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1 GENERALITATI

Prezentul caiet de sarcini se aplica la executia in uzina si pe santier a structuriilor metalice
pentru constructii. La executia structurilor se vor respecta integral toate reglementarile si

prevederile in vigoare privind executia, verificarea, calitatea executiei si receptia obiectivelor

de investitii in constructie.

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

Elementele, subansamblele si structurile metalice se vor executa conform planurilor de
executie predate de proiectant.

Executia structurii metalice, verificarea calitatii ca si receptia lucrarilor se va face in general pe
baza urmatoarelor standarde, instructiuni si normative, lista de mai jos nefiind limitativa:

» SR EN 10020: Definirea si clasificarea marcilor de otel.

» SR EN 10027-1: Sisteme de simbolizare pentru oteluri. Partea 1: Simbolizarea
alfanumerica

» SR EN 10027-2: Sisteme de simbolizare pentru oteluri. Partea 2: Sistemul numeric

» SR EN 10079: Definirea produselor de otel

» SR EN 10021: Oteluri si produse siderurgice. Conditii tehnice generale de livrare pentru
produse de otel

» SR EN 1993-1-10/AC: Eurocod 3: Proiectarea structurilor de otel. Partea 1-10: Alegerea
claselor de calitate a otelului

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

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

» SR EN 10025-3: Produse laminate la cald din oteluri pentru constructii. Partea 3:
Conditii tehnice generale de livrare pentru oteluri de constructii sudabile cu granulatie
fina in stare normalizata / laminare normalizata.

» SR EN 10025-4: Produse laminate la cald din oteluri pentru constructii. Partea 4:
Conditii tehnice generale de livrare pentru oteluri de constructii sudabile cu granulatie
fina obtinute prin laminare termomecanica

~» SR EN 10025-5: Produse laminate la cald din oteluri pentru constructii., Partea 5:
Conditii tehnice generale de livrare pentru oteluri de constructi cu rezistenta

imbunatatita la coroziunea atmosferica
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» SR EN 10025-6: Produse laminate la cald din oteluri pentru constructii. Partea 6:
Conditii tehnice de livrare pentru produse plate din otel cu limita de curgere ridicata n
stare calita si revenita

» SE EN 10163-1/AC: Conditii de livrare privind starea suprafetei tablelor, platbenzilor si
profilelor de otel laminate la cald. Partea 1: Conditii generale

» SE EN 10163-2: Conditii de livrare privind starea suprafetei tablelor, platbenzilor si
profilelor de otel laminate la cald. Partea 2: Table si platbenzi

» SEEN 10163-3/C91: Conditii de livrare privind starea suprafetei tablelor, platbenzilor si
profilelor de otel laminate la cald. Partea 3: Profile

» SR EN 10164: Oteluri de constructii cu caracteristici de deformare imbunatatite pe
directie perpendiculara pe suprafata produsului. Conditii tehnice de livrare

» SR EN 10210-1: Profile cave finisate la cald pentru constructii, din oteluri de constructie
nealiate gi cu granulatie fina. Partea 1: Conditii tehnice de livrare

» SR EN 10210-2: Profile cave finisate la cald pentru constructii. Partea 2: Tolerante la
dimensiuni si caracteristici ale profilului

» SR EN 10210-3 Profile cave finisate la cald pentru constructii. Partea 3: Conditii tehnice
de livrare pentru oteluri cu limita de curgere ridicata si oteluri rezistente la coroziune
atmosferica

» SR EN 10088-1: Oteluri inoxidabile. Partea 1: Lista otelurilor inoxidabile

» SR EN 10088-2: Oteluri inoxidabile. Partea 2: Conditii tehnice de livrare pentru table si
benzi din oteluri rezistente la coroziune pentru utilizari generale

» SR EN 10088-3: Oteluri inoxidabile. Partea 3: Conditii tehnice de livrare pentru
semifabricate, bare, sdrme semifabricat, sarme trefilate, profile si produse formate la
rece din oteluri rezistente la coroziune pentru utilizari generale

» SR EN 1090-1/A1: Executarea structurilor de otel gi structurilor de aluminiu. Partea 1:
Cerinte pentru evaluarea conformitatii elementelor structurale

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

» SR EN ISO 6892-1: Materiale metalice. Incercarea la tractiune. Partea 1: Metoda de
incercare la temperatura ambianta

» SR EN ISO 6892-2: Materiale metalice. Incercarea la tractiune. Partea 1: Metoda de
incercare la temperatura ridicata

» SR EN ISO 148-1: Materiale metalice. Incercarea de incovoiere prin soc pe epruveta
Charpy. Partea 1: Metoda de incercare

» SR ENISO 14731: Coordonarea sudarii. Sarcini si responsabilitati

» SR EN ISO 3834-1: Cerinte de calitate pentru sudarea prin topire a materialelor
metalice. Partea 1: Criterii pentru selectarea nivelului adecvat al cerintelor de calitate
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» SR EN ISO 5817: Sudare. Imbinari sudate prin topire din otel, nichel, titan si aliajele
acestora (cu exceptia sudarii cu fascicul de electroni). Niveluri de calitate pentru
imperfectiuni.

» SR EN ISO 9692-1: Sudare si procedee conexe. Tipuri de pregatire a imbinarii. Partea
1: Sudare manuala cu arc electric cu electrod invelid, sudare cu arc electric cu electrod
fuzibil in mediu de gaz protector, sudare cu gaze, sudare WIG si sudare cu fascicule de
energie a otelurilor

» SR EN ISO 9692-2/AC: Sudare si procedee conexe. Partea 2: Sudarea cu arc electric
sub strat de flux al otelurilor.

» SR EN 15614-1: Specificatia si calificarea procedurilor de sudare pentru materiale
metalice. Verificarea procedurii de sudare in vederea calificarii. Partea 1: Sudarea cu
arc electric si cu gaze a otelurilor si sudarea cu arc electric a nichelului si aliajelor de
nichel

» SR EN ISO 17635: Examinari nedistructive ale sudurilor. Reguli generale pentru
materiale metalice

» SR EN 10160: Examinare cu ultrasunete a produselor plate din otel cu grosime egala
sau mai mare de 6mm (metoda prin reflexie)

»~ SR EN ISO 9018: Incercari distructive ale sudurilor din materiale metalice. Incercarea la
tractiune a imbinarilor in cruce si prin suprapunere

» SR EN 15048-1: Asamblari cu suruburi nepretensionate pentru structuri metalice.
Partea 1: Cerinte generale

» SR EN 15048-2: Asamblari cu suruburi nepretensionate pentru structuri metalice.
Partea 2: Aptitudine de utilizare

SR EN 14399-1:

structuri metalice.

SR EN 14399-2:

structuri metalice.

SR EN 14399-3:

structuri metalice.

SR EN 14399-4:

structuri metalice.

SR EN 14399-5:

structuri metalice.

SR EN 14399-6:

structuri metalice.

SR EN 14399-7:

structuri metalice.

Asamblari de finalta rezistenta cu suruburi pretensionate pentru
Partea 1: Cerinte generale

Asamblari de Tnalta rezistenta cu suruburi pretensionate pentru
Partea 2: Incercare de performanta pentru pretensionare

Asamblari de fnalta rezistenta cu suruburi pretensionate pentru
Partea 3: Asamblari surub cu cap hexagonal si piulita

Asamblari de finalta rezistenta cu suruburi pretensionate pentru
Partea 4: Sistem HV. Asamblari surub cu cap hexagonal si piulita
Asamblari de fTnalta rezistenta cu suruburi
Partea 5: Saibe plate

pretensionate pentru

Asamblari de inalta rezistenta cu suruburi pretensionate pentru
Partea 6: Saibe plate tesite
Asamblari de Tnalta rezistenta cu suruburi pretensionate pentru

Partea 7: Sistem HR. Ansambluri surub cu cap inecat si piulita
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» SR EN 14399-8: Asamblari de fnalta rezistenta cu suruburi pretensionate pentru
structuri metalice. Partea 8: Sistem HV. Ansambluri surub de pasuire cu cap hexagonal
si piulita

» SR EN 14399-9: Asamblari de fnalta rezistenta cu suruburi pretensionate pentru
structuri metalice. Partea 9: Sistem HR sau HV. Saibe indicatoare de tensiune pentru
ansambluri surub si piulita.

» SR EN 14399-10: Asamblari de inalta rezistenta cu suruburi pretensionate pentru
structuri metalice. Partea 10: Sistem HRC. Ansambluri surub si piulita cu pretensionare
calibrata

» C 133: Instructiuni tehnice privind imbinarea elementelor de constructii metalice cu
suruburi de Tnalta rezistenta pretensionate

» SR EN ISO 8501-1: Pregatirea suporturilor de otel inaintea aplicarii vopselelor si
produselor similare. Evaluarea vizuala a gradului de curatare a unei suprafete. Partea 1:
Grade de ruginire si grade de pragatire a suporturilor de otel neacoperite si a
suporturilor de otel dupa indepartarea acoperirilor anterioare

» SR EN ISO 8501-2: Pregatirea suporturilor de otel inaintea aplicarii vopselelor si
produselor similare. Evaluarea vizuala a gradului de curatare a unei suprafete. Partea 2:
Grade de pregatire a suproturilor de otel acoperite anterior, dupa indepartarea locala a
acoperirilor

» SR EN ISO 8501-3: Pregatirea suporturilor de otel inaintea aplicarii vopselelor si
produselor similare. Evaluarea vizuala a gradului de curatare a unei suprafete. Partea 3:
Grade de pregatire a sudurilor, marginilor si altor suprafete cu imperfectiuni

» SR EN ISO 8501-4: Pregatirea suporturilor de otel inaintea aplicarii vopselelor si
produselor similare. Evaluarea vizuala a gradului de curatare a unei suprafete. Partea 4:
Conditiile initiale ale suprafetei, grade de pregatire si grade de indepartare a ruginii
dupa decaparea cu apa la presiune ridicata

» GP 121: Ghid de proiectare executie si exploatare privind protectia impotriva coroziunii
a constructiilor din otel

» GE 054: Ghid privind urmarirea comportarii in exploatare a protectiilor anticorozive la
constructii din otel. Masuri de interventie.

La data utilizarii prezentului caiet de sarcini se va consulta ultima forma in vigoare a
referintelor tehnice.

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

Plansele de desen si specificatiile au fost elaborate in deplin acord cu prevederile din
normativul P100-1/2013, SR EN 1993-1-1:2006, SR EN 1993-1-1/NA2008 privind calculul si
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dimensionarea structurilor metalice, SR EN 1992-1-1:2004, SR EN 1992-1-1/NB2008 privind
calculul si dimensionarea structurilor de beton armat, NP 033 - 99 privind calculul si
dimensionarea structurilor din beton cu armatura rigida, SR EN 1090-2:2018 privind conditiile
tehnice generale de calitate pentru constructiile din otel.

Elementele si imbinarile de montaj care urmeaza sa fie betonate vor fi receptionate n mod
obligatoriu Tnainte de betonare de o comisie de receptie formata dintr-un delegat al
beneficiarului, proiectantului si al unitatii de montaj care vor intocmi conform reglementarilor

tehnice, procese - verbale de lucrari ascunse.

2 INSPECTIA

Toate elementele de structura din otel si piesele metalice vor fi inspectate conform cerintelor
standardelor si normativelor tehnice in vigoare.

Cuvantul ,INSPECTIE” nu fnseamna ca inspectorul trebuie sa supravegheze procesul de
constructie. Inseamna ca inspectorul trebuie sa viziteze lucrarile de santier cu o frecventa care
sa-i dea posibilitatea sa observe toate stagiile lucrarilor de constructie si montaj si sa poata
atesta ca lucrarea a fost executata conform prevederilor din documentele contractuale si
codurile de constructie. Frecventa vizitelor trebuie sa Ji asigure o informare de ansamblu
pentru fiecare operatie, aceasta fiind o data pe zi sau o data la citeva zile. Se vor aloca
sumele de bani necesare pentru realizarea acestor inspectii in conditii optime (timp si
echipament). Responsabilitatile inspectiei precum si nivelul la care se va executa aceasta
inspectie, trebuie stabilite in documentele contractuale Tntre reprezentantul clientului, arhitect,
inginerul de structura si constructor.

Inspectorul trebuie sa ceara respectarea planselor de desen si a specificatiilor. Documentele
referitoare la inspectie vor include:

» Rapoartele continand rezultatele testelor executate de fabrica, care trebuie sa
demonstreze respectarea prevederilor din normele in vigoare;

» Identificarea otelurilor cu rezistente ridicate si a otelurilor speciale comandate, cu
anumite caracteristici. Acestea vor fi marcate de catre fabricant in conformitate cu
sistemul general de identificare stabilit;

» Fabricarea si livrarea materialului, inclusiv pregatirea, ajustarea si montarea,
tolerantele, vopsitul in atelier, marcarea, transportul si livrarea;

» Asamblarea si montarea elementelor de otel, ce vor include: metodele de ridicare,
conditiile de santier, perimetrul cladirii si punctele de reper, instalarea buloanelor de
ancorare si a elementelor inglobate in beton, elemente de reazem, materiale pentru
imbinarile de santier si diverse alte materiale, Tmbinari executate pe santier cu buloane,

imbinari sudate executate pe santier, suporti temporari, limitele acceptabile pentru

Pagina 7 din 50



SALIGNY
SALIGNY CON;TRUCTIONS S‘.R.L‘. Mail: office@saligny constructionso CONSTRUCTIONS

tolerante, corectarea erorilor, taieturi, modificari si deschideri pentru alte meserii,
manipulare si depozitare, si vopsirea pe santier;

» Supravegherea metodelor de fabricatie in atelier si inspectarea operatiilor executate;

» Supravegherea inspectiilor la fabrica si a operatiunilor de testare;

» Modul in care lucrarea progreseaza in general.
Inspectia lucrarilor executate in atelier se va face cat se poate de mult in atelierul
fabricantului. Astfel de inspectii trebuie executate intr-o anumita secventa, de asa maniera
incat sa nu produca perturbari in procesul de fabricatie si sa permita lucrarile corective in
acelasi timp cu procesul de fabricatie in atelier.
Inspectia lucrarilor pe santier se va executa si termina cu promptitudine, astfel incat corectiile
efectuate sa nu intarzie progresul lucrarii.
Orice material sau lucrare care nu este In conformitate cu documentele contractuale va fi
respins imediat, si aceasta se poate face in orice moment pe durata lucrarilor, cu conditia ca
inspectia sa fie facuta in secventa programata si in timpul prescris.
Fabricantul si Compania de executie si montaj vor primi copii dupa rapoartele inspectiilor
pregatite de inspectorul care reprezinta clientul.
Documentele cu evidenta inspectiilor vor fi pastrate de inspector pe o pericada de cel putin 2
(doi) ani dupa terminarea lucrarii. Evidenta inspectiilor se va pastra intr-un caiet, pentru cazul
cand vor aparea intrebari privind modul de executie al lucrarilor sau rezistenta elementelor de
structura. Este de preferat sa existe si fotografii care sa ilustreze progresul lucrarii.
Este posibil ca autoritatile legale locale sa ceara o durata de conservare mai mare a acestor
evidente.
Aceste documente vor fi depuse si la cartea tehnica a constructiei care va fi pastrata
permanent la client.
Persoanele care isi asuma responsabilitatea unor metode de proiectare sau de constructie
diferite, dar care au acelagi scop ca cele stipulate in cadrul documentelor de constructie, si care
s-au dovedit adecvate in urma unor teste sau au fost folosite cu succes, dar care nu se
conformeaza sau nu sunt acoperite de documentele de constructie, vor avea dreptul sa
prezinte informatiile privitoare la aceste metode inginerului de structura. Inginerul de structura
are autoritatea sa investigheze informatiile prezentate, sa ceara teste si sa formuleze
specificatii care guverneaza executia acestor metode pentru ca sa poata sa se incadreze in
conditiile generale ale acestui Proiect. Toate cheltuielile de proiectare provenite din aceste

investigatii vor fi suportate de persoanele sau institutiile care le-au generat.

