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Verificator de proiecte atestat MDRT Nr. 24/811 Data 30.08.2024
Ing. ADRIAN ZECHERU

Conform registru de evidentd

Nr.09010, in domeniile A1 si A2

Adresa: Bucuresti, Str. Avionului nr.35

bl. 16], parter, apt.2, Sector 1

REFERAT

privind verificarea de calitate conf. Legii 10/95, indrumatorului pentru atestarea tehnico-profesionald a
specialistilor cu activitate In constructii si a Ordinului MLPTL 777/2003 a proiectului: ,,CONSTRUIRE
UNITATE DE PRODUCTIE CONFECTII TEXTILE + ANEXE, IMPREJMUIRE SI AMENAJARE TEREN,
BRANSAMENTE UTILITATI”, amplasat in jud. Prahova, NC 23229, T4, P52, Jud. Prahova.
Proiect structura. Faza PT+DE

1. Date de identificare:

e Proiectant specialitate: S.C. SOFCON VEST S.R.L.

e Beneficiar: MELTEM SRL

e Amplasament: jud. Prahova, NC 23229, T4, P52, Jud. Prahova

e Data prezentirii proiectului pentru verificare: 28.08.2024

2. Caracteristicile principale ale constructiei si ale proiectului:

Prezenta documentajie cuprinde piesele scrise si desenate aferente proiectului de structurd
pentru autorizarea executdrii lucrérilor de executie DTAC intocmitd Tn conformitate cu prevederile
legii nr.50/1991, cu modificérile i completarile ulterioare privind autorizarea executdrii constructiilor
si a normelor de continut.

Prezenta documentatie trateaza partea de rezistenta a obiectivului ,, Construire unitate de
productie confectii textile + anexe, imprejmuire si amenajare teren bransamente utilitati, amplasata in
jud. Prahova, Oras Mizil, NC 23229, T4, P52.

Amprenta la sol a constructiei este de aproximativ 5955 mp. Suprafata etaj: 255 mp.
Regim de inaltime: P+1E partial.

Din punct de vedere functional, cladirea asigura : spatiu de productie, birouri si spatii tehnico-
sociale.

Structura de rezistenta a halei este realizata din elemente prefabricate din beton armat si beton
precomprimat. Inaltimea libera, masurata de la cota pardoselii finite pana sub grinda principala din
acoperis (1135) este de 7.696m (axul B), respectiv zonei de birouri ialtimea libera pana sub grinda GL
este de 3.19m.

Structura verticala a halei este realizata din stalpi prefabricati din beton armat cu sectiuni de
60x60cm (zona birourilor) ; 70x70cm (de-a lungul axei A si C) ; 80x80cm (de-a lungul axei B).

La partea inferioara, stalpii sunt incastrati in fundatii izolate de tip pahar din beton armat
realizate din guler si talpa.

In zona de birouri, structura orizontala de la nivelul etajului este constituita din elemente de
suprafata de tip TT, avand inaltimea de 40cm, care descarca pe grinzi cu sectiuni >GL’’, avand
inaltime de 70cm, acestea descarcand la randul lor pe consolele stalpilor ; grinzi GR 30x50cm.

Pentru sustinerea grinzilor principale si secundare din componenta etajului partial, in stalpii s-
au prevazut console scurte din beton armat.

Solidarizarea elementelor de nivel se realizeaza prin intermediul unei suprabetonari cu
grosimea de 10cm.

La nivelul acoperisului structura orizontala este alcatuita din grinzi principale din beton
precomprimat avand sectiune " I " cu inaltime de 135cm, grinzi GR 35x95 si pane cu sectiune trapez,
avand inaltimea de 55cm care descarca pe grinzile principale.
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S.C. SOFCON VEST S.R.L.

Nr.ord la Reg. Com: 135/3222/2016; C.U.L: RO 36781840
Sediul: Loc. Lovrin, Nr.10, TIMIS

BORDEROU

A, PIESE SCRISE:

- Foale de capat;

- Foaie de seminaturi;

- Borderou de piese scrise si desenate;
- Memoriu tehnic de rezistenta;

- Pragvam de rontrol al calitsiil luerdrilor
Yo @b caniiani rucrarnol

T AMER Al e WS nt

- Caiet sarcini prefabricate;

B. PIESE DESENATE
DESENE GENERALE
- Pian dispunere staipi si sectiuni ~ R-04;
- Plan dispunere elemente acoperis si elemente etaj - R-02;
- Plan dispunere panouri soclu pe fatade ~ R-03;

- Plan cofraj si armare imprejmuire teren - G-04;

FUNDATH

- Plan fundatii si detalii fundatii- PF-01;
- Plan cofraj si armare fundatie - FRA-01;
Plan cofraj si armare fundatie Fi - F-04,

- Plan cofraj si armare fundatie Fla - F-Oda;
- Plan cofraj si armare fundatie F2 ~ F-02;

- Plan cofraj si armare fundatie F2a - F-02a ;
vaj si armare fundatie F3 - F03,

- Plan cofraj si armare fundatie F3a - F-03a ;

- Plan cofraj si armare fundatie F4 - F-04 ;

- Plan cofraj si armare fundatie Fb - F-05;

- Plan cofraj si armare fundatie F6 - F06;

- Plan cofraj si armare fundatie F7 ~ F-07 ;
- Plan cofraj si armare fundatie F8 -~ F-08;

- Plan cofraj si armare fundatie stalp metalic FSM1- FSM-01.;
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Plan cofraj si armare fundatie stalp metalic FSM2~ FSM-02 ;
Plan cofraj si armare guler prefabricat GPL -~ GP-04;
Plan cofraj si armare guler prefabricat GP2 - GP-02;
Plan cofraj si armare guler prefabricat GP3 = GP-03;

Plan cofraj si armare fundatie rezervor - FRE-01;

STALPI

Plan cofraj stalp $1 ~ RC-S1;

Plan armare stalp S1 - RA-81;

Plan cofraj stalp 52 - vedere laterala si sectiuni - RC-82.4;
Plan cofraj stalp $2 - ansamble - RC-§2.1;

Plan armare stalp 52 ~ RAS2;

Plan cofraj stalp $2a - vedere laterala si sectiuni ~ RG-S2a.1;
Plan cofraj stalp $2a - ansamble - RCS2a.4;

Pian armare stalp $S2a - RA-S2a;

Plan cofraj stalp $3 - vedere laterala si sectiuni - RC-S$3.4;
Plan cofraj stalp $3 - ansamble - RC-83.4;

Plan armare stalp 53 - RAS3;

Plan cofraj stalp S3a - vedere laterala si sectiuni ~ RC-53a.1;
Plan cofraj stalp S3a - ansamble - RC-83a.1;

Plan armare stalp $3a - RA-833;

an cofraj stalp 54 - vedere laterala si sectiuni ~ RC-54.4;
Plan cofraj stalp S$4 - ansamble ~ RC-S4.4;

Plan armare stalp 54 - RA-S4;

Plan cofraj stalp S4a - vedere laterala si sectiuni - RC-54a.1;

Plan armare stalp S4a - RA-S4a;

Plan cofraj stalp $5 - vedere laterala si sectiuni -~ RC-85.1;
Plan cofraj stalp §5 - ansamble - RC-S5.4;

Plan armare stalp $5 - RASS;

Plan cofraj stalp $5a - vedere laterala si sectiuni - RC-S5a.4;
Plan cofraj stalp $ba - ansamble - RC-85a.1;

Plan cofraj stalp $6 - vedere laterala si sectiuni - RG-S6.1;
56 - ansamble - RCS6.4;

A9
7+ vedere laterala sisectiuni—RC-87.4;
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« Plan cofraj stalp $§7 - ansamble - RC87.1;
i stals S8 - RCEE;
- Plan armare stalp S8 - RASS;
- Plan cofraj stalp $9 -~ RC-$9;
- Plan cofraj stalp $10 - RCS10;

W

Plan arimiare stalp 510 - RAS1G;
- Plan cofraj stalp S11. - RC-S11;
- Plan armare stalp $41 - RAS11;
- Plan cofraj stalp $12 - RC-512;

- Plan cofraj stalp 543 - RCE4LS;

STALPI
- Plan cofraj si armare consola stalpi prefabricate tip C1 - DC-C1;
an cofvaj sl annare consola stalpi prefabricate tip €2 - BC-CL;
- Plan cofraj si armare consola stalpi prefabricate tip C3 - DC-C3;
- Plan cofraj si armare consola stalpi prefabricate tip C4 - DC-C4;

- Plan cofraj si armare consola stalpi prefabricate tip C5 - DC-C5;

GRINZI 1435
- Plan cofraj grinda 1135 tip A - RCI135-01;

- Plan armare grinda 1135 tip A - vedere laterala — RA-1135-01.2;

- Plan cofraj grinda 1135 tip A.1 - RC-1135-02;

- Plan armare grinda 1435 tip A.1 - sectiuni - RA1135-02.4,

- Plan aimare giinda 1435 tip AL - vedere laterala - RAML35-02.2;
- Plan cofraj grinda 1135 tip B - RC1135-03;

- Plan armare grinda 1135 tip B - sectiuni - RA-1135-03.1;

- Plan armare grinda 1135 tip B - vedere laterala - RA-1135-03.2;

PANE PREFABRICATE
- Plan cofraj pana P41 - RGP1;
- Plan armare pana P1 - RA-PL;
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- Plan cofraj pana P3 - RC-P3;

- Plan cofraj pana P4 —~ RC-P4;
- Plan armare pana P4 - RA-P4;

GRINZ! GR ACOPERIS
- Plan cofraj grinda GR1 - RC-GR1;
- Plan armare grinda GR1 - RA-GR1,;
- Plan cofraj grinda GR2 - RC-GR2;
- Plan armare grinda GR2 - RA-GR2;
- Plan cofraj grinda GR3 ~ RC-GR3;
- Plan armare grinda GR3 - RA-GR3;
- Plan cofraj grinda GR4 - RC-GR4;

i H o A B3R MESA
- Plan anmare grinda GR4 - RA-GR4;

GRINZ! GL ETAJ
- Plan cofraj grinda GL1 ~ RC-GL1;
- Plan armare grinda GL1 - RAGLL;
- Plan cofraj grinda GL2 - RC-GLZ;
- Plan armare grinda GL2 - RA-GLZ;
- Plan cofraj grinda GL3 - RC-GL3;
- Plan armare grinda GL3 -~ RAGLS;
- Plan cofraj grinda GL4 - RC-GL4;
- Plan armare grinda GL4 - RA-GL4,
- Plan cofraj grinda GL5 - RC-GL5;
- Plan armare grinda GLS ~ RA-GLS;
- Plan cofraj grinda GLG ~ RC-GLG;
- Plan armare grinda GLG ~ RA-GLG;

- Plan cofraj element TT1 - RC-TTL;
- Plan armare element TT1 - RATTL,;
- Plan cofraj element TT1a ~ RC-TT4a;

= Plan cofraj element TT1b = RCTTLb;
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- Plan armare element TT1b - RA-TT1b;
- Plan cofrgj element TT2 - RCTT2;

- Plan armare element TT2 ~ RA-TT2;

- Plan cofraj element TT3 - RC-1T3;

- Plan armare element TT3 - RA-TT3;
fraj clement TT4 - RC-TT4;

- Plan armare element TT4 - RA-TT4;

- Plan cofraj element TT5 - RC-TT5;

- Plan armare element TT5 - RA-TT5;

CONTRAVANTUIRI
- Plan dispunere contravantuiri si montanti - CV-04;
- Plan detalii prindere contravantuiri si montanti - CV-02;
- Plan detalii prindere contravantuiri si montaiti -~ CV-03;

- Plan detalii AM6 si extras contravantuiri - CV-04;

GRINZ! GR ACOPERIS
- Plan cofraj grinda GR10 ~ RC-GR4G;
- Plan armare grinda GR10 - RA-GR1G;
- Plan cofraj grinda GR11 -~ RC-GR14,;
- Plan armare grinda GR11 - RA-GR11;
- Plan cofraj grinda GR12 - RC-GR12;
- Plan armare grinda GR12 - RA-GR1Z;
- Plan cofraj grinda GR13 ~ RC-GR43;
- Plan cofraj grinda GR14 - RC-GR14;

- Plan armare grinda GR43, GR14 - RA-GR13;

PANOURI SOCLU
- Plan cofraj panou soclu PS1 - RC-PS-04;
- Plan armare panou soclu PS1 - RA-PS-04;
lan cofraj panou soclu PSia - RCPS-0ds;
- Plan armare panou soclu PS1a - RA-PS-01a;
- Plan cofraj panou soclu P$2 - RC-PS-02;
- Plan armare panou soclu PS2 - RA-PS-02;

VT 2 2 Ty Tl Vs P
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- Plan armare panou soclu P$2a ~ RA-PS-02a;
Plan cofraj panou soclu PS3 - RC-PS-03;

- Plan armare panou soclu PS3 ~ RA-PS-03;

- Plan cofraj panou soclu PS4 - RC-PS-04;

- Plan armare panou soclu PS4 - RA-PS-04;

- Plan cofiaj panou soclu PS5 - RGPS05;

- Plan armare panou soclu PS5 ~ RA-PS-05;

- Plan cofraj panou soclu PS6 - RC-PS-06;

- Plan armare panou soclu PS6 ~ RA-PS-06;

- Plan cofraj panou soclu PS7 - RC-PS-0O7;

- Plan armare panou soclu PS7 - RA-PS-07,;

- Plan cofraj panou soclu PS8 - RC-PS-08;

- Plan armare panou soclu P$8 - RA-PS-08;

- Plan cofraj panou soclu PSS - RCPS-09;

- Plan armare panou soclu PS9 - RA-PS-09;

- Plan cofraj panou soclu PS9a -~ RC-PS-09a;

- Plan armare panou soclu P59a - RA-PS-09a;
fi cofraj pancu sociu PS10 ~ RC-PS-40;

- Plan armare panou sociu PS10 - RA-PS-10;
- Plan cofraj panou soclu PS11 - RC-PS-11;

- Plan armare panou soclu PS14 - RA-PS-11,

3 o
- [ =]

- Plan cofraj panou sociu P512 ~ RC-PS42;

- Plan armare panou soclu PS12 - RA-PS-12;

- Plan cofraj panou soclu PS$12a - RC-PS-124;

- Plan armare panou soclu PS$12a - RA-PS-123;
fraj panou soclu PS13 - RG-P5-13;

- Plan armare panou soclu P$13 - RA-PS-13;

- Plan cofraj panou soclu PSi4 - RC-PS-14;

- Plan armare panou soclu PS14 - RA-PS-14;

- Plan cofiaj panou soclu PS1i4a - RC-PS-14a;

- Plan armare panou soclu PS14a - RA-PS-14a;
- Plan cofraj panou soclu PS15 - RC-PS-15;

- Plan armare panou soclu PS15 - RA-PS-15;

. KR A FS BREE A £
u P846 - Pl O A0

= Plan-armare panou soclu PS16 - RAPS-16;-
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Plan extras armare panou soclu PS16 - REA-PS-16;
Plan cofraj panou soclu PS17 - RC-PS-47;

Plan armare panou soclu PS17 - RA-PS-17,;

Plan cofraj panou soclu PS18 - RC-PS-18;

Plan armare panou sociu PS18 - RA-PS-18;

Plain cofraj panou soclu PS1% - RC-PS-19;

Plan armare panou sociu PS19 - RA-PS-19;

Plan cofraj panou soclu PS20 - RC-PS-20;

Plan armare panou sociu PS20 -~ RA-PS-20;

Plan extras armare panot sociu PS20 - REA-PS-20;
Plan cofraj panou soclu PS21 - RC-PS-21;

Plan armare panou soclu PS241 - RA-PS-21,

Plan extras armare panou soclu PS21 ~ REA-PS-21;

Plan armare panou sociu PS22 - RA-PS-22;

Plan extras armare panou soclu PS22 - REA-PS-22;

Detaliu prindere soclu de stalp la partea superioara -~ DET-01;

Detaliu prindere soclu de stalp la partea inferioara - DET-02;

Detaliu prindere soclu de stalp HEA240 la partea superioara - DET-03;
Detaliu prindere soclu de fundatie stalp HEA240 - DET-04;

Detaliu rezemare elemente TT pe grinzi GL -~ DET-05;

RAMPA DE ANDOCARE
Plan cofraj rampa de andocare - RRA-01;

BB o pen  so2 noyonon v 2o o gy P s P Ve 2 A $3dy.
Plan armaie raimpa de andocare - RRA-GZ;

SCARA ACCES ETAJ

Plan cofraj si armare podest PdP31. - PdP-01L;

Plan cofraj si armare podest PdP2 - PAP-02;

Plan cofraj si armare fundatie rampa scara - FR-04;

) s Ramd y ak & Dy AEna B ED e
- frrare suprabetonare podest PdP1-AR-CL;
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SUPRABETONARE

- Plan armare suprabetonare etaj - $-01,

ZID DE SPRUIN

- Plan cofraj si armare zid de sprijin ZS1 ~ Z5-01,

TABLA CUTATA ACOPERIS

- Plan dispunere tabla cutata acoperis -~ DT-01;

PARDOSEALA
- Plan pardoseala - RP-01;

- Plan pardoseala -~ sectiuni - RP-02;

STRUCTURA METALICA PERIMETRALA
- Dispunere elemente pe ax A - MS-04;
- Dispunere elemente pe ax C - MS-02;
ax i -

- Dispunere elemente pe Ms-03;

- Dispunere
- Executie §T1 ~ RM-01;
- Executie ST2 - RM-02;
- Executie T3 - RM-03;
- Executie §74 - RM-04;
- Executie ST5 - RM-05;
- Executie ST6 - RM-06;
- Executie ST7 - RM-07,;
- Executie 518 - RM-08;
- Executie $T9 - RM-09;
- Executie CAL - RM-10;
- Executie CA2 - RM-11;
- Executic CA3 - RM-12;

Executie CA4 ~ RM-13:
- Executic CAb - RM-14;

- Executie CAG - RM-15;

s pekies FAFE T ESRA v 2.
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- Executie CA8 - RM-17;

- Executie RAL-RA4 - RM-48;

- Executie RP1 ~ RM-19;

- Executie RP2 - RM-20;

- Executie RP3 - RM-21;

- Executie RP4 - RM-22;

- Executie RP5 - RM-23;

- Executie RP6 - RM-24:

- Executie RP7 - RM-25;

- Executie RP8 - RM-26;

- Executie RP9 -~ RM-27;

-  Executie RP10 ~ RM-28;

- Executie RP11-RP17 - RM-29;

- Executie PRL -~ RM-36;

- Executie PR2 -~ RM-34;
- Executie PR3 -~ RM-32;
- Executie PR4 - RM-33;
- Executie PRE ~ RM-34;
- Executie PR6 - RM-35;
- Executie PR7 - RM-36;
- Executie Al - RM-37;

- Executie BL - RM-38;
- Executie B2 - RM-39;
- Executie B3 -~ RM-40;
- Executie B4 ~ RM-41;
- Executie BS ~ RVi-42;

CASA POMPE

Plan dispunere fundatii casa pompe si armare FSM50~ FCP-01;
- Structura metalica casa pompe - SCP-01.

FUNDATIE CASA POARTA

- Plan cofraj si armare fundatie casa poarta- FCP-02;

Intocmit,




S.C. SOFCON VEST S.R.L.

Nr.ord Ia Reg. Com: 135/3222/2016; C.U.L: RO 36781840
Sediul: Loc, Lovrin, Nr.10, TIMIS

MEMORIU TEHNIC DE REZISTENTA

Elemente generale:

Denumirea proiectului:  CONSTRUIRE UNITATE DE PRODUCTIE CONFECTII TEXTILE + ANEXE,
IMPREIMUIRE SI AMENAJARE TEREN, BRANSAMENTE UTILITATY”.

=g 1)

investitor: MELTEM TEXTIL S.R.L
Boncticion RAED TCRA TEMTIL €81
Amplasament: Str. Recoltei, Nr. 4A, Oras Mizil, Jud. Prahova

Faza si numar proiect:  PTh./DE
Proiect nr. 80/2024

Proiectant structura prefabricatata: $.C. SOFCON VEST S.R.L.
Loc. Lovrin, nr.10, jud. Timis
Ing. Leonard Cosmin IANCU

Vaioarea de varf a acceleratiei terenului pentru proiectare ag pentru cutremure avand
intervalul de recurenta IMR=225ani si 20% probabilitate de depasire in 50 de ani: 0,40¢ -
conform Normativului PL00-1/2013;

Clasa de !mnnﬂ'ﬂhfn si expunere: I"

Factorul de importanta: yl = 1.0;
Perioada de control (colt) a spectrului de raspuns: Tc = 1.6 sec;

Factorul de comportare a structurii: ¢ = 5.0;
Claca do ductiliizto: M

o P 1001/ 2013 -Cod de prmectare seismica - Partea I: Prevederi de proiectare pentru cladiri;
e NP 112 -~ 2014 - Normativ pentru proiectarea fundatiilor de suprafata;

e NP 007 - 1997 - Cod de proiectare pentru structuri in cadre din beton armat;

SR EN 1992-1-1:2004 - Eurocod 2: Proiectarea structurilor de beton. Partea 1-1: Reguli
generale si reguli pentru cladiri

e SR EN 1992-1-1:2004/NB:2008 - Eurocod 2: Proiectarea structurilor de beton. Partea 4-1:

B 21/ 5 gonearalo vordiili mantrn oladiv . Anaves natignals
U gullbi arg .ﬁ FOgUWI PONLIY CliGun = /MilvAG riagisiias

e NE 012/4 - 2022 - Normativ pentru producerea betonului si executarea lucrarilor din beton,
beton armat si beton precomprimat - Partea 1: Producerea betonului;

e NE012/2-2022 - Normativ pentru producerea betonului si executarea lucréarilor din beton,

AaEm o B s i lradein pmumms ot omudmen 3o Eur s monns s
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e NE-013/2002 Cod de practica pentru executia elementelor prefabricate de beton, beton
armat si beton precomprimat ;

s ST-009-2011 Specificatie tehnica privind produse din otel utilizate ca armaturi: cerinte si
criterii de performanta;

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

a elementelor de constructii metalice si a imbindrilor acestora;

- ad SRI A4 D A A AN B A e Dt oad & oy vei ol
s SR EN 4993-1-1-2008 - Eurocod 3: Proiectarea structuriior de

generale si reguli pentru cladiri;
e SR EN 1993-1-8:2006 - Eurocod 3: Proiectarea structurilor de otel. Partea 1-8: Proiectarea

4.4 Rotnl
artea 1-1: Reguu

oo
imbinarilor;

= CFE MBI A A8 4 .MMM /RIPR.AAMRD everommoed 3 PPumioaboaune ndusabsewilon do adoaf Hocde= 4 0.
Ad D7 R T L S S AN e LT A AL v NIV ~ LUMIULUY o MIVIBUVIGITO U ULGIUIHUL WS UiTh T A Vo AT

Proiectarea imbindrilor. Anexa Nationald;

e 122 - 1989 - Instructiuni tehnice pentru proiectarea si executarea lucrarilor de constructii
din beton aparent cu parament natural;

e STAS 6657/1-89 - Conditiile tehnice generale de calitate ale elementelor prefabricate din
beton, beton armat si beton precomprimat;

Descrierea structurii

Prezenta documentatie trateaza partea de rezistenta a obiectivului , Construire unitate de
productie confectli textile + anexe, Imprefmuire si amenajare teren bransamente utilitati,
amplasata in jud. Prahova, Oras Mizil, NC 23229, T4, P52.

Amprenta la sol a constructiei este de aproximativ 5955 mp. Suprafata etaj: 255 mp.

Regim de inaltime: P+1E partial.

Din nunct de vedere functinnal, cladivea acigura « spatin de productie, hirouri i enatii
tehnico-sociale.

Structura de rezistenta a haiel este realizata din eiemente prefabricate din beton armat si
beton precomprimat. Inaltimea libera, masurata de la cota pardoselii finite pana sub grinda
principala din acoperis (1135) este de 7.696m (axul B), respectiv zonei de birouri ialtimea
libera pana sub grinda GL este de 3.19m.

