CAIET DE SARCINI
pentru executie conducte de gaze naturale
de presiune redusa/medie, in montaj ingropat

Prevederi generale

La executarea lucrarii, pentru obtinerea unor constructii de calitate corespunzatoare, se vor respecta, conform
Legii 10/1995 privind calitatea in constructii, urméatoarele cennte rezistentd mecanica si stabilitate; securitate la
incendiu; igiend, sanatate si mediu inconjurator; siguranta si accesibilitate in exploatare; protectle impotriva zgomotului;
economie de energie Si izolare termica; utilizare sustenabilils a resurselor naturale. La proiectarea, executarea si
exploatarea sistemelor de gaze naturale se vor respecta prevederile Normelor tehnice pentru proiectarea, executarea si
exploatarea sistemelor de alimentare cu gaze naturale aprobate prin Ordinul Presedintelui Autoritatii Nationale de
Reglementare in Domeniul Energiei nr. 89/2018 si a Legii 50/1991 privind autorizarea executarii lucrarilor de constructii,
cu modificarile si completarile ulterioare.

La toate cladirile amplasate in localitéti in care exista conducte de distributie a gazelor naturale, indifierent daca
cladirile sunt sau nu alimentate cu gaze naturale pentru evitarea patrunderii in cladiri a eventualelor scaparni de gaze
naturale, se prevad masuri de etansare la trecerile instalaiilor de orice utilitate (incalzire, apa, canalizare, cabluri
electrice, telefonice, televiziune, etc) prin peretii subterani si prin planseele subsolurilor cladirilor.

In sistemele de alimentare cu gaze naturale se utilizeazs numai echipamente, instalatii, aparate, produse si
procedee care indeplinesc prevederile Hotarari Guvernului nr.668/2017 privind stabilirea conditiilor pentru
comercializarea produselor pentru constructii. Utilizarea echipamentelor, instalatiilor, aparatelor, produselor si
procedeelor in executarea obiectivelor din sectorul gazelor naturale aferente sistemelor de distributie a gazelor naturale
se realizeaza dupa obfinerea in prealabil a acceptului operatorului sistemului, in baza unor metodologu/procedun
elaborate de catre acesta si avizate de ANRE, conform prevederilor art. 158 alin. (1) din Legea nr. 123/2012.

Produsele utilizare in sistemele de alimentare cu gaze naturale, se comercializeaza insotite de urmatoarele
documente, respective:

a) produsul care face obiectul unui standard European armonizat, respcetiv a unei specificatii tehnice
armonizate, se comercializeazd insotit de declaratia de perfomanti intocmith de producitorul produsului, conform
prevederilor art. 6 alin(1) din HG 668/2017

b) produsul care face obiectul unei specificatii tehnice nearmonizate se comercializeaza insofit de
declaratia de conformitate intocmitd de producatorul produsului, conform prevederilor art. 10 alin (1) din HG 668/2017
c) produsul pentru care nu exista specificatii tehnice armonizate sau specificatii tehnice nearmonizat se

comercializeaza insofit de declaratia de conformitate intocmits de producatorul produsului pe baza unui agrement tehnic
in constructii, conform prevedenlor art 14 alin (1) din HG 668/2017

d) produsele care intrd sub incidenta HG 123/2015 privind stabilirea conditiilor pentru punerea la
dispozitie pe piata a echipamentelor sub presiune, cu modificarile ulterioare, se comercializeazs insotite de declaratia
UE de conformitate.

in sistemele de alimentare cu gaze naturale se interzice reutilizarea tevilor.

Natura gazelor vehiculate vor respecta cerintele minime de calitate ale gazelor naturale conform Anexei 5 din
Ordinul 62/2008 privind aprobarea Regulamentului de masurarea a cantitatilor de gaze naturale tranzactionate in
Romania.

Materiale

in sistemul de distributie gaze naturale se vor utiliza numai echipamente, instalatii, aparate, produse si procedee
care indeplinesc conditiile de comercializare a produselor pentru constructii.

Pentru realizarea sistemul de distributie proiectat pentru localitatea Albina, se vor utiliza doar materiale si
echipamente care vor respecta specifi catule tehnice ale materialelor si echipamentelor utilizate in aria de
operare a Distrigaz Sud Retele SRL. Specificatiile tehnice ale acestor materiale si echipamente pot fi consultate
prin accesarea "https:/iwww.distrigazsud- retele. ro/companie/profi I-compameltehnolog|el”

Tevi polietilend inalta densitate — PE 100 SDR 11 conform SR EN 1555-1:2021 SREN 1555-2:2021

Tevile din polietilena ce se vor utiliza pentru executia retelei de distributie gaze naturale vor fi PE100 SDR11
conform SR EN 1555; 1,2/2021. Fitingurile utilizate pentru imbinare vor fi tot tip PE100 SRD11, conform SR EN
1555:3/2021.