3 DOCUMENTATIA DE EXECUTIE
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3.1 DOCUMENTATIA TEHNICA ELABORATA DE PROIECTANT
Cuprinde piesele scrise si desenate, cu urmatoarele specificatii:

» Marca otel "S235JR" avand fy=235N/mm?2 si fy,max=1.40x235=329.00 N/mm?2

» Marca otel "S275JR" avand fy=275N/mm? si fy,max=1.30x275=357.50 N/mm?

» Marca otel "S355JR" avand fy=355N/mm? si fy,max=1.25x355=443.75 N/mm?

~ Conform SR EN 1993-1-10, materialele trebuie sa se incadreze in Clasa 1 de calitate a
proprietatilor pe directia grosimii, cu Zrp = 15

» Clasa de executie conform anexei B din SR EN 1090-2:2018 este "EXC2";

» Gradul de pregatire a suprafetelor este “P2", conform tabel 22 al SR EN 1090-2:2018.
Toate suprafetele pe care trebuie aplicate vopsele si produse conexe, trebuie pregatite
astfel Thcat sa indeplineasca criteriile din EN ISO 8501.

~ Gradul de pregatire al suportului este “Sa 2,5".

» Pentru elemente ce fac parte din imbinari cu suruburi pretensionate, clasa suprafetei de
frecare va fi “B" (conform tabel 18 al SR EN 1090-2:2008), cu un coeficient de frecare
corespunzator "p=0.40"; aceasta cerinta se aplica, de asemenea, fururilor prevazute
pentru a compensa diferentele provenite din tolerantele de executie;

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

»~ Daca pe planurile de executie nu se specifica grosimea cusaturilor de colt, aceasta se va
considera 0.70 X tmin, unde tmin reprezinta grosimea minima a elementelor ce se
imbina;

» Tolerantele de grosime pentru produsele din otel trebuie sa se incadeze in Clasa “A”
(SR EN 1090-2:2018);

» Cerinta cu privire la starea suprafetei este clasa “A2" pentru table si platbenzi, conform
cerintelor din SR EN 10163-2 si “C1” pentru profile, conform cerintelor din SR EN
10163-3. Nu se accepta imperfectiuni precum fisurile, exfolierile sau bavuri. Starea
suprafetei produselor constituente trebuie sa fie astfel ncit sa fie indeplinite cerintele
relevante pentru gradul de pregatire cerut;

~ Clasa de calitate cu privire la discontinuitati interioare, pentru fmbinari Tn cruce sudate
va fi "S1” conform SR EN 10160.

» Imbinarile cu suruburi vor fi de tip pretensionat si/sau nepretensionat, folosind
suruburi din grupa 8.8 si/sau 10.9.

~ Clasa de corozivitate este “C2". Straturile de protectie anticoroziva propuse conform
GP121:2013, pentru clasa “C2", aplicate prin vopsire:

e 1 strat de grund epoxidic bogat in zinc, cu grosimea de 60 um
sau

e 1-2 straturi de grund epoxidic cu grosimea totala de 80 pm
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* 2-4 straturi de vopsea pe baza de rasini epoxidice, rezultand un sistem de
protectie cu grosime totala (nominala, de film uscat) de 160 Hm.
~ Protectia la foc a structurii metalice se face conform preverilor scenariului la foc.

Protectia la foc trebuie sa fie compatibila cu protectia anticoroziva.

» Tipuri de imbinari cu suruburi folosite:

Solicitate la FORFECARE Solicitate la INTINDERE
A~ Imbin‘ari care lucreaza la forfecare X D - Imbinari nepretensionate X
B — Imbinari rezistente la lunecare in _
X E - Imbinari pretensionate X
starea limita de exploatare normala
C - Imbinari rezistente la lunecare in %

starea limita ultima

~ Forta de pretensionare Fp,c [kN] folosita pentru imbinari pretensionate:

({::I:I?faf: % FpC Diametrul surubului [mm]
12 16 20 22 24 27 30 36

50% | 23.5 44,0 68.5 85.0 99.0 128.5 157.0 229.0

8.8 75% | 35.3 66.0 102.8 127.5 148.5 192.8 235.5 343.5
100% | 47.0 88.0 137.0 170.0 198.0 257.0 314.0 458.0

50% | 29.5 55.0 86.0 106.0 123.5 160.5 196.5 285.5

10.9 75% | 44.3 82.5 129.0 159.0 185.3 240.8 294.8 428.3
100% | 59.0 110.0 172.0 212.0 247.0 321.0 393.0 571.0

» Metoda de strangere, si clasa “k” de calibrare corespunzatoare, va fi aleasa de firma
care executa montajul in teren, conform cu metodele si procedurile de strangere
precizate in SR EN 1090-2:2018 la pct. 8.5 si in tabelul 20:

Tabelul 20 —Clasele K pentru metodele de strangere

Metoda de stringere Clase k
Notoun cu cuplu de rasucire i2
Melads compingls K2 s <1
Vieloda Ei:atr&'i:_.;f;-r:';- HRG KO ruma: pentru piulitd H=0
saU K2
Metoda ind caloraiui direct de efort N <2, Ki sou WO
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3.2 DOCUMENTATIA TEHNICA ELABORATA DE UZINA CONSTRUCTOARE
Furnizorul are obligatia sa intocmeasca o documentatie a tehnologiei de confectionare, care sa
cuprinda operatiile de debitare si prelucrare a pieselor si preasamblare in uzina.
intreprinderea ce uzineaza piesele metalice are obligatia ca inainte de inceperea
uzinarii sa verifice planurile de executie. O atentie deosebita se va da verificarii tipurilor si
formelor cusaturilor sudate prevazute in proiect. In cazul constatarii unor deficiente sau in
vederea usurarii uzinarii (de exemplu alte forme ale rosturilor, Tmbinarilor sudate precum si
pozitia fmbinarilor de uzina suplimentare), se va proceda dupa cum urmeaza:

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

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

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

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

Dupa verificarea proiectului si introducerea eventualelor modificari, uzina constructoare
intocmeste documentatia de executie care trebuie sa cuprinda:

» Toate operatiile de uzinare pe care le necesita realizarea elementelor fncepand de la
debitare si terminand cu expedierea lor

» Tehnologia de debitare si taiere

» Procesul tehnologic de executie pentru fiecare subansamblu in parte, care trebuie sa
asigure imbinarilor sudate cel putin aceleasi caracteristici mecanice ca si cele ale
metalului de baza care se sudeaza, precum si clasele de calitate prevazute in proiect
pentru cusaturile sudate.

» Preasamblarea in uzina, metodologia de masurare a tolerantelor la pre-montaj

Procesul tehnologic de executie pentru fiecare piesa trebuie sa cuprinda:

» piese desenate cu cote, pentru fiecare reper

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

» marcile si clasele de calitate ale otelurilor care se sudeaza

~» tipurile si dimensiunile cusaturilor sudate

~ forma si dimensiunile muchiilor care urmeaza a se suda conform datelor din proiect sau,
in lipsa acestora, conform SR EN ISO 9692-1/2014 si SR EN ISO 9692-2:2000

» marca, caracteristicile si calitatea materialelor de adaos: electrozi, sdrme si flexuri
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» modul si ordinea de asamblare a pieselor in subansambluri

» procedeele de sudare

» regimul de sudare

» ordinea de executie a cusaturilor sudate

~ ordinea de aplicare a straturilor de sudura si numarul trecerilor

» modul de prelucrare a cusaturilor sudate

~ tratamentele termice daca se considera necesare

» ordinea de asamblare a subansamblelor

» planul de control nedistructiv (Rontgen, gamma sau ultrasonic) al imbinarilor
» planul de prelevare a epruvetelor pentru incercari distructive

» regulile si metodele de verificare a calitatii pe faze de executie

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 corespund prevederilor normativelor in vigoare,

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 Institutul National
de Cercetare - Dezvoltare in Sudura si Incercari de Materiale (ISIM).

Procesele tehnologice de executie vor fi avizate de ISIM. Procesele tehnologice de executie vor
fi avizate de catre un inginer sudor certificat, conform SR EN ISO 14731:2019.

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 fiselor si procedeelor tehnologice se va avea in vedere respectarea dimensiunilor
si cotelor din proiecte, precum si calitatea lucrarilor, in limita tolerantelor admise prin SR EN
1090-2:2018 si prin prezentul caiet de sarcini.

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 +20C.
Inainte de inceperea lucrarilor, in vederea verificarii si definitivarii proceselor tehnologice de
executie, uzina va executa cate un subansamblu principal (cap de serie), stabilit de 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, control radiografic
al sudurilor cap la cap si control ultrasonic pentru cusaturile de colt patrunse, precum si control
distructiv pe epruvete extrase din placile tehnologice. Se vor face, de asemenea, masuratori
complete asupra geometriei subansamblului, Thainte si dupa premontaj si se va verifica
fnscrierea in tolerantele prevazute in prezentul caiet de sarcini.

Rezultatele acestor masuratori si cercetari se verifica de o comisie formata din reprezentantii

proiectantului, uzinei, beneficiarului, intreprinderii de montaj si ISIM.

Pagina 12 din 50



SALIGNY
SAL7IG NY CONSTRUCT!ONS S.I?.L.. \m.cafm;'.w:u:ramcm Consliuclions o CONSTRUCTIONS

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

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

Subansamblele de proba se vor executa pe baza tehnologiilor de sudare 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
fmbinari in conformitate cu SR EN ISO 15614-1:2017/A1:2019.

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

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

cunoasca perfect sarcinile ce ii revin.

3.3 DOCUMENTATIA TEHNICA ELABORATA DE FIRMA CE MONTEAZA
STRUCTURA METALICA

Aceasta trebuie intocmita de personal cu experienta in lucrari de montaj (ingineri, maistri) care
vor conduce montajul, tindnd seama de specificul lucrarii si utilajele de care se dispune,
precum si de anotimpul Tn care se vor face lucrarile de sudare la montaj.
inainte de a incepe elaborarea documentatiei de montaj, intreprinderea care o intocmeste are
obligatia sa verifice documentele tehnice de proiectare si de executie Tn 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 montajul.
Se vor aplica, dupa caz, masurile preventive pentru manipulare si depozitare date prin tabelul
8 al SR EN 1090-2:2018.
Documentatia tehnica de montaj trebuie sa cuprinda:
» spatiile si masurile privind depozitarea si transportul pe santier al elementelor de
constructii
» organizarea platformelor de preasamblare pe santier, cu indicarea mijloacelor de
transport si ridicare ce se folosesc

» verificarea dimensiunilor implicate Tn obtinerea tolerantelor de montaj impuse;
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» pregatirea si executia imbinarilor de montaj

» verificarea cotelor si nivelelor indicate in proiect pentru constructia montata;

» ordinea de montaj a elementelor

» metode de sprijinire si asigurarea stabilitatii elementelor in fazele intermediare de
montaj

» schema si dimensiunile halei incalzite iarna pentru completarea subansamblurilor
uzinate cu unele piese ce se sudeaza pe santier

» procedura de remediere, ce trebuie definita inainte de a efectua repararea

4 MATERIALE

4.1 MATERIALE DE BAZA
Materialele de baza sunt indicate pe planurile proiectului tehnic. Utilizarea altor calitati de
materiale sau a altor dimensiuni de table, profile sau a organelor de asamblare decét cele
indicate in proiectele de executie, se admite numai cu acordul prealabil al inginerului de
structura. Materialele care nu corespund calitatii vor fi depozitate separat.
Materiale folosite sunt cele inscrise in planurile de executie a documentatiei tehnice.
Pentru confectiile metalice se pot folosi urmatoarele clase de materiale:

» 5235

r S275

» S355
Folosirea laminatelor nemarcate nu este admisa.
Indicatii privind tipurile de oteluri de vor gasi in normele europene SR EN 10025:2005.
O lista a standardelor de produs pentru oteluri carbon pentru constructii, se poate vedea in
tabelul 2 al SR EN 1090-2:2018.
Caracteristicile otelurilor vor fi solicitate explicit n comanda de materiale catre furnizorul
laminatelor si nu se vor considera avand aceasta calitate decat piesele anume marcate, insotite
de certificat de calitate corespunzator.
Furnizorul lucrarilor este obligat sa verifice prin sondaj calitatea otelului livrat la fiecare 100-
150 tone livrate. Defectele de suprafata si interioare ale laminatelor trebuie sa corespunda SR
EN 10163:2 si SR EN 10163:3, corespunzator specificatiilor de la pct. 3.1 din prezentul caiet
de sarcini.
Inginerul de structura si inginerul de la inspectorat vor avea dreptul sa comande orice fel de
testare a oricarui otel folosit in lucrarile de constructie de otel, pentru a verifica daca acestea
au calitatea specificata.
Nu se admite folosirea laminatelor si a tablelor groase cu crestaturi, fisuri, exfolieri sau care

prezinta discontinuitati ale structurii interioare (desfaceri lamelare). Se recomanda verificarea
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cu ultrasunete a profilelor laminate si a tablelor groase ce urmeaza a fi utilizate la uzinarea
structurii metalice.
Laminatele din otel trebuie sa fie insotite de certificate de calitate, avadnd marcajul
producatorului, prin care se confirma ca rezultatele incercarilor otelurilor concorda cu cerintele
standardelor in vigoare sau ale conditiilor tehnice pentru otelul de marca data.
Certificatele de calitate vor trebui prezentate la receptia in fabrica a produselor uzinate, dupa
care se vor pastra timp de 10 ani.
Incercarile si analizele otelurilor vor fi facute conform urmatoarelor standarde:

» Incercarea la tractiune: SR EN 6892-1:2016;

» Incercarea la indoire: SR ISO 7438-2020:

» Incercarea de rezilienta: SR EN ISO 148-1:2017

» Incercarea de duritate Brinell: SR EN ISO 6506-1:2015;

» Extragerea epruvetelor: SR EN ISO 377-2017;

» Extragerea probelor pentru determinarea compozitiei chimice: SR EN ISO 14284:2003.

