Lucririle de sustinere/ esafodaj se vor realiza si evalua de citre ofertant conform
tehnologiei proprik.

Contravintuirile de pe cele doud directii perpendiculare trebuie s& formeze triunghiuri
nedeformabile, iar prinderile s nu dea excentricitati importante in noduri.

Pot fi folosite ca elemente orizontale de contravantuiri tilpile continue de rezemare gi
grinzile de sustinere, cu condifia ca prin detaliile de prindere adoptate sa fie impiedicatd
deplasarea relativa Tntre popi si aceste talpi, respectiv grile.

2.2. Trasarea pozitiei cofrajului

Pentru turnarea fundatiilor din beton se realizeazi de-a lungul sirmelor intinse intre
reperii materializati Tn acest scop pe balizele de colf sau intermediare ce au servit la trasarea
lucriritor de sapaturi.




Intrucdt in timpul definitivirii lueririfor de cofrare, elementele cofrajului pot cipata
deplasiri de la pozitionarea initiald, este necesar ca, fnaintea turnirii betonului si se verifice
corectitudinea pozitiei finale a acestora.

2.3.Abateri admisibile 1a moniarea cofrajelor
Abaterile admisibile la montarea cofrajelor se referd la urmitoarele categorti de mirimi:
dimensiuni ale spatiului cofrat;
- cote de nivel (pentru fundul cofrajului, indltime de turnare a betonului etcy;
pozitia axelor, in plan si pe tniltime (care include rectilinitatea st perpendicularitatea
sau unghiul prevazut dupi caz);
forma suprafetei (care include planitatea 5i denivelarea focald, dupi cazy,
Abaterile admisibile pentru dimensiuni, cote de nivel si pozijie a axelor, vor fi cele
prevazute pentru elementele respective.
Abaterile admisbile privind forma suprafetei se stabilesc astfel:
- pentru suprafete cu formi deosebitit (plici sau perefi curbi ete), se previid in caietul de
sarcini pentru realizarea protectului tehnologic privind cofrajele respective;
- pentru celelalte situafii (cofraje pentru suprafete plane ale elementelor), abaterile
admisibile se vor inscrie in clasele de toleranti astfel:
® clasa TS,II pentru planitate (Anexa C NE012/2/2010);
° clasa TN,T pentru deniveldri locale (Anexa C NE0G12/2/2010);

2.4. Montarea cofrajelor.

Operaiunile de montare a cofrajelor se vor succede, de regull, in urmitoarea ordine:
- curdtirea si nivelarea locului de montaj;
- trasarea pozitiei cofrajelor; transportul si asezarea panourilor si a celorlalte materiale si
elemente de inventar in apropierea locului de montaj;
- curdtirea si ungerea panourilor; asamblarea §i susfinerea provizorie a acestora;
verificarea poziiei cofrajului pentru fiecare element de construciie, atat in plan orizontal cét st
pe vertical i fixarea lor In pozitie corects;
- incheierea, legarea (blocarea) si sprijinirea definitivd a tuturor cofrajelor cu ajutorul
dispozitivelor de montare (caloti, juguri, tiranti, zivoare, proptele, contravanturi, etc.);
- etangarea rosturilor.

Mentinerea alinierii panourilor asamblate se obtine cu ajutorul montantilor st al riglelor
de aliniere, respectiv al moazelor i cu ajutorul tirangilor trecuti prin distantieri. Asigurarea
verticalitatii se va face prin proptele, de preferinti reglabile. Tmpingerea betonului proaspit
care actioneazd asupra panourilor de cofraj se preia prin elementele de sprijinire ale panourilor,
montanti, respectiv moaze si prin tirantii de legiturd realizati in general din otel beton. fn cadrul
proiectului de cofraj se vor verifica prin calcul elementele de sprijinire s1 legéiturd din punct de
vedere al rezistentei §i al deformatiilor,

Cofrajele stélpilor se alcituiesc in general din panouri dispuse vertical. Trasarea bazei
se face, de reguld, printr-o ram de scéndurd. Pentru a se putea controla si curdita baza stalpului
se prevede o fereastra de vizitare.

Montarea eclementelor de sustinere a cofrajelor pentru plangee (placi) se face in
urmétoarea ordine:

- se traseazd pozitia elementelor verticale de sustinere (popi) se amplaseazi elementele
verticale de sustinere si de contravintuire provizoriu,

- se monteazd si se fixeazd elementele orizontale ale esafodajului (rigle, grinzi extensibile,
etc.);

- se verifici pozitia §i dimensiunile efectudndu-se corecturile necesare.




Strangerea definitivi a contravantuirilor se face dupd ultima verificare ce se efectucaza
dupi montarea cofrajelor.

Cofrajele din panouri se ung cu atenfie inaintea montdiii armaturilor in scopul de a
facilita operatia de decofrare si a se méri prin acestea numarul de folosiri al panourilor.

Ungerea se face imediat dupd scoaterea cofrajului sau chiar In timpul monfirii lui.
Pentru ungere se folosesc substante produse industrial in acest scop, care se aplica dupd
decofrare i curdtire, fiind interzisi folosirea motorinei sau a petrolului lampant, care
degradeaza materialele lemnoase.

Pentru evitarea scurgerii laptelui de ciment prin rosturile dintre cofraje acestea vor fi

etansate cu ajutorul benziior autoadezive.
La terminarea lucrarilor de cofraj se efectueazi receptia finald de ciire o comisie formata din
beneficiar (dirigintele de santier) si constructor (geful punctutui de lucru, seful de echipd).
Cormisia va efectua verificirile previzute mai sus, precum si alte verificiri prevazute in “Figele
tehnologice”, intocmite de citre responsabilul tehnic cu executia atestat MLPAT g in
"Programul de control al calitafii" intocmit de clitre controforul de calitate atestat MLPAT.
Rezultatele receptiei se consemneazi fnir-un proces verbal de receptie.

La lucrarile de cofrare cu panouri din placaj se vor respecta prevederile TM 007-96
“Norme specifice de protectia muncii pentru lucréri de cofraje, schele, cintre si egafodaje”,
aprobat MLP.AT. cu ordinul 74/N din 15.10.1996.

1n timpul montajului §i al depozitirii panourilor de cofraj din materiale lemnoase §i &
celorlalte elemente din materiale combustibile, se vor respecta prevederile din “Normativul
pentru proicctarea §i executarea constructiilor din punct de vedere al prevenirii incendiilor®,
precum si cele cuprinse n “Instructiuni pentru prevenirea incendiilor pe ramuri de producfie™
2.5, Verificarea si receptia cofrajelor si susiinerilor acestora

Verificarea cofrajelor si sustinerilor acestora se efectueaza:

- la terminarea fucrarilor de cofraje, pentru o etapa de tucru, cand se efectueaza si receplia
cofrajelor;

- imediat inainte de punerea in operi a betonului in cofrajele respective, cind se
efectueazi o noud verificare;

Verificarea cofrajelor si susfinerilor acestora se efectueaza prin:

- examinare directd gt masuri simple;,

- masurari cu aparaturd,

Prin misurdri se urmireste confirmarea incadrarii in tolerantele prevazute pentru
montarea cofrajelor.

Verificarea cofrajelor si susfinerilor acestora prin observare directa si masurisi simple se referd
la urmétoarele:

- compararea cu prevederile din proiectul tehnologic si/sau prevederile producitorulul, in
ceea ce priveste:

° alcdtuirea de ansamblu: vizual,

° tipurile de materiale §i integritatea acestora: vizual, precum si analizarea documentelor
privind calitatea acestora,

° dimensiunile: prin masurare;

o mbindrile (elementele de fixare si contactul intre elementele concurente in imbinare):

vizual si, prin solicitare cu ména, si nu aiba joc In imbinare;

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

- faptul ca clementele de sustinere sau legiturd punctuald (popt, contravanturi Inclinate,
legdituri interioare etc) sunt fixate: prin solicitare cu mana, s& nu aibd joc; legéiturile interioare
sunt corect montate prin observare vizuala,

- starea de curifenie: vizual;




aplicarea agentilor de decofrare: vizual;

dimensiunile, in cel pufin 2 seciuni pentru fiecare element, precum g1 ale golurifor gi
pozitia relativd a acestora: prin misurare directi;
- trasarea indl{imit de turnare a betonului: prin misurare directi fatd de fundul cofrajului,
sau fatd de alte suprafete existente;
- aspectul general al suprafeqei care vine in contact cu betonul: vizual
Verilichrile cofrajelor prin masuriton cu aparaturd se refers la:

cote de nivel pentru fundul cofrajului;
- axe, pentru spafiul cofrat g1 pentru goluri;

tnclindri, dach este cazul;
verificiri in toate punctele si seciiuniie, care sunt precizaie de inginerul de structurd, in
cazul cofrajelor cu forme deosebite (pldci sau pereti curbi ete);

Neconformitaile, fie in ceea ce privesie alchituirea si montarea, fie in ceea ce priveste
depiigirea tolerantelor (abaterilor admisibile) ta dimensiuni si/sau pozijte, se consemneazi §i
trebuie s fie rezolvate de constructor.

Pentru a preveni aparifia unor neconformititi, constructorul trebuie si asigure un
control preliminar privind aprovizionarea, manipularea §i depozitarea materialelor utilizate,
precum si un control al instruirii personalului care va executa lucririle respective,

Verificarea cofrajelor §i sustinerilor acestora se face din nou, in intervalul de 24 de ore
inainte de montarea arméturii, dacd este cazul, precum i inainte de punerea in operd a
betonului, daci intre aceste operatiuni a trecut o perioadd mai lunga.

Aceastd a doua verificare se efectueazi prin observare directi $i mdsurdri simple gi,
dacd se constati neconformitii, si prin misuriiti cu aparaturi, dupa caz.

In cazurile in care constructorul lucririlor de constructit aplick un sistem de
management al calitdtii, executarea si verificarea lucririlor de cofraje si sustineri ale acestora
trebuie efectuate conform prevederilor aplicabile ale acestui sistem {proceduri, instruc{iuni si
tnregistrari privind:
aprovizionarea, receptia, manipularea, depozitarea si trasabilitatea materialelor; executarea si
verificarea lucriirilor, echipamentele de masurare; calificarean personalului;, tratarea
neconformitatilor etc.).

Receptia cofrajelor §i sustinerilor acestora constid in consemnarea conformititii
lucrarilor, pe baza verificarii efectuate la terminarea lucririlor si a rezolvirii eventualelor
neconformitdfi, printr-un proces verbal pentru receptia calitativ pe faze (pentru lucriri care
devin ascunse), cu participarea reprezentantului clientului §i, In cazul unor cofraje gi/sau
esafodaje deosebite, pentru care inginerul de structuri a intocmit caiete de sarcini, §i cu
participarea inginerului de structuri,
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2.6. Conditii prealabile si conditii necesare in timpul executiirii lucririlor de cofraje si
sustinerilor acestora

Pentru executarea lucririlor de cofraje si sustinerile acestora, este necesars asigurarea
condiilor prealabile, precum si a celor necesare in timpul executirii lucririlor.

Conditiile prealabile se referd, in principal, la urmatoarele:
- existenta, pe santier, a proiectului, care trebuie sa cuprinda toate datele necesare pentru
executarea cofrajelor;
- existenta, pe santier, a proiectului tehnologic privind cofrajele §i sustinerile acestora,
daci este cazul;
- existen{a, dacd este cazul, a receptiei lucririlor de terasamente, cdnd acestea sunt
implicate;




- aprovizionarca §i recepiionarea cofrajelor gi/sau egafodajelor de 1nventar, complete,
precum §i a documentafiel tehnice privind utilizarea acestora sau, dupd caz, a tuturor
materialelor necesare executiirii, ca uiiicat, pe santier;

Conditiile care trebuie asigurate in timpul executdrii lucrdrilor se referd, Tn principal, la
urmitoarele:
- dotiri tehnice specifice necesare pentru montarea sau, dacl este cazul, executarea sl
montarea cofrajelor si egafodajelor peniru sustinerea acestora (scule, dispozitive elc);
facilitati necesare, dupi caz, pentru moiitarea sau execuiarca sl montarea cofrajelor st
esafodajelor (energie electricd, utilaje pentru ridicare i manipulare cu precizia necesard);
- personal calificat peniru montarea sau executarea §i montarea cofrajelor gi egafodajelor;

2.7, Pereti din betor armat eiptusifi cu zidirie.

Tehnologia de realizare a peretilor de beton armat cdptusit cu ziddrie va fi realizati dupa
efectuarea, pe santier, a elementelor de proba.

Principalele etape de realizare a peretilor din beton armat sunt.
- Montarea armaturilor si/sau a armétuarilor rigide (profile metalice),
- Realizarea peretilor de zidarie. La realizarea acestora se va acorda o atentie deosebitd
urmatoarelor:
° La zidirea cirimizilor nu se acceptd sa cadd mortar in spatiul ce urmeaz a fi betonat
sau pe armatura. T cazul in care, totust, cade mortar pe barele de armaturd acestea se vor curaja
imediat. Daci mortarul cade in spatiul ce se va betona atunci se va opri imediat zidirea si se va
curdta. Se va folosi numai mortar de ciment (fara var) M100.

° Rosturile vor avea o addncime de 20mm.

° in rosturile orizontale se vor monta, la fiecare S0cm pe verlicald, cite doud bare
orizontale @8.

e Pentru sprijinirea zidiriei la turnarea betonului se vor folosi metode specifice cofrajelor
obignuite (tiran{i recuperabili in tect din PVC).

o Tnal{imea maxim3 a zidariei va fi de 1,50-2,00m.

- Turnarea si vibrarea betonului la cel putin 7 zile de la realizarea zidariei.

2.8. Demontarea cofrajelor.

La decofrarea elementelor verticale (pereti, stilpi) ordinea operafiilor, in general,
inversd celor indicate la montarea cofrajelor i anume: desfacerea zAvoarelor §i scoaterea
tirantilor; scoaterea elementelor de susfinere (montanti, rigle, moaze, caloti) scoaterea fururilor
de compensare la pereti, demontarea panourilor la pereti incepand de la fururi, demontarea
scandurilor de aliniere, respectiv a ramei de trasare.

3. LUCRARI DE ARMARE

3.1. Produse pentru armiturii nepretensionati

Produsele pentru armitura nepretensionatd, care fac obiectul prezentului caiet de
sarcini, sunt produsele din ofel, neted, profilat sau amprentat, livrate ca atare sau sub forma de
plase sau carcase sudate, uzinate.

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



Produsele din ofel pentru armatura nepretensionati trebuie si fie identificabile in ceea
ce privegte tipul si clasa produsului, asigurandu-se trasabilitatea [or incepdnd de la producitor
$1 pAnd la punerea in opera. Pentru aceasta;

a) tiecare colac, fiecare legiturd de bare sau plase sudate, fiecare carcasi sudatd, trebuie si
poarte o etichetd durabild, bine atasati, care si contini:

- denumirea produciiorului:

- tipul gt clasa produsului:

~tumirul totului g1 al colacului/legiturii;

- marcajul de conformitate;

- stampila controlului de calitate:

b) documentele care fnsotesc livrarea produselor trebuie si confind cel pufin urmatoarele
informatii cuprinse in declaratia de conformitate eliberati de producitor, inclusiv o copie dupi
acest document;

-numele gi adresa produciiorului;

-numdrul certificatului de conformitate, atasat;

-referin{e la caracteristicile produsului:

i. numérul standardulut de produs;

i1. tipul st clasa produsului;

iii. dimensiunea;

iv. limita de curgere;

v. rezisten{a la rupere;

vi. alungirea la forta maxima si la rupere;

vii. continutul de carbon echivalent pe otel lichid:

- date de identificare a sarjei/lotului/colacului sau legiturii;

Prin tipul produsului se infelege forma suprafetei:

- neted;

- cu profil periodic sau amprentat, caracterizat prin factorul de profil;

Prin clasa produsului se infelege Tncadrarea in categoriile privind limita de curgere,
raportul infre rezistenta la rupere i limita de curgere, alungirea (la forta maxima si la rupere)
si sudabilitatea, conform specificatiei tehnice ST 009,

Marcarea, livrarea, iransportul, manipularea si depozitarea produselor pentru armaturi
trebuie sa se facd astfel incét sd nu modifice caracteristicile acestora. Produsele pentru armaturi
trebuie depozitate separat pe tipuri, clase si diametre, in spafil amenajate si dotate
corespunzator, astfel incit si se asigure:

- evitarea conditiifor care favorizeazi corodarea armaturii, inclusiv prin ventilarea spatiilor;
- evitarea murdaririi acestora cu pimant sau alte substante;
- accesul i 1dentificarea ugoard a fiecirui sortiment;

Suprafata produselor pentru armaturi nu trebuie si fie acoperita cu rugini neaderenti $i
nici cu substante care pot afecta negativ otelul, betonul sau aderenta intre ele.

Inginerul de structurd va preciza in proiect, tipul si clasa produselor care trebuie si fie
utilizate, precum gi diametrul gi forma armiturilor, notate distinct §i unitar in tot cuprinsul
protectului.

In cazurile n care constructorul nu poate aproviziona produsele conforme cu
prevederile din proiect, modificirile privind tipul §i clasa produselor se pot face numai cu
acordul scris al inginerului de structurd (dispozitie de santier, care face parte din protect si intr
in cartea tehnici a constructier).

Trasabilitatea se referd la produsele utilizate efectiv in lucrare, precizindu-se
elementele §i pozitiile acestora In cazul care s-au utilizat alte produse decit cele prevazute
initial Tn proiect, conform dispozitiei de santier.

Produsele pentru armaturi pot fi utilizate in urmitoarele conditii:




- corespund prevederiior din proiect in ceea ce priveste tipul §i clasa produsului;

- au atestatd conformitatea conform prevederilor fegale;

- constructorul efectueazi urmaioarele:

® verificarea caracteristicilor geometrice;

o incercarea la tractiune (rezistenta la rupere, limita de curgere, alungirea dupa rupere),
tncercarea la indoire simpli si incercarea fa indoire-dezdoire.

Tneercarile se vor efectua pe cite 3 epruvete din fiecare lot §i diametru, Tn laboratoare avand
dotarea necesari.

in cazurile in care rezultatele determinariior nu sunt corepunzitoare, constructorul ia mésurile
necesare pentru aprovizionarea cu produse corespunzatoare.