Tevile din ofel ce se vor utiliza pentru executia retelelor de gaze naturale, vor fi {eavé de otel de tipul PSL1 grad
245L sau B, conform standardului SR EN 1SO 3183/2020 si a specificatiei API 5L, 2018.



Caracteristici constructive generale

Material de executie: polietilena de inalta densitate PE 100 SDR 11.

Fluid de lucru: gaze naturale.

Presiunea de lucru: 6 bar inclusiv. Tevile vor fi testate la o presiune de 9 bar inclusiv.

SDR =dn /en.

dn - diametru exterior nominal al tevii de PEHD

en - grosimea nominala de perete a tevii de PEHD

Tevile vor fi fabricate numai din material nou, pur virgin (granule pure virgine 100%).Nu sunt acceptate granule de
polietilena reprocesabila (reciclatd) sau combinatii de material nou cu material reprocesat (reciclat).

Compozitia, aspectul si proprietatile materiei prime folosite la fabricarea tevilor trebuie sa respecte conditiile
impuse de SR EN 1555-1:2021.

Caracteristicile fizice, mecanice, diametru exterior mediu, abaterile de la circularitate (ovalitate) si tolerantele
tevilor de PEHD trebuie sé corespunda SR EN 1555-2:2021.

Tevile vor fi de culoare neagra cu dungi galbene iar materialul pentru dungi va avea aceeasi componenta cu
materialul de baza, dungile fiind coextrudate in acelasi timp cu teava.

Suprafetele exterioare cat si interioare trebuie sa fie netede, continue, fara bavuri, pori si alte defecte care sa
afecteze caracteristicile tehnice ale tevilor. Capetele tevilor trebuie sa fie téiate perpendicular pe axa tevii iar aspectul
taieturii trebuie sa fie neted.

Caracteristici tehnice generale

Dimensiuni tevi

Masurarea dimensiunilor tevilor se va efectua la minim 24 de ore de la fabricarea acestora, in conformitate cu
prevederile SR EN 1555-2: 2021 pct. 6, aplicand metodele cuprinse in SR EN 1SO 3126:2005.

In cazul procedurilor de achizitie se va prezenta fisa tehnica a materialului (compozitia materialului), inclusiv tipul
résinii din compozitia acestuia, fisa emisa de producator. Se va prezenta fisa de securitate a acestei rasini. Documentele
vor fi prezentate in original, precum si traduceri efectuate de traducétori autorizati.

Diametrele exterioare pentru tevile PEHD 100 SDR 11 sunt inscrise in tabelul 1 din SR EN 1555-2: 2021.

Tolerantele grosimilor de perete in orice punct trebuie sa fie conforme cu valorile cuprinse in tabelul 3 din SR EN
1555-2: 2021.

Abaterea de la circularitate trebuie sa se incadreze in valorile inscrise in tabelul 1 din SR EN 1555-2: 2021.

In cazul in care Entitatea Contractanta are suspiciuni sau constata anomalii privind caracteristicile

tehnice, precum si anomalii la punerea in opera sau in functionarea lor, aceasta isi rezervé dreptul de a efectua
teste in laboratoare acreditate /autorizate si agreate de ambele pari, in conformitate cu standardul de fabricatie a
produselor in cauza.

Cerinte speciale

Durata medie de utilizare in sistemul de distributie pentru care producétorul d& asiguréri de functionare fara
incidente trebuie sa fie de minim 50 ani. Nu se acceptd modificarea proprietétilor fizice a tevilor pe parcursul duratei
medii de utilizare.

Producatorul va da asigurari privind imposibilitatea aparitiei in cazul utilizarii dispozitivelor de strangulare/obturare
mecanice pentru diametrele 32-63 mm si a celor hidraulice pentru diametrele <125 mm, a unor defecte de material, a
fisurilor, a deteriorarii sau ruperii acestuia. Va face dovada prin documente, ca, urmare a utilizarii acestor dispozitive de
strangulare/obturare, teava isi va pastra toate caracteristicile tehnice. In acest sens va prezenta rezultate ale testelor
efectuate asupra tevilor supuse acestei operatii , in conformitate cu SR EN 1555-2 Anexa C si SR EN 12106 - Sisteme
de canalizare de materiale plastice. Tevi de polietilena (PE). Metoda de incercare a rezistentei la presiune interioara
dupa aplicarea compresiunii.

Producétorul va indica dispozitive pe care le recomanda pentru acest tip de operatie, precum si pentru re-
rotunjirea tevilor produse de el.