4.2 MATERIALE DE ADAOS
Materialele de adaos, respectiv electrozii, vor respecta urmatoarele indicatii si norme:
~ Pentru sudarea manuala - electrozii cu invelis gros si foarte gros conform SR EN ISO
2560:2020;

» Pentru sudarea automata - sdrma neinvelita, conform:

= SR EN ISO 20378:2019 - Materiale consumabile pentru sudare. Vergele pentru
sudarea cu gaze a otelurilor nealiate si a otelurilor termorezistente. Clasificare

e SR EN ISO 16834:2012 - Materiale consumabile pentru sudare. Sarme electrod,
sédrme vergele si depuneri prin sudare pentru sudarea cu arc electric Tn mediu de
gaz protector a otelurilor cu limita de curgere ridicata. Clasificare

e SR EN ISO 14341:2020 - Materiale consumabile pentru sudare. Sarme electrod si
depuneri prin sudare pentru sudare cu arc electric in mediu de gaz protector cu
electrod fuzibil a otelurilor nealiate si cu granulatie fina. Clasificare

SR EN ISO 636:2017 - Materiale consumabile pentru sudare. Vergele, sarme si
depuneri prin sudare pentru sudarea WIG a otelurilor nealiate si a otelurilor cu
granulatie fina. Clasificare

* SR EN ISO 544:2018 - Materiale consumabile pentru sudare. Conditii tehnice de
livrare a materialelor de adaos si fluxuri. Tipul produsului, dimensiuni, tolerante si
marcare;

* SR EN ISO 14171:2011 - Materiale consumabile pentru sudare. Sirme pline,
sarme tubulare si cupluri sarma plina - flux pentru sudarea cu arc electric sub

strat de flux a otelurilor nealiate si cu granulatie fina. Clasificare
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Materialele de adaos vor fi livrate cu documente care sa le ateste marca si le certifica calitatea.
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.

Tipul materialelor consumabile pentru sudare trebuie sa fie corespunzatoare procedeului de
sudare, materialului care trebuie sudat gi procedeului de sudare.

Daca se sudeaza otel conform EN 10025-5 trebuie utilizate materiale consumabile pentru
sudare care sa garanteze ca sudurile complete au o rezistenta la coroziune atmosferica cel

putin echivalenta cu cea a metalului de baza.

4.3 MATERIALE DE LEGATURA

In cuprinsul textului “surub™ inseamna “un ansamblu surub cu piulita si saiba (saibe) daca este
(sunt) necesare”. In cuprinsul textului “saiba® inseamna “saiba plata sau saiba tesita”.
Imbinarile profilelor metalice se vor face, dupa caz, bulonat cu suruburi de inalta rezistenta
pretensionate sau nepretensionate, avand grupa 8.8 sau 10.9, conform specificatiilor de la pct.
3.1. sau cu sudura.

imbinarile cu suruburi obignuite se executa si se controleaza conform SR EN 1090-2:2018.
Pentru receptionarea si controlul suruburilor, in afara de probele de tractiune, se efectueaza si
probe de duritate.

Suruburile nepretensionate vor fi conform SR EN 15048-1. Pentru aplicatii nepretensionate se
pot utiliza suruburi conform SR EN 14399-1,

Pentru asamblari structurale cu suruburi de inalta rezistenta pretensionate, suruburile vor fi din
sistemul HR, HV si HRC. Acestea trebuie sa fie conform cerintelor SR EN 14399-1 si ale

standardului european adecvat, asa cum se indica in tabelul de mai jos

Standarde de produs pentru asamblari de inalta rezistenta cu suruburi
pretensionate pentru constructii

EN 14399-3 EN 14399-5

EN 143994 EN 14399-6

EN 14399-7

EN 14399-8

EN 14399-10

Suruburile din otel inoxidabil nu trebuie utilizate in aplicatiile pretensionate.

Furnizorul va face de asemenea verificarea caracteristicilor mecanice a suruburilor, piulitelor si
saibelor conform SR EN ISQ 898-1. Proportia verificarilor va fi de cite un set de incercari
pentru fiecare sarja, exceptdnd verificarea duritatii Brinell care se va realiza pentru un organ
de asamblare pentru fiecare lot mai mare de 500 buc, livrat de uzina furnizoare pe baza
aceluiasi certificat de calitate. Suruburile, piulitele si saibele de finalta rezistenta vor fi

depozitate Tn lazi marcate special.
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Rezistenta la coroziune a conectorilor, elementelor de imbinare si saibelor de etansare trebuie
sa fie comparabila cu cea specificata pentru elementele Imbinate.
Bolturile pentru sudura cu arc, inclusiv conectorii pentru forta taietoare pentru constructii

compozite otel/beton, trebuie sa fie conform cerintelor din SR EN ISO 13918:2018.

4.4 BULOANE DE ANCORARE

Buloanele vor avea forma si dimensiunile din proiect

Ele vor fi confectionate din bare de otel rotund laminat la cald, avand clasa de material
conform specificatiilor din planurile de executie si P100-1:2013 (cap. 6).

Utilizarea altor calitati de materiale sau a altor dimensiuni decat cele indicate in proiectele de

executie si in caietele de sarcini ale constructiei, se admite numai cu acordul prealabil scris al

proiectantului.

4.5 MATERIALE PENTRU CIMENTARE
Materialele pentru cimentare trebuie sa fie mortar pe baza de ciment, mortar special sau beton
CuU agregate mici.
Mortarul pe baza de ciment, utilizat intre bazele de otel sau placile reazemelor si fundatii din
beton, trebuie sa fie dupa cum urmeaza:
» Pentru grosime nominala care nu depageste 25mm - Ciment Portland pur;
» Pentru grosime nominala de la 25mm péna la 50mm - Mortar fluid cu ciment Portland
al carui continut de ciment amestecat cu un agregat fin nu trebuie sa fie mic de 1:1;
» Pentru grosime nominala de 50mm si mai mare - Mortar cu ciment Portland cit mai
uscat posibil, al carui continut de ciment amestecat cu un agregat fin nu trebuie sa fie
mai mic de 1:2.
Atentie, mortarele speciale includ produse pe baza de ciment care contin adaosuri, produse
expansive si produse pe baza de rasina. Se recomanda produse cu contractie redusa.
Mortarele speciale trebuie Tnsotite de instructiuni detaliate de utilizare care sunt atestate de

producator.

5 UZINAREA CONSTRUCTIILOR METALICE

5.1 PREGATIRE SI ASAMBLARE

5.1.1 Generalitati.
La executia acestor structuri, se vor respecta integral toate reglementarile si prevederile
privind executia, verificarea calitatii executiei si receptia obiectivelor de investitii in constructii

si prevederile prezentului caiet de sarcini.
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Constructorul structurii metalice raspunde direct de buna executie si de calitatea tuturor
lucrarilor care le revin, in conformitate cu planurile de executie, cu prevederile standardelor,
normativelor, instructiunilor tehnice in vigoare si prezentului caiet de sarcini.

Echipamentul utilizat in procesele de fabricatie trebuie intretinut pentru a asigura ca utilizarea,
Si uzura nu cauzeaza impedimente semnificative in procesele de fabricatie.

Produsele costituente trebuie manipulate si depozitate in conditiile recomandate de producator.
Elementele din otel pentru contructii trebuie impachetate, manipulate si transportate in deplina
siguranta, astfel incat sa se evite deformatiile permanente si degradarea suprafetei sa fie
minima.

in fiecare etapa a fabricatiei, fiecare piesa trebuie identificata cu ajutorul unui sistem adecvat.
Elementele finisate trebuie sa poata fi identificate in documentele de inspectie. Nu sunt
permise crestari cu dalta. Conditii privind modul de identificare sunt date in capitolul 6.2 al SR
EN 1090-2:2018.

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.

Conditii generale:

» Intreprinderea care uzineaza piesele metalice are obligatia ca fnainte de a fincepe
operatiile tehnologice specifice executiei subansamblelor sa verifice planurile de
executie;

» 1In cazul constatarii unor deficiente, sau in vederea usurarii uzinarii trebuie sa solicite
asistenta tehnica si acordul scris din partea inginerului de structura;

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

caiet de sarcini.

5.1.2 Indreptarea materialului.

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

Tablele se vor indrepta numai la valturi speciale de Tndreptat table.

indreptarea prin batere cu ciocanul se admite numai pentru piesele marunte si pentru
materialul destinat executiei unor piese de mica importanta. Se vor lua masuri pentru a se
evita zdrobirea materialului.

Piesele de otel cu indoituri mari, bruste, cu grosimi mai mari de 10mm se indreapta numai in
stare calda. Corectarea deformatiei se face prin aplicarea locala a caldurii, asigurandu-se ca
sunt controlate temperatura maxima a otelului si procedeul de racire.

Pentru a se evita craparea otelului, operatia de indreptat nu trebuie continuata sub

temperatura de Tnrosire a otelului.
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Racirea pieselor trebuie sa se faca lent si cu multa atentie la otelurile slab aliate.
Se va elabora o procedura corespunzatoare care sa contina cel putin:

» Temperatura maxima a otelului si procedeul de racire autorizat

» Metoda de incalzire

~ Metoda utilizata pentru masurarea temperaturii

» Rezultate ale incercarilor mecanice realizate pentru calificarea procedeului

» Identificarea persoanelor abilitate cu aplicarea procedeului

5.1.3 Trasarea sabloanelor.,

Trasarea gabloanelor trebuie facuta dupa desenele de executie pe mese verificate cu atentie
care sa ingaduie desfasurarea sablonului fara indoire.

Trasarea sabloanelor trebuie facuta cu ruleta si rigle de otel, comparate la intervale regulate cu
ruleta de control etalon verificata si masurata de serviciul de masuri Si greutati.

Verificarea si controlul ruletelor trebuie dovedita prin acte incheiate de serviciul de control al
uzinei. Nu se admite folosirea ruletei de otel fara diviziuni.

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

5.1.4 Trasarea pieselor.
in scopul simplificarii operatiunilor de uzinare, se admite taierea unor piese fara trasare daca
uzina poseda instalatii cu dispozitive in acest scop, precum si gaurirea in pachete dupa
sabloane daca uzina este dotata cu masini de gaurit care pot face astfel de operatii.
Indiferent de tehnologia utilizata, la stabilirea cotelor de debitare a materialelor se va tine
seama ca valorile din proiect sunt cote finale, care trebuie realizate dupa ncheierea intregului
proces tehnologic de uzinare.
Se admit urmatoarele tolerante pentru trasarea pieselor (in caz ca proiectul nu prevede altele
mai mici):

» lungime si latime: £1 mm

» distanta dintre doua linii de buloane transversale sau longitudinale: +0.5 mm

» distanta dintre centrele a doua gauri de suruburi alaturate (pe aceeasi linie): £0.5 mm

» distanta dintre centrele a doua gauri de suruburi extreme (pe aceeasi linie): £0.5mm

~ pozitia centrului gaurit de bulon fata de linia acestora: 0.5 mm

» nu se admite acumularea mai multor tolerante pe aceeasi linie de cotare.
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5.1.5 Taierea pieselor.,

Taierea pieselor se poate face cu foarfeca, cu fierastraie, cu disc, tehnici de taiere cu jet de apa
si termica. Nu se admite taierea pieselor cu flacara oxigaz.

Taierea trebuie efectuata astfel incit sa fie indeplinite cerintele cu privire la tolerantele
geometrice, duritatea maxima si rugozitatea marginilor.

Zona in care urmeaza sa fie efectuata taierea trebuie sa fie curata gi uscata. La otelurile cu
granulatie fina; aceasta zona se recomanda a fi preincalzita.

Preincalzirea se face pe o latime de 4 ori grosimea piesei, dar nu mai putin de 100 mm de
fiecare parte a taieturii.

Daca marginile prezinta neregularitati sau bavuri, acestea se vor indeparta prin rabotare, cu
polizorul, adancimea minima de polizare sau prelucrare mecanica trebuie sa fie de 0,5mm.
Dupa taierea cu flacara oxiacetilenica este obligatorie rabotarea pe o adincime de 5 mm
pentru indepartarea materialului ars.

Devierea liniei de taiere fata de linia de trasare nu trebuie sa fie mai mare de 1mm. Fata taiata
va fi perpendiculara pe suprafata piesei. Se admite o deviere de maximum 1/10 din grosimea
piesei. Muchiile ce urmeaza a se suda vor respecta tolerantele prevazute in SR EN 9692-
1:2014 si SR EN 9692-2:2000/AC1:2003.

Taierea pieselor Tn unghiuri intrdnd se face dupa executarea prin aschiere a unei gauri cu
diametrul egal cu dublul razei de racordare. Se renunta la gaurire, daca taierea se executa
termic, la masini automate.

Se admit abateri de la linia dreapta a muchiei taiate pana la sageata de cel mult 1/500 din
lungimea muchiei. Elementele structurale trebuie sa respecte conditiile de perpendicularitate a
suprafetelor in contact, conform SR EN ISO 1101:2017 - Specificatii geometrice pentru
produse (GPS). Tolerare geometrica. Tolerare de forma, de orientare, de pozitie si de bataie.
Validitatea procedeelor de taiere termica trebuie verificata periodic asa cum se indica in cap.
6.4.3. al SR EN 1090-2:2018.