3.2. Pregativea barvelor.

Curitirea gi indreptarea barelor sunt operatii care trebuie efectuate inaintea taierii 1
fasonirii acestora.
Ia curdfire se vor indepirta:
- pimantul, urmele de ulei, vopsea sau alte impuritag,
- rugina neaderent’ care se desprinde prin lovire cu ciocanul;
- rugina aderents, prin frecare cu peria de shrmi in zona de sudare a barelor care urmeazéi
sk fie innddite prin sudurd.
Dupi indepartarea ruginei neaderente sau a ruginei aderente, reducerea dimensiunilor sectiuni
barei nu trebuie si depiseasci abaterile limitd la diametru previizute In Codul NE 012-2007 s
anume:
- pentru bare cu d < 25 mm abatere limitd de 0,5 mm;
- pentru bare cu d > 25 mm abatere limit& de 0,75 mm.

3.3. Fasonarea barelor

Conform normativului de execuiie NE012-2/2010 Constructorul are obligatia ca inainte
de a trece la fasonarea armiturii s analizeze posibilitatea de a realiza armarea conform
prevederilor din proiect (privind, In special, montarea §i fixarea barelor, innadirile barelor, dar
§i turnarea i compactarea betonului) si s solicite, dacd este necesard, reexaminarea, fmpreuna
cu inginerul de structurd, a prevederilor din proiect.

Fasonarea armaturii se poate efectua de citre constructor (in ateliere proprii si/sau la
fata locului, pe santier) sau prin comandarea acesteia, de cétre constructor, la un prelucrator
specializat in fasonarea arméturii,

Fasonarea armaturii se efectueazi in conformitate cu prevederile legale in vigoare in
ceea ce priveste echipamentul tehnologic utilizat §i personalul care executd aceasta activitate.

Tn cazul fasondrii armiturii prin comandi la un prelucrator, se aplicd urmatoarele
conditii:

a) constructorul, care emite comanda, trebuie s& transmitd prelucritorului toate datele din
proiect privind armatura;

b) incercarile produselor pentru arméturi vor fi efectuate de cel care aprovizioneazi produsele
si rapoartele de Tncercare cu rezultatele obtinute vor face parte din documentele care insotesc
armitura fasonatd;

¢) prefucrtorul va Insofi armétura fasonatd de declaragia de conformitate care trebuie sd se
refere la:

i certificatele de conformitate ate produselor utilizate, anexate Tn copie;

ii. declaratia ca au fost respectate toate prevederile proiectului in ceea ce priveste: produsele
utilizate, forma si dimensiunile armaturilor, precum si condifiile de fasonare;



care are in vedere §i existenta cumentelor si marcajelor privind trasabilitatea pentru produsele
utilizate;

Armdétura fasonatd Tn atelier (la constructor sau prelucritor) poate fi livratd, pentru
montare, fie sub form# de elemente separate, fie asamblati Tn carcase.

In primul caz, elementele de acelagi tip vor fi depozitate in pachete separate, etichetate,
astfel Tnclt sk se evite confundarea for si 53 se asigure pistrarea Forme st curdteniel lor pini la
montarea acestora,

in al doilea caz, depozitarea st manipularea vor frebui sa asigure indeformabilitatea,
precum si starea de curdtenie, Asamblarea in carcase va fi realizati in urmifoarele condifii;

a) nu se va utiliza sudarea pentru fixarea elemnielor intre ele:

b) fixarea efementelor intre ele se face prin legare cu shrmi neagrd, fiind interzisi utilizarea
sarmel galvanizate care, prin atingerea cu armitura, poate forma pild electrici cu pericolul de
coroziune care decurge din aceasta;

Fasonarea armaturii trebuie efectuati cu respectarea urmitoarelor conditii:

a) fasonarea nu se executd la temperaturi sub -10° C;

b) fasonarea cu magina a barelor cu profil periodic, la masini cu doul viteze, se va face numai
cu viteza mici;

¢) indoirea barelor se executs cu miscare lentd, cu vitezi neumformd, fard socuri,

d) diametrut dornurilor utilizate pentru tndoirea barelor trebuie si fie:

i. pentru bare cu diametrul nominal mai mic sau egal cu 16 mm, de cel putin patru ori diametrul
barei;

ii. pentru bare cu diametrul nominal mai mare de 16 mm, de cel putin sapte ori diametrul barei;
e) forma §i dimensiunile ciocurilor de la capetele barelor vor fi conform prevederilor tehnice
aplicabile si sunt precizate in proiect;

f) razele de indoire pentru barele inclinate si pentru etrieri/agrafe vor fi, de asemenea cele
prevazute in reglementérile tehnice aplicabile, ele trebuind si fie precizate In proiect;

In cazul elementelor structurale, este interzisd utilizarea metodei de a fasona si monta barele
de armdturd in asteptare prin indoirea acestora §i montarea in cofraj, pentru ca dupi decofrare
acestea sa fie dezvelite, prin spargerea betonului in jurul lor, si s fie indreptate.

In cazul in care constructorul vrea si aplice aceastdi metodd la armarea elementelor
nestructurale, va trebui si obfind fn prealabil acordul inginerului de structuri care, prin
dispozitia de santier, va preciza conditiile pentru aplicarea acestei metode,

Bare sau piese Tn asteptare sunt bare de armiturd sau piese speciale (spre exemplu, tipuri de
conectori), care ies din betonul unui element turnat (prefabricat sau in situ) in vederea Tnglobirii
in betonul care se va turna adiacent suprafetei respective (la rosturile de lucru sau la tmbiniri
prin monolitizare, spre exemplu), i care constituie arméturi de continuitate.

Clasele de tolerante la fasonarea armiturii sunt urmitoarele:

a) la dimensiuni (lungime de tdiere, dimensiuni totale i partiale):

1. domeniul péna la 1,0 m: TD,VII (Anexa C NE012/2/2010);

ii. domeniul peste 1,0 m: TD, IX (Anexa C NEO012/2/2010);

b) la rectilinitate: TR,IV (Anexa C NE012/2/2010);

¢) la unghiuri: TU,TI (Anexa C NE012/2/2010);

d) armiiura fasonatd va fi receptionati de constructor, pe baza prevederilor din proiect, receplie

3.4. Montarea armiturilor,

Montarea arméaturii se efectueazi in urmitoarele conditii;

- Cofrajele in care se monteazi armitura trebuie s fie recepiionate si verificate imediat
Tnaintea Inceperii montdrii armaturti. Verificarea trebuie si asigure ci acestea si-au mentinut
conformitatea in ceea ce priveste:

Stabilitatea si punerea sub efort a tuturor reazemelor punctuale.
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o Forma gi dimensiunile;
s Etanseitatea;
@ Starea de curdfenie.
- Asigurarea conformiti{ii cu prevederile din proiect. Se referd la tipurile gi clasele
produselor utilizate, pozifia relativa a acestora, Inire ele si fatd de cofraj, precum si la pozitia si
tipuf innddirilor, cu tncadrarea in tolerantele admisibile.

Asigurarea bunei desfasuriiri a punerii in operé a betonulul. Se referd la:
» Crearea posibilititii de circulagie a personalului implicat, Tn cazul in care armatura este
montati pe suprafete orizontale/inclinate mart,
® Crearea, in cazul armiturilor dese la partea superioard, la intervale de maximum 3,00m,
a unor spaii libere pentru pitrunderea betonului sau a furtunelor prin care se descarca acesta;
° Crearea spatiilor necesare pitrunderii vibratoruivi, cu dimensiunile de minimum 2,5 ori
diametrul acestuia, la intervale de maximum 5 ori inaliimea elementului. Crearea spatiilor
libere se face fie prin amplasarea armiaturii, In acord cu proiectantul, fie prin montarea unor
bare in ultima etapi de turnare a betonulul.
- Asigurarea pozitiei relative intre bare gi fata de cofraj are in vedere:
s Legarea armiturii la Tncrucigast;

3.5, Legarea armiturior.

Trebuie efectuati la incrucisarea barelor, prin legéturi cu sdrma neagrd sau prin sudurd electricd
prin puncte.

Céand legarea se face cu sirmi se vor utiliza doua fire de sdrma moale de 1,0 mm pénd la 1,5
mm diametru. Legarea armiturii se va face numai cu sarmé neagrd, fiind interzisd utilizarea
srmel zincate.

Legarea armiturii se va face dupd cum urmeaza:

- La retele de armituri din pléci §i pereti:

® Fiecare incrucigare, pe doud rinduri de incrucigiri marginale, pe intregul contur;

o Restul incrucigarilor, in cAmp, se vor lega in gah, din doud in doud;

- La retelele de armituri din plici curbe subfiri, se vor lega toate Incrucigarile;

- La grinzi gi stalpi:

° Toate Tncrucigdrile cu colfurile etrierilor si cu ciocurile agrafelor;

o fncrucisarile cu porfiunile drepte ale etrierilor pot fi legate In gah, din doud In doud;

® Barele inclinate se vor lega, in mod obligatoriu, de primii etrieri cu care se incrucigeaza;
e Etrierii si agrafele montate inclinat precum si fretele, se vor lega la toate incrucisérile

cu barele longitudinale.

Dupa caz, pentru elementele la care armarea se face cu un numar mare de bare gi/sau de
diametru mare, se vor prevede si alte tipuri de elemete de sustinere temporare sau definitive.
Aceste elemente vor fi de tip “confectie metalicd” si se vor stabili de comun acord cu
executantul dupa desemnarea acestuia.

in nodurile cu armituri dese se va urmiri dispunerea barelor astfel ca s& permitd si patrunderea
vibratorului.

3.6. Inniidirea barelor.

Innidirea barelor de armiturd se va realiza:

- prin suprapunere (pentru diametre mai mici de 25mm, dacé in proiect nu este specificat
altfel);

- prin sudare electricdi, in mediu normal sau de bioxid de carbon, cap la cap, in cochilie
pentru diametre de 25 mm sau mai mari.

Executarea innddirilor prin sudurd, inclusiv calificarea sudorilor, precum §i verificarea calitétii
acestora se vor face conform prevederilor reglementirilor tehnice specifice.
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Innddirile sudate se vor poansona g verifica prin probe distructive, executate intercalat de
acelagi sudor gi in aceleagi conditii cu sudurile din operd, n proportie de 3% din numirul total
al Innadirilor.

Dupi caz, dar numai cu avizul proiectantului, se acceptd s alte metode de Tnnédire:

- innédirea cu filet, normal sau conic;

- innadirea cu manson presat radial;

Utilizarea acestor metode de fnnidire se va face pe baza prevederilor reglementirilor tehnice
specifice.

Executarea lueririlor se va face cu grijii pentru a nu introduce in cofiaj pamant sau alte corpuri
care ar dduna calitatii betonului.

La executarea fundatiilor, pe stratul de beton de egalizare se ageazd barele fasonate conform
proiectului, legdndu-se Tnire ele si montand distantierii pentru asigurarea stratului de acoperire
cu beton.

Se introduc de asemenea mustagile pentru stalpi sau pereti §i se fixeazd de armitura fundatiel.
Montarea armaturifor va fi efectuat in pozitiile previzute in proiect asigurandu-se mentinerea
acestor pozitii i Tn timpul turnirii betonului,

La montare se vor prevedea:

- cel putin 3 distanieri la fiecare mp de placi sau perete;

- cel putin 1 distantier [a fiecare ml de stélp.

Distantieri pot fi confecfionati din masi plastica sau prisme de mortar previzute cu céte o sirmi
pentru a fi legate de armaturi.

Nu se acceptd Tnlocuirea arméturilor previzute in proiect decét cu acceptul proiectantului.
Stratul de acoperire cu beton a barelor din elementele de beton armat, are drept scop asigurarea
protectiel armdturii contra coroziunii si buna conlucrare a acesteia cu betonul. Daci nu se
specificd altceva pe planurile de armare, straturile minime de acoperire se vor realiza conform
SR EN 1992-1-1-2004,.

La terminarea montarii arméturilor, datoriti importantei deosebite a calitdfii executiei acestora
cat gi a faptului ¢ dupé turnarea betonului ele nu mai pot fi verificate cu mijloace simpie,
acestea vor f1 obligatoriu receptionate, incheindu-se proces verbal de lucriri ascunse.
Verificdrile trebuie efectuate si insusite de citre beneficiar (dirigintele de santier atestat
MLPAT), executant (seful de lucrare impreuna cu responsabilul tehnic cu executia atestat
MLPAT) si trebuie si se refere la toate aspectele lucririi si anume:

- numdrul, diametrul i pozitia barelor in diferite sectiuni transversale, caracteristice
elementului de structuri;

- distantele dintre etrieri, diametrul acestora si modul lor de fixare;

- lungimea portiunilor de bari care depisesc reazemele sau care urmeazi a i inglobate in
elemente care se toarni ulterior (mustiti);

- lungimea de suprapunere la Tnnidirii;

- numdrul si calitatea legaturilor dintre bare:

- dispozitivele de sustinere a pozitiei armaturilor Tn cursul betondrii (agrafe, distantieri
etc.);

- modul de asigurare a grosimii stratului de acoperire cu beton a armturii:

Aceste elemente se consemneazi cronologic in procesele verbale de lucriri ascunse.

3.7. Prevederi specifice elementelor de beton armat rigid.

Pentru armatura rigidd se vor respecta prevederile din “Caiet de sarcini pentru execufia i
controful execufiei structurilor metalice” cu urmitoarele observatii:

- Profilele metalice, tablele, conectorii nu se vopsesc,

- Sudarea conectorilor, inclusiv calificarea sudorilor, precum si verificarea calitatii
acestora se vor face conform prevederilor reglementirilor tehnice specifice.
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4. BETOANE

4.1. Prevederi generale
Punerea in operd a betonului va fi condusd nemijlocit de conducatorul tehnic al punctului de
lucru, care are urmitoarele obligatii:

si aprobe inceperea turnirii betonului pe baza verificirnii directe & urmatoarelor:

o starea cofrajelor sifsau a gropiior sau terasamentelor in care se toarne betonul;

s starea armaturi;

® starea tecilor/tevilor montate pentru realizarea canalelor pentru armatura pretensionatd,
dach este cazul;

@ starea rosturilor de turnare, daca este cazul;

- s verifice comanda pentru beton (la furnizori externi sau la statia proprie de preparare),
- gh verifice faptul ¢i sunt asigurate condititle corespunzatoare pentru transpostul
betonului la locul de punere in operdi, precum si mijloacele, facilititile i personalul pentru
punerea fn operd a betonuhi, inclusiv cele necesare in caz de situafii neprevizute;

- sit cunoascd si si supravegheze modul de turnare §i compactare a betonului (cu
respectarea prevederilor privind rosturile de turnare), precum si prelevarea de probe pentru
incercirile pe beton proaspit si beton intdrit, cu intocmirea unei proceduri de punere in operd,
daci este cazul;

Aprobarea inceperii turndrii betonului trebuie si fie reconfirmata pe baza unor noi verificari,
tn cazul Tn care au trecut 7 zile fird a incepe turnarea sau au intervenit evenimente de naturd sa
modifice situatia constatatd la data aprobarii.

Sunt necesare misuri speciale, determinate de temperatura mediului ambiant fn timpul turnérii
si tnthririi betonului, astfel:

- n general se recomandi ca temperatura betonului proaspit, inainte de turnare, sa fie
cuprinsd intre 5°C ¢ 30°C;

- n conditiile in care temeratura mediufui in momentul turndrii sau in timpul perioadel
de intirire scade sub 5°C, se aplica prevederile din NE012-1/2010. Pamantul, piatra, susfinerile
sau elementele structurale in contact cu betonul ce urmeazi a fi turnat trebuie sa aibd o
temperaturd care si nu provoace inghetarea betonului inainte ca acesta sa atingd rezisten{a
necesard pentru a rezista la efectele tnghetului;

- in cazul in care temperatura mediului depaseste 30°C n momentul turndrii sau In timpul
perioadei de intirire este necesard utilizarea unor aditivi intérzietori de prizd eficienti si luarea
de masuri suplimentare (de exemplu: stabilirea de citre un laborator autorizat sau acreditarea
unei tehnologii adecvate de preparare, transport, punere in operd i tratare a betonulut);
Specificarea privind betonul, prevazutd in proiect, pentru comanda la furnizori sau pentru
preparare in statii proprii, se face fn conformitate cu prevederiie NE 012-1, avand in vedere st
eventuale alte conditii precizate in proiect.

Comanda pentru beton trebuie s3 fie conforma cu prevederile aplicabile din NE 012-1/2010.
Este obligatorie verificarea betonului fa locul de turnare, pe probe.

Epruvetele confectionate vor fi pistrate astfel:

- epruvetele pentru verificarea clasei betonului pus in operd se pastreaz in conditiile
prevazute In SR EN 12390-2;

- epruvetele de conirol pentru verificarea rezistentelor la compresiune la termene
intermediare sc piistreazi in conditii similare betonului pus in opera,

- epruvetele pentru determinarea altor caracteristici ale betonujui, daci este cazul, se
pastreazi in condifiile prevazute in standardele de incercare aplicabile;

Pentru betoanele puse in operd, pentru fiecare constructie, trebuie tinutd, la zi, condica de
betoane, care trebuie sa cuprinda cel putin urméatoarele:
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datele privind bonurile de Hvrare sau documentele echivalente in cazul producerii
betonului de ciitre constructor;
locul unde a fost pus betonul in operd in lucrare:
- ora Tneeperii §1 termindril turndsii betonului;
- temperatura betonului proaspit;
~ probele de beton prelevate §i epruvetele turnate, modul de identificare a acestora 81
rezultatele obfinute la incercarea lor;
masurile adoptate pentru protectia betonului proaspit turnat;
eventualele evenimente intervenite (intreruperea turnirii, intemperii ete);
temperatura mediului ambiant;
- personalul care a supravegheat turnarea si compactarea betonuiui:
Datele din condica de betoane trebuie si asigure trasabilitatea betonutui, de la prepararea
acestuia g1 pand la punerea in opera.

4.2 Prepararea si transportul betonului,

Prepararea §i verificarea caracteristicilor betonului se face corespunzitor precizirilor din
"Codul de practics pentru executarea lucririlor din beton, beton armat si beton precomprimat,
indicativ NE 012-2007"

Transportul betonului de lucrabilitate L3 si L4 (tasarea conului cu 5...9 cm, respectiv 10...15
cm} se face cu autoagitatoare iar a celor cu lucrabilitate L2 (tasarea conului cu 1.4 cm) cu
autobasculantd cu bend amenajati corespunzitor.

Transportul local al betonului se poate efectua cu bene, pompe, jgheaburi sau roabe.
Mijloacele de transport trebuie si fie etange peniru a nu permite pierderea laptelui de ciment.
Pe timp de arsitd sau ploaie, suprafata liberd de beton trebuie si fie protejatd astfel Tncét s se
evite modificarea caracteristicilor betonului.