Stiuciura veiticala a naie esle reatizata din staipl prefabricall Gin beloi aifmel U secliuiil
de 60x60cm (zona birourilor) ; 70x70cm (de-a lungul axei A si C) ; 80x80cm (de-a lungul axel
B).

La partea inferioara, stalpii sunt incastrati in fundatii izolate de tip pahar din beton armat
realizate din guler si talpa.

In zona de birouri, structura orizontala de la nivelul etajului este constituita din elemente
de suprafata de tip TT, avand inaltimea de 40cm, care descarca pe grinzi cu sectiuni "GL",
avand inaltime de 70cm, acestea descarcand la randul lor pe consolele stalpilor ; grinzi GR
30x60cm.

Pentru sustinerea grinzilor principale si secundare din componenta etajului partial, in
stalpii s-au prevazut console scurte din beton armat.

Solidarizarea elementelor de nivel se realizeaza prin intermediul unei suprabetonari cu
grosimea de 10cm.
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La nivelul acoperisului structura orizontala este alcatuita din grinzi principale din beton
precomprimat avand sectiune " 1 * cu inaltime de 135cm, grinzi GR 35x95 si pane cu sectiune
trapez, avand inaltimea de 55cm care descarca pe grinzile principale.

Pentru asigurarea solidarizarii stalpilor in domeniul postelastic de deformatie, precum si
inlaturarea efectelor nedorite de la nivelul invelitorii in cazul oscilatiilor diferite a linilor de
stalpi, s-au dispus contravantuiri in acoperis, asigurandu-se in acest fel o saiba semirigida
eficienta.

Atat la nivelul etajului cat si la nivelul acoperisului s-au realizat noduri semirigide intre
grinzi si stalpi.

S-a luat in calcul realizarea unei copertine metalice in axul A, pentru care s-au dispus
ansamble metalice in stalpi care o sustin (§2a; $3a).

Calculul static al structurii

Pentru determinarea eforturilor in stalpi s-a efectuat calculul static spatial cu programul
ROBOT Structural Analysis v. 2024 Professional, avandu-se in vedere gruparea fundamentala
si gruparea speciala, aceasta din urma fiind hotaratoare in stabilirea eforturilor de

dimensionare
gdimenstionare.

Calculul stalpilor

Stalpii prefabricati sunt realizati in tipare metalice. Calculul armaturilor longitudinale din
stalpi s-a efectuat conform SR EN 1992.4-1 (EUROCODE 2: Proiectarea structurilor de beton)
tinand cont de compresiunea excentrica oblica, pe baza eforturilor sectionale obtinute din
analiza statica.

S-au luat in considerarea efectele excentricitatii aditionale si ale deformatiilor de ordinul Il
Armarea transversala s-a realizat respectandu-se valorile minime ale procentelor de armare
prevazute in P100-1/2013.

Caleulul la forta taistoare s-a efectuat pentru ambele directii principale ale sectiunil.

Pe langa etrieri perimetrali ai sectiunii s-au prevazut etrieri neperimetrali de forma
dreptunghiuiara.

Calculul fundatiilor

Fundatiile sunt de tip pahar, realizate din beton armat cu guler prefabricat si talpa turnata
monolit. Pentru dimensionare s-au respectat prevederile ,Normativului pentru proiectarea
structurilor de fundare directa” NP 112-2014. Conform recomandarilor studiului geotehnic pus la
dignazitia de henaficiar si intacmit de ing Mariana Murareecu, fundarea congtriictisl ea face in
stratul de argila prafoasa cafenie galbena, pentru care presiunea convetionala de baza este de
300KPa (B=1m ; Df=2m)
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Calculul elementelor din beton precomprimat

Elementele au fost incadrate in clasa Il de conditii de verificare la fisurare. In evaluarea
pierderilor de tensiune s-au avut in vedere recomandarile SR EN 1992-1-1, pentru maturarea
betonului conform unui interval de timp dintre turnare si transfer de 20h.

Caleulul grinzilor s-a efectuat in conformitate cu SR EN 1992-1-1 avandt

forry ec d 16 1-1 avandu-se in vedere:

e starea limita de rezistenta la transfer; verificarea la transport si montaj; aparitia fisurilor
longitudinale la transfer, paralele cu compresiunile; deschiderea fisurilor normale sub efectul
incarcarii totale de exploatare; inchiderea fisurilor normale sub efectul fractiunii de lunga
durata a incavearii da exnlaatare: deechiderea fisurilor inclinate auh afactul fractiunii de hinga
durata a incarcarii de exploatare; starea limita de deformatii; calculul zonelor de transmitere;
verificarea stabiiitatii si a prinderii elementeior.

Calculul grinzilor din beton armat

Grinzile din beton armat au fost calculate, in conformitate cu SR EN 1992-1-1: la starea

limita de rezistenta la actiunea momentuiui incovoietor si a fortel tailetoare; la starea limita de

ik Rweiedn [ 412711 s Y B N e [= 1 R wded

fisurare: la starea limita de deformatii.

Calculul imbinarilor si prinderilor

In gruparea fundamentala imbinarile uscate s-au verificat la actiunea momentului de
rasturnare aparut ca urmare a rezemarilor excentrice. In gruparea speciala imbinarile uscate s-
au verificat la efectele produse de fortele seismice aferente sarcinilor ce actioneaza pe
elementul considerat.

Imbinarile umede: pentru nodurile semirigide intre grinzi si stalpi, sistemul de cuple
mecanice pentru imbinarea barelor va trebui obligatoriu sa asigure continuitatea barelor de

armatura (sistem de rupere in bara).

Sistemul de rezemare
Dimensiunile sistemului de rezemare depinde de suprafata de contact dintre elementul

rezemat si elemeantul care reazema, avand functia de strat de amortizare si de repartitie a

incarcarilor, atat in faza tranzitorie de montaj cat si in faza de exploatare.
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Sistemul metalic de ancorare

Buloanele de ancorare ale grinzilor de stalpi sunt realizate din otel S500 clasa C de ducilitate
protejat prin vopsire cu grund in doua straturi si ulterior monolitizat.

Durabilitatea elementelor

Se vor respecta prevederile STAS 6657/1-89 referitoare la “Conditiile tehnice generale de
calitate ale elementelor prefabricate din beton, beton armat si beton precomprimat”.

In plus pentru asigurarea durabilitatii:
- Seva adopta un control eficient al materiei prime (ciment, nisip, sorturi, apa, aditivi);
- Seva respecta reteta betonului, raportul apa - ciment si granulometria agregatelor,
- Se vor folosi distantieri adecvati si se va conirola pozitionarea exacta a armaturii si a
eventualelor piese inglobate pentru a evita problemele cauzate de nerespectarea pozitionarii
lor.
- Se vor folosi aditivi care sa diminueze raportul apa - ciment fara a pierde din lucrabilitate,
marirea gradului de compactare si de impermeabilitate a elementului prefabricat impotriva
patrunderii apei meieorice si penetrarea ionilor agresivi.
- Se va asigura ciclul de maturare prevazut pentru evitarea aparitiei fisurilor si contractiile
betonului proaspat.

- Se vor asigura cu precadere modalitatile de manipulare (decofrare, transport, montaj)

cis rerin iy nevn Sve e len v b B il il vl eiadmdim  xmevemdmer o mweiln Elarsmmceifa s el Lot e Fuowe -
MICVQLULG 1T SWHIGITIGIU UL Wiivui GV LGy MUITIM W G TVl HISUWIGIHHT LU PUL iQIUINea LU Vaiuiica

armaturii.

Folosire si intretinere

Eicimienicie prefavricaie din beion annai si beilon precomprimal niu necesiia inrelinere
dar se vor urmari periodic in conformitate cu normativul P-130/1999 care se refera la
urmarirea comportarii in timp a constructiei. Suprafetele prefabricatelor trebuie protejate
adecvat in cazul expunerii la un mediu ambiant agresiv. Tinichigeria si piesele metalice expuse
mediului extern trebuie supuse controlului de doua ori pe an cu eventuale activitati de
intretinere dupa primii 5 ani.

Tehnologia de executie

Executarea lucrarilor se face de catre un antreprenor specializat si atestat pentru acest
gen de lucrari, pe baza tehnologiei omologate, utilizandu-se materiale insotite de acte care
atesta calitatea lor.

Executantul lucrarilor ave obligatia de a intocmi fise tehnologice pentru fiecare gen de
lucrari. Fisele tehnologice intocmite de executant vor contine detaliile cu privire la executie,
materiale, utilaje precum si la masurile de igiena si protectia muncii pe timpul executiei (scari
provizorii, parapeti de protectie, etc.). Se vor face precizarile necesare pentru PSL

La executarea elementelor nrefabricate, precum si la montaiul acestora se vor respecta
prevederile Codului de executie NE-012/1-2022, NE-012/2-2022 si Codului de executie NE-

Y R VWi Tatalo)

§43/2002.
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Organizarea lucrarilor de santier

Organizarea lucrarilor se face strict in incinta, nefiind admisa extinderea in zonele
invecinate. Materialele se vor aproviziona din bazele proprii si se vor aduce in santier numai pe
masura punerii in opera. Intocmirea proiectului de organizare de santier cade in sarcina
proiectantului general. In cadrul acestei documentatii se vor prevedea si masurile de protectie
a muncii, siguranta circulatiei si PSI necesare pe perioada exect itiei

LE= 38 L | PEiIVOWE TAGYLESIG

Protectia mediului inconjurator

Pentru protejarea mediului inconjurator se interzice depozitarea materialelor si
semiprefabricatelor in afara zonelor amenajate conform proiectului de organizare a lucrarilor
(aprobat conform normelor in vigoare). Resturile de materiale vor fi transportate in depozite
legal stabilite si pentru care s-au obtinut aprobarile legale.

Dupa terminarea executiei lucrarilor terenul se va elibera de resturile materiale si se va

remedia in confarmitate cu brevederile proiectului de sistematizare a incintei noii investitii.

Controlul calitatii lucrarilor

La executarea lucrarilor s-au avut in vedere prevederile din Codul de executie NE-012-
1/2022, NE-012-2/2022 pentru lucrari de beton, beton armat si beton precomprimat, NE-

013/2002 pentru executia elementelor prefabricate din beton, beton armat si beton
precomprimat si Normativul C-56/85 pentru asigurarea calitatii, verificarea si receptionarea
lucrarilor de constructii.
Principale materiale utilizate sunt:

Beton: C8/10 ciment - F42.5R, A/C ~ 0.35, consistenta $3, expunere -XC2

Beton: C25/30 ciment - -42.5R, A/C - 0.35, consistenta S3, expunera -XC2

Beton: C30/37 ciment ~ I-52.5R, A/C ~ 0.35, consistenta $3, expunere -XC1

Beton: C40/50 ciment - -52.5R, A/C - 0.35, consisienta §3, expunere -XC1i

Beton: C50/60 ciment - -52.5R, A/C - 0.35, consistenta S3, expunere -XC4

Otel beton: BST500S - agrementat tehnic si care satisface cerintele Specificatiei tehnice

ST-009-2004;
B o 0 n e wom e e w Gean o saim oo B2 o st o o s arm o e o o cn B o o ex3 § ol onm momslindala e nifinmédal dalaalon
PG PCiikiu I CEHAUI GO P Guit i figigdiih ~ PUOUIIGL LGIHIHTIVGIU FMTCLIHIWALIGT LGS
$T-009-2004;

o T42,5-1860-TBR-CB(T) cu diametrul echivalent 12,5 mm (1/2");Atoron=93mmp;
o Ti15,2-1860-TBR-CB(T) cu diametrul echivalent 15,2 mm (6/107); Atoron=140mmp;
La executarea lucrarilor se vor respecta prevederile proiectului precum si ale standardelor si
normelor in vigoare specifice fiecarui gen de lucrari:
- NE-012/2010 pentru lucrari de beton, beton armat si beton precomprimat;
- NE-013/2002 pentru executia elementelor prefabricate de beton, beton armat si beton
precomprimat;
- C-56/1985 pentru asigurarea calitatii, verificarea si receptionarea lucrarilor de
constructii:
La executarea lucrarilor se va acorda o atentie deosebita respectarii cotelor de nivel, a
axelor, deoarece imbinarile intre elementele prefabricate de realizeaza cu buloane.
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Fazele determinante sunt prevazute in programul de control inclus in documentatie. La
atingerea stadiului fizic de executie corespunzator acestor faze se vor incheia procese verbale
de receptie semnate de catre reprezentantii abilitati ai executantului, beneficiarului, Inspectiei
de Stat in Constructii si respectiv ai proiectantului.

Orice modificare fata de prevederile proiectului se poate face numai cu acordul prealabil al
proiectantului de structura,

Executantul va asigura supravegherea lucrarilor printr-un responsabil tehnic cu executia.

Beneficiarul va urmari calitatea lucrarilor de executie prin intermediul unui inspector de
santier atestat de Ministerul Transnorturilar, Constructiilor si Turismului.

Intocmit,
Ing. Leoarmin IANCU

Page 7 of 7



PROGRAM PENTRU CONTROLUL CALITATII LUCRARILOR DE
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o CONSTRUIRE UNlTATE DE PRODUCTIE CONFECTII TEXTILE + ANEXE, IMPREJMUIRE Sl
 AMENAJARE TEREN, BRANSAMENTE UTILITATI”

- Structura rezistenta,

epE

SPECIALITATEA:  Rezisteni3
AMPLASAMENT  Strada Recoltei, Nr. 4A, Oras Mizil, Jud. Prahova
in calitate de beneficiar
ATEPTEZENTAL PTIIT 1.vearviteveneiereeirecres e er et ras s b et b e e b s st sr e s s skttt

tn calitate de nroiectant
-reprezentat prin ..........S.C. SOFCON VEST S.R.L.-dipl.ing. Leonard Cosmin IANCU
1o calitate de executant
reprezentat pr 13 VRO UV SO OO OO U U OP PP RV UUP ISP
Tn conformitate cu Legea nr. 10/1995 republicata in 2015, H.G. nr. 261/94, H.G. 272/94, H.G. 273/94 i normativele In

vigoare. Stabilesc de comun acord prezentul program peniru controlul calitatii lucrarilor de constructii:

N, Daocumentul eoric Cing intormecte of commen¥ Nr e
crt. care se incheie: I-Inspectia in Constructii data
PV-pr.verbal B-beneficiar prin reprezentanti actului
PV*-pr. verbal ce va E-executant ncheiat
cuprinde valorile abaterilor | P-proiectant
masurate pe cele trei CQ-responsabil cu calitatea
coordonate
PVRC-pr.verbal de receptie
calitativa
PVT-pr.verbal de (rasare
CRM-caiet evidenta ptr.
receptia materialelor
CC-certificat calitate
Ui 2 3 4
I. | LA-PRELUARE AMPLAEKMENT
1.1, | Predarea-primirea amplasamentulur s1 a borneior de 1 4% BE
reper
1.2. || Trasarea pe teren a obiectului PVT B.E.P (topo)
11, PREGATIRE TEREN DE FUNDARE
2.1. | Trasarea Jucririlor infrastructutii PVT B,EP (topo)
2.2. | Receptia naturii terenului de fundare PVRC B.E.P (geo)
2.3. | Verificarea cotei de fundare PVRC B.E
1L | LA INFRASTRUCTURA
3.1 Verificarea calitatii betonului din egalizare PVRC RE
3.2. | Faza determinanti premergitoare inceperii turndrii PVRC+PVFED I, B,EP
fundatiilor pahar. Verificarea armaturii
3.3. | Verificarea calititii betonului din fundatiile izolate, Condica bet.+buletine B,E
inclusiv monolitizari
3.4. Recentia infrastructurii PVRC BE
IV. LA  SUPRASTRUCTURA,  INCHIDERI
EXTERIOARFE, COMPARTIMENTART
INTERIOARE
4.1, | Preluarea frontului de lucru pPv* B.E
4.2, | Executarea elementelor prefabricate CC E, CQ
4.3. @ Verificarea calitafii materialelor, semifabricatelor si CRM B,E
confectiilor metalice ce qe infradue n luerare
4.4, Montarea stalpilor prefabricati PVRC+PVFD I, B.EP
4.5. § Montarca panourilor prefabricate din beton axmat PVRI BE




4.6 1 Faza determinanti premergitoare inceperii turndrii PVRC BE
suprabetonarii . Verificarea armaturii

4.7. [ Montarea si receptionarea elementelor de acoperis PVRC B.E

4.8, | Receptia structurii de rezisten{d PVRC B.E

4.9, | Verificarea suporturilor pentru fnvelitori si izolagii de PVRC BE
orice fel

4.10 1| Verificarea calitajii materialelor pentru invelitori i CRM o)

. izola{il

4.11 | Verificarea la montarea elementelor de ventilafie si a PVRC BE

mistilor de ghene la instalatii

v LA TERVINAREA GENERALA A LUCRARILOR

5.1 Verificare generala a calitatji Jucrarilor executate Nota projectantilor P
5.2 Receptie la terminarea lucrarilor PV B,E etc
NOTA:

- Prin faza determinanta se intelege stadiul fizic la care o lucrare de constructii odata ajunsa, nu mai poate
continua fara acceptul scris al beneficiarului, proiectantului, executantului si dupa caz, organelor Inspectiei de Stat in
Constructii;

- Conform reglementarilor in vigoare, executantut si beneficiarul are obligatia de a anunta, cu cel putin 2 zile
inaintea fazei determinante pe cei care trebuie sa participe la realizarea controlului si intocmirea actelor pentru lucrari
aferente infrastructurii si cu 10 zile inaintea fazei determinante pe cei care trebuie sa participe la realizarea controlului si
intocmirea actelor pentru lucrari aferente suprastructurii

- Beneticiarui va lua toate masurile peniru aducerea ia indeplinire a obligatiilor ce-l revin conform Legii 10/1999
republicata in 2015;

Un exemplar din prezentul program si actelor mai sus mentionate precum si proiectul se vor anexa la Cartea
tehnica a constructiei.

BENEFICIAR: PROIECTANT: EXECUTANT:

dipt.ing. Leonard Cosnin IANCU
{s.c. SOFCON VE§_‘[,.$.r.i.)

o

SN,
e
W MER
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Lucrarea :

bConstruire unitate de productie confectii textile + anexe, imprejmuire si amenajare]
teren, bransamente utilitati ”

Amplasament : Str. Recoltel, Nr.4A, Oras Mizil, judetul Prahova
Beneficiar : S.C. MELTEM TEXTIL S.R.L.

iovsiectant s.C. SOFCON VEST S.R.L, Loc. bovrin, nr. £0, TIMIS
"de specialitate ing. Leonard IANCU
IFaza, Proiect nr. : |P.th./D.E. Proiect tehnic nr. 80/2024

——

B

otel carbon si oteluri slab aliate
5.
6.
7.
8.
9.

10. Protectia muncii si P.S.1.

CAIET DE SARCINI STRUCTURI METALICE
Specialitatea Rezistenta

CUPRINS

Constructia metalica, executia in uzina
Constructia metalica, executia pe santier

Prescriptii generale de executie pentru subansamble sudate din

Protectia impotriva coroziunii
Controlul calitatii lucrarilor
Receptia lucrarilor de constructii
Dispozitii finale

Intretinerea consfructiei

AN
. Mﬁyggy
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1. GENERALITATI

1.1. OBIECTUL CAIETULUI DE SARCINI

Prezeniui Caiet de sarcini se apiica ia executia, confroiui si recepiia constructilior
metalice ce fac parte din investitie.

Executia, receptia, depozitarea, atat in uzina cat si pe santier, transportul, ambalarea,
montajul, vopsitoria si finisajul constructiei si a partilor de constructie metalica, vor respecta
prevederiie standardeior, normativeior si intructiuniior tehnice in vigoare si prevederiie
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 prevederiior normativeior in vigoare si a prezentuiui Caiet de sarcini, este
obligatorie si constituie baza receptiei provizorii si definitive a unor parti din lucrare sau a
ansamblului ei.

Furnizorul(executantul) va face instructajul necesar cu intregul personal de executie, in
uzina si pe santier, referitor ia proiect, normative, infructiuni 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 aite prevederi pe care ie va considera necesare, in vederea realizarii corecie a elementeior
constitutive, subansamblurilor si ansamblurilor uzinate si montate.

Pentru lucrarile de constructii metalice se vor respecta:

- STAS 767/0 - 88 Constructii civile, industriale si agricole. Constructii din otel.

Conditii iehnice generaie de caiitaie.

- STAS 767/2 - 78  Constructii civile, industriale si agricole. Imbinari nituite si imbinari

cu suruburi de constructii din otel. Prescriptii de executie.

- STAS 500/1 - 89  Oteluri de uz general pentru constructii. Conditii generale tehnice

de caiitate.

- SR EN 10025 +A1 Produse laminate la cald din oteluri de construciie nealiate;

-SREN10210-1 Profile cave finisate la cald pentru construclii din oteluri de

constructie nealiate si cu granulatie find. Partea 1: Conditii
tehnice de livrare;

=C150-99 Normativ privind calitatea Tmbinarilor sudate din otel ale
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- SR EN 25817/93 Imbinari sudate cu arc electric din otel. Ghid pentru nivelurile de

acceptare a defectelor.
- C 56 - 2002 Normativ pentru verificarea calitatii si receptia lucrarilor de
constructii si instaiatii aferente.

1.2. Documentatia

1.2.1. Documentatia tehnica de executie este elaborata de :

- proiectant;

- intreprinderea care uzineaza elementeie si subansambieie de constructie;

- intreprinderea care executa montajul structurii metalice.

1.2.2. Documentatia tehnica elaborata de proiectant.

1.2.2.1. Aceasta trebuie sa cuprinda piesele scrise si desenate specificate la articolul
1.4.1 din STAS 767/0 - 88, ia care se adauga :

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

- pe elementele sudate se va indica, pentru fiecare cusatura sudata in parte, nivelul de
acceptare ai suduriior conform instructiuniior tehnice C 150 - 99;

- pentru elementele sudate s-a ales nivelul de acceptare "B" pentru defecte, conform
SR EN 25817-1993;

- daca pe planurile de executie nu se specifica grosimea cusaturilor de colt (a),

aceasta se stabileste de catre intreprinderea de uzinare in functie de grosimea (t) a

produselor laminate care se imbina, conform tabelului A.

TABELUL A
Grosimea minima a cusaturilor de colt
Grosimea tablelor Grosimea minima a cusaturilor de
t (mm) colt a (mm) min.
4.8 3.5
9...15 4.0
16...20 4.5
21..30 5.0
31...40 6.0
> 40 8.0
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-]
cusaturilor de colt (a) se stabileste corespunzator grosimii minime a celor doua laminate.

1.2.3. Documentatia ce trebuie elaborata de uzina constructoare

1.2.3.1. Furnizorul are obligatia sa intocmeasca o documentatie a tehnologiei de
confectionare, care sa cuprinda operatiiie de debitare si prelucrare a pieseior si preasamblare
in uzina.

Intreprinderea ce uzineaza piesele metalice are obligatia ca inainte de inceperea
uzinariisa verifice planurile de executie. O atentie deosebita se va da verificarii tipurilor si
formelor cusaturiior sudate prevazute in proiect. in cazui 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 montajuiui (neconcodanta unor cote, diferente in exfrasui de maieriaie, eic.),
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 ca acesta sa-si dea
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 uneie modificari mici acestea se pot face de uzina dupa ce primesie avizui in scris al
proiectantului.

1.2.3.2. Dupa verificarea proiectului si introducerea eventualelor modificari, uzina
constructoare intocmeste documentatia de executie care {rebuie sa cuprinda :

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

b) Tehnologia de debitare si taiere.

c) Procesul tehnologic de executie pentru fiecare subansamblu in parte, care trebuie
sa asigure imbinariior sudate cei putin aceleasi caracteristici mecanice ca si cele ale metaiuiul
de baza care se sudeaza, precum si clasele de calitate prevazute in proiect pentru cusaturile
sudate.

d) Preasamblarea in uzina, metodologia de masurare a tolerantelor la premonta;.
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- piese desenate cu cote, pentru fiecare reper;

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

clasei de calitate a taieturilor;

- marciie si ciaseie de calitate aie oteiuriior 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 1SO 9692-2 :2000;

- marca, caracieristiciie si calitatea materiaieior de adaos : eiectrozi, sarme si flexuri;

- modul si ordinea de asamblare a pieselor in subansambluri;

- procedeele de sudare;

- regimul de sudare;

- ordinea de executie a cusaiuriior 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 asambiare a subansambieior;

- 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 76710 - 88 si prevederile prezentuiui caiet de sarcini.