Data fabricarii tevii nu trebuie s& depéseasca 3 luni inainte de data livrérii. Livrarea unor tevi a caror data de
fabricatie este mai mare de 3 luni, nu poate fi efectuata decat cu acordul scris al societatii Distrigaz Sud Retele.

Furnizorul / producétorul trebuie s& faca dovada cé poate asigura inlocuirea produselor neconforme cu altele noi,
identice cu cele contractate, in conformitate cu Legea 449 din 2003 republicata, art. 9, art. 11, alin. 1, 3 si 5.

In cazul in care se constat’ furnizarea unor produse neconforme, acestea vor fi inlocuite in termen de maxim 10
zile de la notificarea emisa de Entitatea contractanta.

Furnizorul / producatorul are obligatia de a anunta si de a obtine acordul Distrigaz Sud Retele asupra tuturor
modificarilor aparute la produs pe parcursul derularii contractului.



Pe parcursul derularii contractului furnizorul are obligatia de a livra numai fevi fabricate din materialul / materialele
pure virgine avand compozitia prezentatd si aprobata in cadrul procedurii de achizitie. Documentele de livrare vor
cuprinde obligatoriu denumirea materialului utilizat la fabricarea tevilor (cod).

MARCARE / ALTE CERINTE

Elementele marcérii, avand culoare diferits de culoarea tevii, trebuie imprimate sau formate direct pe feava, astfel
incat marcarea s& nu initieze fisurarea sau alte tipuri de defecte (marcarea nu trebuie s3 afecteze rezistenta tevii) iar
lizibilitatea s& se mentina pe toata durata de utilizare a acesteia. Frecventa imprimarii trebuie s& se faca la intervale de
maximum 1 m pe toata lungimea tevii. Lungimea tevii ambalata sub forma de colac trebuie indicaté pe colac din metru in
metru.

Datele minime de marcare sunt in conformitate cu SR EN 1555-2: 2021, pct. 10.2 tabel 7 si anume:

Pozitie Marcare sau simbol
Producator Nume sau sigla producétor
Fluid intern Gaz

Dimensiuni Dnxen

SDR SDR11

Calitate material PE100

Lot fabricatie Nr. lot

Numérul standardului de fabricatie SR EN 1555-2: 2021
Informatii ale producatorului Data de fabricatie, lot
Material utilizat la fabricare Cod

DOCUMENTE SOLICITATE

a) Producétorul / furnizorul tevilor de PE HD va prezenta $i se va sigura de existenta urmatoarelor certificate si
documente:

- Aviz Tehnic eliberat de Consiliul Tehnic Permanent pentru Constructii $i Agrement Tehnic elaborat de catre un
organism abilitat de Ministerul Dezvoltarii Regionale si Administratiei Publice. In cadrul Agrementului Tehnic este
obligatoriu ca producétorul sa fie mentionat ca fitular de agrement.

- sau Certificat de conformitate emis de organisme abilitate in acest sens, care sa ateste conformitatea tevilor,
identificata prin referire la standardele sau cerintele impuse in standardul de fabricatie. Certificatele emise de organisme
internationale se vor prezenta in copii si traduceri in limba romand, efectuate de traducitori autorizatj.

- Fisa tehnicé a produsului care s& contina caracteristicile tehnice, insusiri, proprietati si informatii cu privire la
realizarea tevilor. Fisa tehnica va fi intocmitd prin raportare la cerintele tehnice cuprinse in caietul de sarcini si
specificatiile tehnice.

- Fisa tehnicd a materialului, cod, date privind compozitia materialului, proprietati fizice, chimice, mecanice,
inclusiv tipul rasinii din compozitia acestuia, emise de producator. Se va prezenta si fisa de securitate a acestei rasini.

- Documentele vor fi prezentate in original si traduceri efectuate de traducitori autorizati.

- Rapoarte de incercari de tip.

- Declaratia de conformitate a producatorului pentru caracteristicile tehnice ale produsului.

- Declaratie de conformitate emisa in baza documentelor solicitate Ia alin. 2 de mai sus (Aviz tehnic eliberat de
Consiliul Tehnic Permanent pentru Constructii si Agrement tehnic elaborat de citre un organism abilitat de Ministerul
Dezvoltérii Regionale si Administratiei Publice).

- Documente de autorizare a laboratorului de incercari.

- Certificat de garantie — model.

b) La livrare, produsele vor fi insotite de:

- declarafie de conformitate. Se vor mentiona caracteristicile dimensionale ale tevilor masurate la minim 24 de ore
de la fabricaie: diametru exterior mediu minim, diametru exterior mediu maxim, ovalitatea, grosimea minima a peretelui
$i grosimea maxima a peretelui.