Durata de transport se considerd din momentul inceperii incircarii mijlocului de transport si
starsitul descirdrii acestuia §i nu poate depdsi valorile de mai jos decat daci se utilizeazi aditivi
intarzietori:

B . Durata maxima de transport {minute’

temperatura betonud - - p— . - -
Crmentuni de clasg 32.5 Cimentun de claga =425

-intre 107 &1 30%C 50 35

- gub WG T 50

Ori de céte ori intervalul de timp dintre desciircarea i reincircarea cu beton a mijloacelor de
transport depaseste o ord, precum si la Tntreruperea lucrului, acestea vor fi curditate cu jet de
apa.

Rezistentele betonului la compresiune la o varsta mai mica de 28 zile se pot estima conform
capitolului 3.1.2 din SR EN 1992-1-1:2004. Pe graficul urmitor s-a reprezentat cu linie rogie
variatia rezistentei fa compresiune conform SR EN 1992-1-1:2004, si cu bare verticale
rezultatele obtinute de producatorul de beton pe betonul pus in opera in radier.

4.3. Turnarea §i compaciarea betonului

Tnainte de a se incepe turnarea betonului se vor verifica;

- corespondenta cotelor cofrajelor, atdt in plan orizontal cit si pe verticald, cu cele din
proiect;

- orizontalitatea si planeitatea cofrajelor;

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

- masurile pentru fixarea cofrajelor de elementele de sustinere;

14




- rezistenia g stabilitatea elementelor de sustinere existente §i corecta montare §i fixare a
susfinerilor, existenta panelor i a altor dispozitive de decofrare, a talpilor pentru repartizarea
presiuniltor pe teren, etc.;

In cazul Tn care se constatd nepotriviri fatil de proiect sau se apreciazi ca neasigurata rezistenta
si stabilitatea sustinerilor, se vor adopta misuri corespunzatoare.

Tnainte de a se incepe betonarea, cofrajul si arméturile se vor curiita de eventuale COrpuri
striine, beton rimas de la turnarea precedentd, rugind neaderentd, efc. §i se va proceda la
inchiderea ferestrelor de curdtire.

In urma efectudtii verificarilor si a misurilor mentionate mai sus, se va proceda la consemnares
celor consiatate Tatr-un proces verbal de tueriii ascunse. Daca pina la Incepuiul betondril
itervin unele evenimente de naturi si modifice situatia constatatd (Intreruperi, accidente etc. )
se va proceda la o noud verificare.

inainte de turnarea betonului trebuie verificati functionarea corectd a utilajelor de transport
local si de compactare a betonului (vibratoare).

Se interzice inceperea betondirii inainte de efectuarea verificirilor si aplicarea masurilor
indicate tn Codul NE 012-2010, capitolul 17.

Betonarea constructiei va fi condusi nemijlocit de maistrul sau seful punctului de lucru. Acesta
va fi permanent la locul de turnare si va supraveghea comportarea si menfinerea pozifiei initiale
a sustinerilor cofrajelor si armiturilor §i va lua misuri operative de remediere a oriciror
deficiente constatate. Atat deficientele constatate cit §i misurile adoptate vor fi consemnate in
condica de betonare.

Betonul trebuie si fie pus in lucrare in maximum 15 minute de la aducerea fui la locul de
turnare. Punerea in lucrare se va face fard intrerupere. Daca acest fucru nu este posibil se vor
crea rosturi de lucru conform prevederilor normativului NE 012-2010.

La turnarea betonului trebuie respectate urmatoarele reguli generale:

- la locul de punere in lucrare, descircarea betonului se va face in bene, pompe de beton
sau jgheaburi, pentru a se evita alte manipuléri;

- daci betonul adus la locul de punere in lucrare nu este amestecat omogen, se va proceda
la descircarea §i reamestecarea lui pe platforma special amenajaté, fard a se adduga Tnsd apd;
- inaltimea de cidere liberd a betonului nu trebute sa fie mai mare de 1,5 m;

- turnarea betonului de inaltime mai mare de 1,5 m se va face prin tuburi alcatuite din
tronsoane de formi tronconici,

- betonul trebuie s fie rispandit uniform §i in grosime de cel mult 50 cm. Intinderea
acestuia se face prin tragere cu grebla. Nu se admite azvérlirea cu lopata a betonului la o
distantd mai mare de 1,50 m;

- se vor lua masuri pentru a se evita deformarea sau deplasarea arméturilor faté de pozitia
previizutd in proiect, Indeosebi pentru armiturile dispuse la partea superioard a placilor in
consold; dacd totusi se vor produce asemenea defecte, ele vor fi corectate in timpul turndrii,

- se va urmiri cu atentie, inglobarea completd in beton a armiturilor, respectandu-se
grosimea stratului de acoperire, Tn conformitate cu prevederile proiectului;

- nu este permisi ciocinirea sau scuturarea armaturii in timpul betondrii §i nici agezarea
pe armaturi a vibratorului;

- betonarea se va face {ard intrerupere, chiar si atunci cdnd turnarea se face prin ferestre
laterale;

- turnarea se va face 1n straturi orizontale de 30 ... 40 cm Indlfime, acoperirea cu un strat
nou trebuie si se faca Tnaintea inceperii prizei cimentului din betonul stratului inferior.
Compactarea betonului se executd prin vibrare mecanicd; Tn cazul imposibilititii de continuare
a compactirii prin vibrare, defectarea vibratoarelor, intreruperi de curent electric, etc.), turnarea
betonului se va continua pand la pozitia corespunzitoare pe rost, compactind manual betonul.
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Betonul trebuie turnat st compactat astfel nct si se asigure ¢4 intreaga armaturi 51 piesele
inglobate sunt acoperite in mod adecvat, in intervalul tolerantelor acoperirii cu beton compactat
51 c& betonul va atinge rezistenta si durabilitatea previzute,

Viteza de turnare si compactare trebuie si fie suficient de mare pentru a evita formarea
rosturilor de turnare §i suficient de redusd pentru a evita tasirile sau supraincircarea cofrajelor
si sustinerilor acestora.

Se pot utiliza aumai vibratoare omologate nentru care se folosese caracteristicile tehnice gl
functionale s pentru care se gasesc prescriptii de uviilizare si intretinere. Personalul care
efectucazi vibrarea betonului trebuie si fie instruit in prealabil asupra modufui de utilizare a
procedeutui pe care urmeazi si- aplice.

Distanga dintre doud puncte succesive de introducere a vibratorului de interior este
de maximum 1,0 m. In cazurile fn care nu este posibild respectarea acestei distante (din cauza
configuratiei armiturilor a unor piese inglobate sau alte cauze) se recomandi uiilizarea
concomitentd a mat multor vibratoare.

Grosimea stratului de beton supusi vibririi se recomand si ma depageascd 3/4 din lungimea
capului vibrator (butelia); la compactarea unui nou strat, butelia trebuie s patrundi 5...15 cm
in stratul compactat anterior. Grosimea stratului de beton armat (Inainte de compactare) trebuie
s fie de 1,1 - 1,35 ori mai mare decit grosimea finald a stratului compactat in functie de
tucrabilitatea betonului.

Distanta Intre doud pozitii succesive de lucru ale zonelor vibrate trebuie si fie astfel stabilit
incat sé fie asigurati acoperirea succesivi a Tntregii suprafete de beton compactat.

Alegerea tipului de vibrare (mérimea capului vibratorului, forta perturbatoare si frecventa
corespunzdtoare a acestuia) se va face in functic de dimensiunile elementelor si de posibilitatile
de introducere a capului vibrator (butelia) printre barele de armitors,

Lucrabilitatea betoanelor compactate prin vibrare internd se recomandi si fie 1.3 sau L4,
Durata de vibrare optima din punct de vedere tehnico-economic se situeazi intre durata minim3
de 5 sec. si durata maxima de 30 sec. Prelungirea duratei de vibrare pénd la 50 sec. impuse de
conditii speciale locale, nu este de natura s diuneze calititii betonului.

Semnele exterioare dupd care se recunoaste ci vibrarea betonului s-a terminat, sunt
urmaitoarele:

- betonul nu se mai taseazi;

- suprafaga betonului devine orizontali si usor lucioasi:

- inceteazd aparitia bulelor de aer la suprafata betonului.

La turnarea betonului trebuie respectate urmitoarele reguli generale:

- cofrajele din lemn, betonul vechi sau zidiriile care sunt in contact cu betonul proaspat,
trebuic sé fie udate cu api atdt cu 2...3 ore Tnainte cat si imediat de turnarea betonului, dar apa
ramasd in denivelari trebuie si fie inliturata;

- descircarea betonului din mijlocul de transport, se face in bene, pompe, benzi
transportoare, jgheaburi sau direct in cofraj;

- refuzarea betonului adus la locul de turnare i interzicerea punerii lui in operd, in
conditiile in care nu se incadreazd in limitele de consistentd previizute sau prezinti segregéri;
se admite Tmbundtitirea consistentei numai prin utilizarea unui aditiv superplastifiant cu
respectarea prevederilor aplicabile din NE 012-1;

- indltimea de cidere liberd a betonului nu trebuie si fie mai mare de 3.0 m in cazul
elementelor cu latime de maximum 1,0 m si 1,5 m in celelaite cazuri, inclusiv elemente de
suprafata (plici, fundatii etc);

- turnarea betonului In elemente cofrate pe indltimi mai mari de 3,0 m se face prin ferestre
laterale sau prin intermediul unui furtun sau tub (alcituit din tronsoane de formi tronconica),
avénd capdtul inferior situat la maximum 1,5 m de zona care se betoneaza;
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- rispandirea uniformi a betonului in fungul elementului, urmarindu-se realizarea de
straturi orizontale de maximum 50 cm indil{ime st turnarea noului strat inainte de inceperea
prizei betonului furnat anterior;
- coreciarea pozitiel armaturilor in timpul turndrii, In condifiile Tn care se produce
deformarea sau deplasarea acestora fati de pozifia prevdzutd in proiect {indeosebi pentiu
armaturile dispuse la partea superioarii a placilor In consold),

wrmirirea atentd a inglobirii complete in beton a armiturii, cu respectarea grosimii
acoperirii, in conformitate cu prevederile proiectului gi ale reglementirilor tehnice in vigoare;

nu este permisi ciocinirea sau scuturarea armiéturii in timpul betondiii §i nici agezarea
pe armitug a vibratoruiul;

urmirirea atentid a umplerii complete a sectiunil in zonele cu armitwi dese, prin
indesarea lateral a betonului cu ajutorut unor sipei sau vergele de ofel, concomitent cu vibrarea
iui: in cazul Ta care aceste masurt nu sunt eficiente, trebuie create posibilitd{i de acces lateral,
prin spatii care sa permitil patrunderea vibratorului Tn beton,
- luarea de masuri operative de remediere in cazul unor deplasiri sau cedéri ale pozitiel
initiale a cofrajelor gt sustinerilor acestora;
- asigurarea desfisuririi circulafiet lucratorilor gt mijloacelor de transport in timpul
turndrii pe podine astfel rezemate, incit si nu modifice pozitia armiturii, este interzisi
circulatia directd pe armaturi sau pe zonele cu beton proaspit;
- turnarea se face continuu, pani la rosturile de lucru previzute in proiect sau in procedura
de executare;
- durata maximi admisi a intreruperilor de turnare, pentru care nu este necesara luarea
unor misuri speciale la reluarea turndrii, nu trebuie si depigeasca timpul de incepere a prizei
betonului; 1n lipsa unor deterinindri de laborator, aceasta se considerd de 2 ore de la prepararea
betonului, in cazul cimenturilor cu adaosuri ¢i 1,5 or# in cazul cimenturilor fara adaosuri;
- reluarea turnirii, in cazul cénd s-a produs o Intrerupere de turnare de duratd mai mare,
numai dupi pregitirea suprafetelor rosturilor;
- permiterea instaldrii podinilor pentru circulatia lueritorilor si mijloacelor de transport
[ocal al betonului pe plangeele betonate, precum i depozitarea pe acestea a unor schele, cofraje
sau armituri este permisa numai dupd 24 ... 48 ore, in functie de temperatura mediului §i de
tipul de ciment utilizat (de exemplu 24 ore, daci temperatura este de peste 20°C si se foloseste
ciment de tip 1, avind clasa mai mare de 32,5).

Compactarea betonului trebuie realizatd dupa cum urmeaza:

- betonul trebuie astfel compactat incit s3 contind o cantitate minima de aer oclus;

- compactarea betonului este obligatorie §i se poate face prin diferite procedee, in funciie
de consistenta betonului, tipul elementului etc ;

- Tn afara cazului in care se stabileste o alt metoda, compactarea se efectueazi cu vibrator
de interior. Se admite compactarea manuala (cu maiul, vergele sau sipci, in paralel, dupd caz,
cu ciocénirea cofrajelor) in urmitoarele cazuri:

° introducerea in beton a vibratorului nu este posibil din cauza dimensiunilor secliunii
sau desimii armaturii si nu se poate aplica eficient vibrarea externi,

. intreruperea functiondrii vibratorului din diferite motive, caz In care punerea in operd
trebuie si continue pani la pozitia corespunzitoare unui rost,

. este previzutd prin reglementiri speciale (beton fluid, beton monogranular, beton
autocompactant);

- vibrarea se utilizeaza ca metoda de compactare si nu ca metodd de deplasare a betonului
pe distange lungi, sau de prelungire a duratei de asteptare pe santier Inainte de turnare;
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vibrarea cu vibratoare de addncime sau de suprafagi se aplich sistematic dupé turnare
pané la eliminarea aeruhui oclus. Se evitd vibratiile excesive care pot conduce la slibirea
rezistentei suprafetei sau la aparifia segregirii;
- in mod normal, se recomandé ca grosimea stratului de beton turnat si fie mai mici decit
inalfimea tijei vibratoare, asigurdndu-se sistematic vibrarea si revibrarea suprafetei stratului
anterior:
in cazul In care structura confine cofraje pierdute, frebuie luata in considerare absortia
de energie a acestora, la selectarea metodei de compactare §i 1a stabilirea consi stentel betonului,
in sectiuni cu grosimi mari, reluarea compactirii stratului de suprafatd este recomandati
pentru conipensarea tasirii plastice a betonulut situat sub primul rind de armiturt orizontale;
cand se utilizeazd numai vibratoare de suprafa(d, stratul de beton dupi compactare nu
trebuie, Tn mod normal, si depigeasci 100 mm, in afara cazului In care se demonsireazs prin
turndri de probd cd sunt acceptabile grosimi mai mari. Pentru a obiine o compactare
corespunzdtoare, poate fi uneori necesars o vibrare suplimentard la margini;
- in timpul compactirii betonului proaspét, trebuie evitati deplasarea armaturilor si/sau a
cofrajelor;
- betonul se compacteazi numai atat timp cit este lucrabil.

Turnarea betonului fn elemente verticale (stilpi, diafragme, perefi) se face respectandu-se
urmitoarele prevederi suplimentare:

- in cazul elementelor cu Tndlfimea de maximum 3,0 m, daci vibrarea betonului nu este
stinjenitd de grosimea redusd a elementului sau de desimea armiturilor, se admite cofrarea
tuturor fetelor pe intreaga indltime si turnarea pe la partea superioar a elementului:

- in cazul In care se Intrevad dificultafi la compactarea betonului precum si in cazul
elementelor cu inélfime mai mare de 3,0 m, se adoptd una din solutiile:

o cofrarea unet fefe pe maximum 1,0 m indl{ime §i completarea cofrajului pe misura
turndrii;
s turnarea gt compactarea prin ferestrele laterale

- in cazul peregilor de recipienti, cofrajul se monteaza pe una din fete pe intreaga iniliime,
iar pe cealaltd fafd, pe Indltime de maximum 1,0 m, completandu-se pe mésura turnarii;

- primul strat de beton trebuie sd aibi o consisten{d la limita maximi admisi prin
procedura de executare a lucrdrilor §i trebuie si nu depiseascd grosimea de 30 cm;

- nu se admit rosturi de lucru Tnclinate rezultate din curgerea liberd a betonului.

Turnarea betonului in grinzi gi placi se face respectdndu-se urmitoarele prevederi suplimentare:
- turnarea grinzilor §i a plécilor Incepe dupi 1...2 ore de la terminarea turnirii stilpilor
sau perefilor pe care reazema, daci procedura de executare a lucririlor nu contine alte precizéri;
- grinzile i plécile care sunt in legiturd se toarnd, de reguld, in acelasi timp; se admite
crearea unui rost de fucru fa 1/5 ... 1/3 din deschiderea plicii si turnarea ulterioara a acesteia;
- la turnarea placii se folosesc repere dispuse la distante de maximum 2,0 m, pentru a
asigura respectarea grosimii placilor previzute in proiect

Turnarea betonului 1n structuri in cadre se face acordind o deosebitd atentie zonelor de Ia
noduri, pentru a asigura umplerea completd a acestora.

Turnarea betonului in elemente masive, respectiv a elementelor la care cea mai mici
dimensiune este cel pufin egali cu 1,5 m, se face avind in vedere aspectele particulare
prezentate in continuare:

- adoptarea de misuri speciale la stabilirea compozitiei betonului si a tehnologiei de
tunare, Tn vederea asigurarii calititii lucrarii. In scopul reducerii eforturilor din temperaturd si
contractie, la stabilirea compozitiei si prepariirii betonului se urmireste;
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° adoptarea unui tip de ciment cu céldura de hidratare redusi (corelat cu clasa betonului)
si a unui dozaj cAt mai scizut, utilizdnd In acest scop un aditiv reducitor de apa i agregate cu
dimensiuni ¢t mai maii,

° asigurarea unei temperaturi cAt mai scizute pentru betonul proaspit, reducerea
temperaturii agregatelor prin stropire artificiald, utilizarea de apé rece, fulgi de gheafa etc;

- turnarea betonului in elemente masive se face fie in strat continuu, fie in trepte, conform
detaliilor din figura de mai jos. Aceste prevederi se aplicé i in cazul elementelor cu grosimea
de 0,8 ... 1,5 m, daca volumul acestora depageste 100 m3;

- detalierea tehnologiei de turnare a betonului se face tn mod obligatoriu, prin proceduri
de executare a lucrrilor, {indnd seama de:

° capacitatea de turnare a betonului Cb exprimata in m3/h, respectiv cea mai micd dintre
valorile capacitatii de preparare si a capacitatii de transport de la stajie sau de la locul de
preparare la cel de punere in operd;

° durata de timp Ta maxima admisa pentru turnarea unui nou strat sau treapta de beton;
o grosimea stratului sau treptei, care nu poate depisi 50 cm;
° numarul necesar de {repte suprapuse.

Durata de timp, Ta, se stabileste cu ajutorul relafiei:

Ta=T-Tt-Ts,

in care:

T - durata de timp pani la inceperea prizei betonului;

Tt - durata de transport, intre terminarea incarcérii mijlocului de transport al betonului
la statia de preparare gi terminarea descércérii la locul de turnare;

Ts - durata de stationare si de transport local, pand la tunarea betonului.