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

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

1.2.3.4. Procesele tehnoiogice de executie vor fi avizate de 1SIV.

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

La intocmirea fiseior si procedeeior tehnologice se va avea in vedere respectarea

dimensiunilor si cotelor din proiecte, precum si calitatea fucrarilor, in limita tolerantelor admise
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Dimensiunile si cotele din planurile de executie se inteleg dupa sudarea
subansamblelor. Pentru piesele cu lungimi fixe prevazute ca atare in proiect, dimensiunile se
inteleg la + 20°C.

1.2.3.5. inainte de inceperea iucrariior, in vederea verificarii si definitivarii proceseior
tehnologice de executie, uzina va executa cate un subansambiu principal (cap de serie),
stabilit de proiectant si ISIM, pe care se vor face toate masuratorile si incercarile necesare.
Masuratorile vor cuprinde verificari ale cordoanelor de sudura vizual si cu lichide penetrante,
controi radiografic al suduriior cap ia cap si controi US pentru cusaturiie de coit patrunse,
precum si control distructiv pe epruvete extrase din placile tehnologice. Se vor face, de
asemenea, masuratori complete asupra geometriei subansamblului, inainte si dupa premontaj
si se va verifica inscrierea in tolerantele prevazute in prezentul caiet de sarcini.

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

In funictie de rezultatele obtinute, comisia va stabili daca sunt necesare masuratori si
incercari distructve suplimentare si daca subansamblul de proba (cap de serie) executat se va
infroduce in iucrare.

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 elaborate
de uzina si avizate de ISIM.

Procesul tehnologic de executie 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 150 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.

i.2.3.7. Pe baza proceselor fehnoiogice definitivate in urma incercarilor, inginerul
sudor va extrage din acestea, din "Caietul de sarcini" si standarde, toate sarcinile de executie
si conditile de calitate ce trebuiesc respectate la lucrarile ce revin fiecarei echipe de lucru
(sortare, indreptare, sablare, trasare, debitare, asamblare provizorie, haftuire, sudare,

preiucrare, eic.). Acesie exirase vor fi predate echipelior si preiucrate cu acestea, astfel incat

fiecare muncitor sa cunoasca perfect sarcinile ce i revin.
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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, maistri) care vor conduce montajul, tinand seama 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 elaborarea documentatiei de montaj, intreprinderea care o
intocmeste are obligatia sa verifice documentele tehnice de proiectare si de executie in uzina
si sa semnaleze elaboratorului acestora orice lipsuri sau nepotriviri constatate, precum si sa
propuna, daca considera necesar, unele eventuale modificari sau completari ce ar usura
moniajul.

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 platformeior de preasambiare pe santier, cu indicarea mijioaceior de
transport si ridicare ce se folosesc;

- verificarea dimensiunilor implicate in obtinerea tolerantelor de montaj impuse;

- pregatirea si executia imbinarilor de montayj;

- verificarea cotelor si niveleior 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 incaizite iarna peniru compietarea subansambieior
uzinate cu unele piese ce se sudeaza pe santier.

1.3. Materiale.

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

Folosirea laminatelor nemarcate nu este admisa.

i.a executia construciiiior metaiice se foiosesc sortimenteie de otel.

835540 ‘ - pentru table si profile
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- 8355J0H - pentru tevi

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

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

Toate produseie iaminate (tabie si taipi aie profileior iaminate sau aie elementeior
compuse cu sectiune | sau ,cruce de malta”), in zonele unde se prind prin sudare elemente
perpendiculare pe grosimea lor, vor fi verificate la destramare lamelara conform STAS 11417-
86.

Tabieie vor fi verificate cu uitrasunete conform EC 707160:7999. in conformitate cu
standardul amintit, tablele vor corespunde urmatoarelor clase de calitate:

- tablele cu grosime mai mica de 30mm vor fi clasa S1;

- tablele cu grosime mai mare de 30mm vor fi clasa S2;

iiateriaieie 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 fabricatie a
materiaieior de adaos corespunzaioare tehnologiilor omologate.

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

Se recomanda folosirea tehnoiogiei de sudare in mediu de gaz proiector.

Suruburi de inalta rezistenta pretensionate (IP)

Suruburile de inalta rezistenta vor fi din grupa de caracteristici mecanice 8.8 conform

SR EN ISO 898-1/2002 , cu piulite din grupa de caracteristici 8 conform SR EN 20898~

2 11997 si saibe conform STAS 8796/3 - 89.

STANDARD ECHIVALENT PENTRU SURUBURI GR. 8.8:

o Suruburi IP: gr.8.8 HV - SR-EN 14399-4 (STAS 8796/1-80 / DIN 6914)
o PiulitelP :gr.8 HV -SR-EN 14399-4 (STAS 8796/2-80 / DIN 6915)
e SaibelP :gr.8 H-SR-EN 14389-5 (STAS 8796/3-89/ DIN 6916)

Furnizorul va face de asemenea verificarea caracteristicilor mecanice a suruburilor,




S.C. SOFCON VEST S.R.L.

Nr.ord la Reg. Com: J35/3222/2016; C.U.1.RO36781840
Sediul: Loc. Lovrin, Nr.10, TIMIS

piulitelor si saibelor prin verificarea duritatii Brinell. Proportia verificarilor va fi de cate un organ
de asamblare pentru fiecare lot mai mare de 100 buc. livrat de uzina furnizoare pe baza
aceluiasi certificat de calitate.

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

A

2, CONSTRUCTIA METALICA EXECUTATA IN UZINA
2.1 GENERALITATI

Furnizorul lucrarilor va intocmi pentru fiecare subansamblu, un proces tehnologic de

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);

casamblare (hafiuire) a elementeior si a subasambieior,

~ modul de pr imbiai

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

- regimul de sudare;

- tipuriie si dimensiuniie cordoaneior de sudura;

-ordinea de executie a cordoanelor pentru evitarea deformatiilor neadmisibile si a
tensiunilor interne mari;

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

- modui de preiucrare a cordoanelor,;

- ordinea de asamblare;

- planul de control Rontgen, gamagrafic sau ultrasonic

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

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

in conformitate cu planurile de executie si prezentul Caiet de sarcini.
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2.2. EXECUTAREA ELEMENTELOR METALICE SUDATE
Pregatirea laminatelor

La aiegerea lor iaminatieie trebuie sa fie coniroiate din punct de vedere ai 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,
standardeior si prezentuiui Caiet de sarcini.

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

Laminateie cu defecie ca: siratificari, suprapuneri, sufiuri, fisuri, inciuziuni sau aite
defecte neadmisibile, ca si cele cu abateri dimensionale peste cele admise prin standarde sau
prezentul Caiet de sarcini nu vor fi folosite la executia constructiei metalice sudate.

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

Prelucrarea laminatelor fara indreptarea lor prealabila este admisa in cazul n 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 conditile precizate in prescriptile in vigoare.
Indreptarea la rece este admisa numai daca deformatiile nu depasesc valorile pentru laminate

din standardeie in vigoare.

2.3. TRASAREA
Constructiile metalice se vor executa conform detaliilor din proiect, folosind tehnologia
proprie fiecarui atelier specializat.
Trasarea se va executa cu precizie de £1.00 mm daca in proiect nu se prevede o
precizie mai mare. Nu se admite acumularea mai multor tolerante pe aceeasi linie de cotare.
Trasarea se efectueaza cu instrumente verificate si comparate cu etaloanele de

control verificate oficial sau cu instalatii speciaie. Pe sabloane se scriu : simboiul lucrarii,

“numarul desenului, pozitia pieselor, diametrut gaurilor, numarul pieselor asemenea, efc.
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La stabilirea cotelor din trasare si debitare a materialelor se va tine seama ca valorile
cotelor din proiect sa fie cele finale, care trebuie realizate dupa incheierea intregului proces
tehnologic de uzinare. Orientarea pieselor fata de directia de laminare poate fi oricare, daca in
proiect nu se prevede altfel.

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

trasatorui nefiind scutit de raspundere.

2.4. PRELUCRAREA LAMINATELOR

Taierea pieselor se face cu foarfeca, cu fierastraul, cu flacara de oxigen sau cu laser
folosindu-se cu precadere taierea mecanizata. Nu se admite taieriie si preiucrariie cu arcui
electric.

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

ia piesele debitate sau preiucrate cu fiacara, la care nu se mai fac prelucrari aie
muchiilor, este obligatoriu sa se curete crusta de zgura care se formeaza la partea infericara
a taieturii.

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

Prelucrarea muchiilor se poate executa atat cu mijloace mecanice (ex, prin aschiere)
cat si mecanizat cu flacara de oxigaz. Dupa sanfrenarea cu flacara este obligatorie polizarea
muchiilor sanfrenate pe o adancime de minim 2 mm. Nu se admite prelucrarea muchiilor
manuai cu flacara de oxigaz.

Suprafetele taieturilor 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 taieturilor executate cu flacara, foarfeca sau laser nu mai necesita prelucrarea prin
aschiere, daca prin sudare se topesc compiet sau daca se asigura taierii clasa de calitate
1.2.1 conform SR EN I1SO 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
preiucrare defectuasa cu oxigen, se iniatura prin daiivire, polizare sau rabotare. Daituirea sau

polizarea se executa cu o panta de 1 : 10 fata de suprafata taieturii-sau-prin-incarcare-cu
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sudura, cu respectarea tehnologiel de sudare si acordul proiectantului.

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

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

- numarul piesei conform marcii din desenele de executie si eventual

indicativui elementuiui ia care se folosesie ;

- marca si clasa de calitate a tablei;

- numarul lotului din care provine.

Tipul imbinarii trebuie prevazut in proiect. Uzina trebuie sa examineze aceste tipuri si
sa faca proiectaniului 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 pieseior, tinand seama de prevederiie din SR EN 29692 — 94 penfru 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 decat cele indicate in prezentul Caiet de sarcini vor fi supuse indreptarii. indreptarea se
va putea face ia iaminorul de pianat sau prin incaizire locaia. Temeratura tablei in zonele
Tncalzite 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 operaiiile 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 incat dupa sudarea definitiva sa nu
se depaseasca abaterile admise.
2.5. CONTROLUL CALITATI DUPA DEBITARE, INDREPTARE S| PRELUCRAREA
MUCHILOR
Organul AQ are obligatia sa verifice urmatoarele:

e existenta pe piese a marcajului corect si vizibil;

o dimensiunile pieselor debitate in limitele tolerantelor;
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e taieturii;

- planeitatea suprafetelor si rectilinitatea marginilor pieselor dupa indreptare, in limitele
tolerantelor;

- executia corecta a sanfrenuiui ia piesele ce necesita aceasta preiucrare.

Nu se admite trecerea la alte operatii a pieselor care:

- sunt necorespunzatoare dimensional;

- nu au marcajul corect si vizibil;

- prezinta defectie de taiere ce nu pot fi remediate.

2.6. ASAMBLAREA

Operatii premergatoare asamblarii.

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

Marginile pieselor care se sudeaza vor fi curatate prin polizare pe o latime de 20 - 30
mm pe ambele fete pentru indepartarea compieta a tunderuiui si ruginii.

Piesele care prezinta muscaturi rezultate prin oprirea accidentala a procesului de
taiere cu flacara, vor fi remediate Inainte de asamblare .

2.7. ASAMBLAREA PIESELOR IN VEDEREA SUDARIi (ASAMBLARE
PROVIZORIE)

Asamblarea pieselor se va executa cu ajutorul dispozitivelor de asamblare, sudare.
Constructia acestor dispozitive trebuie sa asigure precizia de asamblare a pieselor in limitele
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.

Asambiarea in vederea sudarii automate sub fiux a imbinariior cap ia cap se poate
face direct pe dispozitivul de sudare sub flux cu strAngere electromagnetica.

In perna se va pune flux de aceeasi calitate cu cel intrebuintat la sudarea otelului
respectiv. Fiuxul va trebui sa indeplineasca conditile prevazute. Nu se admite folosirea in

perne a unui strat de umpiere a pernei de aita calitate si depunerea numai ia suprafata a unui

strai redus ca grosime din fluxuil cu care se sudeaza.
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in cele prevazute in acest Caiet de sarcini.

Neregularitatile si deformatiile locale pe care le prezinta o piesa si care depasesc pe
ceie prevazute in acest Caiet de sarcini, irebuie sa fie iniaturate prin preiucrare, realizandu-se
racordarea lina de la portiunea prelucrata la cea neprelucrata.

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

NDEREA 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 iampi elecirice si iupe cu o putere de marire de 2,5 ori.

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

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

Dupa poiizarea portiunilor in 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 caiitate esie 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 zoneior din iable pe care se aplica sudarea;

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

- respectarea la stabilirea regimului de sudare a energiei liniare minime de sudare

“prescrisa pentru fiecare tip de imbinare;
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imbinarilor de colt;

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

Sudarea subansambieior metaiice se va executa in haie inchise ia 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.

Daca din anumite motive este necesar sa se execute n aer liber unele imbinari
manuaie, de iungime mica, aceasta se va efeciua sub directa indrumare a ingineruiui sudor ai
sectiei. Vor trebui luate masuri speciale pentru protejarea locului de sudare si al sudorului, de
vant, ploaie, zapada, care ar impiedica buna executie a lucrarilor.

in aceste conditii sudarea pieselor metalice este admisa si la o temperatura sub +5°C
dar nu mai mica de — 5°C si numai pentru piese cu grosimi sub Z4mm, executate din laminate
de otel cu cel mult 0,18%C. Inainte de sudare se vor preincalzi muchiile pieselor ce se
sudeaza la o temperatura de 100-150°C.

Pentru piese cu grosimi mai mari de 24 mm si cu continut Tn carbon mai mic de
0,18%,muchiile vor fi preincaizite ia o temperatura de 150-200°C. Racirea zonelor sudate se
va efectua lent astfel ca temperatura de 100°C a pieselor (de la temperatura sudarii) sa se
stinga nu mai devreme de 30 min. 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 ienta a imbinariior sudate va fi special instruit.

La sudare se vor folosi electrozi, care se vor usca obligatoriu la o temperatura de 150-
250°C timp de minim 1 ora.

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

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

- la viteza de sudare £10%;

- la intensitatea curentului de sudare + 3%;

- la tensiunea arcului voltaic + 5%.

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

dauneaza caiitatii cordoaneior de sudura executate.
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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
imbinariior sudate. indeosebi se urmaresie:

- realizarea caracteristicilor mecanice corespunzatoare;

- patrunderea corespunzatoare in materialul de baza;

- patrunderea la radacina;

- fipsa defecteior (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 trebuie sa se faca pe piese care nu mai folosesc ulterior insa cu
materiai de baza si de adaos de aceeasi caiitaie cu cele care se foiosesc la sudarea
subansamblelor metalice.

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

Laboratorui de sudura va comunica sectoruiui de sudura si serviciuiui AQ regimui
optim de sudura pentru fiecare tip de cordon.

Toate sudurile manuale, automate si semiautomate se executa cu folosirea placutelor
terminale (placute de prelungire).

-Peniru imbinari de coit se vor prevedea, ia ambele capete aie cordonuiul, piacute
terminale (placute de prelungire) in forma de T.

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

In cazurile in care nu este posibila asezarea placutelor terminale (placute de
prelungire) trebuie sa se asigure completarea craterelor de la capetele cordoanelor de
sudura.

Dupa terminarea operatiilor de sudare, placutele terminale (placute de preiungire)
trebuie indepartate iar capetele cordoanelor se vor prelucra. Indepartarea placutelor terminale
(placute de prelungire) 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 piaci de proba din material de baza de aceeasi caiitate cu cel ai

“pieselor ce trebuie sudate, avand aceleasi grosimi si 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 ele un numar pentru a putea indentifica
locul unde au fost extrase, numar care va corespunde cu cel din procesul tehnologic.

Piacile de proba se vor suda in aceiaesi conditii in care se execuia 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 si de catre organui AQ.

Nu se va permite inceperea sudarii daca:

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

- ansambiuriie si prinderiie nu corespund cu pianuriie de executie, cu prevederiie
procesului tehnologic si cu indicatiile din prezentul Caiet de sarcini,

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

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

- placutele terminale (placute de prelungire) nu sunt bine asezate sau au dimensiuni
mai mici decét cele indicate in procesul tehnologic;

- rosturiie au iocai abateri mai mari decat cele admise;

- imbinarile cap la cap ale pieselor ce se asambleaza si care au fost sudate fnainte 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 imbinariior respective. Apropierea pieselor se va face prin taierea haftuiriior. Daca
micsorarea rosturilor nu se poate realiza prin apropierea pieselor, este necesar sa se faca
Tncarcarea lor prin sudura. Nu se admite sub nici un motiv introducerea in rost a unor

adaosuri formate din sarma, electrozi, etc.

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.

Se interzice racirea fortata a sudurilor, Zgura de sudura se va indeparta numai dupa



8.C. SOFC

P

_VEST

Nr.ord la Reg. Com: J35/3222/2016; C.U.1..RO36781840
Sediul: Loc. Lovrin, Nr.10, TIMIS

racirea normala a acestora. La sudarea automata si semiautomata,indepartarea fluxului
trebuie sa se faca la o distanta de cel putin 1 m de arcul voltaic.

La sudurile cap la cap, inainte de sudarea pe fata a doua, radacina primei suduri se va
curata prin craituirea mecanica sau prin procedeul arc-aer pana se obtine o suprafata
metalica curata. in cazui folosirii procedeuiui aer-arc este obiigaioriu sa se polizeze
suprafetele rostului pana la indepartarea completa a materialului ars.

Sudurile de prindere (haftuire) se acopera intotdeauna complet cu cordonul propriu-zis
pentru a evita suprapunerea mai multor cratere de incheiere. In acest scop primul strat va
incepe intodeauna de ia sudura de prindere pentru a putea acoperi compiet eventuaieie
cratere, realizandu-se cordoane fara Ingrosari bruste Tn dreptul haftuirilor.

Sudarea va incepe si se va termina obligatoriu pe placutele terminale (placute de
prelungire).

Straturiie de sudura se vor depune unui dupa aiiui fara ca zona imbinarii sa se
raceasca. Totusi temperatura stratului depus anterior nu va depasi 200°C. (La Tmbinarile
scurte, se va lasa pentru racire un timp de 5-6 minute fntre doua straturi succesive de

sudura).

2.9.5 Sudarea manuala.

Electrozii pentru sudura manuala se vor alege in functie de marca otelului.

Se vor avea in vedere urmatoarele:

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

- La imbinari de coit sensui de sudare se va pastra de reguia de ia mijiocui
subansamblului catre capete. Se recomanda ca sudurile de colt lungi sa fie executate
simultan de doi sudori incepand de la mijloc spre capete;

- La stabilirea regimului de sudare se va avea in vedere alegerea diametrelor
eiectrozilor astfel ca sa se asigure o patrundere buna ia 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 oteiuiui.

““Fiecare strat de sudura la imbinarile cap la cap se va depune in mod obligatoriude la
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Fiecare strat se va depune in sens invers celui parcurs pentru depunerea stratului

precedent.

2.9.6. Sudarea automata.

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

Ingrosarile rezultate la inceperea si incheierea cordoanelor se vor netezi prin polizare
(in cazui cand nu a fost posibila asezarea pe piacute ia capeteie suduriior).

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

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

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

La fiecare cordon de sudura de rezistenta sudorul trebuie sa imprime poansonul sau
pe metaiui de baza in locuri vizibiie ia circa 50 mm distania de axui cusaturii si anume ia
mijlocul lungimii la cordoane de 1 m si de la inceput si sfarsit la cordoane mai lungi de 1 m.

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

Toate cordoanele de sudura se vor executa cu dimensiunile prevazute in procesul

tehnologic 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 executa In fazele principale

ale procesului de sudare, dupa cum urmeaza:

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

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

Cordoanele de sudura se vor verifica:

- intre straturi vizuai, cu lupa, iar in caz de dubii si cu lichide penetrante;

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

instrumente de masurat.

2.9.8. Prelucrarea dupa sudare.

Dupa sudare, cordoanele de sudura se vor prelucra conform indicatiilor din proiect si
procesul tehnologic.

Prelucrarea se va face in general prin polizare sau aschiere urmata de polizare.
Rizuriie rezuitate din poiizare vor fi paraleie in direciia efortuiui in piesa respeciiva. kste

interzisa prelucrarea finala perpendicular pe directia efortului.

2.9.9. Conditii de calitate ale pieselor, elementelor, subansamblelor si cusaturilor

sudate

a)Abateri dimensionaie ale pieseior elementeior si subansambieior sudate.

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

Pentru masuratori facute la alte temperaturi se vor face corecturile
necesare,coeficientul de ditatare termica liniara fiind o = 1,2 x 107°.

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

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

- abateri iimita ia iungimea grinziior principaie :

- pana la deschideri de 9 minclusiv : +0 ... -4 mm
- la deschideri mai mari de 9 m : +0 ... -6 mm

- abateri limita la stalpi frezati (cu lungimea intre 4, 5si 9 m): £1 mm.

Lungimiie de la punctele de mai sus se Inieleg masurate intre fetele 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

“rezuita mai mici, se va proceda conform pci. 4.7.1.4. d si art. 2.3.5.2 din STAS 767/0 -88.
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tabel B ;

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

piese asezate deasupra:

A max = 0,005 B dar cei muit 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 gujoanele sau in locurile de imbinare cu alte

piese pozitionate deasupra elementuiui

A 1<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
superioare aie grinziior principaie sa fie predeformate invers ia 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 dinire fetele interioare ale staipiior inire care se monteaza grinzi
fara rosturi in lungul lor, care trebuie sa fie de cel mult £2 mm; aceste tolerante trebuie
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
toleranteie de aiiniere ceie din SR EN iSO 13920 — 1998.

b) Conditii de calitate ale cusaturilor sudate.

Masurile pentru asigurarea calitatii imbinarilor sudate vor respecta normativul C150-99,
suplimentar se vor respecia urmatoareie specificatii minime din prezeniui caiet de sarcini.

Indiferent de tipul imbinarilor si forma cusaturilor, calitatea cusaturilor sudate se
verifica vizual (prin examinare exterioara si cu lupa) in proportie de 100%.

Toate cusaturile au nivelul B de acceptare al sudurilor si se verifica suplimentar fata de
controiul vizuai si prin metode nedisiructive: examinare combinata uitrasonica + radiatii
penetrante.Procentul minim de examinare ultrasonica este de 25% si cel pentru
examinare cu radiatii penetrante 10% (conform tabel § C150-99). La stabilirea procentului
minim de examinare in functie de defectele constatate se va respecta C150-99.

La examinarea cu radiaiii penetrante se vor uiiiiza surse de radiatii X si ir 192.

Toate sudurile cap la cap (V, Y sau X) vor fi realizate cu patrundere completa.
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completa.

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

Nivelurile de acceptare a defectelor in imbinarile sudate sunt cele din Tabelul 6 din

Normativul C 150 -89 pentru cusaturi cap la cap si de colt.

2.9.10. Controiui calitatii.

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

Controlul se va face vizual si prin masuratori dimensionale.

La acest controi nu trebuie depasite toieranieie admisibile din STAS 767/0 ~88.

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

Furnizorul lucrarilor va face prin sondaj incercari la rupere pe epruvete din materialul

de baza foiosit (otelui) si incercari pe epruvete sudate, conform SR EN 895/19

[{a]
~I

2.9.11. Remedierea defectelor.

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

In cazul aparitiei mai frecvente a unor defecte neadmise, uzina impreuna cu organul
de supraveghere vor siabiii cauzeie ior si vor propune soiuti de remediere care vor fi
analizate si avizate de o comisie de specialisti autorizati ( exemplu: ISIM ) si de 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
prezentuiui caiet de sarcini si Normativui C 150 -99.