- certificat de garantie.

- fisa de securitate a muncii emis3 de productor,

- aviz de insotire a marfii.

- instructiuni de manipulare, transport si depozitare.

- raport de inspectie tip 2.2 si certificat de inspectie tip 3.1 in conformitate cu cerintele SR EN 10204 : 2005
Produse metalice, Tipuri de documente de inspectie.

¢) Toate documentele si certificatele insotitoare se vor prezenta in fimba romang. In cazul in care unele
documente sunt emise in limbi strine, traducerile trebuie efectuate de traducstori autorizati si insofite de textul original.



GARANTIE

Producatorul/furnizorul trebuie s& ofere o garantie de minim 36 luni de la data livrarii (data intrarii in proprietatea
Entitatii contractante) sau de la data predarii-preluarii.

Garantia trebuie sa precizeze elementele de identificare a produsului, termenul de garantie, durata medie de
utilizare, modalititile de asigurare a garantiei — inlocuire si termenul de realizare a acesteia. Garantia va cuprinde
inclusiv denumirea si adresa producatorului ffurnizorului.

CERINTE PRIVIND LIVRAREA, AMBALAREA, MANIPULAREA, TRANSPORTUL SI DEPOZITAREA

Tevile se vor livra sub formé de colac pe tamburi $i sub forma de bare, dupa cum urmeaza:

- teava PEHD 100 SDR 11 DN 32 + 90 mm se livreaza sub forma de colac cu lungimea de 100 m;

- teava PEHD 100 SDR 11 DN 110 + 630 mm se livreaza sub forma de bare de 12 m lungime.

- la cererea Entitatii contractante, pentru diametre nominale ale tevii e 32 + 90 mm, se pot livra tevi sub forma
de bare avand lungimea de 6 m. Aceast cerinta va fi specificatd in comanda de aprovizionare.

Termenul de livrare al produselor este de maxim 20 de zile de la data primirii comenzii de catre furnizor.

Ambalarea tevilor se va realiza astfel incat pe durata transportului, manipulérii si a depozitérii sa fie evitata
deteriorarea lor.

Pentru a se evita patrunderea in interiorul acestora a unor deseuri sau impuritati, capetele tevilor livrate in bare,
vor fi prevézute cu capace executate din materiale plastice cu prindere pe exterior sau cu dop de plastic cu prindere pe
interior, ambele variante de protectie s& nu afecteze calitatea tevii, iar cele livrate sub forma de colac, vor fi prevazute cu
dopuri de plastic cu ventil.

Tevile livrate sub forma de colac vor fi legate cu benzi de ambalare, astfe! incat s& nu permitd desfasuraree
colacului.

Tevile livrate sub forma de colac vor fi presurizate la 1 bar, pentru evitarea ovalizarii lor pe timpul transportului,
manipul3rii si depozitarii. Dopurile cu ventil montate la capetele tevilor trebuie s permité verificarea valorii presiunii din
interiorul colacului.

Dupé punerea in opera a fevilor de PEHD livrate sub forma de colac, dopurile cu ventil vor fi predate de catre
executantii lucrarilor catre depoxzitele Distrigaz Sud Retele, ai caror reprezentanti le vor inapoia fumizorului.

Tevile livrate sub formd de bare se ambaleaza in fascilul de bare. Pentru a obtine o rigidizare eficienta a
fasciculului de bare, acesta va fi sustinut prin aplicarea unor elemente despéritoare si cadre din lemn.

Cantitatile comandate vor fi livrate de cétre furnizor la adresele indicate in comenzile de aprovizionare astfel:

- fie depozitul constructorului.

- fie pe santierul unde se execut lucrarea, in depozitul sau organizarea de santier a constructorului.

La livrare tevile trebuie s fie insotite de documentele specificate la pet b).

Conducta de gaze care va fi montaté ingropat si se va executa din teava de polietilena SDR11 de tip PE100.
Conductele din polietilena se monteaza in mod obligatoriu subteran. Fac exceptie, portiuni de tronsoane rectilinii care nu
pot fi ingropate, §i care se pot monta suprateran protejate in tuburi de otel. Aceste tronsoane vor fi marcate cu placute
indicatoare montate pe repere fixe. Atit teava cat si elementele de asamblare folosite sunt standarizate si agrementate
conform legislatiei in vigoare, fiind produse din materie prima noua (fara reciclare), conform documentelor eliberate de
fumizori. Capetele tevilor vor fi taiate neted si perpendicular pe lungimea tevi, se vor cur3ta la interior si exterior si vor fi
protejate cu capace din polietilena. X

Teava se livreaza si transportd in tronsoane drepte, in colaci sau roluite pe tamburi. In timpul transportului a
tevilor din PE in tronsoane drepte, trebuie legate continuu in scopul reducerii la minimum a deplasérii intre ele si suportii
lor. Pentru teava livrata sub formé de colaci si tamburi se va depozita respectand urmatoarele conditii

- rigidizarea capetelor de teavé; legarea in straturi a spirelor; asigurarea unei distante de sigurantd intre feava si
sol.