Durata de timp T, pani la inceperea prizei betonului se determin de un laborator de specialitate
autorizat. In lipsa unor asemenea determinari se pot avea in vedere valorile orientative
prezentate Tn tabelul de mai jos:

Beton T (ore) pentru temperatura medie de:
<10° C 108 . 2076 = 2050
Fara aditivi intarzietonn Cu 3 2V 5
aditivi intarzieton b 5 4

Grosimea stratului sau dimensiunile treptei (lifime - B, grosime - H) se stabilesc prin
respectarea urmatoarelor conditii privind:

- grosimea stratului (H):

H < CbxTa/BxL

H<50cm

- dimensiunile treptei:

HxL < CbxTa/ nxB

in care:

Cb si Ta — conform celor ardtate mai Tnainte;

n — intervalul maxim de suprapunere a treptelor (in exemplul de mai jos, n=4, rezultat pentru
treptele 8/4 si urmatoarele)
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Turnarea betonului in elemente masive, In strat continuu, sau in trepte {directia de turnare este
de la stinga la dreapta).

Finisarea suprafetet prin netezire cu rigla sau mistria se efectueazi la intervale $i Tntr-o0 maniera
care si permitd obiinerea finisdrii specificate. La finisarea suprafetei nu trebuie si riméni lapte
de ciment. in timpul finisdrii nu se adaugd apd, ciment, agenti de Tntiirire a suprafetei sau alte
materiale, decét In cazul in care se specifici altfel.

4.4. Rosturi de lucru (de betonare).

In masura in care este posibil, se vor evita rosturile de lucru organizindu-se executia astfel
incat betonarca si se facl fardl intrerupere. In cazul in care rostul de lucru nu poate {i evitat,
acesta se va prevedea vertical, la o distantd de circa 1,00 m de marginea stalpului, realizat cu
tabld expandati sau cofraje cu sicane, dispunandu-se arméituri suplimentare si eventual benzi
de etansare.

Rosturile de lucru vor fi realizate tinfindu-se seama de urmitoarele reguli:

- durata maxima admisd a intreruperilor de betoane pentru care nu este necesari uarea
unor masuri speciale la reluarea turndrii, nu trebuie si depiseascd momentul de incepere a
prizei cimentutui folosit. In lipsa unor determiniri de faborator, acest moment se va considera
la 2 ore de la prepararea betonului, in cazul cimenturilor cu adaosuri §i respeciiv 1,5 ore in
cazul cimentului fard adaos;

- suprafata rostului de lucru va fi bine curifatd, indepirtindu-se betonul ce nu a fost bine
compactat si pojghifa de lapte de ciment i oricare alte impurititi.

- in rosturile verticale care nu an fost realizate cu tabld expandati, suprafata acestora se
va prelucra prin spituire.

- imediat, Tnainte de turnarea betonului proaspit, suprafata rosturilor va fi spalatd cu apa
dupa regula "betonul trebuie si fie saturat dar suprafata zvintati".

Reluarea turnérii in continuarea rosturilor de lucru este permisd numai dupid pregétirea
suprafetelor acestora in modul urmétor (Codul NE 012-2010, capitolul 13).

Executantul va prezenta spre avizare proiectantului un proiect tehnologic, in care va indica
pozitia rosturilor de lucru, tehnologia de turnare si modul de tratare al rosturilor.

Cofrajele de lemn si betonul vechi vor fi bine udate cu api inainte de turnare.

La 2-3 ore dupa turnarea betonului, acesta va fi din nou udat cu apa.

4.5. Tratarea si protectia betonului dupi turnare.

Tratarea i protectia betonului, in perioada de dupi turnare, au scopul de a asigura atingerea
caracteristicilor cerute pentru betonul respectiv, in funciie de domeniul de utilizare §i de
conditiile de mediu din aceasti perioadi.
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Caracieristictle avute Tn vedere suni:
- rezistentele si deformatiile betonului;

- evitarea efectului contractiei betonului, a producerii fisurilor i, dupd caz,
impermeabilitatea;
- durabilitatea, in functie de clasele de expunere. Aceste caracteristici sunt determinate,
din punctul de vedere al tratirii gi protectiei betonului, de:

s tmpiedicarea evaporirii apei din beton;

® evitarea, dupd caz, a actiunitor mecanice ddunitoare (vibrafil, impact etc.), a inghetului
sau a contamindrii cu substante diundtoare (uleiuri, agenti agresivi etc ).
Prevederile privind tratarea si proteciia betonului nu se referd la:

- iratarea termicd acceleratd prin incalzire internd sau externa care, daci este cazul, trebule
s faci obiectul unor prevederi speciale;
- aplicarea unor produse care se inglobeazd in stratul de suprafata al betonului pentru a-i
conferi proprietili speciale (de exemplu, sclivisire);
- tratarea suprafetei vizute pentru a-i conferi un aspect deosebit (de exemplu, agregate
monogranulare aparente).

Principalele date necesare pentru aplicarea metodelor de tratare gi proteciic a betonului sunt:

- stabilirea, pe baza cunoasterii domeniului de utilizare, a conditiilor specifice privind
unele caracteristici ale betonului si, dupi caz, a suprafelei acestuia (lipsa fisurilor, duritate,
porozitate, impermeabilitate etc.),

- cunoasterea comportirii betonului utilizat, in ceea ce priveste evolutia rezisteniel in
timp, in functie de tipurile de ciment, agregate §i aditivi, precum si caracteristici ale betonulut
proaspit (raport A/C, temperaturd etc.), In perioada de Intarire i cea dupa intarire;

- cunoagterea influentei condifitlor de mediu (temperaturd, umiditate, viteza curentilor de
aer Tn contact cu betonul etc.) asupra comportirii betonului respectiv in perioada de Intérire si
cea dupd intérire;

- cunoasterea mijloacelor si produselor care se pot utiliza, pentru tratarea §i protectia
betonului, n funciie de tipul betonului si de conditiile de mediu preconizate.

Pentruy protectia betonului se utilizeaza, de reguld, urmétoarele metode, separat sau combinat:
- pastrarea cofrajulul in pozitie;

- acoperirea suprafefei betonului cu folii impermeabile fa vapori, fixate la margini §i la
imbindri pentru a preveni uscarea;

- amplasarea de invelitori umede pe suprafa{d si protejarea acestora impotriva uscarii;

- mentinerea unei suprafete umede de beton, prin udare cu apa;

- aplicarea unui produs de tratare corespunzator

Utilizarea produselor de tratare pentru proieciie la imbindrile constructive, pe suprafefele ce
urmeazi a fi tratate sau pe suprafetele pe care este necesara aderarea altui material, este permisa
numai dacii acestea sunt indepirtate complet Tnainte de urmitoarea operatie, sau daci se
dovedeste ¢4 nu au nici un efect negativ asupra operatitlor ulterioare.

La stabilirea duratei de tratare si de protectie a betonului trebuie si fie avuti In vedere urmatorii
parametri:

- conditiile de mediu din pericada de exploatare a constructiei exprimate prin clasele de
expunere stabilite In NE 012-1. Tn acest sens, se deosebesc doud situatii:

° constructii aflate in clasele de expunere X0 sau XCl,

° constructii aflate in alte clase de expunere.

- sensibilitatea betonului la tratare, in functie de compozifie. Cele mai importante
caracteristici ale compozitiei betonului, care influenteazd durata tratarii betonului, sunt;
raportul api/ciment (A/C), tipul si clasa cimentului, tipul si proporfia aditivilor. Betonul cu un
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confinut redus de apa (raport A/C mic) si care are in compozifie cimenturi cu rezi stentd inifiala
mare (R) atinge un anumit nivel de impermeabilitate mult mai rapid decat betonul preparat cu
un raport A/C ridicat si cu cimenturi cu rezisten{d initiald uzuald (N), rezultdnd durate ale
tratarii diferite. De asemenea, avind in vedere ci, in functie de clasa de expunere, betoanele
preparate cu cimenturi de tip IT - V compozite sunt mai sensibile la carbonatare decit betoanele
preparate cu cimenturi Portland de tip I, in cazul utilizarii aceluiasi raport A/C, se recomandi
prelungirea duratei de tratare pentru primul caz.

- procentul din valoarea caracteristici a rezistenfei la compresiune la 28 zile, la care
trebuie sd ajunga rezistenfa betonului in perioada de tratare. Pentru acest procent sunt stabilite
trei clase: 35%, 50% si 70%.

- viteza de dezvoltare a rezistentei betonului, care poate fi stabiliti in functie de:

. raportul (r) dintre valoarea medie a rezistentei la compresiune dupa 2 zile (fcm?2) si
valoarea medie a rezistentei la compresiune dupi 28 zile (fem?28), determinate prin incercari
inifiale sau bazate pe performantele cunoscute ale unui beton cu compozitie similari (a sevedea
NE 012-1).

- condifiile de mediu in timpul tratdrii: temperatura §i expunerea directd la soare,
umiditatea, viteza vantului sau curentilor de aer, dupi caz.

Durata de tratare a betonului se determind dupd cum urmeazi, pentru:

- elemente nestructurale, pentru care nu se pun conditii privind tratarea: perioada minima
de tratare trebuie si fie de 12 ore, cu condifia ca priza si nu dureze mai mult de 5 ore si
temperatura la suprafata betonului si nu fie sub 5°C;

- elemente structurale din constructii ce urmeazi a fi supuse doar conditiilor din clasele
de expunere X0 sau XC1, daci prin proiect nu se prevede altfel: conform conditiilor pentru
atingerea a 35% din valoarea caracteristic a rezistentei la compresiune la 28 zile, previdzute in
tabelul 1;

- elemente structurale din constructii ce urmeazi a fi expuse unor conditii
corespunzitoare altor clase de expunere decat X0 sau XC1, astfel:

o dacé acestea nu sunt supuse altor condifii previizute in proiect: conform conditiilor
pentru atingerea a 50% din valoarea caracteristicd a rezistentei la compresiune la 28 zile,
prevdzute in tabelul 2;

° dacid acestea sunt supuse unor condiii previzute in proiect (de exemplu rezervoarele
pentru lichide): conform conditiilor pentru atingerea a 70% din valoarea caracteristici a
rezistentei la compresiune la 28 zile, previzute in tabelul 3.

Tabelul 1
Temperatura la Perioada minima de tratare, zile

suprafag?u bféO“U“”m B Evolutia rezistentei betonului. r

' rapida medie (0.50 = lenta

(r = 0,50) r=0.30) (0.30 > r = 0.15)

t =25 1.0 5 25
27t215 1.0 2:5 5
15>t=10 1.5 4 8
0>tz51d 20 5 11
' Temperatunile sunt cele masurate ziua, la ora 12
%' Pentru temperaturi sub 5 °C. durata se prelungeste cu o perioada egala cu timpul cat acestea au
valon sub 5 °C
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Tabelul 2

Temperatura la Perioada minima de tratare, zile

suprafaga)b?éonulur Evolutia rezistentei betonului, r

; rapida medie (0,50 > lenta

(r = 0.50) r = 0.30) (0.30 > r = 0,15)

t =25 1.5 25 3.5
25>t=15 2.0 4 7
15t=10 25 7 12
W>t=50 35 9 18

TTemperatunle sunt cele masurate ziva la ora 12
2 Pentru temperaturi sub 5 *C. durata se prelungeste cu o perioada egala cu timpul cat acestea au
valori sub 5 °C

Tabelul 3
Temperatura la Perioada minima de tratare, zile
suprafa;(at) b:e(t:onulu:- Evolutia rezistentei betonului,
; rapida medie (0.50 > lenta

(r = 0,50 r= 0,30 (0.30 > r 20.15)
t =25 3 5 6
25>t 15 5 9 12
15>t= 10 7 13 21
10125 9 18 30
T Temperatunle sunt cele masurate ziua. la ora 12
2 Pentru temperaturi sub 5 °C. durata se prelungeste cu o perioada egala cu timpul cat acestea au
valori sub 5 °C

In cazul in care parametrii care determina durata tratarii nu pot fi cunoscuti in detaliu, se
recomanda aplicarea indicatiilor din figura de mai jos.

Conditie de mediu
in umpul tratdrn

nefavorabile @ @ nsssema i

| i Agresivitate pe
> ) durata de
1] L]
bune b ! interis& ! exploatare
- v : —>
z |1 : I ;
7 ' i
5 : :
£ ' i
' ]
0 i Durata de tratare
I T | v recomandati
= I 1. 3zie
% _a®t - It 5.7 zile
A i Let” i 10..14 zile
---------------- . IV 14 zile

v Sensihihtatea
betonulu
la1 tratare

Parametri i durata de tratare a betonului
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Temperatura suprafetei betonului nu trebuie si scadi sub 0°C inainte ca suprafata betonului si
atingd o rezisten{d care poate suporta ingheful fara efecte negative (de regula, in cazul in care
rezistenta atinsd de beton, fc, este mai mare de 5 N/mm2).

4.6. Turnarea betoanelor pe timp friguros.
Se vor respecta prevederile din Normativele C 16-84 si NE 012-2010.
Masurile specifice ce se adopti in perioada de timp friguros se vor stabili findnd seama de:
- regimul termoclimatic real existent pe santier pe timpul preparirii, transportului, turnarii
si protejarii betonului;

dimensiunile si masivitatea sau subfirimea elementelor ce se betoneazi:

gradul de expunere a lucrérilor ca suprafatd si durati la actiunea timpului friguros in
cursul intaririi betonului;
- intensitatea prezumata a frigului in perioada respectivi.
La executarea pe timp friguros a betoanelor de orice fel este necesar si se exercite un control
permanent i deosebit de exigent din partea conducitorului tehnic al lucririi, responsabilului
CTC atestat MLPAT si al beneficiarului (dirigintele de santier atestat MLPAT). In procesele
verbale de lucrdri ascunse se vor mentiona masurile adoptate pentru protectia lucrarilor si
constatarilor privind eficienta acestora.

5. DECOFRAREA

Elementele pot fi decofrate Tn momentul in care betonul are o rezistentd suficientd pentru a
putea prelua integral sau partial, dupa caz sarcinile pentru care au fost proiectate. Trebuie
acordaté o atentie deosebitd elementelor de constructie, care dupi decofrare suportd aproape
intreaga sarcind prevazuta in calcul.

Partile laterale ale cofrajelor se pot indepirta dupi ce betonul a atins o rezistenta de minimum
2,5 N/mm? astfel incat fetele si muchiile elementelor si nu fie deteriorate.

Stabilirea rezistentelor la care au ajuns pérfile de constructie in vederea decofririi se face prin
incercarea epruvetelor de control, pe faze, confectionate in acest scop si pastrate in conditii
similare elementelor Tn cauza conform STAS 1275-88. La aprecierea rezultatelor obtinute pe
epruvete de control trebuie sa se tina seama de faptul ci poate exista o diferenta intre aceste
rezultate si rezistenta reald a betonului din element (evolutia diferiti a cildurii in beton Tn cele
doud situatii, tratarea betonului, etc.). In cazurile n care existid dubii in legédturd cu aceste
rezultate, se recomandi Tncerciri nedistructive.

In tabelul urmator se prezintd recomandari cu privire la termenele minime de decofrare ale
fetelor laterale functie de temperatura mediului si viteza de dezvoltare a rezistentei betonului.

r_\/iteza de dezvoltare a Termenul de decofrare (zile) pentru temperatura mediului® C)
rezistentei +5 +10 +15
Lenta 2 T i
Medie 2 2 1

Daca in timpul intaririi betonului temperatura se situeaza sub +5° C atunci se recomandi ca
durata minima de decofrare s se prelungeascd cu aproximativ durata inghetului.

in cursul operatiei de decofrare se vor respecta urmatoarele reguli :

- desfasurarea operatiei va fi supravegheatd direct de citre conducatorul punctului de
lucru n cazul in care se constatd defecte de turnare (goluri, zone segregate) care pot afecta
stabilitatea constructiei decofrate, se va sista demontarea elementelor de sustinere pana la
aplicarea masurilor de remediere sau consolidare;

- sustinerile cofrajelor se vor desface incepand din zona centrali a deschiderii elementelor
si continuénd simetric citre reazeme;
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decofrarea se va face asfel Tncat si se evite preluarea bruscd a Inchrcanlor de catre

elementele care se decofreaza, ruperea muchiilor betonului sau degradarea materialulul
cofrajului si sustinertlor.

o termen de 24 ore de la decofrarea oricarei pirti de constructie se va proceda, de citre
conducatorul punctului de lueru, reprezentantul investitorului si de cétre protectant (dacd acesta
a solicitat si fie convocat), la o examinare amiAnuntitd a tuturor elementelor de rezistenta ale
structurii, incheindu-se un proces-verbal in care se vor consemna cafitatea lucrarilor precum §i
wentual@ defecte constatate. Este interzisid efectuarea de remedieri inainte de aceasta
exan'n nare.

6. ABATERI ADMISIBILE.

6.1. Abateri limiti la dimensiunile elementelor executate monolit
Lungimi (deschideri, lumini) ale grinzilor placitor perefilor:
- pand la 3,0 m + 16 mm

- 3,0..6,0m +20 mm

- peste 6,0 m  +25 mm

Dimensiunea secfiunii transversale:

- grosimea perefilor gi placilor

® pand la 10 cm inclusiv +3 mm

e peste 10 cm &5 mm

- latimea si Indltimea sectiunii grinzitor si stalpilor
pand 50 mm &5 mm

peste 50 cm 8 mm

- fundatii
° dimens. In plan +20 mm
s inaltimea

o pandla20m 20 mm
o peste2,0m 30 mm

6.2. Abateri limiti 1z forma dati muchiilor §i suprafetelor

- pentru 1,0 m lungime de muchie respectiv Imp de suprafatd. ~ 4mm

- pentru Eunglmea totald a muchiilor respectiv de suprafata totald, cu latura ce mai mare
L (indiferent de tipul elementului)

. L £30m %10 mm
® 3.0<L£90m +12 mm
e 9.0<L £180m +16 mm
° L>180m £20 mm

Observatie: Prin abatere de la forma daté se infelege distanta maxima dintre profilul efeciiv si
profilul adiacent de forma datd (proiectatd) Tn limitele lungimii, respectiv a suprafetei de
referinta.