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

Se admit slefuiri locale ale cusaturilor marginale si urmelor de amorsare a arcului

electric, care nu depasesc 5 % din grosimea pieseior sudate.

Crestaturile marginale, denivelari mai mari sub cota sau cratere neumplute mai adanci
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se vor poliza si umple cu sudura, frecerile 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
eforturilor.

Remedierea poriior izoiati sau a inciuziuniior izoiate, 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.

iniaturarea acestor portiuni se poate face prin :

- polizare sau taiere cu discuri abrazive;

- rabotare;

- daltuire sau craituire cu dalta pneumatica;

- faiere prin procedeui 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 frebuie 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 cazui suduriior remediate, controiate initiali prin mijloace nedistructive, se face o
noua examinare cu ultrasunete (100 %) pentru a exista siguranta ca defectul a fost complet
eliminat.

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

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

Toate remedierile se marcheaza cu vopsea pe piesa remediata si se trec in "fisele de
urmarire a executiei”.

Tehnologiile de indreptare a pieselor deformate prin sudare sau alte cauze, pesie
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 inierzice indreptarea ia temperaiuri ia caid - albasiru (200[“1 ;SUU@U) sau

prin ciocanire.ln cazul indreptarii de piese si subansamble, locurile indreptate se marcheaza
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2.9.12. Marcare.
Fiecare subansamblu sau elemente de constructie gata de a fi expediat la santier, se
va marca cu vopsea rezisienta ia intemperii.
Subansamblele sau elementele constructiilor metalice vor avea notate:
- tipul elementului - conform denumirii din proiect;
- numarul de ordine de fabricatie (numerotat de la 1 la numarul total);
- pozitia piesei sau subansambiuiui in ansambiul piesei (stanga, dreapta,
centrala, marginala).
Pentru piesele mici care se livreaza detasat se va nota tipul elementului, humarul de

pozitie al piesei ( in extrasul de laminate) si eventual plansa cu detalii.

2.9.13. Preasamblarea.

Fiecare parte de obiect va fi preasamblata in uzina, se va verifica colinearitatea
barelor, respectarea tolerantelor de asamblare, se va marca si apoi se va expedia dupa
dezasambiare si coieiare.

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

Pe piesele preasamblate se va marca obligatoriu pozitia pieselor preasamblate.

2.9.14. Certificat de calitate.

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

Nu se va primi nici un subansambiu fara sa fie insotit de ceriificaiui de caiitate
respectiv.

2.9.15. Depozitare si transport.

Depozitarea si transportul subansamblelor sau a pieselor detasate finite, se va face
atat ia uzina cat si in drum spre santier, in asa fel incat acestea sa nu se deformeze, apa sa

nu stagneze pe piesele metalice iar partile neprotejate prin vopsire sa fie aparate de rugina.

2.9.16.Protectia constructiilor metalice contra coroziunii.

Preaatirea suprafetelor pentru vopsire va fi conform prescriptiilor proiectantului.

in lipsa acestor prescriptii, pregatirea suprafeieior cuprinde:
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carpe, burmbac, calti, uscarea cu aer cald

- indepartarea grasimilor, uleiurilor prin degresare

pregatirea sudurilor prin polizare, frezare, efc.

indepartarea oxizilor si a tunderuiui prin procedee mecanice (polizare, sablare)

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

Protejarea suprafetelor metalice se face imediat dupa pregatirea suprafetelor si nu
trebuie sa depaseasca 3 ore de ia terminarea curatirii fiecarei portiuni de suprafata a
elementului care se protejeaza.

In uzina se executa grunduirea elementelor metalice cu doua straturi de grund.

Nu se vopsesc si nu se protejeaza cu alte produse suprafetele si gaurile imbinarilor cu
buiocane, suprafeteie din vecinatatea imbinariior de montare prin sudura.

Dupa terminarea montarii se aplica ultimul strat exterior de vopsea.

3. CONSTRUCTIA METALICA. EXECUTIA PE SANTIER.

3.4. ASAMBLAREA Sl MONTAJUL  CONSTRUCTIILOR METALICE
CONFECTIONATE IN UZINA

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

Eurnizorul lucrarilor de montaj nu va receptiona constructiile metalice confectionate in
uzina decat numai daca sunt insofite 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.

inaintea asambiarii subansambieie vor i 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 furnizoruiui, in conformitate cu proiectui si Caietul de sarcini.

3.2. SUDORIL.

Sudorii care executa imbinarea tronsoanelor pe santier, sudurile de montaj, vor trebui

scolarizati si instruiti si apoi supusi unor probe practice executate in pozitia-in care vor suda
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antier dupa care vor fi autorizati sa execute numai acele cordoane de sudura pentru care
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au dovedit insusirea cunostintelor teoretice si practice.

Autorizarea se va face pe baza Instructiunilor ISCIR in vigoare de catre serviciul tehnic
al furnizorului si se va consemna in scris.

Fiecare sudor autorizat va avea un poanson cu un numar inregisirat ia 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 executia cordoanelor de sudura pe santier, se vor respecta conditiile din prezentul

Caiet de sarcini.

3.4. IMBINARI CU SURUBURI

Imbinarile cu suruburi 1P se executa conform prevederilor din "Instructiunile tehnice
C133-82". In prezentul proiect suruburile IP lucreaza la intindere in tija sau la presiune pe
gaura. Gauriie sunt cu 2 mm mai mari fata de diametrui surubuiui peniru suruburi cu diametre
mai mici de 27mm si cu 3 mm mai mari fata de diametrul surubului pentru suruburi cu
diametre mai mari de 27mim .

Pretensionarea suruburilor se va face prin strangerea piulitelor fa un moment egal cu
50% din momentui capabii de strangere, moment de sirangere indicat in C133-82.

Calitatea imbinarilor se controleaza prin masurarea momentelor de strangere cu cheia
dinamometricasi prin sondaj cu metoda « unghiului de strangere », conform prevederilor din
"Instructiuni tehnice " C 133-82.

Suprafeteie pieselor care urmeaza sa fie in contact dupa reaiizarea imbinarii cu
suruburi IP se protejeaza impotriva coroziunii la fel ca intreaga constructie metalica (nu sunt
necesare masuri speciale de finisare).

Executia imbinarilor cu suruburi IP se face numai cu lucratori atestati. Atestarea se
refera atat ia conducatorul lucrarii cat si ia maistri, sef de echipa si muncitori caiificati care

executa astfel de imbinari.

3.5 STRANGEREA SURUBURULOR DE INALTA REZISTENTA
Strangerea suruburilor IP se va face la un moment de sfrangere egal cu 50% din

momentui capabil de sirangere conform  C133-82 “instruciiuniie tehnice privind imbinarea
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recomandate sunt date in tabelul 1.

Tabel 1 Valorile de strangere recomandate sunt :

Nr. | Diametrul nominal | Grupa Momentul final de | 50% din momentul final de
crt. strangere (daNm) strangere (daNm)

1 M16 10.9 50+80 25+40

2 M20 10.9 80+110 40+55

3 M24 10.9 140+190 70+95

4 M16 8.8 25+40 12.5+20

5 M20 8.8 50+71 25+37.5

6 M24 8.8 85+125 42.5 +62.5

Conform “Instructiunile tehnice privind imbinarea elementelor de constructii metalice
cu suruburi de Tnalta rezistenta pretensionate” - C133/82, verificarea momentului de strangere
se face pe cel putin un surub din fiecare zona caracteristica a imbinarii.
in cazul in care valorile momentelor de strangere efectiv realizate Ia controlul pretensionarii

\} e o zmsme oy o

suruburilor se abat de la valoiile norimate, se va veiifica In continuare un numar dublu de

suruburi de naltd rezistentd alese in acelagi mod ca la prima verificare.

Dupa efectuarea strangerii suruburilor de inaltd rezistentd pretensionate nu se va face
chituirea imbinarii, deoarece suprafetele care vin in contact sunt protejate impotriva coroziunii
prin grunduire si vopsire la fel ca intreaga confectie metalica .

Pentru dimensiunile suruburilor de inalta rezistenta normele in vigoare sunt :

Suruburi P : gr.10.9 HV - SR-EN 14399-4 (STAS 8796/1-80 / DIN 6914)

Piulite IP  :gr.10 HV - SR-EN 143994 (STAS 8796/2-80 / DIN 6915)

Saibe IP ' H - SR-EN 14399-5 (STAS 8796/3-89 / DIN 6916)

Calitatea suruburilor va fi conform EN 1SO 898.

Tolerante.
Tolerantele la executia asamblarii elementelor de constructii la montaj sunt cele din
STAS767/0-88 si prezentul Caiet de sarcini.

3.6. CONTROLUL EXECUTIEL
Furnizorul va asigura prin organe competente, controlul tehnic neintrerupt al
operatiunilor de asamblare si montaj si receptia asamblarii fiecarui subansamblu sau element,
tat!
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
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tmbinarea fiecarui element, respectarea tolerantelor la asamblare si a celer de montaj .
Lucrarile de montaj si de sudare pe santier vor fi urmarite si receptionate, pe faze de

executie, de un delegat permanent al clientului.

3.7. CAIETUL DE EVIDENTA A MONTAJULUI CONSTRUCTIILOR METALICE.

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

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

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

Dupa recepiie acest caiet va fi predat Clientului care ii va pasira anexat ia “Cartea

Constructiei”.

4. PRESCRIPTII GENERALE DE EXECUTIE PENTRU SUBANSAMBLE
SUDATE DIN OTEL CARBON, SI OTELURI SLAB ALIATE

a) Constructiile sau elementele de constructii aferente utilajelor si instalatiilor se executa cu
respectarea prescriptiilor prevazute in STAS 767/0-1988 - Constructii din otel - Conditii
lehinice generaie de caiitate .

b) La prelucrarile prin taiere, a elementelor componente ce se sudeaza, se va respecta: (in
lipsa prevederilor din documentatie) clasa Il A conform SR EN ISO 9013 : 2003 ~ Taiere
termica. Clasificarea taierilor termice. Specificatii geometrice ale produselor si tolerante
referifoare ia caiftafi.

c) 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 inveli,
sudarea cu arc electric in mediu de gaz protector si sudarea cu gaze prin topire. Pregatirea
pieseior de imbinat din otel.

d) Abaterile limita la dimensiunile fara toleranta ale imbinarilor sudate se vor incadra in
prevederile SR_EN I1SO 13920 : 1998 - Sudare. Tolerante generale pentru constructii sudate.
Dimensiuni pentru lungimi si unghiuri. Forme si pozilii.

e) La execuiia imbinariior sudate se vor respecia prevederile SR EN 288 - 3 + Al : 1999 -
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Specificatia s! 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 adaos va Ti in conformitate cu cerintele tehnologice stabilite de catre
executant si compatibil cu materialul de baza al subansamblelor.
- Stabilirea tehnologiei de sudare, alegerea electrozilor, proiectarea SDV-urilor pentru
respectarea conditiilor din proiect si din actele normative specificate mai sus sunt
sarcina executantuliui.
f) Calitatea tmbinarilor sudate va corespunde prevederilor din SR EN 25817 : 1993 - Imbinari
sudate cu arc electric din otel . Ghid pentru nivelurile de acceptare a defectelor.

in lipsa unor precizari speciale prevazute in documentatie se va alege nivelul de acceptare “c”

- intermediar pentru defecte.
g) Examinarea defectelor se va realiza prin metode nedistructive conform recomandarilor

- SR EN 12062:2001 — Examinari nedistructive ale imbinarilor sudate. Reguli generale pentru

materiale metalice .
n flipsa specificatiilor din documentatie, Tmbinariie sudate vor fi examinate nedistructiv in
functie de posibilitatile tehnologice ale executantului, prin una din metodele recomandate
astfel

-Controlul cu RX pentru 10 % din imbinari, conform:

- SR EN 444 : 1996 - Examinari nedistructive. Principii generale pentru examinarea

radiografica cu radiatii X si gama a materialelor metalice;
. Controlul cu lichide penetrante pentru imbinarile critice (depistate pe cale optica -
vizuala), in baza indicatiilor cuprinse in:

- SR EN 571 -.1...1999 - Examinari nedistructive. Examinari cu lichide penetrante.

Partea 1 : Principii generale;

-SREN 970 : 1999 - Examinari nedistructive ale imbinarilor sudate prin topire.

Examinare vizuala.

5. PROTECTIA iIMPOTRIVA COROZIUNI.

La executia si montajul confectiei metalice, vor fi respectate prevederile din GP 111-

04, Ghid de proiectareprivind protectia impotriva coroziunii a constructiilor din ofel “.

5.1 GLAbiHCAREAMEDI!LﬂR AGRESIVE:
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Clasificarea se face dupa actiunea mediilor agresive atmosferice asupra constructiilor
din otel supraterane si a elementelor lor componente (vezi tabelul 2.1 din GP 111-04). Clasa
de corozivitate va fi confirmata/stabilita prin documente oficiale elaborate si asumate de catre
persoane autorizate sa evalueze clasa de corozivitate. Pentru metodologia de evaluare a clasei
de corozivitate se va consulta "Ghid de proiectare privind protectia impotriva coroziunii a
constructiilor din otel", indicativ GP 111-04.

In lipsa analizei mediului exterior si a datelor privind existenta, natura si concentratia
agentilor agresivi care vor rezulta din procesul tehnologic se propun cu rol informativ clasa de
corozivitate C3 medie (zona costiera cu concentratie scazuta in cloruri) si solutiile anticorozive
aferente acesteia. Protectia anticoroziva utilizata va fi in conformitate cu clasa de corozivitate
stabilita de persoane avizate pe baza analizei mediului exterior si a datelor furnizate de

proiectantul tehnolog (GP 111-04 capitol 2).

5.2 SISTEME DE PROTECTIE ANTICOROZIVA A CONSTRUCTIILOR DiN OTEL:
Durabilitatea la coroziune recomandata este "durabilitate ridicata (R): peste 15 ani".
Nivelurile de performanta ale sistemelor de protectie anticoroziva vor fi in conformitate

cu capitolul 4 Tabelul 4.2 din GP 111-04.

Protectia anticoroziva se asigura prin galvanizare (zincare). Tehnologia de zincare si
grosimea stratului de zinc se vor stabili astfel incat sa se respecte conditiile impuse mai sus
(Clasa de corozivitate: C3 medie, Durabilitatea la coroziune: "durabilitate ridicata (R) peste 15
ani).Starea protectiei anticorozive va fi urmarita periodic prin inspectie vizuala.

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

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

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

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

va aplica numarul total de straturi ale sistemului de acoperire prin vopsire.
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Suprafetele tuturer elementelor metalice se vor pregati lagradul Sa2.5 conform GP111-
04. Pregétirea suprafetei realizandu-se in conformitate cu SR EN ISO 8501-1:2002,SR EN
1ISO 8504:2002 , SR EN 1SO 8504-2:2002 $i SR EN ISO 8504-3:2002.

Pentru aplicarea sistemelor de acoperire prin vopsire trebuie sa se creeze urmatoarele
conditii de mediu ambiant :

e lipsa de praf;

e concentratie cat mai redusa a gazelor agresive;

®

e

@
3

Primul strat al sistemului de acoperire prin vopsire se va aplica dupa cel mult 3 ore de

la pregatirea suprafetelor elementelor din otel.

Straturile succesive ale sistemului de acoperire prin vopsire se vor aplica numai pe

suprafete curate, lipsite de apa, praf sau de impuritati.

Fiecare strat al acoperirii trebuie sa fie continuu, lipsit de increfituri, basici sau exfolierd,

fisuri, neregularitati.

Culoarea fiecarui strat trebuie s fie uniforma pe toata suprafata elementului si nuania
culorii trebuie sa difere de la strat la strat pentru a permite verificarea numarului de straturi

aplicat.

Numarul de straturi al sistemului de acoperire, aplicat pe suprafata pieselor din otel

trebuie sa realizeze grosimea totald minima prevazuta in proiect, inclusiv fa colturi si muchii.

Cifra minima de aderentd admisé la sistemele de protectie prin vopsire este 2 pentru
clasele de agresivitate 1 m si 2 m. Clasei de corozivitate C3-medie ii corespunde clasa de
agresivitate 2m. Aderenta se va determina conform SR I1SO 2409:1994 — Vopsele si lacuri.

Incercarea la caroiaj.
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Obligatiile si raspunderile unitatilor beneficiare de investitii, de proiectare 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.

7.RECEPTIA LUCRARILOR DE CONSTRUCTIL

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 anficorozive la constructiile metalice.

Receptia constructiilor se va face Tn conformitate cu C 56 - 85.

8.DISPOZITI FINALE.

In timpul executiei lucrarii se vor retine toate documentele necesare intocmirii cartii
constructiei, respectiv: proiectul care a stat la baza executiei, dispozitile de santier emise pe
parcursul executarii lucrarii, procesele verbale de receptie calitativa si de lucrari ascunse
intocmite pe parcursul executiei, precum si certificatele de calitate ale materialelor folosite,
buieiine de incercari, eic.

Fventualele remedieri necesare, se vor executa numai cu avizul sau sprijinul

proiectantului.

9.INTRETINEREA CONSTRUCTIEL

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

Depunerile de praf industrial vor fi inlaturate la intervale regulate astfel incat acestea
sa nu depaseasca limitele admise. Inlaturarea depunerilor de praf se va face pe baza unui

program intocmit Tn 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 tehnice a constructiei.
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1. PROTECTIA MUNCH

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

- Legea nr. 90/1996 a protectiei muncii ;

- Norme generale de protectia muncii , emise prin Ordinul Ministerului Muncii si
Protectiei Sociale (MMPS) nr. 578/1996 si Ordinul Ministerului Sanatatii nr.
5840/1996 , in mod expres cap. 2 subcap. 2.4, cap. 3 subcap. 3.1 - 3.9,
cap. 4 subcap. 4.8 , cap. 5 subcap. 5.1 ,5.3 8154 ;

- 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 zidarie , montaj
prefabricate si finisaj constructii ,emise prin Crdinul MMPS in 1886 (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. llI

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
securitati muncii si daca este cazul , sa faca obiectiuni , solicitand
proiectantului modificarile necesare conform reglementarilor legale.
- sa aplice prevederile legislative de protectie a muncii, precum si prescriptiile
din documentatiile tehnice privind executarea lucrarilor de baza, de serviciu si

auxiliare necesare realizarii constructiilor ;
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- sa execute toate lucrarile prevazute in documentatia tehnica in scopul realizari
unei exploatari ulterioare a constructiilor in conditii de securitate a muncii si sa
sesizeze clientul si proiectantul cand constata ca masurile propuse sunt
insuficiente sau necorespunzatoare, sa faca propuneri de solutionare si sa
solicite acestora aprobarile necesare ;

- sa ceara clientului ca proiectantul sa acorde asistenta tehnica in vederea
rezolvarii problemelor de securitate a muncii in cazurile deosebite aparute in
executarea fucrarilor de constructii ;

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

In mod deosebit se atrage atentia asupra obligativitatii respectarii cu strictete a
Ordonantei Guvernului publicata in Monitorul Oficial nr. 18/01.1994 privind asigurarea

durabilitatii, calitatii riguroase, sigurantei in functionare si functionabilitatii constructiilor.

3. Clientului i revin , conform Normelor generale de protectie a muncii , 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 documentatiei tehnice sau punerea in
concordanta a prevederilor din proiect cu cele legisiative,

- sa colaboreze cu proiectantul si furnizorul , dupa caz , in scopul rezol-
varii tuturor problemelor de securitate a muncii.

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

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

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

4. La exploatarea constructiilor, clientul este obligat sa respecte prevederile legale privind
securitatea muncii, dintre care principalele sunt cuprinse in urmatoarele acte:

- Legea 90/1996 a protectiei muncii;

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

- Norme specifice de securitate a muncii pentru lucrul la inaltime, emise prin
Ordinul MMPS nr. 235/1995 (cod 12).

10.2 PROTECTIA IMPOTRIVA INCENDILOR - PSI

- Ordonanta nr. 60 din 1997 .
- N.GP.W1977 cap. I, I, IV, VsiVI.
- Norme tehnice P 118/83 .

e In timpul executiei se vor respecta :

- Prevederile in legatura cu executia conform actelor normative ment lakch
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 i 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 procurarea si intretinerea P.S.I. | in conformitate cu

Normativul Departamental si recomandarile proiectantilor privind obiectul din

prezenta documentatie

Intocmit:

Dipl.Ing. Leonard lancu
ot
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CAP.1. GENERALITATI

Continutul caietului de sarcini este:y; <

o CAP.1. GENERALITATI

o CAP.2. LUCRARI DE TERASAMEN
o CAP.3. LUCRARI DE COFRAJE
s CAP.4. LUCRARI DE ARMATUR!

o CAP.5. BETON SIMPLU S! BETON ARMAT
« CAP.6. ELEMENTE BETON ARMAT PRECOMPRIMAT 5

= CAP.7. MASUR! DE PROTECTIA MUNCII =
o« CAP.8. DISPOZITIi FINALE

e CAP.9. LUCRARI DE UMPLUTURI

La executarea lucrarilor de constructii (atdt la uzinare confectii metalice, turnare
elemente prefabricate in unitati specializate, cat si la montajul pe santier), indiferent de specificul lor, se
vor respecta in totalitate prevederile NE-012/1-2007 ~ Normativ pentru producerea betonului, precum si
ale NE -012/2-2040 referitor la executarea lucraiiior de beton.

Conditiile tehnice de exploatare (dupa@ darea in folosin{d) se vor preciza intr-un Caiet
de sarcini special, intocmit de cétre proiectant, pe specialitati (arhitectura, rezistenta, instalatii, etc.); in
cazul de fata: "Instructiuni tehnice privind intretinerea si exploatarea obiectivelor de constructii”

Pentru toate lucrarile de executie, finisaje, inchideri, compartimentari interioare, izolatii, utilare si
dotare, instalatii de orice natura, proiectantii de specialitate (arhitectura si instalatii) vor intocmi caiete
de sarcini specifice.

Pentru executia constructiilor ce fac obiectul prezentului calet de sarcini, lucrdrile de
terasamente constau n sapaturi si in umpluturi.

Lucrdrile de sapéturi nu se vor incepe Inainte de a se fi executat toate lucrarile pregétitoare.

Eventualele neconcordanie intre situatia luatd in considerare in proiect - pe baza studiului
geotehnic si cea consiaiaid de executant pe teren ia execuiarea sapaturiior, vor fi semnaiate
proiectantului pentru stabilirea masurilor corespunzatoare.

Pregatirea terenului

paturi propriy - zise sunt In

principal urmatoareie:
- eliberarea terenului pus la dispozitie pentru executia constructiilor ce ar impiedica lucrul;
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- decopertarea strafului vegetal, transportul si depozitarea acestuia i locurile fixate, Grosimea stratului

de pamant vegetal se va stabili prin sondaje.

Eliherarea terenului se face ne infreaga suprafata pe care Urmeaza sa se execute lucrrile

n conditii de timp nefavorabil (ploi, zapezi), se vor lua masuri pentru indepériarea apelor de
suprafata, prin rigole create de la inceput, pentru a servi pe intreaga perioada a lucrarilor. Tot ihainte de
inceperea lucrarilor de sapaturi trebuie materializate daca este cazul, gospodariile subterane, pozitia lov,
cotele la care se gésesc aceste lucrdri si de asemenea, vor fi executate lucrdrile de deviere (acolo unde
este cazul) respectiv de demnolare a celor scoase din functiune. Aceasta se va face cu acordul si sub

anntralil honafiniavidiii anactar dnenadSvii
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Trasarea obiectivului

Trasarea acestuia se face in doua etape:

- fixarea bornelor repere in teren si a axelor constructiilor, pe baza planului de situatie, etapa ce se
executd de investitor la predarea amplasamentului;
- trasarea lucrarilor in detaliu, operatiune ce sa face de catre antreprenor.

Executia sapaturiior
La executarea sapéaturilor trebuie sa se aiba in vedere urmatoarele:

- 88 nu se strice echilibrul natural si al terenului din jurul gropii de fundatie sau din jurul fundatiilor pe o
distanta suficientd pentru ca stabilitatea constructiilor invecinate existente si/sau in executie, sa nu fie
influentata:

- §& se asigure pastrarea sau imbunatéiirea caracteristicilor pAmdantului sub talpa de fundatie;

- 5@ se asigure securitatea muncii Tn timpul lucrarilor.