Conductele si fitingurile din PE se depoziteaza in magazil inchise, bine aerisite, sau in locuri acoperite si ferite de
actiunea directé a radiatiilor solare sau a intemperiilor. Locul de depozitare va fi uscat, amplasat la cel putin 2 m distanta
de orice sursi de caldura. La punerea in lucru, tevile se curata la interior si exterior si se protejeaza obligatoriu in timpul
montajului impotriva patrunderii de corpuri stréine. Capetele tronsoanelor se protejeaza cu capace.

Tnainte de executia propriu zisa a lucrarilor de montaj, se vor verifica:

- respectarea conditiilor prevézute in proiect $i corespondenta cu nommele in vigoare,

- aspectul tevilor si fitingurilor vizual la lumina zilei, de la o distanta de 0,5 m, pentru identificarea eventualelor
defecte pe suprafetele exterioare §i interioare.

Eventualele portiuni de teava sau fitinguri necorespunzatoare nu se vor utiliza. Conductele folosite pentru
realizarea retelei de gaze naturale vor din feava de polietilena SDR11 PE 80 sau PE 100. Trecerea de la polietilena la
otel se face prin intermediul fitingurilor de tranzitie. Pentru diametre intre 32-63mm trecerea polietilend/ote! se realizeaza
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deasupra solului, in partea verticald, far4 anod de protectie. Pentru diametre mai mari de 75mm trecerea polietilend/otel
se realizeaza subteran, in partea orizontald, cu anod de protectie.

Fitinguri polietilend conform SR EN 1555-3:2021

Schimbarile de directie in plan orizontal sau vertical a tevii de polietilena, se realizeaza prin curbe executate
manual, fara incalzirea materialului, cu o raza minima de 30DN. Unde nu este posibila realizarea manuala a curbelor,
sau nu se poate respecta raza de curbura, pentru schimbari de directie se utilizeaza fitinguri de polietilena.

Este interzisd curbarea mecanica a tevilor, sau incalzirea materialului in vederea curbarii. Fitingurile utilizate —
coturi, teuri, reductii - vor fi compatibile cu teava, materia prima din care sunt confectionate, va corespunde integral
materiei prime din care este confectionata teava.

Caracteristicile tehnice trebuie sa fie conform cu SR EN 1555-3:2021cap 6.4.

Fitingurile utilizate pentru realizarea prezentei documentatii tehnice, sunt:
- Fitinguri pentru electrofuziune

- Fitinguri pentru sudura cap la cap

- Piese de tranzitie PE-OL

CERINTE TEHNICE

Caracteristici constructive generale

Fluid de lucru: gaze naturale conform SR 3317 2015.

Presiunea nominala - 6 bar.

Presiunea maximé de operare a fitingurilor din polietilena va fi MOP 10 bar.

Material de executie: polietilend de naltd densitate PE100 SDR 11 in conformitate cu SR EN 1555- 1:
2021; compusii polietilenei din care se produc fitingurile trebuie s corespunda conditiilor din tabelele nr. 1, 2 si 3
ale standardul SR EN 1555-3:2021

Pentru fabricarea fitingurilor cap - cap si electrofuziune din polietilena se va utiliza numai material nou
(granule virgine din PE 100, PE 100+). Nu se accept? utilizarea granulelor din materiale reciclate.

Procedeul de fabricare a fitingurilor cap ~ cap si electrofuziune este prin injectare in matrita.

Fitingurile din polietilena vor fi de culoare neagra.

Caracteristicile tehnice trebuie s respecte cerintele standardului SR EN 1555-3:2021

Caracteristica Unitate | Conditii Valoare Standard testare
nominali

Densitate Kg/m? - = 950 1ISO 1183

Stabilitate la oxidare min 200°C - EN 728

Indice de fluiditate a/10 min__| 190° C/5 Kg 0.2..03 ISO 1133

Rezistenta la presiune h 80°C/55MPa | 2165 ISO 1167

hidraulica

Caracteristicile mecanice trebuie sa fie in concordant cu tabelul 4, iar caracteristicile fizice conform
tabelului 7 din standardul sus-amintit.

Materialele din care sunt alcétuite partile non-polietilena (elastomeri si orice altd parte metalic) trebuie sa
respecte aceleasi conditii de lucru si duratd de functionare ca si cele ale conductelor de PEHD pe care urmeaza sa
fie montate.