Nota: Valorile de mai sus sunt aplicabile In cazurile curente. Pentru anumite categorii de
lucriri, prescriptiile tehnice pot indica valori diferite.
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6.3. Abaterile limita la inclinarea muchiilor si fetelor fagi de prevederile proiectului

inclinarea muchiei/ suprafetei fatd de:

Verticald
pe 1.0 m lungime sau 1.0 mp de suprafata 3mm
- pe toatd lungimea sau pe toatd suprafata elementului-
e , < 16mm
o stalpi. pereti, fundatii Seiiiin
o gnnzi
o fetele supenoare ale peretilor diafragmelor =
o placi de planseu sau de acoperis
Abaten limitd de pozitie
axe in plan orizontal
vk 10mm
o pentru fundatii 10mm

o pentru stalpi. grinzi, pereti

- cote de nivel
o fundatii de structuri
o placi ginai cu deschidere pand la 6.0 m
o idem, cu deschideri peste 6.0 m
o reazeme intermediare la constructii etajate

Abateri limitd la suprafetele de rezemare

- pentru lungimea de rezemare a elementelor prefabricate
o elemente de planseu si acoperis cu deschidern
* <60m
* >60m
o la grinzi. pereti
o deschiden peste 6.0 m
o la stalpi {constructii etajate)

- pentru exactitatea suprafetei de rezemare la elementele
prefabricate de latime:

o pandlal3m

o 030.090m
o 091.30m
o >3.01m

Pentru inclinarea  suprafetelor de rezemare si
paralelismul fetelor de contact fatd de prevederile proiectului (pe
cele doud directii ortogonale principale)
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6.4, Abateri Hmitd specifice elementelor prefabricate.
Pentru dimensiunile elementelor se aplicd clasele de tolerantd, precizate n project si STAS
6O57/189,

6.5. Abateri limitd la armituri peniru beton armat.
- fa lungimen segmentelor barei si la lungimea totald din proiect

o sub 1,0m 41 0mm
o intre 1,0 s1 10,00m +20mm
& peste 10,0m  £30mm

lungimea de peirecere a barelor, la Tnnddiri prin suprapunere
(fata de prevederile proiectului sau ale prescripfiilor tehnice) D mm

la pozitia tnnidirilor (fat de proiect)

distante Intre axele barelor (fatd de proiect si de prescriptiile tehnice)
la grinzi si stalpi E3mm
la placi gi pereti A5mm
la fundatii +10mm
intre etried gi pasul fretelor  £10mm

La imbindri si tnadiri sudate conform instructiunifor tehnice C28-83.

L]

o ¢ 0 0

t

6.6. Defecte limitdi ale betonuluni monelit, inclusiv mounolitizirile din tmbindrile
elementelor prefabricate.
- Rupturi si gtirbitari la colfurt

s pani la fata exterioard a armiturilor principale

° pand la fata interioark a armiurilor principale - cel mult una max. 5 ey, lung. de Tm

e cu adancimea mai mare decht cele precedente si de maximum 1/4 din dimensiunea cea
mai micA a sectiunii - cel mult una de maximum 2 cm lungime de 1,0 m

° cu adancimi mai mari decit 1/4 din dimensiunea cea mai mici a sectiunii - nu se admit
- Segregiri si lipsuri de secfiune, vizibile sau nu la fata elementului

® pana la fafa exterioard a armdturii principale - maximum 400 cmp la 1,0 mp

pani la fata interioard a armiturilor principale - cel mult una de max. 30 cmp la 1,0 mp

cu addncimi mai mari decét cele precedente, dar pand la max. 1/4 din adéncimea cea mai mici
a secfiunit;

la plangee si acoperisuri max.20cm?/m?

{a fundatii masive max.20cm?*/m?

la grinzi, stalpi, buiandrugi  max.Scm*%m?

pereti (diafragme) la clidirt  max.10cm¥m?

- Fisun

pentru elementele incdrcate cu mai putin decat incarcarea de exploatare nu se admit decat fisuri
superficiale de contractie cu adancimea maxima pénd la faja exterioard a armiturii principale;
pentru elementele cu incdrciri de exploatare numai in limitele prescrise de STAS10102/75;
nu se admit armituri de rezisten{d tiiate sau intrerupte ca urmare a spargerilor de beton;
spargeri ale betonului dup intérirea lui, se pot face numai In limitele prevazute la defectiuni;
Observatii: Defectele admise si mentionate mai sus, se vor remedia prin inchiderea cu mortar
de ciment, eventual cu adezivi de rigind epoxidici. in cazul unor defecte mai mari solutia se
va stabili de citre proiectant si numai In scris.
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7. EVALUAREA REZISTENTE! LA COMPRESIUNE A BETONULUI PUS IN OPERA

7.1, Prelevare carote

Pentru extragerea carotelor se vor folosi carotiere specializate (care vor fi fixate ferm pe pozitie
pe durata extragerii). Prelevarea se va efectua la distanta de imbinirile arméaturilor, marginile
elementelor de beton si in locuri fird armituri metalice sau care prezintd putine armituri
metalice. Trebuie si fie evitatd pe cit posibil prelevarea carotelor din armiiur. Se asi gurd ol
epruvetele utilizate pentru determinarea rezistentei la com presiune nu confin nici ©
armaturd. Pentru evitarea tiierii armiturilor se vor folosi obligatoriu tahometre pentru
determinarea pozifiel exacte a barelor. Se va folosi ca normativ de referin(d pentru exiragerea
carotelor SR LN 12504-1 Incerciri pe beton i structuri Pariea 1: Corole - prelevare,
excamnare $i incercdri la compresiune.

7.2, Principiy

Epruvetele sunt incarcate pani la cedare la compresiune in magina de incercare, conform SR
EN 12390-4. Se inregistreazii sarcina maximi la care a rezistat epruveta si se calculeazi
rezistenta la compresiune a betonujui.

7.3. Epruvete de fncercat

Epruveta de Tncercat (carota) trebuie si fie un cilindru cu diametrul de 100mm st Tnaltime de
100mm care s& Indeplineasca conditiile din SR EN 12350-1, SR-EN 12390-1, SR EN 12390-
2, SR EN 12504-1. Vérsta minimi a betonului testat este de 28 de zile. Deoarece trebuie redusi
marimea carotei prin tiiere este necesar ca suprafetele portante si fie pregitite prin una dintre
metodele urmatoare:

- polizare;

- mortar cu ciment de aluminat de calciu;

- mixtura cu sulf:

- cutie cu nisip.

Dupa prelucrare epruveta trebuie si se Tncadreze in tolerantele admisibile conform SR EN
12390-1 punctul 4.3.3;

- Toleranta la diametry 40,5%:;

- Toleranta la planeitatea suprafetelor portante +0,0006d (adici +0,06mm pentru epruveta
cu diametrul de 100mm};

- Toleranta la perpendicularitate +0,5mm;

- Toleranta la inaltime 5% din Inaltimea epruvetei (5mm pentru epruveta cu diametrul
de 100mm i Tnaltimea de 100mm)

Avéand in vedere tolerantele restrictive ce trebuie indeplinite se impune ca suprafata portantd
sa fie prelucratd prin acoperire.

7.4. Metoda mixturii cu sulf,

Conform SR EN 13791:2007 anexa A punctul 3.4, straturile subtiri din mortar sau din sulf nu
influenteazd semnificativ rezistenta la compresiune,

inainte de acoperire se asigurd cif suprafata epruvetei care trebuie acoperitd este uscat, curatil
$i cil toate particulele libere au fost indepirtate.

Acoperirea trebuie sa fie cAt mai sublire posibil si nu trebuie sa fie mai mare de 5 mm grosime,
cu toate cd se admit abateri locale mict.

Amestecurile de acoperire pe bazi de sulf sunt in general acceptate, Ca alternativi, materialuyl
de acoperire poate fi alcituit dintr-un amestec constand din parfi egale de masd sulf si nisip
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silicios fiind (majortatea amestecului care trece prin sita de {esiturd de sirma de 250 um este
retinut pe sita de tesiturd de sarméd de 125 pm conform 15O 33 [0-1). Se poate adduga o
proportie micd de pana la 2 % negru de fui.

Se inciizeste amestecul pani la temperatura recomandatd de furnizor sau pénd ia o temperatura
unde, sub agitare continug, se atinge consistenta doritd.

Amestecul este agitat continuu pentru a asigura omogenitatea sa si pentru a evita depunerea de
sediment la baza vasului de topire.

Nota 1: Daca trebuie si se Facé repetat operafii de acoperire, este recomandabil sd se utilizeze
doui vase de topire cu reglare termostaticd.

Nota 2 Nivetul amestecului in vasul de topire mu trebuie {hsat s scadéd prea mult, decarece
existd un risc crescut de producere a vaporilor de sulf care pot lua foc.

Atentionare: Trebuie s se utilizeze un sistem de evacuare a gazelor in timpul Tntregului proces
de topire, pentru a asigura extragerea completd a vaporilor de sull, care sunt mai grei decit
acrul. Trebuie si se aib# grijd si se asigure ca temperatura amesteculul sé fie mentinuta in
domeniul specificat, pentru a reduce riscul poluarii,

Partea inferioari a epruvetei, mentinutd pe verticald Intr-un bazin cu amestec de sulf topit pe o
placi orizontala/cofraj, Se lasi amestecul si se intareasch, inaintea repetiril procedurii pentiu
celilalt capiit. Se utilizeazd o ramé de acoperire pentru a se asigura ci ambele suprafefe sunt
paralele §i ulei mineral ca decofrant pentru plici/cofraje.

Nota 3: Poate i necesar si se elimine surplusul de material de acoperire de pe muchiile
epruvetel.

Se verifici epruveta pentru a se asigura ci materialul de acoperire a aderat la ambele capete ale
epruvetei. Dacil stratul acoperitor sund a gol, acesta se indepirteazi si se repetd operatia de
acoperiie.

Se lasd in repaus 30 minute de la operatia de acoperire pana la incercarea de copresiune pe
epruveta.

7.5. Pregitirea si pozitionarea epruvetei

Se sterg toate suprafetele portante ale masinii de incercat st se Indeparteazd orice resturi sau
alte materiale striine de pe suprafetele epruvetel tnainte de a fi in contact cu platanele.

Nu trebuie si se utilizeze altceva Intre epruvetd si platanele masinii de incercat decét platane
auxiliare si blocuri de spaiere (a s vedea SR EN 12390-4).

Se sterge excesul de umezeald de pe suprafata epruvetei inainte de a o ageza in magina de
incercare.

Se centreazi epruveta fatd de platanul inferior cu o exactitate de 1% din diametrul desemnat al
epruvetei cilindrice.

Daci se folosesc plici auxiliare, acestea se aliniazi fatd de partea de sus si de jos a epruvetet.

7.6. ineiircare

Se alege o vitezi constantd de incarcare in domeniul (0,6 # 0,2) MPa/s. Dupd aplicarea sarcinii
initiale, care trebuie si depliseascd aproximatix 30% din sarcina de rupere, se aplicd sarcina pe
epruveta fard soc si se creste continuu la viteza aleasd constanta +10% péna cand epruveta nu
poate suporta o sarcina mai mare.

Atunci cand se utilizeazd masini de incercare controlate manual, se corecteazi orice tendintd
de scidere a vitezei de incircare selectatd pe masurd ce se apropie cedarea epruvetei, prin
ajustarea corespunzatoare a comenzilor,

Se Tnregistreaza sarcina maxima indicata.
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7.7, Evaluarea tipulai de cedare
Exemple de cedare a epruvetei care aratd i incercirile s-au realizat in mod satisfacator sunt
indicate in SR EN 12390~3:2009 figura 1 (pentru cuburi).
Dacid cedarea este nesatisfacitoare, acest lueru trebuie si fie tnregistrat cu referire la agpectul
epruvetel conform figurii 2 din SR EN 12390-3:2009.
Cedarea nesatisfacitoare a epruvetei poate fi cauzata de:
Adentie insuficientd la efectuarea Tncerchrii;
O defectiune a masinii de Tncercat.

7.8. Raport de fncercare,
Raportul de Tncercare trebuie sil contini:
identificarea epruvetei de incercat;
- dimensiunile desemnate ale epruvetei ;
- detaliile ajustirii prin polizare/ acoperire;
- data Tncercirii;
- sarcina maxima la cedare, in kN;
- rezistenta la compresiune a epruvetei, rotunjita pani la cel mai apropiat 0,1MPa;
- cedarea nesatisfacitoare (dacd este cazul) si dach este nesatisfdcitoare, tipul cel mai
apropiat;
- orice abatere de la metoda standard de incercare;
- o declaratie de la persoana responsabili din punct de vedere tehnic pentru incercare, ¢i
tncercarea s-a efectuat conform SR EN 12390-3 2009

Raportul de Tncercare mai poate s contini;

- masa epruvetel,

- densitatea aparentd a epruvetei, rotunjiti pana la cel mai apropiat 10kg/m3;
- starea epruvetei la receptie;

- condifiife de conservare pani la receptie

- timpul fncercarii;

- vérsta epruvetei in momentul Incercirii.

7.9. Evaluarea rezistentei caracteristice la compresiune prin Incercarea carotelor.
Rezistenta caracteristicd la compresiune in-situ se evalueazd conform SR EN 13791:2007
utilizand abordarea A (punctul 7.3.2 SR EN 13791:2007). Rezistenta caracteristici la
compresiune in-situ nu trebuie si fie mai mica de 43MPa corespunzatoare clasei de beton
C40/50 (tabeluf 1). Conform SR EN 13791:2007 “Incercarea unei carote de lungime egali si
un diametru nominal de 100mm indicd o valoare a rezistenfei echivalente cu valoarea
rezistentei unui cub de 150mm”. Rezistenta caracteristica la compresiune in-situ reprezinti
valoarea rezistentei la compresiune in-situ, sub care se pot situa 5% din populatia tuturor
rezultatelor determinarilor de rezistenfa posibile ale volumului de beton considerat {SR EN
13791:2007).
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7.10 Evaluarea rezistentei caracteristice la compresiune prin metode indirecte.
Tneercirile indirecte furnizeaza alternative la incercirile pe carote pentru evaluarea rezistente
la compresiune in situ a betonului dintr-o structurd sau pot suplimenta datele obtinute dintr-un
numar limitat de carote.
Metodele indirecte sunt de naturii nedistructivd sau semidistructivd. Metodele indirecte pot fi
folosite dupi validarea cu incercirile pe carote in urmatoarele moduri:
- Separat;
- Combinatie de metode indirecte;

Combinatie de metode indirecte si metode directe (carote).
La incercarea cu o metoda indirectd se masoari altd proprietate decat rezistenta. Prin urmare
este necesard utilizarea unei relatii intre rezultatele Tncercarii indirecte si rezistenta la
compresiune a carotelor.
Se vor respecta cu strictete prevederile normativului SR EN 13791:2007 capitolul 8.

8. OBLIGATII SPECIALE ALE BENEFICIARULUI

In mod suplimentar fati de aspectele tehnice la care s-a facut referire mai inainte este necesar
si se mentioneze, in atentia beneficiarului lucrérii, ¢ are urmatoarele obligatii legale:
- Sa nu inceapd executia lucrdrilor mai inainte de a obfine autorizatia de constructie
previzutd de Legea nr. 50/1991;
- Sa recurgd la serviciile unui executant care are angajat un responsabil tehnic cu executia,
atestat in conditiile Hotdrarii Guvernului nr. 925 / 1995, si care sa verifice si sa avizeze figele
si proiectele tehnologice de executie ale lucrarilor, procedeurile de realizare a lucrarilor,
planurile de verificare a executiei, proiectele de organizare a execufiei lucrérilor, precum i
programele de realizare a constructiilor;
- Sa asigure urmarirea executiei lucrérilor de catre un diriginte de santier atestat legal,
angajat in acest scop, sau si solicite atestarea acestuia pentru tipul de lucrari pe care le
presupune realizarea construcfiei proiectate,
- Sa solicite, la receptia lucrarilor, predarea de cétre executant a Cértii construciici si sa
asigure pe parcursul existentei constructiei urmdrirea curentd a acesteia in conformitate cu
prevederile Hotdrarii Guvernului nr. 261 / 1994, Se mentioneazi ca in sensul acestui act
normativ categoria de importanta a constructiei este C (normala);
- in conformitate cu prevederile art. 2 din Legea nr. 10 / 1995 constructia se incadreaza
in categoria celor al caror proiect este obligatoriu a se supune verificérii tehnice. in aceastd
situatie este necesar ca beneficiarul si asigure verificarea proiectului de rezistenfa de cétre un
inginer verificator de proiecte autorizat si atestat in domeniile Al st A2;
- S anunte Inspectia de Stat in Constructii inainte de inceperea lucrérilor pentru luarea
in evidenid si si pund la dispozitia acesteia Programul de control al execufiei lucrérilor;
- Sa asigure receptia lucrarilor, la terminarea acestora, conform prevederilor Hotararii
Guvernului nr. 273/1994.
La executie se vor lua toate misurile impuse de normele privind tehnica securitatii muncii,
norme care trebuie si fie mentionate in mod expres in proiectul tehnologic de execufie.
4 AR\

RN \

intocmit, B /

Ing. Relu lordan
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1. Generalitatl
1.1. Obiectul caietului de sarcini

Prezentul Caiet de sarcini se aplica la executia, controlul si receptia constructiilor metalice ce fac
parte din investitie.

Executia, receptia, depozitarea, atat in uzina cit si pe santier, transportul, ambalarca, montajul,
vopsitoria si finisajul constructiei si a partilor de constructic metalica, vor respecta prevederile standardelor,
normativelor si intructiunilor tehnice in vigoare si prevederile prezentului Caiet de sarcini.

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

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

Furnizorul(executantul) va face instructajul necesar cu intregul personal de executie, in uzina si pe
santier, referitor la proiect, normative, intructiuni tehnice si prezentul Caiet de sarcini in asa fel incat fiecare
din cei ce contribuie la realizarea lucrarii sa cunoasca perfect sarcinile ce le revin in respectarea conditiilor
tehnice de calitate a lucrarii.

In scopul asigurarii calitatii lucrarii, furnizorul poate completa prezentul Caiet de sarcini cu alte
prevederi pe care le va considera necesare, in vederea realizarii corecte a clementelor constitutive,
subansamblurilor si ansamblurilor uzinate si montate.

Pentru lucrarile de constructii metalice se vor respecta:

Instructiuni tehnice pentru proiectarea constructiilor din profile de otel cu

P 54-1980 ; ¢ i
pereti subtiri formate la rece.
Instructiuni tehnice pentru proiectarea grinzilor din otel cu sectiune plina,

P 108-1980 inima supla, omogene sau hibride,

P 74-1981 |nStrl.fE1;1l‘Jn.I tfhnlce pentru proiectarea constructiilor metalice din profile cu
goluriTn inima.

P 115-1982 Instructiuni tehnice pentru proiectarea constructiilor metalice pretensionate.