Calitatea suprafetelor taiate, definita de EN ISO 9013 trebuie sa fie “Domeniu 3”- Toleranta la
perpendicularitate sau unghiulara si *“Domeniul 3"- Tnaltime medie a profilului, Rz5.

Pentru otelurile carbon, duritatea suprafetei marginilor trebuie sa fie conform tabelului de mai
jos. Pentru a realiza duritatea ceruta pentru suprafata marginilor, se poate aplica preincalzirea

materialului,
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Tabelul 10 - Valori maxime admisibile pentru duritate
(HV 10)
Standarde de produs Marci Otel Valori ale duritatii
EN 10025-2 la-5 $235 pana 380
EN 10210-1. EN 10219-1 la 5460
5260 pana
EN 10149-2 si EN 10149-3 la S700 )
5460 A
. pana
EN 10025-6 la SE90
NOTA — Aceste valon sunt conform EN ISO 15614-1 aplicat pentru
marcile de otel enumerate in ISO/TR 20172

5.1.6 Gaurirea.
Acest articol se aplica pentru efectuarea gaurilor pentru Tmbinari cu elemente de Tmbinare
mecanica si bolturi,
Pentru fmbinarile pasuite, diametrul nominal al gaurii trebuie sa fie egal cu diametrul tijei
surubului. Pentru suruburi pasuite conform EN 14399-8, diametrul nominal al tijei este mai
mare cu 1mm decat diametrul nominal al portiunii filetate.
Daca nu se specifica altfel, diametrele gaurii trebuie sa indeplinesca urmatoarele conditii
privind tolerantele:

» gauri pentru suruburi pasuite si bolturi pasuite - clasa H11 conform ISO 286-2;

~ alte gauri - £0,5mm, diametrul gaurii se considera media intre diametrul de intrare si

de iesire.

Nu este permisa poansonarea fara alezare. Alezarea trebuie efectuata cu dispozitiv fix. Se
interzice utilizarea lubrifiantului acid. Gaurile trebuie poansonate cu un diametru mai mic cu cel
putin 2mm fata de diametrul final.
Gaurile trebuie sa respecte deformarile admisibile in capitolul 6.6.3 al SR EN 1090-2:2018.
Nu se admite gaurirea cu flacara oxiacetilenica. Este interzisa ajustarea gaurilor cu pila,
largirea lor cu dornuri sau cu flacara oxiacetilenica.
Jocurile nominale pentru suruburi si bolturi care nu sunt prevazute sa actioneze pasuit, trebuie

sa fie cele specificate in tabelul urmator.

Pagina 21 din 50



SALIGNY
SALIGNY CONSTRUCTIONS S.R.L., Mail affice gealiany coi-xsu uctionso CONSTRUCTIONS

Jocuri nominale pentru suruburi si bolturi

Diametru nominal 97 si
al surubului sau 12 14 16 18 20 22 24 st
boltului d {mm) pes!

Gaun rotunde qbe 2
normale3

Gaun rotunde
supradimensionate

Gaun alungite
scurte (pe 4 6 8 10
lungime)?

Gauri alungite 154
lungi (pe lungime)®

2 Pentru aplicatii cum sunt tumunle si stalpii jocul nominal pentru gauri rotunde normale trebuie
redus cu 0 5mm. daca nu se specifica altfel

® Pentru elemente de imbinare acoperite, jocul nominal de 1 mm poate fi crescut cu grosimea
acopenm elementului de prindere

¢ In conditile prezentate in EN 1993-1-8. se pot utilza de asemenea surubur cu diametrul
nominal de 12 mm si 14 mm sau suruburi cu cap inecat in gauri cu joc de 2 mm

*Valorile nominale ale jocului in sensul transversal pentru surubun utilizate in gaun alungite trebuie
sa fie identice cu valonle jocului, specifice pentru gaun rotunde normale

5.1.7 Decuparea.
Nu este permisa decuparea unghiurilor intrénde.
Unghiurile intrénde si crestaturile trebuie rotunjite cu o raza minima de 10mm.

%/ //%
Z

%

1 2 3
Legenda
1 nu este permis
2 forma A (recomandata pentru taiere complet mecanizata sau automata)
3 forma B (permisé)

5.1.8 Asamblarea.

Asamblarea elementelor trebuie realizata astfel jncat sa fie indeplinite tolerantele specificate.
Alinierea gaurilor prin brogare trebuie efectuata astfel incat sa se evite o ovalizare mai mare
decat valorile prevazute in anexa D.2.8, Nr.crt. 6 - Clasa 2 (vezi SR EN 1090-2:2018).

Pentru suruburile pasuite este interzisa ovalizarea gaurilor,

Dupa realizarea asamblarii trebuie verificate cerintele pentru contrasageata sau pentru

pregatiri ale elementelor.
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5.1.9 Verificare asamblare.

Concordanta intre elementele fabricate, conectate in mai multe puncte de Tmbinare, trebuie
verificata prin utilizarea sabloanelor dimensionale, masuratorilor tridimensionale exacte sau
printr-o asamblare de proba.

Punerea de proba reprezinta punerea Tmpreuna a suficiente elemente ale unei structuri
complete pentru a verifica concordanfa lor. Se recomanda ca aceasta sa fie luata in
considerare pentru a verifica concordanta intre elemente, daca aceasta nu se poate verifica

prin utilizarea sabloanelor sau masurarii.

5.2 SUDAREA.

5.2.1 Generalitati.

Sudarea trebuie realizata in conformitate cu partile relevante din EN ISO 3834,

Clasei de executie EXC1 i se aplica SR EN ISO 3834-4: "...Cerinte elementare de calitate”;
Claselor de executie EXC2 si EXC3 li se aplica SR EN ISO 3834-3: “...Cerinte normale de
calitate”;

Clasei de executie EXC4 i se aplica SR EN ISO 3834-2: ...Cerinte complete de calitate”.

5.2.2 Program de sudare.

Un program de sudare trebuie oferit ca parte integranta a planificarii productiei.

O lista a continutului unui program de sudare se poate vedea la capitolul 7.2.2. al SR EN 1090-
2:2018.

5.2.3 Calificarea procedurilor de sudare si a personalului pentru sudare.

Sudarea trebuie executata cu proceduri de sudare calificate, utilizénd o specificatie a procedurii
de sudare (WPS).

Pentru elaborarea si utilizarea unei WPS, a se vedea organigrama din anexa L a SR EN 1090-
2:2018.

La capitolul 7.3. al SR EN 1090-2:2018 se poate gasi o lista de procedee de sudare, definite in
EN ISO 4063.

Calificarea procedurii de sudare in functie de clasa de executie, se face conform capitolului 7.4.
al SR EN 1090-2:2018.

Daca o procedura de calificare trebuie aplicata sudurilor de colt, solicitate transversal pentru
marci de otel superioare lui $275, verificarea trebuie completata cu fncercarea la tractiune a
imbinarilor in cruce, efectuata conform SR EN ISO 9018:2016.

Sudorii trebuie calificati conform SR EN ISO 9606-1:2014 si operatorii conform SR EN ISO
14732:2014.

fnregistrari!e tuturor incercarilor pentru calificarea sudorilor si operatorilor trebuje pastrate Si

disponibile,
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Pe durata executarii sudurii trebuie asigurata o coordonare a sudarii, prin personal de
coordonare, calificat corespunzator pentru aceasta si cu experienta in operatiile de sudare pe
care |le supervizeaza, conform procedurilor SR EN ISQ 14731:2019.

in functie de operatiile de sudare pe care le supervizeaza, personalul de coordonare trebuie sa
aiba cunostintele tehnice date in tabelele 14 si 15 ale capitolului 7.4.3. al SR EN 1090-2:2018
pentru EX2-EXC3-EXC4.

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

» unitatile care executa imbinari sudate de nivel B trebuie sa utilizeze proceduri de sudare
calificate, conform SR EN ISO 15614-1:2017/A1:2019;

~ calificarea procedurilor de sudare se face sub supravegherea coordonatorului cu sudura
al unitatii de executie, care raspunde pentru exactitatea si conformitatea datelor
obtinute, conform SR EN ISO 14731:2019;

» coordonatorul tehnic cu sudura tine evidenta procedurilor de sudare {(WPS welding
procedure specification) intocmite conform SR EN 15614-1:2017/A1:2019;

» alegerea metodei de calificare conform SR EN 15614-1:2017/A1:2019 se face de catre
coordonatorul sudarii, in concordanta cu conditiile impuse de SR EN 1090-2:2018
pentru EXC2, EXC3 si EXC4;

» pentru verificarea procedurilor de sudare aplicate se vor efectua probe martor in
conditiile procesului de fabricatie de catre sudori stabiliti de coordonatorul tehnic cu
sudura. Conditiile de calitate pentru incercari pe epruvete prelevate din probe martor
sunt prevazute in SR EN 15614-1:2017/A1:2019;

» procesul tehnologic de executie pentru subansamblele de proba, care va cuprinde si
tehnologiile de sudare, va fi elaborat de uzina si avizat de catre un inginer sudor
certificat de catre ISIM. Dupa omologarea subansamblelor de proba se vor omologa
tehnologiile de sudare pentru toate tipurile de imbinari in conformitate cu SR EN ISO
15614-1:2017/A1:2019;

» procesele tehnologice de executie pentru subansamblele completate si definitivate in
urma executiei celor de proba, vor fi aduse la cunostinta inginerului de structura,
reprezentantului clientului si intreprinderii de montaj;

» pe baza proceselor tehnologice definitivate in urma incercarilor, inginerul sudor va
extrage din acestea, din "Caietul de sarcini" si din standarde, toate sarcinile de executie
si conditiile de calitate ce trebuiesc respectate la lucrarile ce revin fiecarei echipe de
lucru (sortare, indreptare, sablare, trasare, debitare, asamblare provizorie, haftuire,
sudare, prelucrare, etc.). Aceste extrase vor fi predate echipelor ce vor fi instruite

conform acestora, astfel incat fiecare muncitor sa cunoasca perfect sarcinile ce ii revin,
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5.2.4 Pregatirea si executarea sudarii.
Pregatirea marginilor consta in taierea lor, in scopul realizarii unui profil in V, X, conform SR EN
9692-1:2014 si SR EN 9692-2:2000/AC1:2003. La stabilirea regimului de sudare se va avea in
vedere modul de prelucrare a marginilor recomandate pentru sudura manuala 5i pentru sudura
automata.
Piesele care urmeaza a fi asamblate trebuie sa aiba suprafetele curate si uscate. Se interzice
folosirea pieselor ude, acoperite cu gheata, unsoare, impuritati sau rugina.
Inainte de asamblare, muchiile ce se imbina prin sudura, precum si zonele invecinate pe o
latime de cel putin 20 mm, trebuie curatate pana la suprafata metalului curat.
Pregatirea fmbinarii trebuie sa fie corespunzatoare procedeului de sudare. Tolerantele pentru
pregatirile imbinarilor si ajustarea lor trebuie prevazute Tn WPS-uri,
La pregatirea Tmbinarii nu trebuie sa existe fisuri vizibile.
Grundurile primare aplicate in fabrica nu trebuie lasate pe marginile de sudat.
Materialele consumabile pentru sudare trebuie depozitate, manipulate si utilizate conform
recomandarilor producatorilor.
Daca electrozii si fluxurile trebuie sa fie uscate si depozitate, trebuie indeplinite recomandarile
producatoerilor cu privire la nivelurile de tempertura si durate. Materialele consumabile care
raman neutilizate la sfarsitul schimbului de sudare, trebuie uscate din nou. Pentru electrozi,
uscarea nu trebuie efectuata mai mult de doua ori.
Materialele consumabile ramase si cele care prezinta semne de degradare sau deteriorare
trebuie aruncate.
Atédt sudorul cat si zona de lucru trebuie protejati corespunzator impotriva efectelor vantului,
ploii si a zapezii.
Daca temperatura materialului de sudat este mai mica de +5° C, va fi necesara o incalzire
corespunzatoare. Preincalzirea trebuie realizata conform WPS adecvata si trebuie aplicata pe
intreaga durata 3 sudarii, inclusiv sudurile d eprindere §i sudarea prinderilor provizorii.
Preincalzirea trebuie efectuata conform SR EN ISO 13916:2018 si SR EN 1011-2/A1:2004.
Elementele pregatite pentru sudura vor fi verificate si receptionate de serviciul de control
tehnic si se va stabili:
» Concordanta dimensiunilor generale si ale profilului sectiunii cu proiectul;
~ Daca s-au dat sporuri corespunzatoare dimensiunii pieselor pentru compensarea
contractiilor, se vor da 0.1 mm fn lungul cordonului si 1mm pentru fiecare cusatura
transversala;
in timpul montarii se face verificarea asezarii pieselor urmarindu-se:
» Distantele intre marginile imbinarilor cap la cap care trebuie sa fie uniforme si egale cu
cele prevazute in proiect, pot varia intre 2-4 mm;
» Agezarea corecta a pieselor in imbinare prin suprapunere sau in unghi, intervalele

trebuie sa fie egale cu zero sau cel mult 2 mm.
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Taierea pieselor sau a unor parti din ele pe loc, dupa asamblare, nu este admisa, deoarece
duce la deformarea dimensiunilor si a pozitiei relative a pieselor. Dupa verificarea asamblarii se
trece la executarea prinderilor provizorii.

Elementele de sudat, trebuie aliniate corect si mentinute n pozitie prin suduri de prindere
provizorie sau prin dispozitive exterioare blocate pe durata sudarii initiale. Asamblarea trebuie
executata astfel incat realizarea imbinarilor si dimensiunile finale ale componentelor sa
respecte tolerantele cerute. Trebuie avute in vedere masuri corespunzatoare cu privire la
deformare si contractie.

Asamblarea de profile cave trebuie sa fie conform indrumarilor prevazute in anexa E a SR EN
1090-2:2018.

La asamblarea pieselor pentru sudura se admit urmatoarele tolerante, fata de pozitia
prevazuta in proiect:

» La imbinarile cap la cap denivelarea muchiilor pieselor ce se imbina (perpendicular pe
planul Tmbinarii) sa fie de 0.1 din grosimea pieselor ce se imbina, fnsa cel mult 2 mm
pentru grosimi de piese pana la 40 mm;

» La piesele supuse la eforturi dinamice nu se admite nici o diferenta de nivel intre cele
doua piese;

» Plasarea relativa a muchiilor in planul imbinarilor intre talpi si alte platbande cu muchiile
laterale libere, sa fie cel mult 3 mm pentru platbande cu latimi pana la 400 mm si cel
mult 4 mm pentru platbande cu latimea de peste 400 mm.