Durata medie pentru care producatorul trebuie s& asigure functionarea fara incidente: minim 50 ani.

Aspectul exterior: suprafatd neteda a suprafetelor de sudurd, continua, f3r4 rugozitati, pori si alte defecte.

Grosimile de perete ale fitingurilor trebuie sa indeplineasca conditia cuprinsa in art. 6.2.2 din SR EN 1555-
3:2021 corespunzatoare grosimii de perete a tevilor de PEHD 100 SDR 11 utilizate in cadrul DGSR.

Se prezinté mai jos tabelul cuprinzand grosimile minime de perete ale tevilor PEHD 100 SDR 11:

Diametrul nominal Grosime
minima de perete
SDR 11
32 3,0
40 3,7
50 4,6




63 58
75 6,8
90 8,2
110 10,0 |
125 114
140 12,7
160 14,6
180 164
200 182
225 20,5
250 22,7
280 254 |
315 28,6
355 32,3
400 36,4
450 409
500 455
560 50,9
630 57,3

Producatorul fitingurilor trebuie s& demonstreze caracteristicile tehnice ale produselor, pentru fiecare grupa
de produse, printr-un document de testare (Certificat de inspectie tip 3.1 — conform SR EN 10204) din care sa
reiasa urmatoarele verificari:

- Indice de fluiditate;

- Densitate;

- Stabilitate la oxidare;

- Aspect;

- Dimensiuni;

- Material;

- Rezistenta presiune hidraulica;

- Etanseitate (pentru tranzitii PE-OL);

Caracteristici tehnice generale

a) Fitinguri din PEHD 100 SDR 11 pentru electrofuziune

Fitingurile din PEHD 100 SDR 11 pentru electrofuziune trebuie sa indeplineascé urméatoarele caracteristici
tehnice:

- Caracteristicile electrice vor respecta cerintele SR EN 1555-3:2021, cap 5.5. Rezistenta electrica trebuie
sa fie complet incorporata in fiting si trebuie dimensionaté astfel incét s& asigure imbinarea de calitate printr-un
singur ciclu de sudura.

- Pentru fiecare fiting trebuie sa existe martori de sudura, necesari controlului vizual al efectudrii sudurii. Nu
trebuie sa permita scurgerea materialului topit in exterior iar bomele electrice de contact trebuie sa aiba o protectie
izolatoare.

- Fitingurile de electrofuziune, indiferent de dimensiune, trebuie s poata fi sudate cu un singur aparat de
sudura, la o tensiune de 40 V.

- Fitingurile de electrofuziune trebuie sa fie prevézute cu conectori, pentru aparatul de electrofuziune, de
4mm. Conectorii trebuie s3 aiba o constructie specialé a terminalelor de conectare, care s& nu permita contactul
direct al operatorului cu partile metalice aflate sub tensiune, pe perioada procesului de

Mufe electrofuziune

Caracteristicile constructive trebuie sa corespunda cerintelor standardului SR EN 1555-3:2021, cap 6.2.1 -
figura 1 si vor avea diametrele nominale si fungimile conform tabelului 1, pentru a putea fi utilizate la imbinarea
tevilor din polietilen fabricate conform standardului SR EN 1555-2: 2021.

Cerinte tehnice:

a) Mufele de electrofuziune trebuie s fie fabricate prin injectie in matrite; cele avand diametrul > d315mm
pot sa fie fabricate din teava, prin prelucrare mecanica pe masini;



b) Niciun element de incalzire nu trebuie sa fie expus - spirele rezistentei de incalzire trebuie s fie complet
integrate in corpul fitingului, in scopul protectiei acesteia iar suprafata de sudurd trebuie sa fie neteds, fara
asperitati, impiedicand contaminarea zonei de imbinare;

¢) Mufele de electrofuziune avand diametrul nominal < 160 mm, trebuie s aiba opritori centrali, care
trebuie s fie usor detasabili si s& nu necesite unelte speciale pentru indepartare;

d) Mufele de electrofuziune diametrul < 63 mm, trebuie s fie previzute cu sistem de fixare pe teavd, care
trebuie s fie parte integranta a corpului mufei:

e) Mufele de electrofuziune de la diametrul 355 mm inclusiv si pana la 630 mm inclusiv, trebuie s& fie
prevazute cu un sistem de ranforsare cu strangere activa pe teava, pentru a putea fi instalate fars alte dispozitive
auxiliare de strangere a mufei (cum ar fi: chingi de strangere, platbande metalice, peme de presiune, etc.);

f) Mufele de electrofuziune trebuie s& aiba implementat sistemul de compensare a energiei de sudura, in
functie de temperatura ambiant;