€ 228-1988 lr!strfjctmnl .tehmce prwm‘c.i suda.rea otelurilor cu caracteristici mecanice
diferite folosite la constructii metalice.

C 172-1988 Instructiuni tehnice pentru prinderea si montajul tablelor metalice profilate la
executarea Tnvelitorilor gi peretilor.

NP 012-1997 Normativ pentru calculul elementelor din ofel cu pereti subtiri formate la rece.

ST 013-1997 Spemflcai;_l.e Eehnlca. privind cezml;e .pfntrlf provlectareav si executarea
constructiilor in solutie de structura spatiald reticulara planara.

GP 016-1997 Ghid p.?ntru prmectajefz .|mb|na.r|lor prin contact ale stalpilor din otel facand
parte din structura cladirilor etajate.

GP 018-1997 Ghid de prolectgre si urmdrire a comportérii in exploatare a acoperisurilor din
ferme de cabluri.

NP 041-2000 Normativ de calcul pentru constructii metalice cu diafragme din tabla cutata.

NP 042-2000 Normativ privind prescriptiile generale de proiectare. Verificarea prin calcul a

elementelor de constructie metalice si aimbindrilor acestora.
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GP 078-2003

GP 082-2003

C133-2014

SR EN 1993-1-

1:2006

SR EN 1993-1-

1:2006/AC:2009

SR EN 1993-1-

10:2006

SR EN 1993-1-

10:2006/AC:2009

SR EN 1993-1-

11:2007

SR EN 1993-1-

11:2007/AC:2009

SR EN 1993-1-

12:2007

SR EN 1993-i-

12:2007/AC:2009

SR EN 1993-1-

2:2006

SR EN  1993-1-

2:2006{AC:2009

SR EN 1993-1-

3:2007

SR EN 1993-1-

3:2007/AC:2013

SR EN 1993-1-

4:2007

SR EN 1993-1-

5:2007

SR EN 1993-i-

5:2007/AC:2009

SR EN 1993-1-

6:2007

SR EN 1993-1-

6:2007/AC:2009

Ghid privind proiectarea halelor ugoare cu structuri metalica.

Ghid privind proiectarea imbindrilor ductile la structuri metalice Tn zone
seismice,

Instructiuni tehnice privind imbinarea elementelor de constructii metalice cu
suruburi de Tnalta rezistenta pretensionate.

Eurocod 3: Proiectarea structurilor de otel. Partea 1-1: Reguli generale si reguli
pentru cladiri

Eurocod 3: Proiectarea structurilor de otel. Partea 1-1: Reguli generale si reguli
pentru cladiri

Eurocod 3: Proiectarea structurilor de otel. Partea 1-10: Alegerea claselor de
calitate a otelului

Eurocod 3: Proiectarea structurilor de ofel. Partea 1-10: Alegerea claselor de
calitate a otelului

Eurocod 3: Proiectarea structurilor de otel. Partea 1-11: Proiectarea structurilor
cu elemente Tntinse

Eurocod 3: Proiectarea structurilor de otel. Partea 1-11: Proiectarea structurilor
cu elemente ntinse

Eurocod 3: Proiectarea structurilor de ofel. Partea 1-12: Reguli suplimentare
pentru aplicarea prevederilor standardului EN 1993 la marci de otel pani la S
700

Eurocod 3: Proiectarea structurilor de otel. Partea 1-12: Reguli suplimentare
pentru aplicarea prevederilor standardului EN 1993 la mérci de otel pan3 la S
700

Eurocod 3: Proiectarea structurilor de otel. Partea 1-2: Reguli generale.
Calculul structurilor la foc

Eurocod 3: Proiectarea structurilor de otel. Partea 1-2: Reguli generale.
Calculul structurilor la foc

Eurocod 3: Projectarea structurilor de otel. Partea 1-3: Reguli generale, Reguli
suplimentare pentru elemente structurale si table formate la rece

Eurocod 3: Proiectarea structurilor de ofel. Partea 1-3: Reguli generale. Reguli
suplimentare pentru elemente structurale si table formate la rece

Eurocod 3: Proiectarea structurilor de otel. Partea 1-4: Reguli generale. Reguli
suplimentare pentru elemente structurale din oteluri inoxidabile

Eurocod 3: Prolectarea structurilor de otel. Partea 1-5: Elemente structurale
din placi plane solicitate in planul lor

Eurocod 3: Proiectarea structurilor de otel. Partea 1-5: Elemente structurale
din placi plane solicitate in planul lor

Eurocod 3. Proiectarea structurilor de otel. Partea 1-6: Rezistenta si stabilitatea
placilor curbe subitiri

Eurocod 3: Proiectarea structurilor de otel. Partea 1-6: Rezistenta si stabilitatea
placilor curbe subtiri
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SR EN 1993-1- Eurocod 3: Proiectarea structurilor de otel. Partea 1-7: Structuri din placi plane
7:2007 solicitate lancarcari in afara planului

SR EN 1993-1- Eurocod 3: Proiectarea structurilor de otel. Partea 1-7: Structuri din placi plane
7:2007/AC:2009 solicitate lancarcdri in afara planului

SR EN 1993-1-

8:2006 Eurocod 3: Proiectarea structurilor de otel. Partea 1-8: Proiectarea imbinarilor

SR EN 1993-1-

8:2006/AC:2010 Furocod 3: Proiectarea structurilor de otel. Partea 1-8: Proiectarea imbindrilor

1.2. Documentatia

1.2.1. Documentatia tehnica de executie este elaborata de :

- proiectant;

- intreprinderea care uzineaza elementele si subansamblele de constructie;
- intreprinderea care executa montajul structurii metalice.

1.2.2. Documentatia tehnica elaborata de proiectant.

1.2.2.1. Aceasta trebuie sa cuprinda piescle scrise si desenate specificate la articolul 1.4.1 din STAS
767/0 - 88, la carc sc adauga :
- categoria de executic A sau B pentru fiecare clement in parte conform articolului 1.3. din STAS
767/0 - 88;
- pe clementele sudate se va indica, pentru fiecare cusatura sudata in parte, nivelul de acceptare al
sudurilor conform Instructiunilor tehnice C 150 - 99;
- pentru elementele sudate s-a ales nivelul de acceptare "¢" — intermediar, pentru defecte, conform
SR EN 25817-1993:
- daca pe planurile de executie nu sc specifica grosimea cusaturilor de colt (a), aceasta se
stabileste de catre intreprinderea de uzinare in functic de grosimea (t) a produselor laminate
care se imbina, conform tabelului 1.

TABELUL A
GROSIMEA CUSATURILOR DE COLT
Grosimea tablelor Grosimea cusaturilor
t (mm) de colt a (mm) min.
4.8 35
9..15 4.0
16...20 4.5
21 ..30 5.0
31 .40 6.0
> 40 8.0

La grosimi necgale ale produselor laminate care sc sudeaza, grosimea minima a cusaturilor de colt
(a) sc stabileste corespunzator grosimii minime a celor doua laminate.
Proiectul de executic cuprinde cerintele specificate in contractul incheiat cu clientul.

1.2.3. Documentatia ce trebuie elaborata de uzina constructoare
1.2.3.1. Furnizorul are obligatia sa intocmeasca o documentatic a tehnologiei de confectionare, care
sa cuprinda operatiile de debitare si prelucrare a pieselor si preasamblare in uzina.
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Intreprinderea ce uzineaza piesele metalice are obligatia ca inainte de inceperea uzinarii sa
verifice planurile de executie. O atentie deoscbita sc va da verificarii tipurilor si formelor cusaturilor
sudate prevazute in proiect. In cazul constatarii unor deficiente sau in vederea usurarii uzinarii (de exemplu
alte forme ale rosturilor, imbinarilor sudate precum si pozitia imbinarilor de uzina suplimentare), se va
proceda dupa cum urmeaza

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

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

Orice modificare de proiect se face numai cu aprobarea prealabila, scrisa, a proiectantului,

Modificarile mai importante se introduc in planurile de executie de catre proiectant; pentru unele
modificari mici acestea se pot face de uzina dupa ce primeste avizul in scris al proiectantului.

1.2.3.2. Dupa verificarea proiectului si introducerea eventualelor modificari. uzina constructoare
ntocmeste documentatia de executie care trebuie sa cuprinda :

a) Toate operatiile de uzinare pe care le necesita realizarea elementelor incepand de la debitare si
terminand cu expedierea lor.

b) Tehnologia de debitare si taicre.

¢) Procesul tehnologic de executic pentru fiecare subansamblu in parte, care frebuie sa asigure
imbinarilor sudate cel putin accleasi caracteristici mecanice ca si cele ale metalului de baza care se sudeaza,
precum si clasele de calitate prevazute in proiect pentru cusaturile sudate.

d) Preasamblarca in uzina, metodologia de masurare a tolerantelor 1a premontaj.

1.2.3.3. Procesul tehnologic de executie pentru fiecare picsa trebuie sa cuprinda :

- piese desenate cu cote, pentru fiecare reper;

- procedeele de debitare ale pieselor si de prelucrare a muchiilor, cu modificarea

clasei de calitate a taicturilor;

- marcile si clasele de calitate ale otelurilor care se sudeaza:

- tipurile si dimensiunile cusaturilor sudate;

- forma si dimensiunile muchiilor care urmeaza a se suda conform datelor din

proiect sau, in lipsa acestora, conform SR EN 29692/94 si SR EN ISO 9692-2 :2000;

- marca, caracteristicile si calitatea materialelor de adaos ; electrozi, sarme si flexuri;

- modul si ordinea de asamblare a pieselor in subansambluri;

- procedeele de sudare;

- regimul de sudare;

- ordinea de executic a cusaturilor sudate;

- ordinea de aplicare a straturilor de sudura si numarul trecerilor;

- modul de prelucrare a cusaturilor sudate;

- tratamentele termice daca se considera necesare;

- ordinea de asamblare a subansamblelor;

- planul de control nedistructiv (Rontgen, gamma sau ultrasonic) al imbinarilor:

- planul de prelevare a epruvetelor pentru incercari distructive;

- regulile si metodele de verificare a calitatii pe faze de executie, cf. cap. 4 din

STAS 767/0 - 88 si prevederile prezentului caiet de sarcini.

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

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

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

In vederea realizarii in bune conditiuni a subansamblelor sudate de scrie, intreprinderea cxecutanta
va intocmi fise tehnologee pe baza proceselor tehnologice de mai sus si SDV-urile de executic pentru toate
tipurile diferite de subansamble.

La intocmirea fiselor si procedeelor tehnologice se va avea in vedere respectarea dimensiunilor si
cotelor din proiecte, precum si calitatea lucrarilor, in limita tolerantelor admise prin STAS 767/0 - 88 si prin
prezentul caiet de sarcini.
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Dimensiunile si cotele din planurile de exccutie se inteleg dupa sudarea subansamblelor. Pentru
picsele cu lungimi fixe prevazute ca atare in proiect, dimensiunile se inteleg la + 20°C.

1.2.3.5. Inainte de inceperea lucrarilor, in vederca verificarii si definitivarii proceselor tehnologice
de executic, uzina va executa cate un subansamblu principal (cap de serie), stabilit de proiectant si ISIM, pe
care se vor face toate masuratorile si incercarile necesarc. Masuratorile vor cuptinde verificari ale
cordoanelor de sudura vizual si cu lichide penctrante, control radiografic al sudurilor cap la cap si control
US pentru cusaturile de colt patrunse, precum si control distructiv pe cpruvete cxirase din placile
tehnologice. Se vor face, de asemeneca, masuratori complete asupra geometriei subansamblului, inainte si
dupa premontaj si se va verifica inscrierca in tolerantele prevazute in prezentul caiet de sarcini,

Rezultatele acestor masuratori si cercetari se verifica de o comisie formata din reprezentantii
proiectantului, uzinei, beneficiarului, intreprinderii de montaj si ISTM.

In functie de rezultatele obtinute, comisia va stabili daca sunt necesare masuratori si incercari
distructve suplimentare si daca subansamblul de proba (cap de serie) executat s¢ va introduce in lucrare.

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

Subansamblele de proba se vor executa pe baza tehnologiilor de sudare claborate de uzina si
avizate de ISIM.

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

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

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

1.2.4. Documentatia tehnica ce trebuie intocmita de intreprinderea ce monteaza structura
metalica.

1.2.4.1. Aceasta trebuie intocmita de personal cu experienta in lucrari de montaj (ingineri, maisiri)
care vor conduce montajul, tinand scama de specificul lucrarii si utilajele de care se dispune, precum si de
anotimpul in care se vor face lucrarile de sudare la montaj.

1.2.4.2. Inainte de a incepe claborarea documentatiei de montaj, intreprinderca care o intocmeste
are obligatia sa verifice documentele tehnice de proiectare si de exccutie in uzina si sa semnaleze
claboratorului acestora orice lipsuri sau nepotriviri constatate, precum si sa propuna, daca considera
necesar, unele eventuale modificari sau completari ce ar usura montajul.

1.2.4.3. Documentatia tehnica de montaj trebuie sa cuprinda :

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

- organizarea platformelor de preasamblare pe santier, cu indicarca mijloacelor de transport si
ridicare ce se folosesc;

- verificarea dimensiunilor implicate in obtinerea tolerantelor de montaj impuse;

- pregatirea si executia imbinarilor de montaj;

- verificarea cotelor si nivelelor indicate in proiect pentru constructia montata,

- ordinea de montaj a elementelor;

- metode de sprijinire si asigurarea stabilitatii elementelor in fazele intermediare de montaj;

- schema si dimensiunile halei incalzite iama pentru completarca subansamblelor uzinate cu uncle
piese ce se sudeaza pe santier.

1.3.- Materiale.

Materialele de baza trebuie sa corespunda conditiilor prescrise in proiect (marca, clasa de calitate)
sa fic nsotite de certificatele de calitate ale fumnizorului materialelor si sa aiba marcate pe fiecare tabla,
platbanda ctc. marca otelului, clasa de calitate, numarul sarjei precum si poansonul AQ al furnizorului de
material.

Folosirea laminatelor nemarcate nu este admisa.
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La executia constructiilor metalice se foloseste sortimentul de otel :

- otel S235 J2G4

- otel S355 J2G3; $355 J2G4; S355]2H:

Caracteristicile otelurilor vor fi solicitate explicit in comanda de materiale catre Turnizorul
laminatelor si nu se vor considera avind aceasta calitate decét piesele anume marcate, insotite de certificat
de calitate corespunzator. Certificatele de calitate vor trebui prezentate la receptia in uzina a produselor
uzinate, dupa care se vor pastra timp de 10 ani.

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

Materialele de adaos

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

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

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

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

Suruburi de inalta rezistenta pretensionate (IP)

Suruburile de inalta rezistenta vor fi din grupa de caracteristici mecanice 8.8 si 10.9 conform SR
EN ISO 898-1/2002 , cu piulite din grupa de caracteristici 8 si 10 conform SR EN 208982 :1997 si saibe
conform STAS 8796/3 - 89,

Fumnizorul va face de asemenea verificarca caracteristicilor mecanice a suruburilor, piulitelor si
saibelor prin verificarca duritatii Brinell. Proportia verificarilor va fi de cite un organ de asamblare pentru
fiecare lot mai mare de 500 buc. livrat de uzina furnizoare pe baza accluias certificat de calitate.

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

Suruburile, piulitele si saibele de inalta rezistenta vor fi zincate.

2. Constructia metalica executata in uzina

2.1 - Generalitati

Furnizorul lucrarilor va intocmi pentru fiecare subansamblu, un proces tehnologic de executie Tn asa
fcl incat sa asigure buna calitate a lucrarii.

Procesul tehnologic trebuie sa cuprinda:

- piesele desenate pe repere cu toate cotele:;

- dimensiunile de taiere si procedeul de taiere al laminatelor:

- calitatile materialului de baza ce trebuie folosit;

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

- modul de preasamblare (haftuire) a elementelor si a subasamblelor:

- procedeul de sudare cu indicarea de a se folosi pe scara larga sudarca automata si semiautomata;

- regimul de sudare;

- tipurile si dimensiunile cordoanelor de sudura;

- ordinea de executie a cordoanclor pentru ecvitarea deformatiilor neadmisibile si a tensiunilor
interne mari;

- ordinea de aplicare a straturilor si numarul trecerilor, unde ¢ cazul;

- modul de prelucrare a cordoanclor;

- ordinea de¢ asamblare;

- planul de control Rontgen, gamagrafic sau ultrasonic

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

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

2.2. Executarea elementelor metalice sudate
Pregatirea laminatelor

La alcgerea lor laminatele trebuic sa fie controlate din punct de vedere al calitatii, starii si aspectului
lor, precum si al eventualelor defecte de laminare.

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

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

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

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

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

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

Indreptarea laminatelor se face in conditiile precizate in prescriptiile in vigoare. Indreptarea la rece
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este admisa numai daca deformatiile nu depasesc valorile din standardele pentru laminate in vigoare.

2.3. - Trasarea.
Constructiile metalice se vor executa conform detaliilor din proiect, folosind tehnologia
proprie fiecarui atelicr specializat.

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

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

La stabilirea cotelor din trasare si debitare a materialelor se va tine seama ca valorile cotelor din
proiect sa fie cele finale, care trebuie realizate dupa incheicrea intregului proces tchnologic de uzinare.
Orientarca pieselor fata de directia de laminare poate fi oricare, daca in proicct nu se prevede altfel.

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

2.4.- Prelucrarea laminatelor.

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

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

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

Prelucrarea muchiilor (sanfrenarca) picselor ce trebuie imbinate prin sudura este obligatoric si se va
executa conform procesului tehnologic de executic.

Prelucrarea muchiilor se poate executa atit cu mijloace mecanice (ex, prin aschicre) cat si
mecanizat cu flacara de oxigaz. Dupa sanfrenarca cu flacara este obligatorie polizarca muchiilor sanfrenate
pe o adancime de minim 2 mm, Nu se admite prelucrarea muchiilor manual cu flacara de oxigaz.

Suprafetele taicturilor executate cu stanta sau flacara se prelucreaza prin aschiere pe o adancime de
2 — 3 mm. Se excepteaza marginile libere ale guseelor ori rigidizarilor. Marginile taicturilor executate cu
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flacara, foarfeca san laser nu mai necesita prelucrarea prin aschicre, daca prin sudare se topesc complet sau
daca se asigura taicrii clasa de calitate 1.2.1 conform SR EN ISO 9013 — 1998,

O eventuala preincalzire a laminatelor inainte de taiere se va face conform prevederilor procesului
tehnologic de uzinare. Crestaturile. neregularitatile sau fisurile fine rezultate dintr-o prelucrare defectuasa
cu oxigen, se inlatura prin daltuire, polizare sau rabotare. Daliuirea sau polizarea se exccuta cu o panta de |
. 10 fata de suprafata taieturii sau prin incarcare cu sudura, cu respectarea tehnologicei de sudare si acordul
proieetantului.