Dacd executarea sapaturilor pentru fundatii implica dezvelirea unor retele de instalatii subterane
existente (apd, canal, electrice) ce raman in functiune, trebuie luate masuri pentru protejarea lor
impotriva deteriorarilor.

Aceste masuri pentru protejarea lor impotriva deteriorarii trebuie prevazute in proiect, iar execuiarea
sépaturiior va fncepe numai dupd obtinerea aprobarii de la institutile care exploateazd instalatiile
respective.

Executarea sapéaturilor de fundatie deasupra unui cablu eleciric se face numai in prezenta
reprezentantului institutiei care exploateaza refeaua electrica respectiva, care va indica si controla la
fata loculul masurile ce trebuie luate pentru protejarea cabluluil si evitarea accidentelor.

Cand existenta retelelor de instalatii subterane nu este prevdzutd in proiect, dar exista indicii
asupra lor sau apar intamplator n timpul executiei se va proceda astifel:

- se vor opri lucrariie de sapaturi;

- se va prospecta terenul cu mijloace adecvate;

- dupé detectare se vor anunta atat proiectantul cat si organele de expioatare a retelelor;
- cu acordul dar gi sub contrclul acestora, se va proceda la mutarea sau dezafectarea lor.

Sapaturile Tn fundatii de lungime mare sa fie organizate astfel ca Tn orice faza a lucrului, fundul
sapaturii sa fie inclinat spre unul sau mai multe puncte. in acest mod se va putea asigura colectarea
apelor in timpul executarii sapaturii si executarea lor In conditii optime.

in cazul executarii de sapaturi langa constructii existente sau in curs de executie, trebuie luate
maésuri speciale pentru asigurarea stabilitatii acestora. Lucrérile corespunzatoare vor fi cele prevazute in
proiectui de execufie (sprijinirea fundatiilor sau constructiiior existente, etc.).

Executantul este obligat s3 organizeze executia acestor lucrari cu mare atentie utilizand personal
tehnic de calificare corespunzitoare, care sa urmareasca permanent toate fazele executiei.

Sapaturile se vor executa de reguld mecanizat, metodele de lucru manuale fiind aplicate numai
la eventualele corectii ale formei dimensiunilor gropilor de fundare,

Este indicat ca sdpaturile manuale s se execute in spatiile in care utilajele de sapat nu au loc de
manevia, pe zonele unde existd indicate gospodaiil sublerane care nu potl §i dezafecltale sau miutate s
sunt in stare de funciionare si pentru aducerea gropilor de fundatie la cotele din proiect, dupa
executarea lucrarilor de s@pdturi mecanizate.

Y]
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in cazul in care turnarea betonului n fundatie nu se face imediat dupa executarea sapaturii,
aceasta va fi oprité la o cota mai ridicaté cu 30 cm decét cota finala, urmand ca fnaintea turnarii

in condlgule in care Ia atmgerea coteu de fundare nu s-a epuizat complet stratul de umpiutura,
sdparea va continua pana la epuizarea completad a acestuia, gropile de fundare umplandu-se cu beton
simplu de aceiasi clasd cu cel prevdzut in proiect pentru treapta inferioara a fundatiei sau pentru
egalizar.

in cazul umezirii superficiale datoritd precipitatiilor atmosferice, fundu
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indepdrta stratul de noroi.

Siguranta sapaturilor si protectia taluzelor

Sapaturile de fundatie cu peretii verticali nesprijiniti pot fi executate pana la adancimi de:
- 0,75 m In cazul terenurilor necoezive si slab coezive;

- 4,25 m n cazul terenurilor de coeziune mijlocie;
- A 00 m ln cazui terenuriior cu coeziune mane marie.

Peste aceste adancimi peretii se vor sprijini in mod obligatoriu cu dulapi de lemn asezaii
orizontal prinsi cu filate si spraifuri orizontale Tnire perefii s@paturii. Se pot folosi si sprijinirile cu dulapi
verticali in cazul pdménturilor cu consistenta redusd (nisipuri, etc.) sau cand adancimea de sapaturd
creata este peste 5 m.

Trebuie luate urmatoarele masuri pentru mentinerea stabilitatii maluritor:

- terenui din jurui sapaturii sa nu fie incarcat si sa nu fie supus ia vibratii;

- pamaéantul rezultat din sapaturd sa nu fie depozitat la o distanta mai micd de 1 m de la marginea gropii
de fundare: in cazul sapéturilor pana la 1 m adancime, distanfa se poate lua egala cu adancimea
sapaturii:

- se vor fua masuii de iniaturare rapida a apelor de precipitatii sau provenite accidental;

~ dacd din cauze neprevazute, turnarea fundatiei nu se efectueaza imediat dupa sapare si se observa
fenomene ce indica pericol de surpare, se iau masuri de sprijinire a peretelui in zona respectiva, sau de
transformare a lor in pereti cu taluz.

Executantul este obligat sa urmareasca permanent aparitia si dezvoliarea crapaturiior
longitudinale paralele cu marginea sapaturii care dacad nu sunt cauzate de uscarea pamantului, pot
indica Tnceperea surparii malurilor si sa ia masuri de prevenire a accidentelor.

Prevederi pe timp friguros

La executarea lucrdrilor de sapaturi pe timp friguros este obligatorie respectarea masurilor
generale si a celor specifice lucrarilor de pamant, prevazute in normativ C 16-84, partea a li-a, capitolul 6
( lucrari de pamant) si Normele Generale de Protectia Muncii.

inspectia lucrariior §i avizare

Principalele operatii privind inspectarea i avizarea lucrdrilor de sapéaturi se executd in
conformitate cu programul de control intocmit de proiectant si avizat de beneficiar si executant.

in etapa de pregitire a sapaturilor se urméresc urmatoarele obiective si se Tntocmesc
urmatoarele acte ce vor face parte din documentatia cartii constructiei: preluarea amplasamentului se
face pe baza unui proces verbal de predare - primire a amplasamentului si a bornelor de reper, semnat
de beneficiar si proiectant in caiitate de predatori si de executant in caiitate de primitor; executantui
asigura trasarea obiectivului pe amplasamentul stabilit; confirmarea executéarii trasarii si a operatiilor de
nivelment Tn conformitate cu prevederile proiectului se asigura prin broces verbal de trasare a lucrarilor,
semnat de beneficiar si executant.

Receptia calitativa a lucrarilor de constructii se va face respectand Normativul C 56-85.

Se va analiza verificarea de catre beneficiar si executant a realizarii sapaturii la cota de nivel
ceruta prin proiect.

Confirmarea verificarii si constatrile se consemneaza Tn procesul verbal de verificare a cotei de
fundare.

Folosirea materialului rezultat
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Pamantul rezuliat din sapaturi se va ncarca Tn autobasculanta si se va transporta ih depoziie
amenajate, stabilite de comun acord cu beneficiarul si executantul, obtindnd T acest sens acordul
primariilor sub jurisdictia cdrora se afla spatiul respectiv,

Beneficiarul si executantul vor stabili pe baza de proces verbal cantitatea reaid de transport a
pamantului.

CAP.3. LUCRARI DE COFRAJE

Cofrajele si sustinerile lor trebuie sa fie astfel alcatuite, incat sa indeplineasca cerintele:
a) sd asigure obtinerea formei si dimensiunilor prevazute in proiect. Abaterile admisibile ale cofrajelor
si elementelor din beton armat dupa decofrare sunt cele prevazute in Normativul NE012-2010

w

b} séa fie etanse, stabile si rezistente sub Tncarcar
c) sa asigure ordinea de montare si demontare fard a se degrada elementele din beton sau
componentele de cofraje si sustineri

d) sa permita la decofrare o preluare treptata a incarcarii de catre elementele care se decofreaza.

Cofrajele se vor confeciiona din lemn sau produse din lemn, metal sau pe baza de polimeri, care
vor corespunde regiementariior tehnice in vigoare.

Realizarea lucrarilor de cofraje presupune, in mod obligatoriu, parcurgerea urmatoarelor operatii:
e intocmirea figelor tehnologice
pregatirea lucrdrilor
montarea cofrajelor
controlul si receptia lucrarilor de cofraje.

® & @

intocmirea fiselor tehnologice

Fisele tehnologice vor cuprinde toate datele privitoare la lucrarile de cofraje (lucrari pregatitoare,
utilaje si materialele necesare, formatiile de lucru si supravegherea lucrului, fazele, ordinea si ritmul de
lucru, organizarea tehnologica a punctului de lucry, programul de control al calitatii lucrarilor, masuri PS]

si de nrotectia muncii, ete)). nrecum si dimensiunile cofraielor (sectiuni, rigle, dulani, voni, etc) stabilite
gl ae Dy a munci, 0 ¢! gimensiunile cotrajelor (geCLiunt, rigle, quiapl, Dopl, eic.) siabiile

A Y S iy Hi 214 4

printr-un calcul de dimensionare, conform Normativului NE0O12-2007.
Pregatirea lucrarilor

fnainte de inceperea operatiei de montare a cofrajelor se vor curéti si pregiti suprafetele care vor
veni Th contact cu betonui proaspét turnat si se va verifica si corecta pozitia armaturiior de legaturd sau
continuitate, precum si a benzilor de rost.

Se vor respecta precizdrile din fisa teh

ecta precizd 1 tehnologica privitoare la aceasta faza.
Montarea cofrajelor
Montarea cofrajelor va cuprinde operatiile:
trasarea pozitiei cofrajelor
asamblarea si sustinerea provizorie a panourilor
verificarea i corectarea pozitiel panourilor
incheierea, legarea si sprijinirea definitiva a cofrajelor.
in cazul in care sustinerile cofrajelor reazema pe teren, se va asigura repartizarea solicitarilor la
teren {indnd seama de gradul de compaciare gi posibilitdtile de nmulere (prin umezive sau prin Inghet-

gh
dezghet), in scopul evitarii tasarilor.

@ & ©® @

Controlul i receptia cofrajelor
La executarea lucrarilor de cofraje se vor efectua:




§.C. SOFCON VEST S.R.L.

Nr.ord la Reg. Com: J35/3222/2016; C.U.1.RO36781840
Sediul: Loc. Lovrin, Nr. 10, TIMIS

s controlul preliminar pentru lucrdrile pregatitoare si pentru elementele de cofraje i sustineri
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e controlul Th cursul executiei, verificindu-se trasarea si pozitia cofrajelor in raport cu trasarea

PR R £ N Y -4

e controlul final (alcdtuire, etanseitate, sigurania, dimensiuni, pozitia goluiilor, etc.) §i recepiia
cofrajelor si consemnarea constatérilor in "Registrul de procese verbale pentru verificarea lucrarilor
ce devin ascunse”.

La executarea lucrdrilor de cofraje se vor respecta prevederile Normativului C56-85 si NEO12-

2010.

CAP.4. LUCRARI DE ARMATURI

Lucririle de arméaturi constéd in totalitatea operatiilor de pregatire, fasonare, montare si verificare
finala.

a) Materiale utilizate pentru armaturi

La lucrdrile cuprinse In prezentul proiect se utilizeazd armaturi, realizate din otel Bst5008 (SR EN
1992-1) si STPB - sub forma de plase sudate (conform SR EN 1992-1, la elemente de suprafata si pléci

prefabricate din beton armat si beton precomprimat).

Se poate accepta si utilizarea unor oteluri din import, dar numai pe baza certificatului de calitate
emis de unitatea care a importat ofelul sau cea care asigura desfacerea acestuia.

Utilizarea altor marci de otel decat cele prevazute Th proiect se va face pe baza acordului scris al
proiectantuiui.

Inlocuirea armaturilor previzute in proiect se va efectua numai atunci cdnd nu se dispune de
sortimentul si diametrele prevazute in plansele de executie si numai de catre inginerul care are n
subordine lucrarea (din partea constructorului), in conditiile prevazute Tn Normativul NE012/2-2010.

Livrarea otelului beton se va face conform reglementdarilor in vigoare i insotita de certificatul de
calitate.

Depozitarea oteiuriior peniru armaturi se va face separat, pe tipuri si diametre, in spatii
amenajate corespunzdtor, in scopul evitarii coroziunii, a murdaririi cu pamant sau alte materiale i cu
scopul unei identificari usoare a fiecarui sortiment si diametru.

Controlul calitétii armaturilor
Operatiile de control, pe fiecare cantitate si sortiment aprovizionat, sunt, conform NE012/2-
2040:
e constatarea existentei certificatuiui de calitate;
e verificarea dimensiunilor sectiunii;
e examinarea aspeciuiui;
e verificarea prin indoire la rece;

In caz de dubii asupra calitatii otelurilor aprovizionate se va trece la verificarea caracteristicilor
mecanice prin Tncercarea la tractiune si sudabilitate.

b) Fasonarea armaturilor
Fasonarea barelor si confectionarea carcaselor de armdaturd se vor efectua in strictd conformitate

qE detr_ﬁluln I'lln‘i nﬁvt\(am{-ll! de ov s hio I\umal{umln Py N
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ndepirtandu-se eventualele impuritati si rugina de pe suprafata barelor (prin frecare cu perii de sarma -
Tn cazul petelor de rugind, numai in zonele in care barele urmeaza a fi innadite prin sudurd)

Dupd Indepartarea ruginei, reducerea dimensiunilor sectiunii barei nu trebuie sd depdseasca
abaterite limitd la diametrul prevazut in cap. 8 din NEQ12-2007; NE012-2010.

Otelul beton livrat in colaci sau bare indoite trebuie sa fie indreptat Thainte de a se trece la
asoniaie.
La intinderea cu troliul, lungimea maxima nu va depasi Lmm/m.
Fasonarea ciocurilor si indoirea armdaturilor se executd cu o miscare lenta, fira socuri.
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La masinile de indoit cu doui viteze, nu se admite curbarea barelor cu profil periodic la viteza
mare a masinii.

Se interzice fasonarea armaturilor la temperaturi sub -10°C. Barele cu profil periodic cu diametrul
mai mare de 25 mm se vor fasona la cald.

¢) Montarea armaturilor

Montarea armaturilor va incepe numai dupa receptionarea calitativa a cofrajelor gi acceptarea de
citre proiectant a fisei tehnologice de betonare in cazul elementelor de structurd al caror volum
depaseste 100 m3 si esie necesar sa fie prevazuie rosturi de turnare (lucrariie de infrastructura: fundatii
- radier, pereti si planseu peste subsol).

La montarea armaturii se vor adopta masuri pentru asigurarea bunei desfasurdri a turnarii si
compactarii betonului prin:

e crearea spaliilor necesare intre armaturi pentru patrunderea liberd a betonuiui sau a furtunelor de
descircare a betonului, respectiv pentru patrunderea vibratorului (min. 2,5 x & vibrator, la interval de
maximum 5 ori grosimea elementului;

e prevederea de distantieri (cel putin 2 buc./1 m2 la placi si pereti, 1 buc./1 mi la grinzi) din mase
plastice sau din mortar, se interzice utilizarea distantierilor metalici cu exceptia cazului cand sunt
situa’;i thtre doud rénduri de armaturi, la elementele cu armatura unapuaa (Y15 al muie randurd;

o prevederea de capre din otel sprijinite pe barele de la partea inferioara in cazul armaturii consolelor,
a placilor sau a altor elemente la care pozitia barelor nu este asiguratd prin armarea nsasi.

La fncrucisari barele de armé&turd trebuie sa fie legate intre ele prin legare cu doua fire de sarma
moale cu diametrul de 1,0 + 1,5 mm, sau prin puncte de sudura.

Retelele de armaturi din placi si din perep vor avea Iegat e in
muuC@&n mdrsmdlc joe mueg cointuiul. Restul muUC@aium ain Lé’“iﬁ
n ambele sensuri (in sah).

La grinzi si stalpi vor fi legate toate incrucisdrile barelor armaturii cu colturile etrierilor si
agrafelor. Restul incrucisarilor, cu portiunile drepte ale etrierilor se vor putea lega numai Tn sah (din doua
in doua).

Barele inclinate ale grinzilor vor fi legate in mod obligatoriu de primii etrieri cu care se
ncrucigeaza.

k) @
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d) Verificarea luerarilor de armaturd

La terminarea montérii armaturilor se vor consemna in procesul verbal constatarile rezultate in
urma verificarilor efectuate cu privire la:
o numdrul, diametrul si pozitia armaturilor in diferite sectiuni ale elementelor de constructie;
e distanta dintre etrieri, diametrul si modul de legare (sau sudare la stalpi B.A.R.) al acestora;
e Jungimea portiunilor de bare care depasesc reazemele (mustati pentru stalpi, calareti pentru grinzi
continue sau piaci, etc.);
pozitia innadirilor si lungimea de petrecere a barelor;
pozitia si numérul innadirilor sudate, calitatea sudurilor, inclusiv rezultatele incercarilor mecanice la
tractiune;
numdrul si calitatea legaturilor dintre bare si a sudurilor de prindere a etrierilor pe scheletul metalic;
dispozitivele de fixare a armaturii pe timpul betonarii;
grosimea stratului de acoperire cu beton a armaturii;
pozitia, modul de fixare si dimensiunile pieselor inglobate.

Tolerantele de executie a lucrarilor de armaturi (fasonare si montare) sunt cele prevazute in
fNormativui NEGL2-2010. De asemenea, nu $e vor aepa@ abateriie IIWIIId preclz@ue in prmeu ‘gl n mod
special la arméturile din zona carcaselor de buloane de ancoraj (mustati armaturd clasica) pentru a nu
influenta defavorabil montajul stalpilor metalici (armétura rigida), determinand dezaxarea acestora.

La executarea lucrdrilor de armare se vor respecta prevederile Normativelor NEO12/1-2007 si
NE-012/2-201.0 si ale fiselor tehnologice intocmite de catre executant.

®

® ® 6 @
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CAP.5. BETON SIMPLU SI BETON ARMAT

Lucrarile de beton si beton armat consta In totalitatea operatiilor de pregatirea prepararii, a
prepararii si transportului, a punerii in opera a betonului, precum si a controlului pe timpul turnarii si a
verificarii calitatii betonului pus Tn opera.

a) Progitivea prepardrll betonulul constd Tn totalitatea operatillor de livrare gl transport, depozitare
control a calitatii pentru materialele componente: ciment. agregate, apa si aditivi.
b) Prepararea si transportul betonului

La prepararea betonului se au Th vedere: starea tehnicd a statiilor de betoane, dotarea
laboratoarelor din statiile de betoane, stabilirea compozitiei betoanelor, dozarea materialelor,
amestecarea si Tncarcarea in mijlocul de transport.

T [ 8 s il bn adabln da bab
Transportul betonuiui constd in transponul ae ia statia ae bet
santier.

Lucrdrile prevazute la pct.a) si b) de mai sus se vor executa in conformitate cu prevederile
Normativului NEC12/1-2010 respectandu-se de asemenea toate actele normative si legate aflate in
vigoare cu privire Ia tehnologia de preparare si controlul calitatii betonului gi cu privire la transportul
acestuia.

Pentiu transportul in santier executantul lucrarilor va ntocimi fise tehinologice specifi

¢) Punerea n opera a betonulyi
cl) Pregatirea turndrii betonului
Executarea lucrdrilor de betoane poate sa inceapd numai daca sunt indeplinite conditiile:
e fisa tehnologica pentru betonarea obiectivului in cauza (intocmita de cétre unitatea executanta a
jucrariior) a fost acceptaia de beneficiar;
o la betoanele de clasd egald sau mai mare cu C20/25 se dispune de incercdri preliminare, iar
r\nmnnﬂfln betonului a fost acceptata de beneficiar:

uuuuuuuu RPELES LTl S M

e sunt reahzate masurile pregatitoare (cu referire la materiale, buna functionare a utilajelor si toate
celelalte aspecte prevazute in fisele tehnologice;

e sunt stabilite si instruite formatiile de lucru Tn ceea ce priveste tehnologia de executie, precum si
asupra masurilor privind securitatea muncii ¢ paza contra incendiilor;

e au fost receplionate calitativ lucrarile de sapaturd, cofraje si armaturi, conform cap.3, 4, 5 si 6 din
prezentui Caiel de sarcini;

e suprafetele de beton turnat anterior si intdrit, care vor veni in contact cu betonul proaspat sunt
curatate de pojghita de lapte de ciment, nu prezintd zone necompactate sau segregate si au
rugozitatea necesara asigurdrii unel bune legaturi intre cele doud betoane,

in cazurile curente cum sunt:
suprafetele orizontale;

e dintre doud trepte succesive sau Intre treapta superioara din beton simplu si cuzinetul din beton
armat (in cazul fundatiitor);

e dintre cuzineli sau grinzi de fundare sau radier si stalpi, respectiv pereti de subsol;
e de la rosturile de tuinare ale stéip.ier §i pevetior din beton armat sau B.AR.;

suprafete verticale;

o de la rosturile verticale de turnare ale placilor de planseu cu grosimea de maximum 15,0 cm,
rugozitatea necesard asiguradrii unel bune legaturi intre cele doua betoane se va realiza prin crearea
unor protuberante (prin buciardare) avand adancimea cuprinsé intre 3 ¢i 5 mm.

In cazul rosturilor verticale de turnare (radiere, grinzi de fundare, pereti de subsol, grinzi de planseu si
pmu ge pla“@i‘:d cu giosimea mai mare de 15,0 om) care nu au fost realizate cu tabia n-;)(panuata
rugozitatea necesara se va obline prin spituire credndu-se protuberante de minimum 8 + 10 mm
adancime, dispunandu-se si armaturi suplimentare de coasere.

o sunt stabilite dupa caz si pregatite masurile ce vor fi adoptate pentru continuarea betondrii Th cazul
aparitiei unor situatii speciale sau accidentale (statie de betoane si mijloace de transport de rezerva,
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surse de energie electricd, mateviale pentru protectia betonului, conditii pentru crearea unui rost de
lucry, etc ¥;
e nhu se intrevede aparitia unor conditii climatice nefavorabile {ger, plol abundente, furtuna, ete.);

e in cazul fundatiilor, sunt prevazute masuri de dirijare si evacuare a apelor provenite din precipitatii;

Pe baza acestor conditii (pct.1 + 9) se va consemna aprobarea inceperii betondrii de catre
pronectant sau reprezentantul beneficiarului, conform precizarilor din programul de control pe santier.

In cazul in care au intervenit evenimente de naturd si modifice situatia constatatd la data
aprobarii, sau betonarea nu a Tnceput in intervaiul de 1.0 zile scurs de la data aprobarii, se va reconfirma
deUDdlb‘d li_ICE'ﬂenl ﬁEiGIIdIII pe Ddld Uior n0| vem ICdN

inainte de inceperea betondrii se va verifica starea tehnicd a utilajelor pentru transportul local

(macarale, bene, pompe pentru beton, etc.) si compactarea betonului (vibratoare).

¢2) Reguli de betonare si compactare

Betonarea oricarei parti din constructie va fi condusd nemijlocit de seful punctului de lucru.
Acesta va fi permanent Ia locul de turnare si va supraveghea respectarea stricta a fisei tehnologice si a
normelor tehnice si legale aflate in vigoare.

La exccutarca lucrarilor de turnare a betonului s vor respecta prevederile Normativulul NEQA2-
99,

De asemenea, se vor respecia si urmatoarele precizari:
a) la turnarea placilor (si in mod special la cele cu deschideri mari, de peste 4,0 m) se vor folosi reperi
dispusi {a distanta de maximum 2,0 m pentru a asigura respectarea grosimii placii prevazute n
proiect;
la 2 + 4 ore de ia terminarea belonarii unei zone si In funciie de stadiul de ntdrire, se va proceda ia
protejarea suprafetei libere a betonului cu materiale care s asigure evitarea evaporarii apei din
beton si racirea rapida (saltele alcatuite din rogojini intre folii de polietilend, strat de nisip, etc.).