Se vor utiliza obligatoriu prinderi provizorii. Daca prinderile provizorii sudate trebuie
indepartate, nu este permisa taierea sau folosirea daltii. Sudurile de prindere provizorie trebuie
executate prin utilizarea unei proceduri calificate de sudare. Lungimea minima a unei suduri de
prindere, trebuie sa fie cea mai mica valoare intre de 4 ori grosimea partii celei mai groase sau
50mm.

Toate sudurile de prindere provizorie care nu se incorporeaza in sudurile finale trebuie
indepartate.

Regimurile de sudare se stabilesc In uzina pe baza procedeului tehnologic de sudare calificat
(WPS). Scopul stabilirii unui regim de sudura normal, este obtinerea unei calitati bune a
imbinarilor sudate. Indeosebi se urmareste:

» realizarea caracteristicilor mecanice corespunzatoare;

»~ patrunderea corespunzatoare in materialul de baza;

» patrunderea la radacina;

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

La stabilirea regimului de sudare se va avea in vedere modul de prelucrare a marginilor
recomandate pentru sudura manuala si pentru sudura automata., Incercarile pentru stabilirea

regimului de sudare trebuie sa se faca pe piese care nu se mai folosesc ulterior insa cu
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material de baza si de adaos de aceeasi calitate cu cele care se folosesc la sudarea
subansamblelor metalice.
Regimurile stabilite se mentin atita timp cat nu se schimba unul din factorii:

~ marca materialului de baza,

» marcile materialelor de adaos,

» procedeele de sudare.
Toate sudurile manuale, automate si semiautomate se executa cu folosirea placutelor
terminale,
Pentru imbinari de colt se vor prevedea, la ambele capete ale cordonului, placute terminale in
forma de T.
Dupa terminarea operatiilor de sudare, placutele terminale trebuiesc indepartate, iar capetele
cordoanelor se vor prelucra. Tndepartarea placutelor terminale se va face numai prin taierea cu
disc abraziv. Nu se admite indepartarea lor prin lovire. Pentru efectuarea incercarilor mecanice
necesare controlului calitativ al imbinarii respective se vor executa placi de proba din material
de baza de aceeasi calitate cu cel al pieselor ce trebuiesc sudate, avand aceleasi grosimi, cu
muchiile prelucrate in acelasi mod.
Pentru imbinarile cap la cap se vor aseza, la ambele capete ale cordonului placute terminale.
Placutele terminale vor fi sanfrenate la fel cu piesele ce se imbina. in cazurile In care nu este
posibila asezarea placutelor terminale trebuie sa se asigure completarea craterelor de la
capetele cordoanelor de sudura. Toate imbinarile sudate cap la cap si de colt vor avea
~inchidere" la capat.
Imbinarile cap la cap la care se vor folosi placi de proba pentru incercari mecanice se stabilesc
de comun acord intre inginerul de structura si furnizor.
Placile pentru probe vor avea poansonat pe ele un numar pentru a putea identifica locul unde
au fost extrase, numar care va corespunde cu cel din procesul tehnologic.
Placile de proba se vor suda in aceleasi conditii in care se executa imbinarea si de catre acelasi
sudor, care isi va imprima poansonul pe placa. Sudabilitatea acestor piese de adaos nu trebuie
sa fie mai mica decat cea a materialului de baza.
Sudurile cu patrundere completa sudate pe o parte vor fi realizate utilizdnd suport de radacina
permanent, continuu. Sudurile de prindere provizorie trebuie incluse n sudurile cap la cap.
Pentru sudurile in crestatura si in gaura se vor respecta indicatiile date la capitolul 7.5.13 al SR
EN 1090-2:2018,
Trebuie avute in vedere precautii pentru a evita pulverizarea sudurii. in cazul in care acest
lucru se intdmpla, zona pulverizata trebuie curatata.
La sudurile lungi, intrerupte din diferite motive, la refnceperea sudurii se va ingriji sa se obtina
0 topire completa a suprafetei de contact dintre sudura veche si cea noua.

Se recomanda ca acolo unde este posibil, sudarea sa se faca in pozitie orizontala.
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Sudurile pe pozitie (verticala, peste cap sau n cornisa) vor fi executate numai de sudori cu
experienta in asemenea lucrari, instruiti, verificati si autorizati conform SR EN ISO
14731:2019.

Trebuie avute in vedere precautii pentru a evita urma de arc electric si, daca urma de arc
electric s-a produs, suprafata otelului trebuie polizata usor si verificata.

Defecte vizibile, ca fisuri, cavitati si alte defecte neacceptate, trebuie eliminate de pe fiecare
rand, Tnaintea depunerii randurilor urmatoare.

Toata zgura trebuie indepartata de pe suprafata fiecarui rénd inainte ca fiecare rand care
urmeaza sa fie adaugat, si de pe suprafata sudurii terminate. Trebuie acordata o atentie

deosebita zonei dintre sudura si metalul de baza.

5.2.5 Controlul subansamblelor inaintea si in timpul sudarii.
Inainte de sudare fiecare imbinare va fi controlata de catre maistrul din schimbul respectiv si
de catre organul CQ.
Nu se va permite Tnceperea sudarii daca:
r fiecare piesa a subansamblului nu are marcat numarul sarjei si numarul pozitiei sale din
planul de operatii;
» ansamblurile si prinderile nu corespund cu planurile de executie, cu prevederile
procesului tehnologic si cu indicatiile din prezentul Caiet de sarcini;
» sunt depagite tolerantele de prelucrare, sanfrenare sau asamblare, specificate in
prezentul Caiet de sarcini;
» muchiile care se sudeaza si zonele invecinate nu sunt curate. Se va verifica si curatirea
zgurii hafturilor;
- placutele terminale nu sunt bine asezate sau au dimensiuni mai mici decat cele indicate
in procesul tehnologic;
~ rosturile au abateri locale mai mari decat cele admise;
» imbinarile cap la cap ale pieselor ce se asambleaza si care au fost sudate Thainte de
asamblare nu au fost controlate sau nu corespund clasei de calitate prescrisa.
Rosturile mai mari ca cele admise trebuie micsorate inainte de inceperea operatiei de sudare a
imbinarilor respective. Apropierea pieselor se va face prin taierea haftuirilor. Daca micsorarea
rosturilor nu se poate realiza prin apropierea pieselor, este necesar sa se faca incarcarea lor
Prin sudura. Nu se admite sub nici un motiv introducerea in rost a unor adaosuri formate din
sarma, electrozi, etc.

5.2.6 Controluf operatiunilor de sudare si a imbinarilor sudate.

Verificarea inainte si in timpul sudarii trebuie inclusa in planul de verificare conform SR EN ISO
3834-1(2,3,4):2021.
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Controlul operatiilor de sudare si a imbinarilor sudate se executa in fazele principale ale
procesului de sudare, dupa cum urmeaza:

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

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

Incercarea nedistructiva a imbinarilor sudate se va executa prin urmatoarele metode:

» optico-vizual si dimensional (VT);

» lichide penetrante (PT) conform SR EN ISO 3452-1:2021;

» pulberi magnetice (MT) conform SR EN ISO 17638:2017;

» ultrasunete (UT) conform SR EN ISO 17640:2018, SR EN I1SO 23279:2018

~ examinare radiografica (RT) conform SR EN ISO 17636-1:2013, SR EN ISO 17636-
2:2013.

Metodele de control nedistructiv (CND) trebuie selectate conform SR EN ISO 17635:2017 de
catre personal calificat. In general, incercarea cu ultrasunete, sau incercarea prin radiografiere
se aplica sudurilor cap la cap si incercarea cu lichide penetrante sau verificarea cu pulberi
magnetice se aplica sudurilor de colt. Controlul nedistructiv (CND) cu exceptia examinarii
vizuale, trebuie efectuate de personal calificat.

imbinarile sudate se verifica nedistructiv in functie de:

» clasa de calitate prevazuta in proiect;

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

» locul unde se executa (in atelier, pe santier);

» tehnologia de executie (la pozitie, prin rotire, etc);

~ tipul marimea si numarul de discontinuitati/defecte constatate (marimea reparatiilor).

Fiecare metoda se va aplica pe baza unei proceduri specifice intocmite de Laborator acreditat
conform legislatiei in vigoare, care executa lucrarea in functie de tipul de imbinare, dotare, etc.
Constructorul va preciza in planul calitatii categoria de Examinari nedistructive (END)
promovata.

Fiecare categorie de mbinare sudata va avea obligatoriu o fisa tehnica de examinare
nedistructiva (FTE) in care se vor specifica metodele si volumul de examinare. Aceste fise se
vor intocmi obligatoriu fnainte de inceperea lucrarii si vor fi vizate de inginerul de structura
(puncte prevazute in proiect) constructor (punctele care depind de dotarea sa) si de
reprezentantul clientului (pentru confirmare). Orice abatere de la FTE se va face numai cu

acordul celor trei factori implicati.
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Toate sudurile trebuie verificate vizual, pe toata lungimea lor. Daca sunt detectate defecte ale
suprafetei, trebuie efectuata incercarea sudurii supusa verificarii, cu lichide penetrante sau
pulberi magnetice.
Verificarea vizuala trebuie sa cuprinda:

» Verificarea existentei si amplasarii tuturor sudurilor;

» Verificarea sudurilor conform SR EN ISO 17637:2017;

~ Detectarea amorsarilor in afara rostului si suprafetelor cu pulverizarea sudurii.
Verificarea formei si suprafetei sudurilor zabrelelor sudate alcatuite din profile tubulare trebuie
efectuata Tn special in urmatoarele zone:

» Pentru profile rotunde: partea de 5us, partea de jos si cele doua flancuri;

» Pentru profile patrate sau dreptunghiulare: cele patru colturi.
Domeniul verificarilor nedistructive va acoperi atat verificarea suprafetei cat si a defectelor
interne.
Primele cinci imbinari efectuate cu aceeasi WPS noua, trebuie sa indeplineasca urmatoarele
cerinte:

» Se cere nivelul de calitate B+ pentru a demonstra WPS in conditiile de productie;

» Procentul de verificare minim 100%:;

» Lungimea minima de verificat este 900mm.,
Daca verificarea conduce la rezultate neconforme, trebuie efectuata o investigare pentru a gasi
cauza si un nou set de cinci imbinari trebuie verificat. Se recomanda sa se urmeze ghidul din
SR EN ISO 17635:2017.
Dupa ce s-a stabilit ca sudarea in productie, conform unei WPS, indeplineste cerintele cu
privire la calitate, domeniul cerut pentru controalele nedistructive (CND) suplimentare trebuje
sa fie conform tabelului de mai jos (tabelul 24 al SR EN 1090-2:2018), cu urmatoarele imbinari
sudate conform aceleasi WPS tratate ca un singur lot verificat continuu. Procentele se aplica
domeniului CND suplimentare, tratate drept cantitatea cumulata in cadrul fiecarui lot de

verificare.
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Domeniul CND suplimentare

Suduri in atelier si pe santier
Tip de sudura EXC2 EXC3 EXC4

Suduri transversale cap fa cap si sudun cu patrundere parhiala in
imbinan cap la cap. supuse la efortun de tractiune

Uz05 10% 20% 100%

U<«05 0% 10% 50%
Sudun transversale cap la cap st suduri cu patrundere partiala

in imbinan in cruce 10% 20% 100%

inimbinan in T 5% 10% 50%
Sudun transversale in colt intinse sau forfecate

cua>12mmsaut > 20 mm 5% 10% 20%

cua< 12 mmsau t <20 mm 0% 5% 10%
Sudun longitudinale si sudun pentry ngidizan 0% 5% 10%

NOTA 1 - Sudurle longitudinale sunt cele realizate paralel cu axa elementului Toate celelalte sunt
considerate ca suduri transversale

NOTA 2 - U = Gradul de utilizare a sudunlor pentru actiuni cvasi-statice U = EsRs, unde Es este cel mai
mare efect al actiuni sudurii si Rz este rezistenta sudurii la starea limita ultima

NOTA 3 - Termenii a si t se refera la grosimea nominala si, respectiv. la cel mai gros material care se
imbina

imbinarile pentru verificare conform tabelului de mai sus trebuie selectate pe baza SR EN ISO
17635:2017, cu lungime totala minima pentru un lot de control, x, de 900 mm, asigurand ca
€santionarea acopera, cdt mai larg posibil, urmatoarele variabile: tipul Tmbinarii, marca
produsului constituent, echipamentul de sudare si sudori,

Daca la verificare, pe lungimea de verificare, se gasesc defecte de sudura mai mari decat
cerintele specificate in criteriile de acceptare, verificarea trebuie efectuata pe doua lungimi de
verificare, cate una de fiecare parte a lungimii care prezinta defecte. Daca verificarea uneia
sau celeilalte parti conduce la rezultate neconforme, trebuje efectuata o investigare pentru a
determina cauza.

Sudurile remediate trebuie verificate si trebuie sa indeplineasca conditiile pentru sudurile
initiale.

5.2.7 Sudarea gujoanelor.

Gujoanele de pe talpile grinzilor metalice se vor suda cu tehnologie adecvata (,arc tras” ciclu
lung cu inel ceramic) pentru a asigura o sudura prin contact direct cu o rezistenta cel putin
egala cu a materialului tijei gujonului, conform procedurii descrise in SR EN ISO 14555:2017.
Parametri de lucru a aparatului de sudura vor fi reglati astfel ca sa nu apara stropi de sudura
pe suprafata.