Picsele al caror contur prezinta unghiuri intrande se gaurcsc in prealabil in varful unghiului cu un
burghiu avand diametrul de minim 25 mm. In cazul taierii cu o masina de copiat, la unghiurile intrande
trebuie asigurata o racordare cu diametrul de minim 25 mm, urmata de polizare.

Pe fiecare piesa taiata dintr-o tabla se va aplica un marcaj prin Vopsire si poansonare, prin care se
noteaza :

ISG 1SCH OHSAS

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

- marca si clasa de calitate a tablei;

- numarul lotului din care provine.

Tipul imbinarii trebuic prevazut in proiect. Uzina trebuic sa examineze aceste tipuri si sa faca
proiectantului propuneri de modificari, daca prin acestea se usureaza executia, fara a modifica calitatea
cusaturii. Geometria rosturilor (unghiul, marimea muchiilor netesite, deschiderea rosturilor, etc.) ca si forma
prelucrarii muchiilor in vederea sudarii se alege de uzina functie de tipul imbinarii prevazute in proiect, de
procedeul de sudare folosit si de grosimea picselor, tinand seama de prevederile din SR EN 29692 — 94
pentru sudarea cu arc electric invelit. Aceste forme trebuie prevazute in tehnologia de sudare intocmita de
uzina,

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

In cazul indreptarii prin incalzire locala se interzice racirea fortata a zonelor incalzite
( de expemplu cu jet de apa sau aer).

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

Dimensiunile pieselor taiate trebuie astfel realizate incit dupa sudarca definitiva sa nu se
depaseasca abatcrile admise.

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

2.6.- Asamblarea.

Operatii premergatoare asamblarii.

Piesele care urmecaza a fi asamblate trebuic sa aiba suprafetcle uscate si curate. Se interzice
asamblarea picselor ude. acoperite cu ghiata, unsoare, noroi, rugina etc. prezentind exfolieri,

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

2.7.- Asamblarea pieselor in vederea sudarii (asamblare provizorie)

Asamblarea picselor s¢ va exccuta cu ajutorul dispozitivelor de asamblare, sudare. Constructia
acestor dispozitive trebuie sa asigure precizia de asamblare a piesclor in limitele tolerantelor admise de
prezentul Caict de sarcini si sa nu impiedice deformarea libera a pieselor precum si executarea lucrarilor de
sudare in bune conditii.

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

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

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

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

Neregularitatile si deformatiile locale pe care le prezinta o picsa si care depasesc pe cele prevazute
in acest Caict de sarcini, trebuic sa fie inlaturate prin prelucrare, realizindu-se racordarea lina de la
portiunea prelucrata la cea neprelucrata.

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

2.8.- Controlul calitatii dupa asamblarea si prinderea provizorie

Inainte de operatia de sudare, se vor verifica toate dimensiunile subansamblelor.

Se vor controla toate prinderile de sudura (haftuirile). Acestea vor fi controlate de organul AQ din
schimbul respectiv. Se va proceda la examinarea amanutita a fiecarei prinderi, folosind in acest scop lampi
clectrice si lupe cu o putere de marire de 2,5 ori.

Daca se constata fisuri in cordoancle de prindere a unor imbinari cap la cap, se vor indeparta
complet cordoanele de prindere fisurate, prin craituire arc-aer, urmata de o polizare pana la indepartarca
completa a urmelor lasate de arcul electric (de la craituire) pe materiaiul de baza.

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

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

2.9- Sudarea subansamblelor metalice

2.9.1. Generalitati

Executarea unor imbinari sudate de buna calitate este conditionata de:

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

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

- uscarea zonelor din table pe care se aplica sudarea;

- folosirea unor materiale de adaos (clectrozi, sirma, flux) corespunzatoare materialului de baza ce
se sudeaza;

- respectarea la stabilirea regimului de sudare a energici liniare minime de sudare prescrisa pentru
fiecare tip de Tmbinare ;

- sudarea in plan orizontal a imbinarilor cap la cap, respectiv sudarea in jgheab a imbinarilor de
colt;

- sudarea in stare nerigidizata a imbinarilor pentru cvitarca concentrarii tensiunilor, prin folosirea
unei ordini de asamblare si sudare corecte.

Sudarea subansamblelor metalice s¢ va exccuta in hale inchise la o temperatura de minim + 5°C.

Locurile de munca vor trebui sa fie lipsite de curenti permanenti de aer care ar influenta asupra calitatii
sudurilor.
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Daca din anumite motive este necesar sa se execute in aer liber unele Tmbinari manuale, de lungime
mica, accasta se va cfectua sub directa indrumare a inginerului sudor al sectiei. Vor trebui luate masuri
speciale pentru protejarea locului de sudare si al sudorului, de vant, ploaic, zapada, care ar impiedica buna
executie a lucrarilor.

In acesie conditii sudarea piesclor metalice este admisa si la o temperatura sub + 5°C dar nu mai
mica de — 5°C si numai pentru piese cu grosimi sub 24mm, executate din laminate de otel cu cel muli
0,18%C.Inainte de sudarea se vor preincalzi muchiile pieselor ce se sudeaza la temperatura de 100 — 150°C.

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

La sudare se vor folosi electrozi, care s¢ vor usca obligatoriu la o temperatura de 250 — 300°C timp
de minim 1 ora.

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

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

- la viteza de sudare £10%:;

- la intensitatea curentului de sudare + 3%:

- la tensiunea arcului voltaic + 5%,

Unele oscilatii izolate de scurta durata ale aparatclor de masurat nu vor fi considerate ca o
nerespectare a regimului stabilit, daca aceste oscilatii nu au un caracter periodic si nu dauneaza calitatii
cordoanelor de sudura executate.

2.9.2.- Operatii premergatoare sudarii.

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

- realizarea caracteristicilor mecanice corespunzatoare:

- patrunderea corespunzatoare in materialul de baza;

- patrunderea la radacina;

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

La stabilirea regimului de sudare se va avea in vedere modul de prelucrare a marginilor
recomandate pentru sudura manuala si pentru sudura automata. Incercarile pentru stabilirea regimului de
sudare trebuic sa sc faca pe piese care nu mai folosesc ulterior insa cu material de baza si de adaos de
aceeasi calitate cu cele care se folosesc la sudarca subansamblelor metalice.

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

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

Toate sudurile manuale, automate si semiautomate se executa cu folosirea placutelor terminale,

-Pentru imbinari de colt se vor prevedea, la ambele capete ale cordonului, placute terminale n
formade T,

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

In cazurile in care nu este posibila asezarea placutelor terminale trebuic sa se asigure completarea
craterelor de la capetele cordoanelor de sudura.

Dupa terminarca operatiilor de sudare, placutele terminale trebuie indepartate iar capetele
codoanelor s¢ vor prelucra. Indepartarea placutelor terminale se va face numai prin taierea cu flacara. Nu se
admite indepartarea lor prin lovire Pentru efectuarea incercarilor mecanice necesare controlului calitativ al
imbinarii respective se vor executa placi de proba din material de baza de aceeasi calitate cu cel al pieselor
ce trebuie sudate, avand aceleasi grosimi cu muchiile prelucrate in acelasi mod.
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Imbinarile cap la cap la care se vor folosi placi de proba pentru incercari mecanice se stabilesc de
comun acord intre proiectant si furnizor.

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

Placile de proba se vor suda in acelaesi conditii in care se executa imbinarea si de catre acelasi
sudor, care isi va imprima poansonul pe placa.

2.9.3.- Controlul subansamblelor inaintea sudarii.

Inainte de sudare fiecare imbinare va fi controlata de catre maistrul din schimbul respectiv st de
catre organul AQ.

Nu se va permite inceperea sudarii daca:

- fiecare piesa a subansamlului nu are marcat numarul sarjei si numarul pozitici sale din planul de
operatii;

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

- sunt depasite tolerantele de prelucrare, sanfrenarc sau asamblare, specificate in prezentul Caiet;

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

- placutele terminale nu sunt bine asezate sau au dimensiuni mai mici decét cele indicate in procesul
tehnologic:

- rosturile au local abateri mai mari decét cele admise;

- imbinarile cap la cap ale piesclor ce se asambleaza si care au fost sudate inainte de asamblare nu
au fost controlate sau nu corespund clasei de calitate prescrisa.

Rosturile mai mari ca cele admise trebuie micsorate inainte de inceperea operatiei de sudare a
imbinarilor respective. Apropierca pieselor se va face prin taierea haftuirilor. Daca micsorarca rosturilor nu
se poate realiza prin apropierea pieselor, este necesar sa se faca incarcarea lor prin sudura. Nu se admite sub
nici un motiv introducerea in rost a unor adaosuri formate din séarma, electrozi, ete.

2.9.4.- Sudarea propriu-zisa

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

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

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

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

Sudarea va incepe si s¢ va termina obligatoriu pe placutele terminale.

Straturile de sudura se vor depune unul dupa altul fara ca zona imbinarii sa sc raceasca. Totusi

temperatura stratului depus anterior nu va depasi 200°C. (La imbinarile scurte, se va lasa pentru

racire un timp de 5-6 minute intre doua straturi succesive de sudura).

2.9.5- Sudarea manuala,
Electrozii pentru sudura manuala se vor alege in functic de marca otelului.
Se vor avea in vedere urmatoarele:
- In timpul sudarii, arcul electric se mentine cét mai scurt, efectudnd mici pendulari perpendiculare
la directia de sudare. Se interzice efectuarea unor pendulari mari, prin care la fiecare strat depus sa se
acopere intregul rost de sudare. Ultimul strat se va putea executa cu acoperirea intregulul rost;
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- La imbinari de colt sensul de sudare se va pastra de regula de la mijlocul subansamblului catre
capele. Se recomanda ca sudurile de colt lungi sa fie executate simultan de doi sudori incepand de la mijloc
spre capete;

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

- Sudarea manuala a imbinarilor cap la cap se va executa de preferinta in plan orizontal:

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

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

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

2.9.6.- Sudarea automata.

Materialele de adaos (sdrma, flux) sa indeplineasca conditiile prevazute de prescriptiile in vigoare.

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

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

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

Daca in mod accidental se intrerupe procesul de sudarc al unui strat, el se va relua in mod
obligatoriu in acclasi sens si cit mai repede.

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

Sudurile se vor executa fara pori, incluziuni, lipsuri de topire etc. Suprafata cusaturilor trebuie sa fie
cdt mai neteda si uniforma. Se vor evita crestaturile de topire de la marginile cordoanelor de sudura iar
craterele se vor completa cu sudura. Nu se admite matarea sudurilor,

Toate cordoanele de sudura se vor exccuta cu dimensiunile prevazute in procesul tchnologic in
conformitate cu proiectul de executie

2.9.7.- Controlul operatiilor de sudare si a imbinarilor sudate,
Controlul operatiilor de sudare si a imbinarilor sudate se exccuta in fazele principale ale procesului
de sudare, dupa cum urmeaza:

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

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

Cordoanele de sudura se vor verifica:

- Intre straturi vizual, cu lupa, iar in caz de dubii si cu lichide penetrante;

- cordoancle finale- vizual, cu lupa , cu lichide penetrante (in caz de dubii) si cu instrumente de

masurat.

2.9.8.- Prelucrarea dupa sudare.

Dupa sudare, cordoancle de sudura se vor prelucra conform indicatiilor din proicct si procesul
tehnologic.

Prelucrarea se va face Tn general prin polizare sau aschiere urmata de polizare. Rizurile rezultate din
polizarc vor fi paralele in directia cfortului in piesa respectiva. Este intcrzisa prelucrarea finala
perpendicular pe directia efortului.
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2.9.9, — Conditii de calitate ale pieselor, elementelor, subansamblelor si cusaturilor

sudate

a) Abateri dimensionale ale pieselor elementelor si subansamblelor sudate,

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

Pentru masuratori facute la alte temperaturi se vor face corecturile necesare, coeficientul de dilatare
termica liniara fiind o0 = 12 x 10°.

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

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

- abateri limita la lungimea grinzilor principale :

- pana la deschideri de 9 m inclusiv : +0 ... -4 mm
- la deschideri mai mari de 9 m : +0 ... -6 mm
- abateri limita la stalpi frezati (cu lungimea intre 4, 5 51 9m) : =2 mm.
- abateri limita la stalpi cu capetele nefrezate, insa prelucrate pentru sudare :
+2 ... -4 mm.

Lungimile de la punctele de mai sus se intcleg masurate intre felele exterioare prelucrate ale
sudurilor, care vor avea formele si dimensiunile din SR EN 29692/94 sau din procesele tehnologice, cu
tolerantele prescrise in acestea.

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

- inclinarea limita A | a talpii superioare a grinzilor dublu T conform numarului 1 din  tabel 1 din
STAS 767/0-88 ;

- pe portiunea pe care se sudeaza placile cutate sau in dreptul imbinarilor cu alte

piese asezate deasupra:

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

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

- deformatia limita in ciuperca A 1, conform numarului 2 din tabel B

- pe portiunile pe care se sudeaza gujoancle sau in locurile de imbinare cu alte

piese pozitionate deasupra elementului :

A < 0,005 C dar cel mult 1 mm;

- in celelalte portiuni ale grinzilor : 0,025 B dar cel mult 5 mm.

Pentru a respecta toleranta la deformarea "in ciuperca" se recomanda ca talpile superioarc ale
grinzilor principale sa fie predeformate invers la rece, inainte de sudare.

In vederea realizarii corespunzatoare a rosturilor de montaj intre subansamble si tronsoane, abaterile
la inaltimea si latimea acestora pe zonele de montaj : conform numarului 13 si 14 din tabel B : +2 ... -3 mm.

Exceptie fac distantele dintre fetele interioare ale stalpilor intre care se monteaza grinzi fara rosturi
in lungul lor, care trebuic sa fic de cel mult £ 2 mm; aceste tolerante trebuicsc respectate pe inaltimea pe
care se face imbinarea intre stalpi si grinzi.

Pentru restul abaterilor limita se respecta prevederile din tabelul 3.a, iar pentru tolerantele de
aliniere cele din SR EN ISO 13920 — 1998,

b) Conditii de calitate ale cusaturilor sudate.

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

Cusaturile cap la cap avand nivelul B de acceptare al sudorilor sau ia acelea indicate in planui de
radiograficre, calitatea cusaturilor se verifica si prin metode nedistructive (cu radiatii penctrante sau mixte si
cu ultrasunete).

Conditiile de calitate pentru taierea marginilor si prelucrarea rosturilor, corespunzatoare claselor de
calitate din proicet, sunt cele din tabelul 3 din Normativul C 150 -99.

Nivelurile de acceptare a defectelor in imbinarile sudate sunt cele din Tabelul 6 din Normativul C
150 -99 pentru cusaturi cap la cap si de colt.
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2.9.10.- Controlul calitatii,

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

Controlul se va face vizual si prin masuratori dimensionale.

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

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

Furnizorul lucrarilor va face prin sondaj incercari la mpere pe epruvete din materialul de baza
folosit (otelul) si incercari pe epruvete sudate, conform SR EN 895/1997 .

2.9.11.- Remedierea defectelor.

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

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

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

Tehnologia va fi avizata, iar exccutarea lucrarilor se va face sub conducerca si supravegherea
directa a inginerului sudor.

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

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

Se interzice lasarea unor denivelari mari sau rizuri perpendiculare pe directia cforturilor.

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

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

Inlaturarea acestor portiuni se poate face prin :

- polizare sau taiere cu discuri abrazive;

- rabotare;

- daltuire sau craituire cu dalta pneumatica;

- taiere prin procedeul arc - aer.

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

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

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

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

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

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

Toate remedicrile se inscamna cu vopsea pe piesa remediata si se trec in "fisele de urmarire a
executici".

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

In general indreptarea se face la cald la temperaturi controlate in jur de 600°C si prin presare usoara.
Se interzice indreptarea la temperaturi la cald - albastru (2007 ... 300°C) sau prin ciocanire.
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In cazul indreptarii de piese si subansamble, locurile indreptate se marcheaza pe piese si sc notcaza
in fisiercle de urmarire a executiei.

2.9,12.- Marcare.
Fiecare subansamblu sau elemente de constructie gata de a fi expediat la santier, se va marca cu
vopsca rezistenta la intemperii.
Subansamblele sau clementele constructiilor metalice vor avea notate:
- tipul elementului - conform denumirii din proiect;
- numarul de ordine de fabricatic (numerotat de la | la numarul total);
- pozitia piesei sau subansamblului in ansamblul picsei (stinga, dreapta, centrala,
marginala).
Pentru piesele mici care se livieaza detasat se va nota tipul elementului, numarul de pozitie al picsei
( Tn extrasul de laminate) si eventual plansa cu detalii.

2.9.13.- Preasamblarea.

Fiecare parte de obicct va fi preasamblata in uzina, se va verifica colinearitatea barclor, respectarea
tolerantelor de asamblare, se va marca si apoi se va expedia dupa dezasamblare si coletare.

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

2.9.14.- Certificat de calitate.

Pentru ficcare piesa sau subansamblu care paraseste uzina, se va elibera un certificat de calitate care
sa ateste ca subansamblu este calitativ si dimensional corespunzator proiectului si Caictului de sarcini.

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

2.9.15.- Depozitare si transport.

Depozitarea si transportul subansamblelor sau a pieselor detasate finite, se va face atat la uzina cat
si in drum spre santier, in asa fel incat acestea sa nu se deformeze, apa sa nu stagneze pe piesele metalice 1ar
partile neprotejate prin vopsire sa fic aparate de rugina.

2.9.16.- Protectia constructiilor metalice contra coroziunii.
Pregatirea suprafetelor pentru vopsire cuprinde:
indepartarea mizeriei prin periere cu peria de sarma, spalare cu apa, stergerea cu
carpe, bumbac, calti, uecarea cu acr cald
- indepartarea grasimilor, uleiurilor prin degresare
- pregatirea sudurilor prin polizare, frezare, ctc.
- indepartarea oxizilor si a tunderului prin procedee mecanice (polizare, sablare)
indepartarca micilor defecte de suprafata (porozitati, denivelari) prin acoperire cu
sudura si slefuire
Protejarca suprafetelor metalice se face imediat dupa pregatirca suprafetelor si nu trebuic sa
depaseasca 3 ore de la terminarea curatirii fiecarei portiuni de suprafata a elementului care se protejeaza.
In uzina sc executa grunduirea elementelor metalice cu doua straturi de grund.
Nu se vopsesc si nu se protejeaza cu alte produse suprafetele si gaurile imbinarilor cu buloane,
suprafetele din vecinatatea imbinarilor de montare prin sudura.
Dupa terminarea montarii se aplica ultimul strat exterior de vopsca.