Protectia va fi indepartata dupd minimum 7 zile si numal dacd Tntre temperatura suprafetel

betonului si cea a mediului nu este o diferentd mai mare de 12°C. Compactarea betonului se va face
de regula mecanic, prin vibrare. in toate cazurile se va utiliza procederul de vibrare interna folosind
vibratoare de inierior (pervibratoare). Vibrarea exierna si vibrarea de suprafaia se vor uiiliza ia
realizarea elementelor prefabricate, respectiv la turnarea placilor monolite sau prefabricate cu
grosimi de pana la 20,0 cm. in méasura In care este posibil, se vor evita rosturile de lucru,
organizdndu-se execuiia astfel incat betonarea sa se faca fard intreruperi pe nivelul respectiv. Pozitia
eventualelor rosturi si modul de tratare al acestora se vor stabili de catre proiectant, la cererea
executantului, functie de posibilitatile tehnologice ale acestuia.

s

—

Pentiu a se asigura conditii favorabile de inlarire i pentiu a reduce deformatiile de contraciie, se
va asigura mentinerea umiditatii betonului minim 7 zile dupa turnare, protejand suprafetele libere prin:
e acoperire cu materiale de protectie;
e stropirea periodica cu apa;
e aplicarea de pelicule de protectie;

in cazul in care temperatura mediului este mai mica de +5°C, nu se va proceda la stropirea cu
apa, ci se vor apiica materiaie sau pelicule de protectie. Pe timpul pioios suprafeieie de beton proaspat
vor fi acoperite cu prelate sau folii de polietilena atat timp cat prin cdderea precipitatiilor exista pericolul
antrenarii naqu de ciment.

Decofrarea elementelor din beton sau beton armat se va face pe baza fisel tehnologice si a
prevederilor Normativului NEO12/1-07.

Abaterile maxime admise la executarea lucrérilor de beton si beton armat monolit sunt cele
prevazute in plansele de executie, respectiv cele prevazute de Normativul NEO12/1-07, anexa ll.1.

in cazul executdrii de fucriri de betonare pe timp friguros se vor respecta in totalitate prevederile
Nermativului C16-84,

SBE %1
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*7i friguroasd” este ziua Tn care temperatura aerului exterior, masurata la 2.0 indltime de la sol si
distanta de minimum 5,00 m de cladire, la ora 800 dimineata, este inferioara valorii de +5°C si nu are
ot

tondinta da ieprarn
LLNRGINLE GO usLale.

d) Controlul calitatii la lucrarile de beton gi beton armat
n cursul betondrii elementelor din beton si beton armat monolit se va verifica dacé:
a) datele nscrise in bonurile de transport ale betonului corespund comenzii si nu s-a depdsit durata
maxima de transport;
b) iucrabilitatea betonuiui corespunde ceiei prevazute in figeie tehnologice;
c) conditiile de turnare si compactare asigura evitarea oricaror defecte;
d) se respecta frecventa de efectuare a incercarilor si prelevarilor de probe, conform NE012/1-07;
e) sunt corespunzatoare masurile adoptate de mentinere a pozitiel armaturilor, dimensiunilor gi formei
cofrajelor;
f) se aplicd masurile de protectie a suprafetelor libere ale betonului proaspat;
in condica de betoane se vor consemna:

» bonurile de transport corespunzédtoare betonului pus in opera;
e locul unde a fost pus Tn lucrare;

& ofa incepeiii si terminarii betondril;

e probele de beton prelevate;

e masurile adoptate pentru protectia hetonului proaspat:

e evenimentele intervenite (intemperii, intreruperi, etc.);

e temperatura mediului;

e personalul care a supravegheat betonarea;

in cazul in care se prepard betoane pe santier, este obligatorie verificarea calitatii cimentului, a
agregatelor si eventualilor aditivi, precum si modul de dozare, amestecare si transport, conform
Normativului NEO12-20410. Aceste constatar se vor fnscrie Tn condica de betoane. Responsabil pentiu
acest gen de lucrari este conducatorul punctului de lucru.

La decofrarea elementelor din beton si beton armat se va verifica:

a) aspectul elementelor (existenta unor rosturi de betoane, zone cu beton necomprirmat, segregat, etc.);
b) dimensiunile sectiunilor transversale ale elementelor;

¢} distantele dintre diferitele elemente;

d) pozitia staipiior si peretiior faia de eiementeie de la niveiui imediat inferior;

e) pozitia golurilor din pereti;

f) pozitia pieselor metalice inglobate;

g) pozitia armaturifor care urmeaza a fi inglobate Th elemente ce se toarna ulteror;

Rezultatele verificarilor vor fi consemnate in procesul verbal, tinand seama de precizarile din proiect
(abateri limita) si din Normativul NE012-2010.

in cazul constatarii unor defecte ce depasesc limitele de acceptare conform NE012-2010, se va irece
la executarea remedieritor in baza solutiilor propuse de prolectant.

SR EN 12390-3/2002 Beton. Incercare pe beton intarit. Rezistenta la compresiune a
epruvetelor
SR EN 12620/2003 Agregate pentru betoane
SR EN 197-1/2002 Ciment pentru beton
SR EN 10080/20086 Oteluri pentru armarea betonului
SR EN 15630-3/2005 Toroane
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SR EN 13501-2/2008  Clase de rezistenta la foc

EN 934-2/2004; T2 Aditivi reducatori de apa/plastifianti

2 A ) IR A ~foal o o e

EN 534-2/2001; 73 Aditivi puternic reducatori de apa/piastifianti
Normativ pentru verificarea calitatii si receptia lucrarilor de

C-56/85 constructii si instalatii aferente
ST009/2008 o i ot tilzate ca atmytur mstruetur din beton
NE- 012/1-2022 Normativ pentru producerea betonului
NE-012/2-2022 Normativ pentru executia lucrarilor de beton
NE- 013/2002 Novmativ pentru executia elementelor prefabricate de beton,

beton armat si beton precomprimat

6.1. Betonul. Compozitie, fabricatie, transport, punere in opera

Compozitia betoanelor pentru realizarea elementelor prefabricate este profectata astfel incat sa
fie asigurate urmatoarele cerinte obligatorii conform Legii 10/1995: rezisienta si stahilitate; siguranta in
exploatare; rezistenta la foc; durabiltate; igieana, sanatate si protectia mediului inconjurator; izolare
termica si protectie impotriva zgomotului.

Retetele de preparare a betonului se intocmesc in conformitate cu Normativul NE-012/1-2007
precum si in conformitate cu “Codul de practica pentru executia elementelor prefabricate din beton,
beton armat si beton precomprimat’ NE-G13/2002.

La prepararea betonului se va avea in vedere starea tehnicd a stafiei de betoane, dotarea
laboratoarului, stabilirea compozitiei betoanelor, dozarea materialelor, amestecarea si incércarea in
mijlocul de transport. Pentru transportul pe santier, executantul lucrarilor va intocmi fise tehnologice
specifice.

Verificarea calitatii cimentului folosit la prepararea beton

9 paga b £F R d o ey o xafzm n pem e SR on e 1y

G la apirovizionare, prin verificarea uuuurut;llt.un‘ii{ {@Bai de calf
prin incercari la un laborator autorizat;

o fnainte de utilizare;

O in toate cazurile cand termenul de utilizare a fost depasit prin incarcari la un laborator autorizat.
Depozitarea cimentului sosit in vrac, se face in celule de siloz aflate in buna stare de functionare,

dupa verificarea capacitatii libere de depozitare si aSIgurarea ca silozul a fost curdtat, pregatit in

prcdldun si |ﬁSCnp‘ti0uaL ViZilil, Pentiu sortimentul lcapeCuv' de ciimeit. Pe mueasa périoaaa de folosite a

silozurilor, se va tine evidenta zilnica prin inregistrarea sosirilor si livrarilor fiecarui tip si sortiment de

ciment. Durata de depozitare a cimentului nu va depasi durata de utilizare garantatd de producator de

30 de zile. Cimentul ramas in depozit la expirarea termenului de garantie va putea fi utilizat n lucrari de

beton armat numai dupa verificarea stérii de conservare si a caracteristicilor fizico+mecanice.

0
ua
[]
[s)]
Q
]

Obiigatoiiu, cimentul va fi insotit de certificatul de calitate, iai rezultatele analizelor de coitiol se
vor confrunta cu cele inscrise fn certificate de calitate. Controlul calitatii cimentului se va face in
conformitate cu prevederile Anexei 7.1. din NE-013/2002.

Actiunea, procedeul, sau Obiectivul actiunii, Frecventa Constatare | Masuri ce se

caracteristici ce se verifica | verificaril adopta

Analiza datelor incluse in Conformitatea cu La fiecare lot -C -Se verifica

certificatul de calitate prevederile aprovizionat -NC -Se refuza
contractului

Stabilitatea conform .| Evitarea unor eronl Lo filecare C ... 1-Seadmitesau
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SREN 196-3 transport, minim se verifica
odata 100t

Priza conform Evitarea unor erori La fiecare -G Se admite sau

SR 196-3 transport, minim se verifica
odata 100t -NC -Se refuza

Rezistentele mecanice Conformitatea 0O proba la 200t -C -Se admite

conform SREN 196-1 clasei cimentului sau in caz de -NC -Se refuza

La 2(7) zile dubiu

Rezistenieie mecanice Obtinere daie O proba ia 500t -

conform SREN196-1 privind clasa sau in caz de

La 28 de zile cimentului dubiu

Prelevarea de contraprobe | Verificari ultericare | La fiecare lot -

care se pastreaza 45 de sau litigii aprovizionat

zile in cutii metalice impreuna cu

sigilate delegat neutru

Starea de conservare (daca | Evitarea 0 determinare la -C -Se admite

s-a depasit termenul de aprovizionarii cu fiecare transport -NC -Se refuza

garantie sau au aparut cimenturi alierate

agiomerari)

Apa utilizatad la prepararea betonului va proveni din reteaua publicd de alimentare cu apa a
localitatilor sau apa provenitd din alte surse (puturi, izvoare, etc.). In cel din urma caz apa trebuie sa
indeplineascd conditiile tehnice prevazute in SR 1008/2003 iar Thainte de utilizare este necesar sa se

X7 sbafram nia SElE =
determine CGlnpumua chimica (o proba la iﬁCcpclua u\.llu.aln;

Agregatele sunt de balastierd, cu granulatia maxima 20 mm pentru elementele masive si 16 mm
pentru elementele cu grosimi sub 20 cm. Acestea provin din surse omologate si verificate periodic,
conform normelor In vigoare. Pe durata transportului de la furnizor si al depozitarii la unitatea de
prefabricate, agregatele vor fi ferite de impurificari cu alte materiale.

Agregatele vor fi spalate si sortate Tn urmatoarele fractiuni: 0-3; 3-7; 7-16; 16-20
min.Depozitarea agregateior se va face pe piatforme betonate, compartimentate, pentiu a il produce
amestecul si impurificarea sorturilor, determinandu-se riguros umiditatea, granulometria reald pentru
inscrierea Tn curba corespunzatoare marcii betonului prevazut in proiect. Controlul calitatii agregatelor se

va face in conformitate cu prevederile Anexel 7.4. din NE-013/2002.

Actiunea, procedeul, sau | Obiectivul actiunii, Frecventa Constatare | Masuri ce se
caracieristici ce se verificaiii adopta
verifica
Examinarea datelor Conformitatea cu La fiecare lot -C -Se admite
inscrise in documentele [normele in vigoare, -NC -Se refuza
de calitate prevederile
contractului
Continutui de impuritati Confirmarea -la max.500mce -G -5e verifica
-parti levigabile calitatii agregatului | -la schimbarea -NC -Se refuza
-humus aprovizionat sursel
~corpuri straine -in caz de dubii
Granulozitatea sorturilor Confirmarea -la max.500mc -G -Se admite
calitatii agregatului | -in caz de dubii
aprovizionat -NC -Se corecteaza
proportiile
Densitatea in gramada in | Confirmarea La fiecare lot -G -Se adinite
stare uscata pentru calitatii agregatului -NC -Se refuza
J. agregatele usoare. . .| aprovizionat
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Umiditatea Schimbarea diurma | Zilnic si de cate | - -Se admite
a uniditatii ori e necesar -Se refuza
Adaosul de aditivi utilizati la prepararea betoanelor trebuie s& fie compatibili cu cimentul si sa

indeplineascd cerintele din reglementérile tehnice Tn vigoare si Agrementele tehnice in valabilitate.
Folosirea lor se va face cu maximum de atentie, respectandu-se integral instructiunile de Tntocmite de
producitor privind conditiile de transport, depozitare si utilizare. Transportul si depozitarea aditivilor
trebuie ficutd astfel incat caracteristicile fizice si chimice ale acestora sa fie conservate pe toata durata
de garantie a produsului. La aprovizionare se vor examina datele inscrise in documentele de certificare

H H S £ H I &5 & §=wd & oo em Bl fie 2t $45e 3l £
sau de garantie emise de cédtre furnizor la fiecare lot aprovizionatl. Controlul calitatii adqitivilor se va face

in conformitate cu prevederile Anexei 7.1. din NE-013/2002 si ghidului pentru utilizarea aditivilor in
betoane.

Actiunea, procedeul, sau | Oblectivul actiunii, Frecventa Constatare | Masuri ce se

caracteristici ce se verificarii adopta

verifica :

Examinarea datelor Constatarea garantaril La fiecare lot ~C -Se admite

inscrise in documentele  [calitatii de producator -NC Se refuza

de calitate

Verificarea Confirmarea La fiecare lot -C -Se verifica

compatibilitatii cu caracteristicilor NC -Se refuza

cimentu! si probe de declarate de

lucrabilitate pe cimenturi | producator

si beton

Densitatea solutiel Corectarea dupa La flecare lot -C -Se admits

conform reglementarilor | caz a dozarii aprovizionat (sau

in vigoare la solutia -NC -Se corecteaza
preparata in proportiile
unitate)

Inainte de a incepe realizarea elementelor prefabricate se vor veiifica urmatoarele

o reteta de turnare a betonului;

0 starea de functionare a utilajelor si mijloacelor folosite la prepararea, transportul, compactarea,
finisarea si tratarea betonului;

O corectitudinea asamblarii si ungerea tiparelor (cofrajelor);

Q dacad armarea, inclusiv armaturile pentru imbinari, prinderi, mustati, platbande, profile laminate, au
fost montate conforin projectuful si dacd nu au fost patate cu solutia de ungere a colrajuiui;

O dacd precomprimarea a fost executatd conform projectului in cazul elementelor din beton

precomprimat;
La dozarea materialelor componente ale betonului se admit urmatoarele abateri:
0 agregate - +3%;
O ciment si apé - £2%;
O adaosuii - +3%;
Q  aditivi - £5%;

De asemnenea, inaintea inceperii betondrii se va realiza controlul asupra tiparelor astfel incat: sa
fie respectatd geometria si stabilitatea acestuia, etanseitatea, starea de curatenie, modul de pregatirea
suprafetel unse, starea orificiilor si niselor, etc.

Comandarea si transportul betonului se va pe baza cantitatii necesare de pus in opera imediat.
Distaiita de transpoit $i durata péind la punerea in opera trebuie reduse cat mal mult posibilt In
conformitate cu prevederile normativuiui NE-012/1-2007 si NE-012/2-2010. Mijloacele de transport
trebuie sa fie curate si etanse pentru a nu pierde laptele de ciment.

Punerea tn operd a betonului se face conform normativului NE-012/1-2007, urmarindu-se pe cat

- A

posibil o betonare continua a elementelor (fara intreruperi).




S.C. SOFCON VEST S.R.L.

Nr.ord la Reg. Com: J35/3222/2016; C.U.1L:RO36781840
Sediul: Loc. Lovrin, Nr.10, TIMIS

Y

Betonarea se va face de reguld cu bena, cu luarea de mésuri in ceea ce priveste lucrahilitatea

betonului si dimensiunile agregatelor.

Betonul adus la amplasamentul de lucry trebuie 83 se incadreze Tn limitele de lucrabilitate
admise si s@ nu prezinte segregari si pierderi ale laptelui de ciment. Nu este admisa corectarea
lucrabilitatii prin adaugare de apd sau alte mijloace si se interzice cu desavarsire turnarea betonului in
centrul tiparului si impingerea cu vibratorul spre capete sau zonele marginale ale elementelor ce se
executa.

Tnél;imea maxima de turnare a betonului este de 3 m, iar betonarea se va face cu palinii speciale

= i iy 40N v1E m dossiinrs 7anpt ro eo hatnnoass
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in timpul betondrii se va verifica tot timpul pozitia armaturilor si a cofrajelor, pentru evitarea
eventualeior deformari sau deplasari. Cand apar aceste deformatii, se va opri betonarea pana la
corectarea acestora in mod operativ.
Betonul se va turna uniform in lungul elementului urmarindu-se realizarea de straturi orizontale
max. 50 cm grosime, iar turnarea stratului urmator se va face nainte de inceperea prizei betonului in
ratul
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Dupa nivelare se trece la compactarea betonului prin vibrarea fiecarui strat. La stabilirea
procedeului de vibrare se vor avea in vedere urmatoarele:

o elementele prefabricate de suprafata turnate in pozitie orzontala cu grosimi sub 20..25cm pot fi
compactate cu ajutorul maselor vibrante si al placilor vibratoare; tipul de vibrare fiind 8-257;

G elementele de tip staipi si grinzi reaiizate in pozitie orizontala pot fii compactate cu vibratoare de

cofraj, mese vibrante si vibratoare de adancime; timpul de vibrare variaza intre 6-8"...4-6 minute;
Vibrarea se face pana ce la suprafata betonului apare laptele de ciment, dar nu se va depasi

timpul de vibrare.
Semnele exterioare dupa care se recunoaste ca vibrarea betonului s-a terminat sunt:
petonui nu se mai iaseaza;
suprafata devine orizontala si usor lucioasa;
inceteaza aparitia bulelor de aer la suprafata betonului.
In timpul betonarii nu este permisa ciocdnirea sau montarea armaturii elementului ce se
betoneaza si nici agsezarea vibratorului pe armaturi.

Se va urmari Tnglobarea completd a armaturilor in beton si respectarea grosimii  stratului de
acoperire cu vaioarea din planseie de executie)

[

0 atentie deosebita trebuie acordatd umplerii complete a sectiunilor, atat la capeiele
elementului c¢at si in lungimea acestuia, fiind recomandabila indesarea betonului cu sipci sau vergele,
concomitent cu vibrarea iui.

Este interzisa circulatia muncitorilor pe armaturi, cofraje sau beton proaspat, aceasta facandu-se
numai pe punti special amenajate. Durata maxima a intrerupetitor in timput betonarii nu trebuie sa
depaseasca timpul de incepere a prizei betonului ce se poaie considera 2 ore de la prepararea acestuia.

Programul de pretensionare, trebuie sa cuprinda date privind rezistenta de contirol dinaintea
transferulul. Operatia de transfer se va face numai dupd ce s-a verificat, prin Tncercarea epruvetelor de
control, pastrate in aceleasi conditii cu elermentele, conform STAS 1275/1989, ca rezistenta betonului
corespunde prevederilor proiectului. Tn cazul pretensiondrii armaturilor si transferului fortei de
precomprimare, se interzice circulatia si stationarea personalului muncitor Tn spatele preselor sau n
lungul pistelor.

Daca in urma decofrarii se constatd defecte de turnare majore (goluri, segregéri, neacoperiri de
armaturi etc.) se va trece 1a remedierea acestora numai dups consulfarea prolectantului,

Defectele admisibile ale elementelor de beton si abaterile de la dimensiunile din proiect sunt
date Tn Normativul NE012/2-2010 si trebuie respectate. Sunt admise urmatoarele defecte privind
aspectul elementelor din beton: - defecte de suprafati (pori, segregari, denivelar) avand adiéncimea de
maximum 1 cm si suprafata de maximum 400cm?, iar totalitatea defectelor de acest tip fiind fimitata la

“maximum 10% din suprafata fetei elementului; defecte in-stratul de acoperire al armaturilor (stirbiri
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locale, segregari) cu adancimea mai mica decat grosimea stratului de acoperire lungime maximum 5em
iar totalitatea defectelor de acest tip fiind limitatd la maximum 5% din lungimea muchiei respective.
Defectele mentionate anterior vor fi remediate Tn mod obligatoriu conform normativului C149/1987.
Daca defectele depédsesc limitele mentionate anterior, acestea se inscriu intr-un proces-verbal care se
intocmeste la examinarea elementelor dupa decofrare si vor fi remediate conform solutiilor stabilite de
proiectant si/sau expertul tehnic dupa caz.

Manipularea, depozitarea, transportul sau montarea gresita a elementelor prefabricate poate
duce la deteriorari, cum ar fi: ruperi si stirbituri locale, fisurdri si chiar ruperi ale elementelor prefabricate.
Remedierea defectelor trebuie ficutd astfel incat sa se stabileasca continuitatea si calitatea betonului
integral, pentru a corespunde prevederilor proiectului. Procedeele de remediere diferda dupa natura
defectelor si pot fi: rebetonari, completari de secfiuni, reparatii prin injectari cu pasta de ciment sau
amestecuri pe baza de polimeri, placare cu tesdturd din fibvd de sticld Inglobatd n rdsini epoxidice, ete.

Remedierea zonelor cu defecte va incepe cu pregatirea suprafeielor ce urmeaza a fi reparate.
Operatiile Tncep prin indepartarea portiunilor de beton necorespunzatoare, curatirea si eventual ldrgirea
fisurilor care trebuie injectate. Pentru zonele care necesitd completari cu un volum mai mare de beton,
este necesar ca la pregatirea golului sa se asigure prin forma datd acestuia impdnarea betonului nou
turnat.

ga. Emlie eebiliommbon fom afn e
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tuarea spargeritor trebuie 88 fie ascutite, iar ciocanele folosite sa nu fie
prea grele, pentru a nu se sparge mai mult decat este necesar sau a nu se produce fisuri suplimentare.
Aceste operafii se vor efectua cu atentie deosebita, pentru a nu se deteriora armatura pretensionatd sau
nepretensionata.

Zonele care urmeaza a fi reparate se perie energic cu peria de sdrma, dupa care se curata cu jet

de aer comprimat si se spala cu apa. Lucrarile pregatitoare se considera incheiate dupé indepartarea

2 v B v o K

apei de spalare si zvantarea suprafetelor ce urmeaza a fi reparate.

Aplicarea procedeelor de remediere a elementelor de beton precomprimat se efectueazd in
functie de natura defectelor si va fi stabilitd cu exactitate de catre specialistii poligonului de prefabricate
T care vor fi executate elementele, Tn vederea alegerii celei mai eficiente solutii.

Accelerarea intaririi betonului cu tratament termic se realizeaza prin tratarea termica in tipare
incélzitoare cu aburi de joasa presiune si apa calda, la temperatura de 550C. Ciclul de tratare termica
cupiinde urmatoarele faze: peiioada de asleplaie (4 ore) de la terminaiea executiel elementelor pana ia
inceperea tratamentului; perioada de ridicare a temperaturii (15 °C/h); pericada de tratare izoterma; si
perioada de coborare a temperaturii (15 °C/h).

Pentru turnarea betonului pe timp friguros se va respecta normativul C-16/1984.