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

Conectorii neconformi trebuie nlocuiti. Se recomanda sa se sudeze conectorii de Tnlocuire tntr-

0 pozitie noua alaturata.
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5.2.8 Conditii de calitate ale sudurilor.
Indiferent de tipul imbinarilor si forma cordonului, calitatea executiei sudurii se verifica
dimensional, vizual prin examinarea exterioara cu lupa, prin ciocanire, cu ultrasunete.
imbinarile realizate Cu sudura vor fi verificate conform SR EN 1090-2:2018, procentul
imbinarilor sudate ce vor fi examinate pentru fiecare tip de verificare fiind cel cuprins in tabelul
24, corespunzator clasei de executie precizate la pct 3.1.
Criteriile de acceptare pentru defecte trebuie sa fie cele ale SR EN I1SO 5817:2008. Trebuie
luate in considerare orice cerinte suplimentare, specificate pentru geometria sudurii si profil.
Nu se vor |ua in considerare “racordare incompleta” (505) si “microlipsa de topire” (401).
Nivelul de acceptare pentru defecte este specificat la pct. 3.1.
Elementele sudate trebui sa fie conform cerintelor specificate in capitolele 10 si 11 ale SR EN
1090-2:2018, si ale prezentului caiet de sarcini.
La examinarea exterioara cu lichide penetrante nu se admit:
» Fisuri sau crapaturi de nici un fel:
~ Crestaturi de topire (santuri marginale) mai adanci de 5% din grosimea pieselor sudate,
dar cel mult 1 mm la piese mai groase de 30 mm;
» Cratere;
» Cratere initiale si finale;
» Suprainaltari sau adancituri neadmise;
» Suduri cu solzi pronuntati sau rizuri perpendiculare pe directia longitudinala a
cusaturilor;
~ Scurgeri de metal sau stropi reci inglobati in cusatura.
La verificarea prin ciocanire cu ciocanul usor (250gr.) prin care se determina compactitatea
sudurii, sunetul trebuie sa fie clar.
La examinarea prin gaurire nu se admit defecte ca:
» Lipsa de patrundere la radacina sau intre straturi;
» Incluziuni de zgura in filoane la radacina cusaturii;
» Lipsa de topire pe margini sau intre straturi.
Executarea unor imbinari sudate de buna calitate este conditionata de:
» folosirea unor laminate de buna calitate lipsite de defecte ca: stratificari, suprapuneri,
sufluri, fisuri, incluziuni;
~ curatirea de impuritati (grasimi, vopsea, rugina etc.) a laminatelor in zona imbinarii;
» Uuscarea suprafetelor de tabla pe care se aplica sudarea;
» folosirea unor materiale de adaos (electrozi, sarma, flux) corespunzatoare materialului
de baza ce se sudeaza;
~ respectarea la stabilirea regimului de sudare a energiei liniare minime de sudare

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

Sudarea subansamblelor metalice se va executa in hale inchise la o temperatura de minim + 5
°C. Locurile de munca vor trebui sa fie lipsite de curenti permanenti de aer care ar avea
influenta asupra calitatii sudurilor.,
Daca din anumite motive este necesar Sa se execute manual, in aer liber unele imbinari, de
lungime mica, aceasta se va efectua sub directa indrumare a inginerului sudor al sectiei. Vor
trebui luate masuri speciale pentru protejarea locului de sudare si al sudorului, de vant, ploaie,
zapada, care ar impiedica buna executie a lucrarilor. In aceste conditii sudarea pieselor
metalice este admisa si la o temperatura sub + 5 °C dar nu mai mica de - 5 °C si numai
pentru piese cu grosimi sub 24mm, executate din laminate de otel cu cel mult 0.18%C. Inainte
de sudare se vor preincalzi muchiile pieselor ce se sudeaza la temperatura de 100 — 150 °C.
Pentru piese cu grosimi mai mari de 24 mm si cu continut in carbon mai mic de 0.18%,
muchiile vor fi prefncalzite la o temperatura de 150-200 °C. Racirea zonelor sudate se va
efectua astfel ca temperatura de 100 °C a pieselor sa se atinga nu mai devreme de 30 min. de
la temperatura sudarii. Aceasta se poate realiza prin protejarea zonelor sudate cu placi de
azbest sau perne termoizolante prin micsorarea vitezei de racire folosind flacara gaz-aer.
Racirea lenta a imbinarilor sudate va fi asigurata de catre un personal special instruit.
La sudare se vor folosi electrozi, care se vor usca ,in prealabil la inceperea lucrului obligatoriu
la temperatura (200...350°C) si timpul (minim 1 la 2 ore) cu valori prescrise de furnizor. La
locul de executia sudurii electrozii vor fi pastrati obligatoriu in etuve electrice la temperatura
de 80-100°C.” Se va tine o evidenta scrisa zilnica a utilizarii instalatiei de uscare a
electrozilor obligatoriu la o temperatura de 250 - 300°C timp de minim 1 ora - in lipsa altor
precizari impuse de producator.
Port-electrozii (clestii), cablurile si modul de realizare a contactului de masa vor corespunde
prevederilor,
Utilajul folosit la sudarea automata §i semiautomata trebuie sa asigure stabilitatea regimurilor
de sudare fixate in proiectul procesului tehnologic, cu urmatoarele tolerante:

~ la viteza de sudare £10%;

~ laintensitatea 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 S$i nu
dauneaza calitatii cordoanelor de sudura executate.
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5.3 IMBINARILE CU SURUBURI.

Acest capitol acopera cerintele cu privire la Tmbinarea in atelier say pe santier, inclusiv fixarea
tablelor profilate.

Grosimea tablelor distincte care formeaza o asambleare comuna nu trebuie sa difere cu maij
mult de 2mm, iar in cazul pretensionarii 1mm.

Grosimea placii trebuie aleasa pentru a limita la maxim trei numarul fururilor.

Lungimea surubului trebuie aleasa astfel fincadt, dupa strngere, sa indeplineasca urmatoarele
cerinte cu privire cacapatul surubului care depaseste piulita si lungimea filetului:

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

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

» Pentru suruburi pretensionate conform SR EN 14399-4 si SR EN 14399-8, lungimile de
strangere trebuie sa fie conform celor specificate in tabelul A.1 din SR EN 14399-4,

Suruburile vor fi verificate conform SR EN ISO 898-1:2002, urmarind programul B de incercari
pentru acceptare. Proportia verificarilor va fi de cate un organ de asamblare pentru fiecare lot
mai mare de 500 buc. livrat de uzina furnizoare pe baza aceluiasi certificat de calitate.
Suruburile, piulitele si saibele de inalta rezistenta vor fi depozitate in lazi marcate special.
Piulitele trebuie montate astfel incat reperele lor de identificare sa fie vizibile pentru verificare
dupa asamblare.

Saibele utilizate sub capetele suruburilor pretensionate trebuie sa fie tesite conform EN 14399-
6 si pozitionate cu tesitura orientata catre capul surubului. Saibele conform EN 14399-5
trebuie utilizate numai sub piulite.

Mai multe informatii privind saibele se pot gasi in cap.8.2.4. al SR EN 1090-2:2018;

Pentru suruburi 10.9 trebuie amplaste saibe atat sub capul surubului cat si sub piulita.
Stréngerea suruburilor de inalta rezistenta se va executa cu o cheie de strins calibrata.
Fabricantul si compania de executie si montaj trebuie sa prezinte inginerului responsabil cu
proiectul pentru aprobare, certificate pentru aceste chei de strdns aprobate de un laborator de
testare, care sa ilustreze momentul minim de strangere pentru fiecare tip si marime de surub.
Pregatirea suprafetelor in contact la imbinari rezistente |3 lunecare va respecta capitolul 8.4. al
SR EN 1090-2:2018.

Imbinarile cu suruburi pretensionate se executa conform prevederilor din SR EN 1090-2:2018
cap.8.5.

Calitatea imbinarilor cu suruburi pretensionate se controleaza conform capitolului 12,5.2. al SR
EN 1090-2:2018,
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Procedura de strdngere trebuie verificata, Daca stréngerea este efectuata prin metoda cu
torsiune sau combinata, certificatele de etalonare a cheilor dimamometrice trebuie verificate in
ceea ce privegte exactitatea.

Urmatoarele cerinte generale de verificare in timpul stréngerii si dupa aceea, se aplica tuturor
metodelor de strangere cu exceptia metodei HRC.

» Verificarea elementelor de mbinare montate si/sau metodelor de montare trebuie
efectuata in functie de metoda de strangere utilizata. Zonele selectate trebuie alese
aleatoriu, astfel incat sa se asigure ca esantionarea acopera urmatoarele variabile, dupa
caz- tip imbinare, grup de suruburi, lotul de elemente de imbinare, tip si marime,
echipament utilizat si operatori:

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

~ Numarul de asamblari cu surub verificate global intr-o structura trebuie sa fie:

* 5% pentru prima etapa si 10% pentru a doua etapa, pentru metoda combinata

* 10% pentru a doua etapa pentru metoda cu torsiune si metoda DTI

~ Verificarea trebuie efectuata utilizand un plan de esantionare secvential tip A conform
anexei M a SR EN 1090-2:2018;

» Etapa de prestréngere trebuie verificata prin examinarea vizuala a fmbinarilor pentru a
se asigura ca ele sunt stranse complet;

» Pentru verificarea strdngerii finale, trebuie utilizat acelasi ansamblu de surub pentru a
verifica atat strdngerea incompleta cat si strangerea prea puternica;

» Pentru verificarea prestrangerii trebuie verificat numai criteriul strangerii incomplete;

» Criteriile care definesc o neconformitate si cerintele cu privire la actiuni corective sunt
specificate pentru fiecare metoda de strangere (vezi capitolele de la 12.5.2.4 la
12.5.2.7 ale SR EN 1090-2:2018);

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

» Dupa completare este necesara o noua verificare;

» Daca elementele de prindere nu sunt montate conform metodei definite, scoaterea si
montarea din nou a intregului grup de suruburi trebuije efectuata cu martori.

Executia Tmbinarilor cu suruburi pretensionate se face numai cu lucratori atestati. Atestarea se
refera atat la conducatorul lucrarii cat si |a maistri, sef de echipa si muncitori calificati care

executa astfel de imbinari,

Pagina 35 din 50



SALIGNY
SALIGNY CONSTRUCTIONS S.R.L. Mait effice@sabigny constructions.a _CO_NST_RUC_TIQN_S B

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

5.4 RECEPTIA IN UZINA
Receptia elementelor de constructii din otel trebuie executata inainte de livrare, dupa
incheierea tuturor fazelor, inclusiv protectia anticoroziva, insotita de documentele de livrare,
verificarea existentei si examinarea certificatelor de calitate, a pieselor scrise §i a schitelor
privind modificarile intervenite la uzinarea elementelor.
La receptie trebuie sa participe reprezentantul clientului, delegati ai Tntreprinderii de montare
si inginerul de structura.
Controlul calitatii executiei se va face de catre organul CTC al constructorului si pe faze de
executie de catre un verificator al executiei atestat profesional si numit de catre client ca
reprezentant al sau.
in vederea usurarii controlului executiei, constructorul va ntocmi si completa ,Fisa de urmarire
a executiei” si ,,Fisa de masuratori”.
in fise se vor trece pentru fiecare piesa si clasa de calitate a otelului, precum si sarja si
numarul certificatului de calitate al lotului din care face parte piesa debitata.
in mod analog, pentru fiecare cusatura sudata, In fisa se va fnscrie numarul sudorului si
numele maistrului care a supravegheat controlul.
Pe fisa se vor indica si eventualele remedieri ale sudurilor (defecte interioare) insotite de
notele explicative scrise pe schita.
Toate fisele vor fi semnate de CTC al constructorului. in vederea urmaririi efectuarii
controalelor Tn timpul executiei, se va infiinta ,un registru de control”, ce va fi tinut Tn biroul
sectiei sau atelierului ce executa lucrarea. In acest registru se vor trece:

» Data controlului;

» Persoana care a efectuat controlul;

» Constatarile facute;

» Semnatura persoanelor care au efectuat controlul.
in continuare se vor ftrece, de catre constructor, masurile |uate si apoi semnatura
coordonatorului tehnic al colectivului de uzinare.

Receptia in uzina pe fluxul tehnologic se face si conform 1SO 9001.

5.5 TRATARE SUPRAFETE

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

Protectia anticoroziva a elementelor de constructii metalice supraterane este obligatorie si

reglementata prin GP 121-2013. Masurile de protectie anticoroziva se stabilesc prin proiect. Se
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recomanda ca cea mai mare parte a protectiei elementelor de constructii sa se execute in
uzina prin metode industriale.
Gradul de pregatire a suprafetelor este specificat la pct. 3.1. Toate suprafetele pe care
trebuie aplicate vopsele si produse conexe, trebuie pregatite astfel incit sa indeplineasca
Criteriile din SR EN ISO 8501. Pentru elemente facind parte din Tmbinari cu suruburi
pretensionate, clasa suprafetei de frecare este specificata la pct. 3.1; aceasta cerinta se aplica,
de asemenea, fururilor prevazute pentru a compensa diferentele provenite din tolerantele de
executie,
Cerinta cu privire la starea suprafetei este specificata la pct 3.1 atat pentru table si
platbenzi, cat si pentru profile. Nu se accepta imperfectiuni precum fisurile, exfolierile sau
bavuri. Starea suprafetei produselor constituente trebuie sa fie astfel Tncat sa fie indeplinite
cerintele relevante pentru gradul de pregatire cerut.
Clasa de corozivitate a elementelor metalice precum si straturile propuse de
protectie conform GP121:2013 sunt specificate la pct. 3.1
Stratul final al protectiei anticorozive se va aplica dupa montaj, pe santier.
Pregatirea suprafetelor pentru vopsire cuprinde:

» indepartarea mizeriei prin periere cu peria de sidrma, spalare cu apa, stergerea cu

carpe, bumbac, calti, uscarea cu aer cald;

> Indepartarea grasimilor, uleiurilor prin degresare;

» pregatirea sudurilor prin polizare, etc;

» indepartarea micilor defecte de suprafata (porozitati, denivelari) prin acoperire cu

sudura si slefuire.