3. Constructia metalica. Executia pe santier.

3.1.- Asamblarea si montajul constructiilor metalice confectionate in uzina

Pentru transportul, manipularca si depozitarca subansamblurilor si confectiilor , se vor respecta
indicatiile de la cap.2.

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

Organele de control tehnic ale furnizorului vor verifica prin sondaj calitatea pieselor metalice
confectionate in uzina si respectarea proiectului, prezentului Caiet de sarcini si reglementarile tehnice in
vigoare.
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Inaintea asamblarii subansamblurile vor fi verificate.
In afara depozitului, in imediata apropiere a locului de montare se vor amenaja platforme pentru
lucrarile de pregatire in vederea montarii,
Procesul tehnologic de asamblare si sudare a tronsoanelor pe santier va fi stabilit de organele tehnice
ale furnizorului, in conformitate cu proiectul si Caietul de sarcini.

3.2.- Sudorii.

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

Autorizarea se va face pe baza Instructilunilor ISCIR in vigoare de catre serviciul tchnic al
furnizorului si se va consemna in scris,

Fiecare sudor autorizat va avea un poanson cu un numar inregistrat la AQ, cu care va marca fiecare
cordon de sudura executat de el.

Nu se admite a se folosi la executia lucrarilor de sudare a sudorilor neautorizati sau care sa nu
foloseasca poansonul de marcaj.

3.3.- Sudura

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

3.4.- Imbinari cu suruburi

Imbinarile cu suruburi IP se executa conform prevederilor din "Instructiunile tehnice C133-82". In
prezentul proiect suruburile IP lucreaza la intindere in tija sau la presiune pe gaura. Gaurile sunt cu 2 mm
mai mari fata de diametrul surubului.

Pretensionarea suruburilor se va face prin strangerea piulitelor la un moment egal cu 50% din
momentul de strangere, pentru faza finala, moment de strangere indicat in C133-82.

Calitatea imbinarilor se controleaza prin masurarea momentelor de strangere cu cheia
dinamometrica,si prin sondaj cu metada « unghiului de strangere », conform prevederilor din "Instructiuni
tehnice " C 133-82,

Suprafetele pieselor care urmeaza sa fie in contact dupa realizarea imbinarii cu suruburi IP
se protezeaja impotriva coroziunii la fel ca intraga constructie metalica (nu sunt necesare masuri
speciale de finisare).

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

3.5.- Materiale.
Se vor folosi calitatile de otel specificate pe planse :
- 5235 JR clasa I-a de calitate

Tolerante.

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

3.6. - Controlul executiei.

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

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

Lucrarile de montaj si de sudare pe santicr vor fi urmarite si receptionate, pe faze de exccutie, de un
delegat permanent al clientului.
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3.7.- Caietul de evidenta a montajului constructiilor metalice.
Furnizorul lucrarilor este obligat sa infocmeasca si sa tina la zi, “Caictul de cvidenta a constructiilor
metalice”. Este preferabil ca acest caiet sa fie intocmit de o singura persoana .
Acest caiet este o piesa indispensabila pentru operatiunea de receptic partiala sau totala a lucrarii.
Se atrage atentia ca proiectantul nu va semna nici un act de receptic daca acest caiet nu csie
completat cu toate datele necesare, pentru toate acele parti de Incrare care se receptioncaza.
Dupa receptie acest caiet va fi predat Clientului care il va pastra anexat la “Cartea Constructiei™.

4. Receptia lucrarilor de constructii.

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

Se va verifica corectitudinea executarii protectiei anticorozive la constructiile metalice.

Receptia constructiilor se va face in conformitate cu C 56 - 2002,

S Dispozitii finale.

In timpul executiet lucrarii se vor retine toate documentele necesare ntocmirii cartii constructiet,
respectiv: proiectul care a stat la baza executiei, dispozitiile de santier emise pe parcursul executarii lucrarii,
procesele verbale de receptie calitativa si de lucrari ascunse intocmite pe parcursul executiei, precum si
cerlificatele de calitate ale materialelor folosite, buletine de Tneercari, etc.

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

6. Intretinerea constructiei.

In timpul exploatarii, beneficiarul va urmari ca clementele constructiilor sa nu fie incarcate peste
limitele admise Tn proiect,

Depunerile de industrial vor fi inlaturate la intervale regulate astfel incit acestea sa nu depascasca
limitele admise. Inlaturarea depunerilor de praf se va face pe baza unui program intocmit in acest sens de
beneficiar,

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

7. Anexa 1. Prescriptii generale de executie pentru subansamble sudate din otel carbon, slab
aliate
a) Constructiile sau clementele de constructii aferente utilajelor si instalatiilor se executa cu respectarca
prescriptiilor prevazute in STAS 767/0-1988 - Constructii din otel - Conditii tehnice generale de calitate .
b) La prelucrarile prin taiere, a elementelor componente ce se sudeaza, s¢ va respecta: (in lipsa prevederilor
din documentatic) clasa 11 A conform SR EN ISO 9013 : 2003 — Taiere termica. Clasificarea taierilor
termice. Specificatii geomelrice ale produselor si tolerante referitor la calitati,
¢) Forma si dimensiunile rosturilor de sudura executate cu procedee de sudare manuala se vor incadra in
prevederile SR EN 29692 : 1994 - Sudarea cu arc electric cu electrod invelil, sudarea cu arc electric in
mediu de gaz protecior si sudarea cu gaze prin topire. Pregatirea pieselor de imbinat din ofel.
d) Abaterile limita la dimensiunile fara toleranta ale imbinarilor sudate se vor incadra in prevederile SR_EN
ISO 13920 : 1998 - Sudare. Tolerante generale pentru constructii sudate. Dimensiuni pentru lungimi si
unghiuri. I'orme si pozifii.
¢) La executia imbinarilor sudate se vor respecta prevederile SR EN 288 - 3 + Al : 1999 - Specificatia si
calificarea procedurilor de sudare pentru materiale metalice. Partea 3 : Verificarea procedurii de sudare
cu arc electric a otelurilor.

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

- Materialul de aport va fi in conformitate cu cerintele tehnologice stabilite de catre executant si

compatibil cu materialul de baza al subansamblelor.

- Stabilirea tehnologiei de sudare, alegerea clectrozilor, proiectarea SDV-urilor pentru respectarea

conditiilor din proiect si din actele normative specificate mai sus sunt sarcina executantului.
f) Calitatca imbinarilor sudate va corespunde prevederilor din SR EN 25817 : 1993 - fmbinari sudate cu arc
electric din otel . Ghid pentru nivelurile de acceptare a defectelor.
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in lipsa unor precizari speciale prevazute in documentatie se va alege nivelul de acceptare “c” - intermediar
pentru defecte.
g) Examinarea defectelor se va realiza prin metode nedistructive conform recomandarilor SR_EN
12062:2001 — Fxaminari nedistructive ale imbinarilor sudate. Reguli generale pentru materiale metalice .
In lipsa specificatiilor din documentatic, imbinarile sudate vor fi examinate nedistructiv in functie de
posibilitatile technologice ale executantului, prin una din metodele recomandate astfel
-Controlul cu RX pentru 10 % din Tmbinari, conform:
- SR EN 444 : 1996 - Fxaminari nedistructive. Principii generale pentru examinarea radiografica
cu radiatii X si gamea a materialelor metalice;
- Controlul cu lichide penetrante pentru Tmbinarile critice (depistate pe cale optica - vizuala), in baza
indicatiilor cuprinse n:
- SR EN 571 - 1 : 1999 - Examinari nedistructive. Examinari cu lichide penetrante. Partea 1 :
Principii generale;
- SR EN 970 : 1999 - Examinari nedistructive ale imbinarilor sudate prin topire.
FExaminare vizuala,

7.1. Protectia impotriva coroziunii.
La executia si montajul confectiei metalice, vor fi respectate prevederile din GP 111-2004,
* Ghid de proiectare, executic si exploatare privind protec1;1a impotriva coroziunii a constructiilor
din ofel .

Clasa de agresivitate a mediului conform STAS 10128-86 -Profectia contra coroziunii a
constructiilor supraterane din otel. Clasificarea mediilor agresive- , este de 2 m — cu agresivitate medie. In
comformitate cu SR ISO 9223 si SR EN ISO 12944-2 la clasa de agresivitate 2m corespunde clasa de
corozivitate C3

Durata de viata a acoperirii anticorozive trebuie sa fic de minim 15 ani ceea ce corespunde unei
durabilifati ridicate ,,R” conform pargraf 5.1.2. din GP 035-98. Nivelurile de performanta ale sistemelor de
protectie anticoroziva vor fi in conformitate cu capitolul 4 Tabelul 4.2 din GP 035-98;

Aplicarea straturilor de acoperire prin vopsire se va face inainte de montarea eclementelor de
constructii. Se poate accepta ca ultimul strat si s¢ aplice dupd montare. Se pot aplica inainte de montaj
numai straturile de grund gi cel putin un strat de vopsea din componen|a sistemului de acoperire pe intreaga
suprafa{d, iar pe zonele care se suprapun se va aplica numdrul total de straturi ale sistemului de acoperire
prin vopsire.

Suprafetele tuturor elementelor metalice se vor sabla la gradul 2 conform STAS 10166/1-77.
Pregitirea suprafetei realizandu-se in conformitate cu SR EN ISO 8501-1:2002, SR EN ISO 8504:2002 ,
SR EN IS0 8504-2:2002 si SR EN ISO 8504-3:2002.

Pentru aplicarea sistemelor de acoperire prin vopsire trebuie sa se creeze urmatoarele conditii de
mediu ambiant :

- lipsa de praf;

- concentratie cat mai redusa a gazelor agresive;

- temperatura aerului si a piesei de protejat intre 5 gi 40°C daci nu se specifica alte valori de cétre

producatorul de materiale de protectie;

- umiditatea relativa a aerului sub 70 %, conform STAS 10702/1-83, daci nu se specifici altfel

de citre producitorul de materiale.

Primul strat al sistemului de acoperire prin vopsire se va aplica dupa cel mult 3 ore de la pregitirea
suprafetelor elementelor din otel.

Straturile succesive ale sistemului de acoperire prin vopsire se vor aplica numai pe suprafete curate,
lipsite de apa, praf sau de impuritati.

Fiecare strat al acoperirii trebuic sa fie continuu, lipsit de incretituri, bijici sau exfolieri, fisuri,
neregularitati.

Culoarea fiecdrui strat trebuie sa fie uniforma pe toatd suprafata elementului si nuanta culorii
trebuie sd difere de la strat la strat pentru a permite verificarea numarului de straturi aplicat.

Numarul de straturi al sistemului de acoperire, aplicat pe suprafata pieselor din ofel trebuie si
realizeze grosimea totald minima prevazuta in proiect, inclusiv la colturi si muchii.
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Cifra minima de aderen{ii admisa la sistemele de protecfic prin vopsire este 2 pentru clasele de
agresivitate 1 m si 2 m i 1 pentru clasele de agresivitate 3 m si 4 m. Aderenta se va determina conform SR
1SO 2409:1994 — Vopsele si lacuri. Incercarea la caroiaj.

7.2. Controlul calitatii lucrarilor.

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

8. Strangerea suruburulor de inalta rezistenta

Strangerea suruburilor IP se va face in doua faze, intr-o singurd faza, in conformitate cu prevederile din
C133-82 "Instructiunile tehnice privind imbinarea elementelor de constructii metalice cu suruburi de Tnaltd
rezistentd pretensionate”. VA transmitem atagat un tabel cu aceste valori care sunt in functie de diametrul
surubului i grupa acestora.

Nr. | Diametrul nominal Grupa Momentul ~ final  de | 50% din momentul final de
cil. strangere (daNm) strangere (daNm)
1 MI2 10.9 25+50 12.5+235

2 M16 10.9 50+80 25+40

3 M20 10.9 80+110 40+55

4 M24 10.9 140190 70+95

5 M27 10:9 185 92.5

6 MI12 8.8 10+25 3125

7 M16 8.8 25+40 12.5+20

8 M20 8.8 50+75 23+537.5

9 M24 8.8 85+125 42.5 +62.5

10 | M27 8.8 - -

Conform "Instructiunile tehnice privind imbinarea elementelor de constructii metalice cu suruburi de inalta
rezistentd pretensionate" - C133/82, verificarca momentului de strdngere se face pe cel pufin un surub din
fiecare zond caracteristicd a imbindrii.

In cazul in care valorile momentelor de strangere efectiv realizate la controlul pretensiondrii suruburilor se
abat de la valorile normate, se va verifica in continuare un un numar dublu de suruburi de Tnalta rezisten({a
alese in acclagi mod ca la prima verificare.

Dupi efectuarea strangerii surburilor de inaltd rezisten{a pretensionate nu se va face chituirca Tmbindrii,
deoarece suprafetele care vin in contact sunt protejate impotriva coroziunii prin grunduire si vopsire la fel
ca intreaga confectic metalicd.

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

Suruburi IP : STAS 8796/1- 80 - gr.10.9 sau gr.8.8

Piulite TP : STAS 8796/2-80-gr.10; gr.8

PENTRU SURUBURILE PRECISE STAS-urile in vigoare sunt:

Suruburi precise SR EN IS0 4014:2011

Piulite precise SR EN 1SO 4032:2013

Saibe STAS 2241/1-82
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9, Protectia muncii si PSI
9.1. Protectia muncii

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

Legea nr. 90/1996 a protectici muncii ;

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

cap. 4 subcap. 4.8 , cap. 5 subcap. 5.1 ,53si54 ;

- Norme specifice de securitate a muncii pentru constructii si confectii me-

talice , emise prin Ordinul MMPS nr.56/1997 (cod 42) ;

Norme specifice de securitate a muncii pentru lucrari de zidaric , montaj

prefabricate si finisaj constructii ,emise prin Ordinul MMPS in 1996 (cod 27);

Norme specifice de securitate a muncii pentru prepararea , transportul , tur-

narea betoanelor si executarea lucrarilor de beton armat si precomprimat , emise prin
Ordinul MMPS nr. 136/1995 (cod7) ;

Norme specifice de protectia muncii pentru manipularea , transportul prin

purtare cu mijloace mecanizate si depozitarea materialelor , emise prin Ordinul MMPS nr.
719/1997 (cod 57) ;

Norme specifice de securitate a muncii pentru lucrul la inaltime , emise prin

Ordinul MMPS nr. 235/1995 (cod 12) ;

Norme specifice de securitate a muncii pentru fabricarea liantilor si azboci-

mentului , emise prin Ordinul MMPS nr. 161/31.03.1997 (cod 52) , cap. IIT ,

subcap. 1.

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

sa analizeze documentatia tehnica de executie din punctul de vedere al

securitatii muncii si daca este cazul , sa faca obiectiuni , solicitand proicctantului
modificarile necesare conform reglementarilor legale.

sa aplice prevederile legislative de protectic a muncii, precum si prescriptiile din
documentatiile tehnice privind executarea lucrarilor de baza, de serviciu si auxiliare
necesare realizarii constructiilor ;

sa execute toate lucrarile prevazute in documentatia tehnica in scopul realizarii unei
exploatari ulterioare a constructiilor in conditii de securitate a muncii si sa sesizeze clientul

si proiectantul cind constata ca masurile propuse sunt insuficente sau necorespunzatoare, sa
faca prpuneri de solutionare si sa solicite acestora aprobarile necesare ; .
sa ceara clientului ca proiectantul sa acorde asistenta tehnica in vederca rezolvari |
problemelor de securitate a muncii in cazurile deosebite aparute in executarea lucrarilor de
constructii ;

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

In mod decosebit se atrage atentia asupra obligativitatii respectarii cu strictete a Ordonantei
Guvernului publicata in Monitorul Oficial nr. 18/01.1994 privind asigurarea durabilitatii, calitatii riguroase,
sigurantei in functioanare si functionabilitatii constructiilor.

3. Clientului ii revin , conform Normelor generale de protectie a muneii , urmatoare-
le obligatii legale privind executarea constructiilor :

sa analizeze proiectul din punctul de vedere al masurilor de protectie a

muncii si in cazul cand constata deficiente , lipsuri sau neconcordante fata

de prevederile legislatiei in vigoare , sa ceara proiectantului remedierea

deficientelor constatate , completarea documentatici tehnice sau punerea in concordanta a
prevederilor din proiect cu cele legislative;

sa colaboreze cu proiectantul si furnizorul , dupa caz , in scopul rezol-

varii tuturor problemelor de securitate a muncii.
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pentru lucrarile care sc executa in paralel cu desfasurarea procesului de productic, sa
incheic cu furnizorul un protocol in care se va delimita suprafata pe care se exccuta
lucrarea, pentru care raspunde privind asigurarea masurilor de protectia a muncii revine
furnizorului; in protocol se va specifica si conditiile care trebuie respectate de catre
furnizor, astfel incit desfasurarca procesului de productic in conditii de securitate sa nu fie
afcctat de lucrarile de constructii executate concomitent cu aceasta.

sa controleze cu ocazia receptici lucrarilor, realizarca de catre furnizor a tuturor masurilor
de protectic a muncii prevazute in documentatia tehnica, refuzind receptia lucrarilor daca
nu corespund din punct de vedere al securitatii muncii.

sa emita instructiuni proprii de sccuritate a muncii pe activitatile sau grupele de activitati
necesare exploatarii constructiilor.

4. La exploatarca constructiilor, clientul este obligat sa respecte prevederile legale privind securitatea
muncii, dintre care principalele sunt cuprinse in urmatoarele acte:

2.2,

Legea 90/1996 a protectiei muncii;

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

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

Protectia impotriva incendiilor — PSI

o Laintocmirea prezentului proiect au fost respectate prevederile legale din

Ordonanta nr. 60 din 1997 .
N.G.P. 1I/1977 cap. I, I, IV, Vsi VI
Norme tehnice P 118/83 .

e In timpul executiei s¢ vor respecta

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

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

Dispozitiile organelor de control .

Ordonanta nr. 60 din 1997,

e Beneficiarului ii revin urmatoarele obligatii :

Trimiterea in termen legal a eventualelor obiectii , la prezentul proiect .

Respectarea obligatiilor ce ii revin din actele normative mentionate la punctul 1, de mai
sus , inclusiv procurarca si intretinerea P.S.I. , in conformitate cu Normativul
Departamental si recomandarile proiectantilor privind obiectul din prezenta documentatie
Respectarea N.R.P.M. ed. 1975, cap XIV .

Ordonanta nr. 60 din 1997.

Nu este cazul.

intocmit,

Ing. Tordan Relu

%,
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