Se considerd cad existd pericol de inghet pentru betoane, in perioada in care:

a) temperatura aerului coboara sub 0° C;

b) temperatura betonului Ia locul de punere Tn opera este sub +50 C,

Se vor respecta urmatoarele masuri specifice:

U Elementele prefabricate vor fi realizate in polfigoane dotate corespunzator unde se poate asigura
tehnologia completd de fabricatie si tratamentul termic necesar;

1 Betonul este preparat cu agregate dezghetate, avand temperatura minima de +5 °C;

0 Temperatura betonului, dupa punerea lui in opera, nu coboara sub temperatura sa de inghet, inainte
de a atinge un nivel critic de Intdrire, valabil in functie de raportul A/C; temperatura de inghet a
betonuluieste considerata valoarea 0 °C, cu exceptia cazurilor in care se folosesc aditivi care coboars
aceastd temperaturd pdna la o vaioare specifica ce rezultd din instructiuniie ior de foiosire;

Fasonarea armdturior se va face numali la temperaturi pozitive folosind, dupd caz, spatiile incélzite in
baza de productie;

0 Inainte de ridicarea si manipulare pentru montaj elementele prefabricate vor fi curdtate de gheats,
zépada s impuritdti in zonele de imbinare, prin: rézuire, ciocénire usoard, periere cu perii de sdrma;

O Zona de incastrare a stélpilor in pahare se va incalzi prin suflare cu aer cald péna la obtinerea unei
temperaturi cel putin egala cu cu a betonului de monolitizare (min. +100C); se interzice folosirea apei
calde sau a aburilor decét dacd betonul de monolitizare se toarnd imediat, evitdnd pericolul formari
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unui alt strat de gheatd; de asemenea, se interzice folosirea mijloacelor de incalzire cu flacara

deschisd care afuma betonul si armaturile, compromitand buna legaturd intre betonul din fundatie cu
0 Dupa executarea monolitizarii, acesta se va izola prin acoperirea imediatd cu materiale
termoizolante;
a In cazul imbinarilor realizate prin sudurd se vor folosi electrozi cu invelis bazic, rezistent la fisurare.
Materialele de adaos trebuie sa corespunda materialului de baza si s& asigure cordonuliui de sudura
propietati cel putin egale cu ale materialului de baza;

; NI . ,
avany i £3 frariInoros £ BN FaS 49 PR o2 &?Ill”l ,
Sudurile se vor executa fard Intrerupere; finisarea sudurilor

portiuni sudate, cind materialui este inca cald.
in cursul betondrii elementelor prefabricate se va verifica daca:
Datele inscrise in bonurile de transport ale betonului corespund comenzii sl nu s-a depdsit durata
maxima de tranport
Lucrabilitatea betonului corespunde celel prevazute in fisele tehnologice
Conditlile de tuinare si compactaie asiguid evitarea orlcdior defecte
Se respecta frecventa de efectuare a incercarilor si prelevarilor de probe.
Masurile adoptate de mentinere a pozitiei armaturilor, dimensiunilor si formel cofrajelor sunt
corespunzitoare
Se aplicd masurile de protectie a suprafetelor libere ale betonului proaspat.
in condica de betoane se vor consemna:
Bonurile de iranspori corespunzatoare betonuiui pus in operd
Locul unde a fost pus n lucrare
Ora inceperii si termindrii betonarii
Probele de beton prelevate
Masurile adoptate pentru protectia betonului proaspat
Evenimentele intervenite (intemperii, intreruperi, etc)
Temperatura mediuiui
Personalul care a supravegheat betonarea.

£
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se va face imediat dupé terminarea unel
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6.2. Armaturi, materiale, manipulare, depozitare, fasonare

La lucidrile cuprinse n prezentul proiect se utilizeaza:

O 793-1860-TBR-CB(T) cu diametrul de 9,3mm (3/8"),

0O T12,5-1860-TBR-CB(T) cu diametrul de 12,5mm (1/2"),

Q T15,2-1860-TBR-CB(T) cu diametrul de 15,2 (6/10");

Acestea sunt alcituite din 7 sdrme (6 sérme periferice Infasurate elicoidal In jurul unei sérme
centrale).

u  Otei beton laminat marca BsT5005;

0 Plase sudate STNB si SPPB la care barele au diametrul de 5 si 6 mm,; aceste plase pot avea barele
de acelasi diametru sau diametre diferite pe cele doud directii, cu ochiurile retefei patrate sau
dreptunghiulare;

Otelul pentru armdturi trebuie s@ Tndeplineascéd cerintele de calitate cerute de Specificatie
Tehnica $T-009/1996 si SR EN 10080/2006, si care se dovedesc pe baza certificatului de calitate al
iotuiui de ofel adus si prin incercari in laborator.

Otelurile pentru armaturi trebuie depozitate separat pe tiputi si diametre, in spatii amenajate si
dotate corespunzator astfel incat sa asigure:

0 evitarea coradarii otelului;

O evitarea murdaririi oteluiui;

O asigurarea posibilititii de identificare usoara a fiecarui sortiment si diametru.

Livrarea otelului beton se face numai conform prevederilor Tn vigoare si Tnsotita de certificate de
calitate care vor cuprinde:

0. valorile proprietatilor mecanice rezultate din incercari;
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0 rezultatele indoirii la rece;
Q rezultatele analizei chimice.
Livrarea otelului heton se face in legaturi de bare sau colaci, masa minima a unui colac este de
40kg, iar masa maxima este de 600kg.
colacii vor fi legati strans in trei say mai multe locuri;
marcarea se va face prin vopsire;
depozitarea otelurilor pentru armaturi se va face astfel incat sa se evite:
conditiile care favorizeaza corodarea otelului;

~ .
actitia ~if namAnt ean alto matarizio
murdarirea acestula cu pamént sau alte materiale.

Fasonarea barelor, confectionarea si montarea acestora se va face in strictéd conformitate cu
prevederile proiectului tehnic de executie, in ateliere de armaturi.

Armaturile care se fasoneaza trebuie sa fie curate si drepte, inh acest scop procedandu-se la
curdtirea eventualelor impuritati gi a ruginii prin frecare cu peria de sarma. Otelul livrat in colaci sau
indoit se va indrepta fara a se deteriora profilul, nervurile sau proiminentele iar alungirea maxima, in
cazul intindeii cu troliu, niu va depasi 2 mim/im.

Curatirea barelor se face cu scopulde a:

0 indeparta eventualele impuritati si corpuri straine de pe suprafata barelor;

O indeparta rugina neaderenta de pe bare sau rugnia aderenta, din zonele unde barele se inadesc prin
sudura.

Reducerea diametrului barelor in urma curatiri nu trebuie sa fie mai mare de 0.5 mm, la bare cu
D<25 mim si 0.75 mim la bare cu D>25 mm.

Taierea barelor si fasonarea se face in concordanta cu proiectul.

Barele vor fi prevazute sau nu cu ciocuri, la capete, functie de prevederile proiectului si tipul de
otel folosit.

Fasonarea se face la temperaturi de minimum -40 °C iar barele cu diametru peste 25mm se vor
fasona la cald . Fasonarea pentru inclinarea armaturilor, realizarea ciocurilor sau realizarea etrierilor se
face prin indoire ienta si Tara socuri.

La armaturile netede ciocurile se fac la 180° cu indoire cu o raza interioara de min.1.25x%d si o
portiune dreapta de 3xd iar la armaturile cu profil periodic ciocul se realizeaza la 900 cu o raza interioara
de min. 2xd si o portiune dreapta de 7xd.

Indoirea barelor inclinate, a celor de trecere din stalpi in grinzi sau a celor de trecere peste coltul
unui cadru se face dupa un arc de cerc cu raza de min.10xd.

Etrieri,care se indoaie la coliuri dupa un unghi drept vor avea arcul de indoire de min. 2xd (d-diametrul
etrieruluf).

Montarea barelor in cofraje se va face prin distaniieri din plastic iar legarea barelor cu sarma
moale,

Abaterile limta admise sunt cel mult de:

Ogga0o

placi grinzi stilpi
-distanta intre axele barelor : + 5 mm + 3 mm + 3 mm
-grosimea stratului de acoperire : + 2 mm + 3 mm + 3 mim
-pe lungimi totale, fata de proiect : +20 mm +20 mm +20 mm

QOvalizarea barelor nu frebule sa depaseasca abaterile limita pentru diametre.

Se va urmari realizarea acoperirii armaturii conform recomandarilor de mai sus.

Daca lungimea barelor din lot nu este suficienta pentru realizarea unui anumit tip de bara, se va
proceda la innddirea acestora, la montaj, prin petrecere conform fiecarei planse de executie.

La montarea armaturilor in cofraj se interzice calcarea de catre muncitori pe armaturile deja
montate. La montarea armaturilor se vor adopta masuri pentru asigurarea bunei desfasurari a turnarii si
compactarii betonulul prin:

O Crearea spatiilor necesare intre armaturi pentru patrunderea libera a betonului sau a furtunelor de
descarcare a betonului, respectiv pentru patrunderea vibratorului (min. 2,5 x @ vibrator, la intervalul
de maximum 5 ori grosimea elementulul)
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0O Prevederea de capre din otel sprijinite pe barele de Ia partea inferioard in cazul armarii placilor sau a
altor elemente la care pozitia barelor nu este asigurata prin armarea insasi.
La Tncrucisadri barele de armatura trebuie sa fie legate Tnire ele nrin legare cu doua fire de sdrm

¢

LTS S8 i

moale (STAS 889-80) cu diametrul de 1,0-1,5 mm, sau prin puncte de sudura.

La grinzi si stalpi vor fi legate toate incrucisdrile barelor armaturii cu colturile etrierilor si
agrafelor. Barele inclinate ale grinzilor vor fi legate in mod obligatoriu de primii etrieri cu care se
incruciseaza.

Praznurile si piesele metatice
£

- . -
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de armatura giementiaildl sa s

timpul turndrii betonului.

Pentru montarea carcaselor se prevad urmatoarele:

T Armaturile asamblate in carcase se monteazd cu mijloace de ridicare mecanizate dotate cu
dispouitive adecvate care sa impiedice deteriorarea sau xdeformarea acestora;

Q Elemetul de cofraj in partea prevazuta pentru introducerea carcasei trebuie lasat deschis;

a Zonele din preajima tralectoriei carcasei vor fi degajate de orice miaterials;

0 Se va verifica corespondenta dintre dimensiunile cofrajelor si cele ale carcasei;

Tn cazul armaturii pretensionate se vor efectua urmatoarele lucrari pregatitoare:

O se va verifica existenta certificatulul de calitate al lotului de otel;

G suprafata otelului se va curata de impuritati si se va degresa dacd este cazul;

0 arméturile care urmeaza sa fie pretensionate simultan se vor folosi din acelasi lot;

O portiunile de armaiura care au suferit o indoire iocald, ramanénd deformate, nu se vor utiiiza fiind
interzisa operatia de indreptare; portiunile de arméturd pretensionata care au fost ciupite de arcul
electric al aparatului de sudurd se vor indepdrta; barele care in timpul transportului au suferit
deformatli usoare (sub 5cm/m) se vor indrepta mecanic, la temperatura mediului ambiant, dar cel
putin +100°C;

0 se va evita rebobinarea sadrmelor si toroanelor la diametre mai mici decét cele de livrare;

O tdierea in lungime se va face astfel incat sa nu se producd deformdri ale sectiunii de talere care sa
impiedice introducerea arméaturii prin ecranele de distantare;

O se va evita murdarirea armaturilor cu partile unse ale tiparelor;

0O abaterile Ia pozitionarea in sectiunea elementulul a armaturilor pretensionate nu va depdsi 3mm fata
de pozitia din proiect;

diametrul gaurilor din ecranele de distantare va fi mai mare decét diametrul armaturii preintinse cu
1...2 mm in cazul sarmelor si 2...3 mm in cazul toroanelor;

0 dispozitivele de blocare ale capéatului stendului (precum si ale tiparelor) se vor plasa astfel incat
devierea maxima a armaturii de la ultimul distantler s3 nu depdseasca panta 1/10;

1 pretensionarea se va executa In dous etape: in prima efaps forta de pretensionare va fi maxim 40%
din forta de control pentru ca armaturile nepretensionate si se poatd pozitiona si lega cu sarma
moale neagra;

O blocajele sunt corespunzétoare;

g diametrul si dispozitia arméaturilor in blocaje si separatoarele corespund proiectului;

u dispozitivele de sigurantd ale instalatiei de pretensionare sunt reglate la valoarea prescrisa;

O se vor evita sistemele de pozitionare a armiturilor pretensionate sau nepretensionate Ia care piesele
metalice ajung la fata betonului;

a racorduriie instalatiilor hidraulice sunt in stare bund si corespund schemei de functionare.

Ancorajele si sistemele de blocare pentru precomprimare sunt parte componentad a procedeului
de precomprimare, impreund cu armatura pretzensionatd utilizatd. Acestea vor avea capacitatea de
rezistentd cel putin egald cu forta caracteristica de rupere a armaturii pretensionate. Partile componente
ale blocajelor si ancorajelor vor fi pastrate sl manipulate Tn conditil care s& evite deteriorarea sau
coroziunea.

Pe baza unor verificari periodice se vor Tndepérta biocajele care nu mai corespund Th ceea ce
priveste siguranta ancordrii arméaturilor preintinse si Tncadrarea n valorile limitd ale lunecarilor la
blocare.

inglobate vor fi fixate prin p
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produse pe stend, diferenta de temperaturd a mediuiui ambiant, intre tensionare si betonare nu va
depasi 150C,

Dispozitivele de pretensionare vor corespunde sistemului de pretensionare aplicat; utilizarea
acestora se va face in conformitate cu indicatiile producatorului sistemului si cu regulile de tehnologice
de executie ale elementului precomprimat. Instalatiile de pretensionare importate vor fi garantate de
furnizor si verificate, pana la capacitatea lor maxima, de cel ce le utilizeaza.

Programul de pretensionare, va cuprinde date privind:

Firniid Ao alnmont
I.E’-lul &l or U‘\J.ll\-‘llﬂ,

tipul si caracteristicile instalatiei de pretensionare,

tipul armaturii pretensionate,

forta de pretensionare stabilitd prin prolect,

pierderile de tensiune,

forta de prefensionare ce urmeazd a se realiza functie de pierderile de tensiune masurate; se va
tiasa diagirama fortd-alungive.

Abaterile admise, la efortul de pretensionare realizat sunt de +3% pentru media eforturilor din toate
armaturile si +5% pentru o armaturd luatd separat. Pentru verificarea pierderilor de tensiune necesare
ntocmirii programului de pretensionare se va tine seama de prevederile proiectului tehnic si regulilor de
fabricatie.

fnainte de turnarea betonului se vor verifica din punct de vedere calitativ lucrarile de armaturi, si se
vor corecia eveniuaieie nepotriviri sau defecie.
Abaterile limita fata de proiect si fata de prescriptile in vigoare trebuie sa fie :
0 pentru lungimea segmentelor de bare si lungimea totala = 5 mm la lungimi sub 1 m, = 20 mm la
lungimi intre 1 si 10 m, = 30mm Ia lungimi peste 10 m;

O pentry pozitia inadirilor 50 mm; pentru lumgimea de petrecere a barelor, la inadirea prin

suprapunere, = 3d;

Q pentru distanta intre axele bareior = 3 mm la grizi si stalpi, = 5 mm la piaci si pereti, = 10mm la

fundatii, = 10 mm intre etrieri;

Q  peniru stratul de acoperire cu beton = 2 mm la piaci, = 3 mm la grinzi , stalpi si pereti, = 10 mm la

fundatli si alte elemente masive;

U pentry imbinari si inadiri sudate - conform instructiunilor tehnice C 28/1999.

La terminarea montarii armaturilor se vor consemna in procesul verbal constatarile rezultate Tn urma
verificarilor efectuate cu privire la:

O Numarul, diametrul si pozitia armaturilor Tn diferite sectiuni ale elementelor de constructie
a Distanta dintre etrierl, diametrul si modul de legare al acestora
0 Lungimea portiunilor de bare care depasesc reazemele (mustati pentru stilpi, caldreti
continue sau placi, etc.)

Pozitla innadirilor sl lungimea de petrecere a barelor;

Pozitia si numdrul innadirilor sudate, calitatea sudurilor, inclusiv rezultatele incercarilor mecanice la
tractiune

Dispozitivele de fixare a armaturll pe timpul betonarli

\ , , o
Grosimea stratului de acoperire cu beton g armaturi

Pozitia, modul de fixare si dimensiunile pieselor inglobate (daca este cazul).

(I W W N W

pentry grinzi

iy

0Owe

6.3. TIPARE- materiale. Conditii de calitate. Cofrare. Decofrare

Pentru executia lucrarilor de beton armat se vor folosi tipare metalice pe tip de element.

Tiparele si piesele de fixare sau prindere ale acestora vor fi suficient de rigide, pentru a nu suferi
deformatii la manipulare, montare si remontare a unor parti, datoritd vibedrii si presiunil betonului care

sa conduca la realizarea de elemente cu abateri dimensionale mai mari decat tolerantele admise.
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Tiparele la care decofrarea se realizeaza prin smulgere, vor fi asifel ancorate incat sa reziste la o
forta cel putin egald cu de 2,5 ori masa elementului ce se realizeaza.

Panourile de cofraj, Thainte de fiecare folosire, se curata de beton gi lapte de ciment gl gse ung cu
agenti de decofrare pe fetele ce vin in contact cu betonul. Aceste produse nu trebuie sa corodeze betonul
sau cofrajul, sa nu péteze betonul, sa se aplice usor si sd nu-gi schimbe proprietatile.

Se va acorda atentie la rosturile panourilor pentru asigurarea etanseitatii cofrajului. n acest scop
nu se admit panouri rupte, gaurite sau cu captuseala discontinua.

La montarea cofrajului se admit abateri de £0,3 cm faté de cotele proiectului.

o ilirmte o i, e miontalar n hrinata dirn hota 0] s Ve T
Tiparele utilizate la realizarea elementelor prefabricate din beton precomprimat trebule

O Fie suficient de rigide pentru a rezista la la orice actiune ce poate aparea in timpul procesului de
executie;

O Ramaéana stabile pana cand betonul atinge o rezistentd suficientd pentru a suporta eforturile la care
va fi supus la decofrare;

0 Asigure satisfacerea tolerantelor admise pentru element;

o 385 "‘!xn. eon on 2o g0 £ oy

G Permits fixarea siguid si in conformitate cu prolectul, a piselor inglobate din zonele de capat, lar
piesele de asamblare tempaorard , care traverseaza betonul, sd poata fi eliminate fara dificultate;

O Permitd o compactare corespunzitoare in zonele de ancorare a armaturilor pretensionate;

0 Permitd scurtarea elasticd la precomprimare si intrarea in lucru a greutdtii proprii:asigure
posibilitatea de deplasare si pozitii de lucru corespunzatoare pentru personalul care executa turnarea si
compactarea betonului, evitindu-se circulatia pe armaturile pretensionate.

Se interzice decofrarea elementelor Thainie de atingerea de cdire beion a rezisteniei minime
prevazute Th proiectul tehnic de executie.

Tiparele nu trebuie demontate decat la atingerea valorilor stabilite ale rezistentei betonului
pentru:

O evitarea deteriordrii suprafetelor si a muchiilor dupé decofrare;

Q preluarea eforturilor din elementele de beton;

0 evitarea deformdriior datorate comportarii elastice si piastice (curgerii iente) a betonuiui, care
depasesc tolerantele specifice.

Dupéd decofrare se va controla operativ aspectul si calitatea fiecarui element si se va face
marcarea vizibila a fiecdrui element cu seria, numarul de ordine, codul de fabricatie.

La decofrarea elementelor din beton precomprimat $i beton armat se va verifica:

0 Aspectul elementelor (segregéri, stirbituri, fisuri, desprinderi de beton, etc.)

O Dimensiunile sectiunilor transversale ale elementelor; controlul dimensiunilor geometrice se face in
mod obligatoriu la fiecare element In parte;

O Pozitia pieselor metalice inglobate

O Pozitia armaturilor care urmeaza a fi inglobate in elementele ce se toarna ulterior.

Rezultatele verificarilor vor fi consemnate in procesul verbal, {indnd seama de precizérile din
proiect si din Normativul NE012-99 anexele Hl.1. si ll.2. Tn cazul constatarii unor defecte ce depisesc
limitele de acceptare conform Normativului NEQOL12-99 anexa IL.2. se va trece la executarea remedierilor,
conform C-149/87 si pe baza solutiilor propuse de proiectant.

Abateri limite admisibile in urma decofrarii, in raport cu inaltimea (lungimea sau latimea) si de

dirmensiunile sectiunii elementului, vor fi de maxinm:

€0«

e fye
b= T4

placi stilpi grinzi
-pe lungime,inaltime sau latime : +16 mm +16 mm +16 mm
fata de dimensiunile sectiunii, (respectiv grosimea placii)
+ 3 mm + 5 mm + 3 mm
Abateri limite maxime, raportate la dimensiuni totale, pentru inclinarea suprafetelor decofrate,
sunt:
placi stilpi grinzi
~fata de planul vertical: + 3 mim + 3 mm + 3 mm
-fata de planul orizontal: + 5 mm + 5 mm + 5 mm

-pozitia oblica din proiect: + 5 mm + 5 mm + 5 mm
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Imediat dupa decofrare se executd orotectia anticoroziva a pieselor metalice aparente. Aplicarea
straturilor protectoare anticorozive in faza finald de uzinare respectiv la refacerea straturilor de grund in
zonele cu imbindri la montaj, se va face Tn conformitate cu normativul C-139/87 si cu toate normele gi
standardele conexe acestuia. Proteciia anticoroziva a pieselor metalice se va realiza atat din faza de
uzinare, cét si pe santier. Protectia anticorozivd se face pentru clasa Il de agresivitate si consta din

urmatoarele: 2 straturi grund FZ alchidic.

6.4. Transportul prefabricatelor

Prefabricatele se pot transporta n general in doud moduri:
0 Cu mijloace de transport pe calea ferata
0 Cu mijloace auto obisnuite (autocamioane si remorci) sau speciale (trailere)

Mijlocul de transport potrivit pentru obiectivul in cauza se va stabili de cétre uzina producatoare,
tinand cont de urmatoarele elemente:
o Distanta de transpott;
0 Greutatea si forma elementelor prefabricate;
0 Cantitatea totala de transportat;
T Natuia calfor de comunicatle din zona respectiva;
0 Mijloacele de ridicare disponibile;
a Costul transportului.

in orice sistem de transport care se alege, principala condiiie este sé se asigure prefabricatele
impotriva posibilitatilor de degradare in timpul transportului, prin evitarea ciocnirilor, rasturnarii sau
ruperii lor. Se recomanda ca pozifia de transport sa fie aceeasi cu pozitia pe care o au piesele in
consiruciie. La elementele prefabricate care nu se pot transporia n pozitia de montaj si se transporta
orizontal, este necesar ca ele sa poata prelua eforturile ce apar.

a. Transportul pe calea ferata

Vagoanele de cale feratd trebuie astfel incdrcate Incit 53 se respecte gabaritul de incércars, sa
se asigure o fixare corespunzitoare peniru a nu se degrada piesele prefabricate tinand seama si de
socurile din triaje si franari bruste si sa se asigure siguranta circulatiei pe calea ferata.

Prin gabarit de incarcare se intelege conturul transversal limitd Tn care trebuie sd se Tnscrie
vagonul si incdrcatura lui. Pentru a se respecta aceastd prevedere este necesar ca {atimea pieselor sa nu
freaca cie 3,00 m, iar indltimea lor sa nu depaseasca 3,30 m, inclusiv legaturile de fixare.

In functie de felul pieselor se disting trel moduri princioale de fixare a prefabricatelorin va a:
0 Fixarea prin legare si Iimpdnarea de elementele de rezistenid ale vagonului; acest mod de fixare se

foloseste in general pentru prefabricatele mici si mijlocii.
O Fixarea cu dispozitive speciale; acest mod de fixare este specific elementelor lungi.
O Fixarea in rastele speciale pentru elemente de suprafata.
In cazul in care elementele se transportd suprapuse, reazemele se aseazd |
elementului, Ia distania indicatd In proiect. Pe indltime, reazemele se pun exact pe aceeasi ax

dezaxarea reazemelor pe verticald poate duce la fisurarea elementelor.

sV

capetele

LY

phi 5.
Veriicaia;

[+

b. Transportul cu autocamicane si remorci obisnuite

autocamioane platforma de diferite capacitati, autocamioane cu semiremorca sau tractoare cu remorci
obisnuite,

Pentru transportul prefabricatelor pe distanie mici se folosesc milloace de transport aufo:
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Mijloacele de transport utilizate trebuie sa fie potrivite cu caracteristicile pieselor: greutate, latime,

lungime si indltime. Latimea pieselor prefabricate nu trebuie sa depaseasca latimea platformei

elementele plane asezate in stive cu indltime redusa, deoarece viteza mare pe care o au aceste mijloace
de transport si indltimea mare de incarcare a platformei fac ca mijloacele de transport sa aiba o
stabilitate redusa.

c. Transportul cu remorci speciale

Transportul prefabricatelor cu trailere este foarte avaniajos, deoarece acestea au o capacitate
mare de transport, o stabilitate mare in timpul transportului si o vitezd de transport corespunzatoare.
Pentru piesele prefabricate transportate pe orizontald se folosesc reazeme corespunzatoare din lemn,
piesele prefabiicate fiind stivuite. Dimensiunile si forma stivelor trebule sa asigure respectarea

gabaritului de circulatie pe drumurile publice si o incdrcare a trailerului la intreaga capacitate.