g) Mufele de electrofuziune pana la diametrul 500 mm inclusiv, trebuie s& fie proiectate in asa fel incat
sudura completa sa fie realizatd ntr-o singura secvent’ de sudur3 fira preincélzire;

h) Pentru mufele de electrofuziune cu diametru 560 mm si 630 mm, se accepta doua zone separate de
sudura, care trebuie sa se sudeze Tn cate o secventa de sudura féra preincalzire, una pentru capatul din stanga si
una pentru capatul din dreapta al mufei;

i) Mufele de electrofuziune trebuie s& contina 2 martori de suduré, cu deplasare limitat3, cate unul pentru
fiecare capat, inclusi in corpul mufei;

j) Forma constructivé a indicatorului de sudura precum si a scaunului trebuie s fie alcatuits astfel incat sa
nu permita o eventualé scurgere a materialului topit si implicit pierderea presiunii de imbinare.

Alte fitinguri electrofuziune

Teu egal electrofuziune Teu redus electrofuziune
Reductie electrofuziune Capac electrofuziune
Cot 90° electrofuziune Cot 45° electrofuziune

Caracteristicile constructive si dimensionale trebuie sa fie conform cu SR EN 1555-3:2021 si trebuie s3 fie
fabricate prin injectie in matrite.

Sa fie disponibile dintr-o singura piesa; in cazul in care fumizorul nu detine in gama de produse fabricate,
toate reperele ca si piese unice, se accepta si repere compuse care pot fi alctuite din maxim 3 parti componente,
astfel incat sa fie in conformitate cu tipodimensiunea solicitat; aceste piese componente trebuie s fie produse
prin injectare in matrita.

Elementele de incalzire nu trebuie s fie expuse - toate spirele rezistentei de inclzire trebuie sa fie complet
integrate Tn corpul fitingului, in scopul protectiei acesteia, iar suprafata de sudura trebuie sa fie neteda, fars
asperitati, impiedicand contaminarea zonei de imbinare.

Fitingurile de electrofuziune, pana la diametrul 63 mm inclusiv, trebuie s3 fie prevazute cu sistem de fixare,
care trebuie s fie parte integranta a corpului fitingului.

Fitingurile de electrofuziune trebuie sa aibs implementat sistemul de compensare a energiei de sudura, in
functie de temperatura ambianta.

Pentru fiecare capét electrosudabil al fitingului trebuie sa fie inclus in corpul fitingului, in apropierea
terminalului de conectare, un indicator de sudurd (martor de sudura) cu deplasare limitats: forma constructiva a
indicatorului de sudura, precum si a scaunului trebuie sa fie astfel incat sa nu permit3 o eventuald scurgere a
materialului topit si implicit pierderea presiunii de imbinare.

Fitingurile de electrofuziune pana la diametrul 180 mm inclusiv, trebuie s fie proiectate in asa fel incat
sudura completa sa fie realizata intr-o singura secventa de sudura fara preincalzire.

Pentru fitingurile de electrofuziune mai mari de 180 mm, se accepta doud zone separate de sudura, care
trebuie sa se sudeze in céte o secventd de sudura fard preincalzire, una pentru fiecare capat electrosudabil al
fitingului.

b) Fitinguri din polietilena PEHD pentru sudura cap-cap

Caracteristicile tehnice trebuie sa fie conform cu SR EN 1555-3:2021cap 6.4.

Dimensiunile fitingurilor pentru sudura cap-cap vor fi conform cap. 6.4 iar diametrele nominale si lungimile
conform tabelului 3, din standardul sus amintit.

Toate fitingurile din polietilend cap - cap trebuie s& fie fabricate prin injectie in matrite. Coturile pot fi
fabricate si din feavé de polietilend PEHD 100 indoita. Nu se acceptd sa fie produse ca fitinguri din segmente de
teava din polietilena imbinate prin sudura.




Fitingurile din polietilena cap-cap trebuie sa fie de tipul cu executie lungd. Adaptorul de flansa DN 500 poate
fi de tipul cu executie scurta.

Toate fitingurile trebuie s& permité atét sudura cap - cap cét si prin fitinguri de electrofuziune.

Adaptorul de flansa DN 500 se sudeaza cap — cap prin fixare intr-un sistem de fixare.

Adaptoarele de flansa trebuie sa fie in conformitate cu SR EN 1092, PN 16.

Trebuie si permit3 utilizarea acestora pentru conectarea robinetelor de tip fiuture si trebuie sa aiba
degajarea care s& permita deschiderea discului robinetului fluture.