Protejarea suprafetelor metalice se face imediat dupa pregatirea suprafetelor si nu trebuie sa
depaseasca 3 ore de la terminarea curatirii fiecarei portiuni de suprafata a elementului care se
protejeaza, pentru a nu incepe coroziunea suprafetei.
In uzina se executa grunduirea elementelor metalice cu doua straturi de grund. Suprafetele
pieselor care urmeaza sa fie in contact dupa realizarea Tmbinarii cu suruburi pretensionate se
protejeaza impotriva coroziunii.
Pe elementele metalice, dupa montaj, se va aplica o vopsea sau un mortar special pentru
protectia la foc, strat ce nu va fi luat in clacul la grosimea sistemului de protectie anticoroziva.
Asupra protectiei anticorozive se vor efectua teste pentru a stabili grosimea straturilor aplicate,
conform SR EN ISO 2808:2020, precum si teste de aderenta conform SR EN ISO 2409:2020 si
SR EN ISO 4624:2016.
Frecventa testelor de grosime si aderenta a protectiei anticorozive va fi de un test la 10mp de
vopsea aplicata.
Pentru elementele de metal inglobate in beton (armatura rigida) suprafata de otel in contact cu

otelul trebuie sa nu fie vopsita, acoperita cu ulei, grasime, rugina sau cruste.
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6 MONTAJUL

6.1 DOCUMENTATIA TEHNICA CE TREBUIE INTOCMITA DE FIRMA CARE
EXECUTA MONTAJUL IN TEREN

Aceasta trebuie intocmita de personal cu experienta in lucrari de montaj (ingineri, maistri) care
vor conduce montajul tindnd seama de specificul lucrarii si utilajele de care dispun. Se va
intocmi conform SR EN 1090-2:2018.
Inainte de a incepe elaborarea documentatiei de montaj, firma care o intocmeste are obligatia
sa verifice documentele tehnice de proiectare si executie Tn uzina si sa semnaleze
elaboratorului acestora orice lipsuri sau nepotriviri constatate, precum si sa propuna, daca
considera necesar, unele eventuale modificari sau completari care ar usura montajul.
Documentatia tehnica de montaj trebuie sa cuprinda:
~ Spatiile §i masurile privind depozitarea si transportul pe santier al elementelor de
constructii;
» Organizarea platformelor de preasamblare pe santier, cu indicarea mijloacelor de
transport si ridicat ce se folosesc;
» Verificarea dimensiunilor implicate in obtinerea tolerantelor de montaj impuse;
~ Dotarea minima obligatorie pentru pregatirea si executia imbinarilor sudate;
~ Verificarea cotelor si nivelelor indicate in proiect pentru constructia montata;
» Ordinea de montaj a elementelor;
» Metode de sprijinire si asigurarea stabilitatii elementelor in fazele intermediare de
montaj.
» Executia si protectia anticoroziva.
Montarea structurilor metalice se va face pe baza unui project tehnologic, intocmit de catre
personal specializat din cadrul intreprinderii care face montajul sau la cerinta acesteia de catre
firme specializate. Documentatia tehnologica de montaj va cuprinde:
» masuri privind depozitarea si transportul pe santier a elementelor de constructie din
otel;
» organizarea asamblarii pe tronsoane, pe santier, a elementelor din otel, cu indicarea
mijloacelor de transport si ridicat necesare;
» indicarea dimensiunilor a caror verificare este necesara pentru asigurarea realizarii
tolerantelor de montare impuse prin proiectul de executie si prin prescriptiile tehnice;
~ materialele de adaos, metoda de prelucrare a marginilor pieselor, procedeul si regimul
de sudare, planul de succesiune a executarii sudurilor de montare, masurile ce trebuie
luate pentru evitarea sau reducerea in limitele admise a deformatiilor si eforturilor
remanente produse prin sudurile de montare, prelucrarea ulterioara a suprafetelor
cordoanelor de sudura a elementelor solicitate dinamic. Modificarile proiectelor de

executie, in eventualitatea simplificarii procesului tehnologic de montare, se vor face
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numai cu acordul prealabil, in scris al inginerului de structura si al reprezentantului
clientului;

» masuri pentru executia imbinarilor cu suruburi pretensionate;

» verificarea cotelor si a nivelelor indicate in proiect pentru elementele montate;

» marcarea elementelor si ordinarea fazelor operatiei de montare;

» asigurarea stabilitatii elementelor din otel in fazele operatiei de montare;

» planul operatiilor de control in conformitate cu prevederile proiectului de executie, a
prescriptiilor tehnice;

» metodele si frecventele verificarilor ce trebuiesc efectuate pe parcursul si la terminarea
fazelor de lucrari de montare;

» in cazul in care sunt prevazute imbinari sudate de montaj, pe santier, se vor elabora

fise tehnologice pentru acestea.

6.2 INSTRUCTIUNI TEHNICE DE MONTAJ
Montajul structurii metalice va trebui sa respecte totodata toate prevederile capitolului 9 al SR
EN 1090-2:2018.

6.3 DEPOZITAREA SI PREGATIREA PIESELOR PENTRU MONTAJ
La primirea constructiilor metalice, constructorul va efectua un control general urmarind in
mod deosebit:

» Existenta certificatelor de calitate privitoare la material si la executie, cu date complete

in conformitate cu caietul de sarcini;
» Daca elementele primite nu prezinta lipsuri sau defecte rezultate din transport,
descarcare, depozitare;

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

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

» Spatiul de descarcare;

~ Spatiul de depozitare, corespunzator cantitatii si modului de depozitare;

~ Spatiul pentru pastrarea materialului marunt si a elementelor mici.
Se vor lua masuri pentru evitarea deformarii si deteriorarii elementelor la descarcarea lor din
mijloacele de transport.
Agezarea pieselor, la descarcarea in depozit va fi astfel facuta, incit ele sa poata fi usor
identificate.
Piesele descarcate vor fi sortate §i depozitate in intervalul dintre doua sosiri succesive. Se va
urmari ca sortarea si depozitarea sa se faca direct |a descarcare.
Asezarea pieselor in depozit trebuie facuta pe categorii de piese si pe cote de nivel, astfel ca
ridicarea si expedierea lor din depozit sa se poata face in ordinea montarii fara a necesita

mutari sau alte operatii.
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Se va evita depozitarea pe terenuri inundabile §i se va amenaja platforma pentru scurgerea
apelor.

Nici o piesa nu va fi asezata in depozit inainte de a fi identificata si fnregistrata. Se recomanda
a se tine un registru in care trebuie trecute toate piesele sosite cu indicativul si marca lor cu
notarea cantitatii si calitatii.

Defectele grave ca: rupturi, suruburi fisurate, indoiri care nu se pot indeparta fara o deformare

plastica accentuata vor fi remediate numai cu acordul inginerului de structura.

6.4 RECEPTIA ELEMENTELOR SUDATE LA PRIMIREA PE SANTIER
Daca la receptia in uzina au participat si delegati ai firmei de montaj, receptia pe santier se
limiteaza la verificarea existentei si examinarea certificatelor de calitate, a pieselor scrise si a
schitelor privind modificarile intervenite la uzinarea elementelor sau in cazuri speciale a copiilor
dupa dosarul receptiei.
Se va controla daca elementele au suferit T timpul transportului deformari sau deteriorari ale
protectiei anticorozive.
Daca la receptia in uzina nu a participat delegatul firmei de montaj se va proceda la
urmatoarele verificari prin sondaj:
» Imbinarile se vor controla vizual pentru defecte de suprafata si vor fi masurate din
punct de vedere al geometriei;
~ Daca se constata existenta unor defecte in imbinari, care nu se incadreaza in clasa de
calitate consemnata in document, va fi chemat furnizorul pentru recontrolarea intregii

furnituri si pentru eventualele modificari.

6.5 MONTAREA CONFECTIILOR METALICE
Montarea confectiilor metalice se va face pe baza proiectelor tehnologice intocmite de
montator in functie de posibilitati si dotarea tehnica, in care trebuie aratate:
» Masuri privind depozitarea si transportul pe santier a elementelor de constructie din
otel;
» Organizarea asamblarii in tronsoane, pe santier, a elementelor din otel, cu indicarea
mijloacelor de transport si de ridicat;
» Indicarea dimensiunilor la montare impuse prin proiectul de executie si prin prescriptii
tehnice;
» Masuri pentru executia imbinarilor cu suruburi;
~ Verificarea cotelor si nivelelor indicate in proiect pentru elementele montate;
~ Marcarea elementelor si ordinea fazelor operatiei de montare;
» Asigurarea stabilitatii elementelor din otel la fazele operatiei de montare;
» Planul operatiilor de control in conformitate cu prevederile proiectului de executie, a

prescriptiilor tehnice;
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~ Metodele si frecventele verificarilor ce trebuie efectuate pe parcursul si la terminarea
fazelor de lucrari de montare;
Se va verifica in mod obligatoriu corecta pozitionare a axelor principale ale constructiei.
Verificarea existentei si continutul documentelor de verificare si receptionare a elementelor de
constructie ce constituie suporturi sau reazeme pentru constructia metalica.
Se va verifica pozitia in plan ca nivel al reazemelor si buloanelor de ancorare.
Se va verifica corecta pozitionare a buloanelor, daca au fost bine protejate sau au lungimea din
proiect.
Deformatiile mai mari decat abaterile din SR EN 1090-2:2018 provenite in timpul
manipularilor, depozitarilor si transportului pe santier se vor indrepta de catre constructor in
conformitate cu solutia aprobata in scris de inginerul de structura.
Se verifica existenta si pozitionarea corecta a elementelor provizorii de ancorare si sustinere.
Toate aceste verificari se fac de catre conducatorul tehnic al lucrarii impreuna cu delegatul
investitorului.
Pe parcursul efectuarii lucrarilor de montare se vor efectua verificari referitoare la:
> fndeplinirea prevederilor proiectului de catre tehnologia de montare a elementelor din
otel intocmita de catre constructor;
» Pozitionarea corecta a elementelor din otel. Verificarea dimensionala si calitativa se face
prin incercari directe pe parcursul fazelor de montare.
Abaterile limita admise la montarea elementelor constructiilor din otel sunt:
» Abaterea axei stilpului fata de axele de trasare masurata la baza este de £ 5 mm;
~ Abaterea pe inaltime de Ia cota suprafetei de reazem a stalpului este + 5 mm;
» Devierea capatului superior al stalpului fata de verticala (h = inaltimea stalpului) este
de h/300.
La terminarea lucrarilor de montare se va efectua verificarea calitatii lucrarilor executate dupa
cum urmeaza:
» Verificarea existentei continutului documentatiei de atestare a calitatii;
» Certificate de calitate, buletine de fncercari pentru piesele si materialele metalice
folosite la montare, refaceri, consolidari sau remedieri (daca au existat);
» Fisele cu rezultatele imbinarilor prin suruburi.;
» Dispozitii de santier emise de inginerul de structura si reprezentantul clientului pe
parcursul montarii, procesele verbale inchejate de organele de control (daca au fost);
» Procesele verbale de receptie a refacerilor, consolidarilor sau remedierilor deficientelor,
a receptiei elementelor si materialelor |a primirea pe santier, controale efectuate de
inginerul de structura, reprezentantul clientului sau de organele de control ale MT;
» Piesele scrise si desenate ale proiectului de executie cu toate modificarile si completarile
intervenite pe parcursul montarii, insotite de aprobarea in scris al inginerului de

structura.

Pagina 41 din 50



SALIGNY
 SALIGNY CONSTRUCTIONS SRL. vt alcegsatany contiuionsco el SOI\_ISIEUCIIONS_

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

Elementele structurii metalice realizate in ateliere specializate sunt transportate pe santier,
unde sunt asamblate si montate in pozitia prevazuta in proiect.

Montarea elementelor de constructii metalice se realizeaza dupa anumite requli care fixeaza
tolerantele la montare ale acestora §i sunt cuprinse in cap.11 si anexa D a SR EN 1090-
2:2008.

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

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

Lucrarile efetuate pe santier care includ pregatire, sudarea, imbinarea mecanica si tratamentul
suprafetei, trebuie sa fie conform prevederilor capitolelor 6,7,8 si 10 ale SR EN 1090-2:2018.

6.6 MONTAJUL DE PROBA iN UZINA CONSTRUCTOARE.

fntreprinderea Ce uzineaza structura metalica trebuie sa efectueze montarea de proba in plan a
unor corpuri sau portiuni structura metalica, conform prevederilor proiectului de executie si a
celui de montaj de proba.

Premontajul este obligatoriu pentru panourile de pereti cu armatura rigida.

Marimea portiunilor ce se vor monta de proba in uzina si tehnologia de premontaj se vor stabili
de intreprinderea de montaj, delegatii proiectantului si beneficiarului si de uzina constructoare.
in vederea premontajului si montajului de proba in uzina se vor crea platforme speciale de
betoane, de masini corespunzatoare deservite de macarale capabile sa manipuleze cele mai
grele subansamble si tronsoane ce se preasambleaza. La premontaj se va asigura o rezemare
corespunzatoare a tronsoanelor, pe calaje de lemn.

La montajul de proba se urmareste respectarea cotelor din proiect si a calitatii imbinarilor
dintre subansamble. Abaterile constatate |a premontajul executat se trec n schite si
masuratori si se prezinta la receptia in uzina a subansamblelor premontate.

La premontajul de proba n uzina se va face ajustarea si potrivirea ansamblelor si tronsoanelor
vagonabile intre ele, in asa fel incat sa se asigure urmatoarele:

» respectarea in limite admisibile a axelor in plan si elevatie ale portiunilor de planseu ce
se premonteaza;

» potivirea rosturilor ce se vor suda pe santier, in asa fel incat deschiderile rosturilor sa
nu depaseasca tolerantele prescrise in prezentul caiet de sarcini sau cele din planurile
de executie;

» potrivirea si alezarea la diametrele finale ale gaurilor pieselor ce se asambleaza prin

suruburi.
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Alezarea gaurilor in piesele ce se suprapun se va face numai dupa corecta montare in spatiu cu
asigurarea eventualelor contrasageti din proiect, folosind dornuri si suruburi provizorii de
montaj, in asa fel incat la alezare sa nu produca alunecari fntre piese si sa se asigure
strangerea pieselor ce se suprapun. La alezare se va verifica corecta executie a gaurilor pentru
suruburile IRP in ceea ce priveste distantele dintre ele, ovalizarea, perpendicularitatea si
coincidenta.

fntreprinderea de montaj va stabili cu uzina constructoare gaurile ce urmeaza sa fie alezate in
uzina sau pe santier la diametrul final.

La strangerea ecliselor de innadire sau prindere, se va verifica contactul suprafetelor tablelor
cu ajutorul spionului de 0,2 mm care nu trebuie sa patrunda mai mult de 20 mm intre tablele
ce se ecliseaza.

La Tmbinarile cap la cap cu eclise prinse cu S.I.R.P. se accepta denivelari locale ale tablelor de
pana la 2 mm, care fnainte de montarea ecliselor de joanta se vor tesi, prin alezare, cu panta
de minimum 1:10 la talpile superioare si inimii si de minimum 1:25 la talpile inferioare ale
grinzilor.

In faza de premontaj in plan se va face marcajul pieselor si subansamblelor conform planului
de marcaj si codului admis de comun acord intre uzina si intreprinderea de montaj conform SR
EN 1090-2:2018. Marcajul se va face cu vopsea ncadrat intr-un cerc alb. Planul de marcaj se
preda de uzina intreprinderii de montaj pe santier.