6.5. Manipularea si depozitarea prefabricatelor

Piesele prefabricate transportate pe calea feratda sunt descarcate de obicel in gari sau pe liniile
de garaj ale bazelor de productie, de unde sunt transportate cu mijloace auto ia locul de montaj.

Piesele prefabricate transportate cu mijloace auto se depoziteaza direct la locul de montaj sau se
monteaza de pe mijlocul de transport. Operatiile de manipulare si depozitare trebuie sa se faca astfel
incéat piesele sa nu fie degradate.

Pentru a putea fi ridicate si manevrate, piesele prefabricate au puncte fixe de ridicare, stabilite
prin prolectul de executie, formate din urechi de otel-beton sau gauri. De urechi se prind carligele unui
dispozitiv de ridicare, care ia rAndul lui este prins in carligul utitajului de ridicat.

Cand piesa este prevazuta cu gauri (cum este cazul stalpilor prefabricati), prin acestea se trece o
bara metalica care urmeaza sa se prindd apoi in carligele dispozitivului de ridicat. Cand piesa are mai
multe puncte de prindere (cum este cazul elementelor de planseu de tip TT, grinzile transversale sau
longitudinale), prinderea se realizeazd astfel incat greutatea piesei s& se repartizeze Tn mod egal in toate
punctele de prindere, cu ajutorul unuil dispozitiv corespunzitor.

Piesa nu se ridicd decat dupd ce cablul utilajului de ridicat a fost bine intins si dupa ce s-a
verificat dacd prinderea este corect facuta la fiecare punct de agatare.

La asezarea in depozit sau in mijlocul de transport piesa trebuie ghidata pentru a putea ocupa
exact locul indicat. Ghidarea se realizeaza prin prinderea piesei de cdfre muncitori direct cu méana, iar
asezarea se executa lent, fara izbituri.

La depoziteie deservite de macarale, piesele se depoziteaza nuinai in raza de acliune a acesteia
fiind interzisd abaterea cablului de la pozitia verticald, prin tragerea piesei in timpul cat ea se afld in
carligui macaralei.

Prefabricatele se depoziteaza prin asezarea pieselor in randuri orizontale sau in randuri verticale,
n fiecare stiva agezéndu-se un singur tip de prefabricate.

Piesele se agseaza una peste alta, iar intre ele se fixeazé doua sipci sau doi dulapi transversal pe
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dgimensiuinea cea mal maie a piesel. Lungimea sipciior trebuie sa depaseascad cu cel putin 40 cm W
fiecare parte latimea prefabricatelor. Ele se aseaza intotdeauna pe aceeasi verticald, la o distanta de
capatul piesei indicata Tn proiect si este bine ca sipcile si dulapii sa se afle in dreptul sectiunii pline a
prefabricatelor.

Piesa cea mai joasa se aseaza pe doud talpi, din dulapi sau rigle. Latimea talpilor trebuie astfel
aleasa incat sub greutatea stivei terenul sd nu aiba tasari prea mari, care ar putea provoca rasturnarea
acesieia. Rezemarea stivei direct pe pamént sau pe mal mult de doud talpl este interzisa, decarece
acest mod de asezare poate duce la ruperea prefabricatului. Greutatea pleselor din réndurile stivei se
suportd. de. cele de. dedesubt, lar transmiterea. incarcarii.de la o piesd la alta se. realizeaza. prin
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intermediul sipcilor sau dulapilor. Daca aceste reazeme nu sunt pe aceeasi verticala, piesele se Tncarca
in mod gefectuos, putand rezuita ruperea acestora.

Indltimea stivelor nu trebuie s treacd de 2,50 m, iar In stivd nu se ageazd mai mult de 10
niveluri, la piesele de dimensiuni mari, sau 45 randuri la piesele de inaltime redusa.

Piesele agezate in stivd vor avea urechile de agatare la partea superioard, pentru a permite
prinderea si ducerea lor in bune conditii. Este interzis ca prefabricatele sd reazeme in stiva pe urechile
elementului de dedesubt. Aceasta conditie se poate asigra prin marirea distanfei dintre piese pe
verticald pundndu-se intre ele rigle de dimensiuni mai mari, depdsind indltimea urechilor. indoierea
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agrafelor in timpul transportulul si al depozitarii este interzisd, decarece Indoirea gi Indreptarea repetata

a acestei armaturi duce la ruperea ei din cauza siabirii materialului sau la distrugerea locald a betonului,
degradand piesa si putand avea ca urmare smulgerea urechilor din beton.

Piesele fara agrafe se aseazd astfel incat sa fie posibild legarea lor cu franghii sau cu cabluri
pentru ridicare.

in depozite stivele se aseaza cu un spatiu de 1,00 m intre ele. De asemenea, este necesar sa se
lase un spatiu de trecere de 4,50 m pentiu circulatia muncitorilor care lucreaza in depozit. Aceste spatii
se prevad in lungul depozitului la mai multe réndui de stive, iar In sens transversal la cel mult 25,00 m
distanta.

Piesele se vor aseza cu partea marcata catre spatiile de circulatie, pentru a putea fi usor
identificate. De asemenea, depozitele trebuie previzute cu spatii si cal de civculatii amenajate atat
pentru utilajele de ridicat care deservesc depozitul, cit si pentru vehiculele care transporta
prefabricateie.

CondItll speclale de respectat la manipularea, depozitarea, transportul i montajul elementelor
de beton prefabricat:

u Este imperios necesard respectarea deschiderilor si a lungimilor de rezemare prevazute in proiect,
deoarece la elementele prefabricate din beton armat, respectiv din beton precomprimat este practic
imposibiia compensarea eroriior de executie;

O Se vor evita in timpul manipuldrii, depozitarii sau montajului situatiile care produc solicitari care nu
au fost prevazute in proiectare, adicd vor fi respectate prevederile proiectului Tn ceea ce priveste
punctele si modul de prindere In carligul mijlocului de ridicare, precum sl pozitia reazemelor;

O Rezemaiea se va efectua prin intermediul unei pldcute din neopren sau plumb conform detaliilor de
rezemare prevazute in proiectul tehnic de executie; se va evita rezbmarea unui element din beton
prin contact direct cu un alt element de beton (exemplu: rezemarea unei grinzi pe capatul superior al
stéaipului).

O Dimensiunile sistemului de rezemare depind de suprafata de contact dintre elementul rezemat si
elementul care reazama, avand functia de strat de amortizare si de repartitie a Incarcarilor, atat in
faza tranzitorie de montaj cat si in faza finala de exploatare; strat de amortizare si repartitie poate fi
din neopren sau plumb.

a Inclinarea, risturnarea si producerea de socuri trebuiesc evitate la manipularea si montajul
elementelor din betomn precomprimat;

o Montajul elementelor prefabricate este descris in fisele tehnologice prezentate in anexa.

Cap.7. MASURI DE PROTECTIA MUNCH PE CATEGORII DE LUCRARI

La executarea lucrarilor de constructil aferente structurii de rezistentd se vor respecta masurile
de protectia muncii prevazute n actele normative, normele si ordinele specifice in vigoare.
O Legea 319/2006 - Legea securitatii si sanatatii in munca;
G HG 871/2006 privind cerliite miniime pentru semnalizarea dé securitatesi/sau de sanatate la locul
de munca;
0 HG 1048/2006 privind cerintele minime de securitate si sanatate pentru utilizarea in munca de
catre lucratori a echipamentului individual de protectie la locurile de munca;

0---HG-1091/2006 privind cerintele minime de securitate si sanatate la locul de munca;
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0 HG 1425/2006 pentru aprobarea Normelor metodologice de aplicare a prevederilor Legii securitatii
si sanatatii in munca 319/2006;

Ordin 1184/2006 pentru aprobarea Mormelor privind organizarea si asigurarea activitatii de
evacuare in situatii de urgenta;

0 Legea 307/2006 referitoare la apararea contra incendiilor;

{J

in cadrul activitatii de protectia muncii desfdsurate de unitafile participante la executarea
lucrarilor de constructii se vor lua mésuri de introducerea imediatd in practicd (instructaje, masuri

2] ) o~ vy Atrealivavilar ef Anns FSvilav 1o 28] vy i Hi
concrete la punctele de lucry, etc.) a tuturor actualizarilor sl completarilor la normele de protectia muncii

existente, precum si a celor nou aparute, sub forma de legi, norme si normative sau regulamente, astfel
incat activitatea de protectia muncii si igiena muncii s& se desfagoare pe baza actelor normative aflate
n vigoare la data executiei.

Cap.8. PREVEDERI GENERALE

a In conformltate cu dispozitiile legale in vigoare, pe timpul executiei si al exploatrii lucrérilor
proiectate, executantul si beneficiarul lucrdrilor vor instala toate indicatoarele $i mijloacele de
protectie si de atentionare adecvate si vor executa toate marcajele necesare pentru protectie si
avertizare, precum si cele peniru ideniificarea in viitor a iraseeior refeieior subterane proiectate si
executate.

0 Lucrérile periculoase trebuie si fie semnalizate, atdt ziua cat si noaptea, prin tablii indicatoare de
securltate, sau prin orice alte atentiondri speciale, in functle de situatia concretd din timpul executiel
sau a exploatarii lucrarilor proiectate.

O Executantul va realiza de asemenea, toate mdsurile de protectia muncii, siguranta circulatiei si
prevenirea incendiilor, rezultate ca necesare pe baza prolectulul de executie a organizarii lucrarilor,
acestea suporténdu-se din cota de organizare de santier sau din cota de cheltuieli indirecte.

Incarcarea, descéarcarea si depozitarea materialelor

£
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UCrariie 5&€ vor EXecuia i soCU niry muncitori

: try muncitort,

a La operatiunile -manusle de incdrcare-descircare se vor folosi angajall care intrunesc conditiile
prevazute prin lege. '

O Se vor folosi utilaje, dispozitive si echipamente corespunzdtoare pentru asigurarea unei depline
securitati a muncil.

O Se vor respecta prevederile legale cu privire la igiena muncii (greutadti maxime manevrabile manual,
etc.).

O Se Interzlce stationarea sau circulatiar sub materiaiele transportate la indltlme, precuim-gi in zona de
actiune a utilajelor care executa manevrarea materialelor.

O Se vor respecta prevederile legale in vigoare cu privire la executarea acestui gen de operatii in

depozite, in statii CFR (proprii sau nu) sau in cazul unor materiale speciale (acizi, butelii cu diverse

gaze, substante toxice sau explozive, etc.).

7 ezsuepenien
i SpeCia

Prepararea si‘transportul betoanelor si mortarelor

O Prepararea betoanelor si mortarelor se va face in instalatii centralizate, respecténdu-se normele de
protectia muncii specifice.
o Transportul betonului pe verticald sau orizontald Tn cadrul santierului se va face cu pompe de beton
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sau bene a caror stare tehiica se va verifica zifnic.
0 De asemenea, se va verifica zilnic starea tehnicad a utllajelor de ridicat gl transportat.
O Stationarea sau circulatia persoanelor sub si in raza utilajului de ridicat, pe timpul transportului este

interzisad




S.C. SOFC

Nr.ord la Reg. Com: J35/3222/2016; C.U.1.RO36781840
Sediul: Loc. Lovrin, Nr.10, TIMIS

O Circulatia pe cofraje pentru transportul betonulul se va face pe podine cu latimea de minim 1,20 m.

o La transportul si turnarea betonului cu pompe de beton se vor respecta normele specifice de
pro ectia muncii, cat §| mcfrurfmnl!n de funcf;onarn a uttlnmlm

uvwa. Ludes

Turnarea si compactarea betonului

Q  Sefii de santier, sefii de puncte de lucru, maistrii si sefii de echipd igi vor indeplini cu strictete
atributiile si obligatiile cu privire la instructajul de protectia muncii. Propaganda privind protectia
muncii va urmdri aplicarea la locul de muncd a masurilor de protectia muncii gi s& asigure
securitatea muncii;

a Inainte de inceperea turndrii betonului, seful punctului de lucru va controla modul de executie a
cofrajelor, podinelar si scheieior;

0 Podinele de lucru vor fi previzute cu balustrade si scandurd de margine;

Se interzice accesul persoanelor in zona de betonare, unde exista pericol de cadere a betonului;

0 La compactarea betonului cu ajutorul vibratorului se vor lua mdsuri specifice, dintre care se
amintesc:

> vibratoarele vor fi verificate inainte de inceperea turnarii;

¥ in cazul defectdrii in timpul turndrii, ele vor fi deconectate imediat §i pr
pentru verificare;

» carcasa vibratorului se va lega la pamant, iar personalul care lucreazd cu vibratoare va purta
cizme de cauciuc si méanugi electroizolante;

»  conductorii care alimenteaza vibratoarele vor fi flexibili si izolati in tub de cauciuc;

> in timpul deplasérii vibratorului sau la intreruperea lucrului pentru un timp oricat de scurt,

acesta se va deconiecia de ia n-:'.eaua weCumd,
»  manevrarea wbratoarelor se va face-de- catre personalul muncitor caruia [ s-a facut
instructajul de manipulare, precum si cel specific de protectia muncii.
O La turnarea betonului in elemente verticale se vor folosi bene cu furtun omologate, sau pélnii
montate la partea superioara a cofrajului.

0 Se va verifica starea tehnica benei gi accesoriilor acesteia, manipularea benei cu furtun sau a benei
.i-
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montarea armaturilor de otel-beton

a  Se vor respecta normele de protectia muncii specifice atelierelor (de santier sau centralizate)
destingte fasonarll armaturilor si utitizaril maginilor si utilajelor din dotars;

O  Se wvor utiliza echipamente de fucru, scule si d:spoz:t:ve adecvate gi In bund stare tehnicd si de

functionare;

Se interzice montarea armaturilor in aproplerea liniilor electrice sub tensiune;

Este interzisd circulatia si montarea armaturilor pe cofrajul elementelor prefabricate inainte ca

acesta s fi fost consolidat si verificat;

Este interzisd clreulatia pe arméturile defa montate;

Sudarea armaturilor se va face in conditii de siguranta conform normelor in vigoare;

in timpul pretensiondrii armaturilor si transferului fortei de precomprimare se vor lua mésurile

necesare pentru a impiedica stationarea si circulatia personalui muncitor In spatele preselor sau in

fungul liniilor tehnologice si se vor prevedea panouri de avertizare;

a0 La elementele cu armaturd preintinsa, capetele stendulul sau ale tiparelor portante vor fi previzute
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CU dpcnmun metalice, pnna(—’: de culeile stendulul sau de extremitatile ﬁpai’éﬁ?i’.
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Cofraje, schele, esafod aje
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De reguli se vor folosi schele, esafodaje, scarl si cofraje din inventar (tipizate). Daca se utilizeazs
elemente netipizate acestea se vor executa pe bazé de proiect aprobat;

Se vor lua toate misurile necesare pentru asigurarea rezistentei, stabilitdtii si sigurantei in
exploatare a acestui gen de lucrari, in conformitate cu prevederile normelor si a figelor tehnologice;
La executarea (montarea) schelelor, cofrajelor, etc. personalul muncitor va fi echipat cu centuri de
siguranta ancorate in elementele fixe si rezistente ale constructiei;
Schelele interioare vor fi solide si bine contravantuite;

Scéarile se vor asigura impotriva rasturnarii si alunecarii;

Toate elementele cofrajelor se vor executa pe baza fiselor tehnologice aprobate de conducerea
unitatii de constructii-montaj;

La lucrdrile de cofraje va participa numai personalul muncitor admis pe baza normelor in vigoare.
Zilnic maistrii vor controla starea cofrajelor ludnd masuri de remediere dacéa este cazul. Urcarea si

circulatia pe cofraje se va face pe scari gi podine asigurate cu balustrade de protectie.

anipularea, transportul si montajui elementelor din beton armat i

precomprimat

a

(]

Montarea elementelor din beton armat si precomprimat se va face pe baza flgei tehnologice care va
cuprinde utilajele, dispozitivele si echipaimentele necesare, respectiv masuriie de protectia muncii fa
acest gen de lucrari, pe fiecare element in parte.

Sefului punctulul de lucru ii revine sarcina de a prelua cu intreg personalul muncitor continutul figel
tehnologice cu privire atat la operatiile de montaj, cat si la protectia muncii. De asemenea, seful
punctului de lucru réspunde de punerea in practicd a mdsurilor de protectia muncii, de distribuirea
echipamentelor de protectie, de verificarea bunei functiondri a utilajelor si dispozitivelor de montaj.
La manipuiarea si montajui eilementeior prefabricate trebuie sa de eviie inclinarea lor si producerea
de socuri. De asemenea, se interzice rdsturnarea elementelor, fiind necesar sa se ia masuri
corespunzatoare de prindere pentru prevenirea rasturnérii elementelor la depozitare sau montaj.
Tindnd seama de eforturile initiale, la manipularea, transportul, depozitarea si montajul elementelor
din beton precomprimat trebuie sd se evite situatiile care nu au fost prevazute la Jprolectare.
Respectarea prevederilor proiectului in ceea ce priveste punctele si modul de prindere in cariigul
utilajului de ridicare, precum i pozitia reazemelor trebuie sa se faca in mod riguros.

Este interzisd lovirea ancorajelor si efectuarea sudurilor care ar venl in contact cu ancorajele sau
extremitétile aparente ale armdturilor pretensionate si care ar duce la periclltarea rezistentei
slementelor in ansamblu,

Se vor lua masuri pentru prevenirea coroziunli armdaturii pretensionate. Aceste masurk sunt necesare
deoarece ruperea arméturii pretensionate corodate are caracter brusc, fdrd avertizare, si poate
conduce la accidentarea personalului aflat in vecinatate.

Pentru prinderea elementelor prefabricate Tn cérligul macaraiei se vor folosi dispozitive adecvate,
sigure si care s& permitd desprinderea usoard, dupd montaj, fard ca muncitorii sa fie nevoiti sa se
urce spre carlig.

La montaj, executarea sudurilor trebuie s fie facutd fard a se incdizi sau a se forma arc electric cu
ancorajele sau extremitatile aparente ale armaturilor pretensionate. De asemenea, ancorajele si
extremitdtile pretensionate trebuie sa fie protejate pentru a nu fi atinse de materialul incandescent
provenit de la sudura.

Este interzisa lasarea in stare suspendati a elementelor in curs de ridicare.

Desprinderea din cérligul macaralei este permisd numai dupd verificarea stabilitdtii elementelor
prefabricate.

La montarea prefabricatelor, muncitorii vor avea, pe Iangd centura de siguranta, frénghii si
incaltaminte nealunecoasa (cu talpa subtire).

Este interzisa stationarea sub elementele care se monteaza.
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Lucrari de sudur

@ La lucrdri de sudurd nu sunt admisi decdt muncitori calificati, care au absolvit cursuri de specialitate,
au fiacut un instructaj special de tehnica a securitatii muncii si au varsta de peste 18 ani.

O Persoanele care executd sudura, respectiv cele care executd verificarea sudurii (indiferent de faza de
executie) vor i dotate cu echipament de luciu $i de protectie adecval prevézut in norimative si au
obligatia de a folosi acest echipament in timpul lucrului. La executarea lucrdrilor de sudurd pe schele
la inaltime se vor lua méasuri de siguranta si securitate atat pentru sudor cét si pentru aparatul de
sudurd, pentru a nu cddea, iar scheldria din lemn se va proteja cu fol de tabla Tmpotriva unui eventual
incendiu. Sudorii vor fi dotati cu centuri de siguranta. Personalul desemnat cu verificarea i controiul
sudurilor va fi dotat de asemenea cu echipament de protectie specific lucrulul la indltime (centuri de
siguranité, casti de protectic si masca de protectie in cazul veiificarilor in timpul sudarii).

a In functie de procedeul de sudare - de reguld sudurd electricd - se vor respecta masurile prevazute

in normele de tehnica securitatii muncii in instalatii de joasd tensiune, elaborate de Ministerul

Energiei Electrice si in standardele de stat privind transformatoarele de sudurd. De asemenea se vor

respecta toate normele aflate In vigoare cu privire la protectia muncii la executarea sudurilor prin

diferite procedee.

Se interzice executarca lucraiilor de suduid sub cerul liber pe timp de ploaie sau ninsoaie, sau in

apropierea unor'materiale sau produse inflamabile.

|

Organizarea de santier

0O Prin proiectul de organizare de santier intocmit de unitatile de constructii - montaj se vor preciza
masurile cu privire la accesul in santier a utllajelor, clreulatia auto, transportul materialeior,
organizarea depozitelor de santier.

0 Santierul se va delimita de locurile publice din zona prin imprejmuire i efectuare a pazei
permanente precum si controlul persoanelor care intrd in santier.

0 Se vor amenaja locuri speciale pentru aprovizionarea santierului cu energie electricd, apa
tehnologicd si daca este posibil potabila.

o Se vor plasa tablite indicatoare.in locuri pericuioase.

Q Organizarea de santier se va intocmi de catre executatnt si va cuprinde toate méasurile necesare
desfagurdrii executiei in bune conditii, fird pericol de accidente gl avarierea unor retele, prin
dezafectarea, mutarea, devierea, sau scoaterea temporard din functiune a retelelor afiate pe
amplasament respectiv in imediata vecinatate a santierului.

CAP.9 LUCRARI DE UMPLUTURI

Descrierea lucrarilor. Materiale. Tehnologii de executie

Lucrérile de umplutura realizate la executia investitiei constau din:

- umpluturi Tn jurul elementelor de constructii subterane (fundatii, grinzi de fundatii, canale pana
la cota £0.00) si respectiv cota terenului amenajat.

Acestea se executd cu imaterial rezultat din sapéturd, iar cand acesta inu corespunde din pun
vedere calitativ se va aduce material de umplutura dintr-o sursa apropiata.

Acolo unde nu exista spatiu de depozitare pe marginea sapaturii, pamantul rezultat sa va evacua
n intregime in depozit, urmand ca pamantul necesar pentry umpluturi s& fie readus pentru lucrare.

Materialele pentru umpluturi trebuie sa fie pamanturi coezive sau slab coezive. Este interzisa
folosirea paméanturilor cu contractii si umfidturi mari, prafuri, maluri, argile moi cu continut de materii
organice.
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Tnainte de executarea umpluturilor se Tndeparteaza ultimul strat de paméant, pamantul care s-a
alterat si celelaite impurita{i ce au aparut pe fundul 'sapaturii, se verifica coteie de nivel, planeitate si
pantele necesare ale fundului sapaturii,

Acolo unde este cazul, se fac corecturile de rigoare, sdpand manual sau adaugand material atat
cat este necesar. Adaosul de pamant se va compacta cu maiul mecanic prin treceri succesive, pentru a
asigura un grad de compactare precizat in proiect.

Operatiile de umpluturi pe langa fundatii se vor efectua dupé ce toate lucrarile de constructii au
fost executate, respectiv:

- s-au decofrat toate elementele monolite si au fost scoase din s@paturd cofrajele;
inainte de executia umpluturilor se vor scoate din sapatura toate obiectel
fundatii, bolovanii, resturile vegetale si celelalte impuritati.

Umpluturile se executd manual prin imprastierea pamantului cu lopata in straturi uniforme de
40-20 cm grosime.

1]

ce au cazut langa

Teste, incercari, verificarea calitatii umpluturiior

La executia lucrdrilor de umpluturi se vor verifica:

- corespondenta naturii terenului cu cele prescrise in proiect;

- cotele de nivel ale fundului sapaturii in vederea Tnceperii lucrarilor de fundatii;

- calitatea materiaiuiui utilizat pentru umpiuturi, continutul in materiaie organice si impuritati;

- respectarea tehnologiei de compactare.

Verificarile se vor face pe probe luate din fiecare strat cu o frecventa de probéa la 50 - 100 mc de
umpluturi.

Rezultatele acestor verificari se vor inscrie Tiv procese verbale de lucréri ascunse.
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