Tot in faza de premontaj se va face completarea si remedierea grunduirii tuturor pieselor.
Verificarile dimensionale ale planseului premontat precum si marcajul final ca si pregatirea
pieselor pentru transport se receptioneaza de catre comisia formata din reprezentantii uzinei,

intreprinderii de montaj, beneficiarului si proiectantului.

6.7 ASAMBLAREA LA SOL.

Asamblarea la sol se poate face pe o platforma orizontala bine nivelata say pe dispozitive care
asigura mentinerea elementului in pozitia care permite acces mai usor si o executie mai buna a
diferitelor imbinari ce se executa pentru realizarea elementului in forma definitiva.

Pe cat posibil se va evita intoarcerea elementului.

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

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

Prinderea in suruburi a stalpilor se face definitiv dupa incheierea montarii, dar astfel incit sa se

asigure stabilitatea in timpul montajului pana la cota finala.
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6.8 MONTAREA ARMATURILOR DIN STALPI SI PERETI CU PROFILE
METALICE INGLOBATE.

Montarea armaturilor din stalpi si pereti se poate face:

» in uzina, in conditiile in care se asigura un transport care sa nu deterioreze carcasele de
armatura si se poate realiza montajul pe santier al elementului;

» pe santier, cu executia si sudarea la sol a carcasei de armare, ridicarea stalpilor/
panourilor de pereti in pozitie facindu-se cu armatura montata daca armatura nu
impiedica montajul.

» Dupa montarea constructiei metalice caz in care armaturile se vor monta bara cu bara.

Se va acorda o atentie deosebita ordinii de montaj a armaturilor. Atentie armaturile au pozitii
fixe (trec prin gauri executate in constructia metalica). Nu se accepta realizarea de gauri noi
sau de largire a celor existente.

Datorita gabaritelor mari ale panourilor de pereti se vor folosi suporti temporari de sustinere
pentru asigurarea stabilitatii acestora la vant. Suportii se vor mentine cel putin 7 zile de la data
betonarii elementului.

OBSERVATIE: Pentru valori ale abaterilor limita admise la forma si dimensiunile elementelor si
la montajul elementelor constructiilor de otel se va consulta capitolul 11 si anexa D a SR EN
1090-2:2018.

7 CONDITII DE EXPLOATARE.

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

in timpul exploatarii nu se va schimba destinatia constructiei si nu se va modifica structura
fara consimtaméantul scris al inginerului de structura.

Reprezentantul clientului va face inspectii periodice ale constructiei metalice cel putin o data pe
an.

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

» In primele 6 luni de la darea in exploatare;

> In reviziile periodice ale instalatiilor;

» in cazul tasarilor masurate ce depasesc estimarile din proiect, in cazul inregistrarii unor
fenomene meteorologice cu o intensitate mai mare decét cele prevazute in normative si
luate in considerare la proiectare, in cazul seismelor severe,

Defectele constatate cu ocazia acestor inspectii se fnscriu fntr-un proces verbal si se trece la
remediere dupa consultarea inginerului de structura.

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

constructii.
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8 TOLERANTE GEOMETRICE

Acest capitol defineste tipurile de abateri geometrice si prezinta valori cantitative pentru doua
tipuri de abateri admisibile:
» Cele aplicate unui ansamblu de criterii care sunt esentiale pentru rezistenta mecanica si
stabilitatea structurii complete, denumite tolerante esentiale;
» Cele cerute pentru a indeplini alte criterii, cum sunt forma si aspectul, denumite
tolerante functionale;
Abaterile admisibile prezentate nu includ deformatiile elastice produse de greutatea proprie a
elementului.
Se vor da mai departe specificatii privind cele doua tipuri de tolerante facandu-se trimiteri
Catre anexa D a SR EN 1090-2:2018.

8.1 TOLERANTE ESENTIALE

Tolerantele esentiale trebuie sa fie conform D.1. Valorile specificate sunt abateri admisibile.
Daca abaterea efectiva depaseste valoarea admisibila, valoarea masurata trebuie tratata ca o
neconformitate,

In unele cazuri exista posibilitatea ca abaterea necorectata a unei tolerante esentiale sa poata
fi justificata Tn conformitate cu calculul structural, daca abaterea excesiva este inclusa explicit
fntr-un nou calcul. Daca nu, neconformitatea trebuie corectata.

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

Elementele sudate realizate din placi trebuie sa fie conforme cu abaterile admisibile din tabelul
D.1.1 si tabelele D.1.3 péna la D.1.6.

Placile rigidizate trebuie sa fie conforme cu abaterile admisibile din tabelul D.1.6.

Tablele profilate utilizate ca elemente structurale trebuie sa fie conforme cu abaterile
admisibile indicate in tabelul D.1.7.

Abaterile elementelor montate trebuie masurate fata de punctele lor de reper. Daca nu este
stabilit un punct de reper, abaterile trebuie masurate fata de sistemul secundar,

Pozitia centrului unui grup de suruburi de fundatie sau alt suport nu trebuie sa se abata cu mai
mult de £ 6 mm de la pozitia sa specificata fata de sistemul secundar. Trebuie aleasa o pozitie
buna pentru a amplasa un grup de suruburi de fundatie ajustabile.

Abaterile stélpilor montati trebuie sa fie conforme cu abaterile admisibile din tabelele D.1.10
panala D.1.11.
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Pentru grupurile de stilpi alaturati (altii decat cei din cadre portal sau care suporta o grinda de
rulare) care suporta incarcari verticale similare, abaterile admisibile trebuie sa fie dupa cum
urmeaza:
» Media aritmetica a abaterii in plan pentru inclinare a sase stalpi alaturati legati intre ei
trebuie sa fie conform abaterilor admisibile din tabelele D.1.10 péna la D.1.11;
» Abaterile admisibile pentru inclinare a unui stalp din acest grup, considerat individual,
intre nivelurile planseelor adiacente, pot fi atunci extinse panala A = + h/100.
Daca se specifica o rezemare cu contact complet, ajustarea fntre suprafetele elementelor
component montate trebuie sa fie, dupa aliniere, conform tabelului D.1.12.
Pentru imbinarile cu suruburi se pot utiliza fururi, daca intervalul liber depaseste limitele
specificate dupa strdngerea initiala, pentru a aduce intervalele libere in limitele abaterii
admisibile. Fururile pot fi realizate din placi de otel moale. In oricare punct nu trebuie sa se
utilizeze mai mult de trei fururi. Daca este necesar, fururile pot fi mentinute in pozitie fie prin
suduri in colt sau prin suduri cap la cap cu patrundere partiala, extinsa pe lungimea calelor,

aga cum se indica in figura de mai jos:

Legenda
1 suduré cap la cap cu patrundere partiald sau sudur3 in colf
2 fururi

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

Tabelele de mai sus sunt prezentate in SR EN 1090-2-2018.

8.2 TOLERANTE FUNCTIONALE
Tolerantele functionale sub forma de abateri admisibile geometrice, trebuie sa fie conforme cu
una din urmatoarele doua optiuni:

» Valorile tabelare sau;

» Criteriile alternative,
Daca nu se specifica nici o optiune, se aplica valorile tabelare;
Valorile tabelare pentru tolerantele functionale sunt prezentate la D.2. in general, sunt indicate
valori pentru doua clase. Alegerea unei clase de toleranta poate fi aplicata elementelor

individuale sau partilor selectate ale unei structuri montate. Daca se utilizeaza D.2 si daca nu
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se specifica alegerea clasei, se aplica clasa de toleranta 1. Cand se utilizeaza tabelul D.2. 19,
lungimea iesita in afara a surubului de fundatie vertical (in cea mai corecta pozitie, daca este
vorba de un surub ajustabil), trebuie sa respecte o toleranta la verticalitate de 1 mm pe 20
mm. O cerinta identica se aplica unei serii de suruburi amplasate orizontal sau sub alte
unghiuri.

9 PROGRAMUL DE LUCRU PE TIMP FRIGUROS.

9.1 DEPOZITAREA SI CONSERVAREA MATERIALELOR
Toate materialele ce se folosesc in perioada de timp friguros se vor depozita pe teren uscat,
evitand zonele Tnghetate sau umede precum si cele ce s-ar putea umezi ulterior.
in mod special se va asigura mentinerea in stare uscata prin adapostire sau acoperire a
urmatoarelor materiale:

» materiale termoizolante (vata minerala, polistiren, alte materiale ce se pot degrada sub

actiunea umiditatii);

~ organele de asamblare, electrozii.
Spatiile Tnchise pentru depozitarea acestor materiale vor fi iluminate si fncalzite corespunzator
conditiilor impuse de prescriptiile tehnice pentru materialele depozitate, nefiind Tnsa permisa,
incalzirea cu flacara deschisa sau aparate sub tensiune de tip resou.
Pentru protejarea termica a lucrarilor, atat in timpul executiei cat si ulterior, se folosesc de
asemenea, o serie de mijloace speciale care se aprovizioneaza inainte de aparitia frigului si se

depoziteaza, respectiv se utilizeaza, astfel incét sa nu poata constitui surse de incendii.

9.2 MONTAJUL STRUCTURII METALICE

La executarea lucrarilor se vor respecta conditiile din Tabelul 1.
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Tabelu! 1

Regim termic critic

Procesul tehnologic si conditii de desfi urare
WS v ¥ Temp. Durata

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

Matenale de imbinare-suruburi
a | Depoztare | normale. suruburi de inalta rezistentd.
piulite. sabe. rondele ambalate pe -
categoni si dimensiumi, in depozite
inchise si uscate

Electrozi. fluxun si sarmi de sudura
invelite  suplimentar cu foli de
polietilend pe rafturi de inaltime minima
de 50 cm de la podea

- Durata de depozitare

Curatirea de rugind s uscarea c
> . o 2 -10
portiunilor destinata imbinani

Manipulare, asezare la pozitie, sprijinire

b Montare pe calaje si bulonarea provizorie a ele- -10° Durata de executie
mentelor metalice
Executarea imbinarilor fira sudura -10°

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

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

de la aparatul de sudura cu oxiacetilena sau apa fiarta.

9.3 IMBINAREA PRIN SUDURA A PIESELOR METALICE SI A BARELOR DE
OTEL BETON

La executia sudurilor se vor avea in vedere prevederile din SR EN ISO 15614-1:2017/A1:2019,
SR EN ISO 5817:2008.
Situatiile in care se executa suduri pe timp friguros vor fi evidentiate in documentele redactate
la aplicarea proiectului de executie si In proiectul anual de organizare a lucrarilor pe timp
friguros prin elaborarea de fise tehnologice specifice acestor situatii.
in zilele friguroase sudurile pot fi executate in aer liber pdna la temperaturile prevazute in
proiecte, cu respectarea unor conditii generale prezentate in continuare:
> inainte de a se incepe sudarea Pe santier a constructiei metalice se vor executa cu
asistenta din partea reprezentantului clientulyi i sub supravegherea inginerului sudor
certificat de ISIM doua probe de sudura in conditiile cele mai dezavantajoase ca pozitie
Ceé urmeaza a fi executate; probele vor fi examinate nedistructiv cu particule magnetice
fluorescente pentru prezenta de fisuri si cu ultrasunete pentru discontinuitati interne;

daca numai una din probe este respinsa se vor analiza cauzele in vederea remedierii
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deficientelor caz in care se va repeta proba in noile conditii de lucru; daca ambele probe
sunt acceptate se poate declara prin proces verbal inceperea lucrul;

» sudorii vor demonstra ca pot execute lucrari la temperatura -10°C in fata sefului de
lucrare care va raspunde de acceptarea personalului nepregatit la lucru:

» se vor folosi electrozi cu invelis bazic, rezistent la fisurare in functie de compozitia
materialului de baza;

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

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

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

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

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

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

agezarea lor direct pe pamantul inghetat.

Procedura de sudare cu arc electric are urmatoarele operatiuni:

» preincalzirea piesei metalice de sudat se verifica cu termometru inregistrator cu
diagrama, cu termometru de contact, sau la distanta;

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

» la sudarea cu arc electric se utilizeaza electrozi care au stat timpul prevazut de
fabricant (2 ore) intr-un cuptor special pentru electrozi la o temperatura scrisa pe
ambalaj. Nu se folosesc electrozii fara respectarea datelor recomandate de fabricant;
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» electrodul care se foloseste efectiv |a sudare va fi luat din termosul special pentru
electrozi (de preferinta alimentat la 24 Vv pentru lucrul la Thaltime) si care pastreaza o
temperatura de incinta de 75-90°C.

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

S . Regim termic critic
Procesul tehnologic si conditii de executie

Temp. °C Durata zile

Incinte  incalzite, protejarea contra
umezelii si a vantului rece. a zonelor ce 1
urmeaza a fi sudate folosind prelate.
cortun. baraci transportabile

Uscarea electrozilor in cuptoare
speciale, electrozi uscati se wvor
b | transporta la punctul de suduri in Conf. normelor fumizorului
cantitatl care sd asigure necesarul de
lucru

Preincélzirea zonelor unde se aplica
cordoane de sudura, a tuturor pieselor
ce vin in contact, pentru a avea toate
aceiasi temperatura

Tot timpul

Conform procedurii #
p . suduni

Depunerea succesivi a straturilor de ) Durata
d | sudurd. fnainte de ricirea zonei de Conform procedurii executani
imbinare. sudurii

Protejarea  sudurilor cu  materiale
termoizolante in vederea racirii lente

Indepar’tarea zguni, intre straturi si la
f | final (dupa racire)se va face cu pistol cu - =
ace actionat cu aer compnmat

9.4 ASIGURAREA CALITATII LUCRARILOR DE SUDARE EXECUTATE PE TIMP
FRIGUROS

Pentru asigurarea unei bune calitati a sudurilor executate pe timp friguros este necesar sa se
utilizeze sudori cu capacitate ridicata de adaptare la conditiile climatice defavorabile si cu
calificare corespunzatoare ceruta In asemenea conditii de lucru,

Aceste adaposturi vor fi acoperite si vor avea in peretele opus vantului un gol de cel putin 1,5

m pentru intrarea muncitorilor si evacuarea fumului si gazelor emanate de procesul de sudare,

ele trebuie sa poata fi intoarse cu intrarea in orice directie, dupa nevoie.

a se evita perlcolul de incendii sau cel al intoxicarii cu gaze.

Intocmit,
ing Octavian Barlea
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