Pentru a putea fi utilizate la conectarea robinetelor tip fluture achizitionate in cadrul DGSR, dimensiunile
adaptoarelor de flanga sunt cele indicate mai jos, conform desenului:

DN d (mm) d1 (mm) d3 (mm) d4 (mm) L2 (mm)
DN 65 75 89 66 61 16
DN 80 90 105 78 73 17

DN 100 110 125 100 90 18
DN 100 125 132 114 102 25
DN 150 160 175 151 130 25
DN 150 180 183 158 147 30
DN 200 200 232 203 163 32
DN 200 225 235 210 184 32
DN 250 250 285 252 202 35
DN 250 280 9 265 229 35
DN 300 315 335 300 257 35
DN 400 400 427 387 320 46
DN 500 500 530 498 400 90
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c) Fitinguri de tranzitie PE-OL

Fluid de lucru: gaze naturale SR 3317:2015.

Presiunea nominala: 6 bar.

MOP: 10 bar.

Fitingurile de tranzitie PE-OL trebuie s& indeplineasca urmétoarele caracteristici tehnice:

Material:

- Polietilena de inalta densitate PEHD 100 SDR 11

- Granule utilizate la fabricatie: materia prima virgina PE 100 conform SR EN 1555-1:2021

- Partea de ofel: teava de ofel conform SR EN ISO 3183: 2020 sau SR EN 10297-1:2003, mérci de otel
avand calitatea de a conferi o bun3 sudabilitate in retelele de gaze, care sunt executate din ofel de claséa de
calitate L235GA, SR EN 10208 (standard anulat) si PSL 1 grad L 245 /B SR EN I1SO 3183: 2020

- |zolatie din PE conform DIN 30670:1991; culoarea izolatiei — galben.

- Inel de intarire executat conform SR EN 10297-1:2003, protejat contra coroziunii cu material plastic.

Executie:

- pentru diametre < 250 mm - executie compactd, prin injectare in matrita pentru a nu se putea smulge sau
desuruba;

- pentru diametre = 250 mm executie prin imbinare mecanica si inel de intérire / ranforsare;

- imbinarea dintre OL si PE - etansa;

- izolatia partii din otel sa fie din material cu proprietafi dielectrice;

Suprafetele capetelor tevilor se vor fivra cu capete sanfrenate, pregatite pentru sudare. Unghiul de
sanfrenare, masurat de la o linie proiectatd perpendicular pe axa fevii, trebuie sa fie de 30° cu o toleranta de +5°,
conform SR EN 1SO 3183: 2013 (cap. 9.12.5.2). Toate tevile se vor livra cu capetele sanfrenate indiferent de
grosimea de feava solicitatd. Capetele sanfrenate ale tevilor se vor proteja cu capace de protectie din mase
plastice.

|zolatia trebuie s fie sanfrenata la capete, la un unghi de 30°, pana la suprafata tevii.



Grosimea de perete trebuie sa fie corespunzatoare grosimii tevilor de PE, respectiv OL utilizate in cadrul
DGSR si prezentate mai jos:

Diametrul nominal Grosime minima
de perete SDR 11
32 3,0
40 3,7
50 4,6
63 5,8
75 6,8
90 82
110 10,0
125 11,4
140 12,7
160 14,6
180 16,4
200 18,2
225 20,5
250 22,7
280 254
315 28,6
355 32,3
400 36,4
450 40,9
500 455
560 50,9
630 57,3
Diametru teava OL (") Grosime minima
perete (mm)
1" 3,5
1% 35
1%’ 35
2 3,5
2% 4,0
¥ 4,0
4 54
4 54
5" 5,0
6" 50
68" 5,6
8 5,6
g 5,6
10 6,3
10" 6,3
12 6,3
12" 6,3
16" 71
20" 71
20" 71
24" 8
24" 8

Durata de viata pentru care producatorul trebuie sa asigurare functionarea fara incidente: minim 50 ani.
Aspectul exterior: suprafaté neteda, continua, fara rugozitéti, pori si alte defecte.
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Caracteristicile constructive si dimensionale trebuie s& fie conform cu SR EN 1555-3 si UNI 9736.
Forma constructiva este exemplificatd in figura de mai jos:
Piesa de tranzitie injectata

Z
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Lungimea B a fevii din ofel — minim 300 mm;
Lungimea A a tevii din PEHD - minim 100 mm;
Lungimea Z a capatului liber de izolatie — minim 20 mm;

Cerinte pentru teava din OL:

- Teav din ofel va fi produsa in conformitate cu standardul SR EN ISO 3183:2020 sau SR EN 10297-1:
2003 sau SR EN 10216-1: 2014

- Teava din ofel va fi de tipul PN 10, cu respectarea NTPEE-2018, cap.9;

- Tipurile din otel acceptate : PSL1 L245.

- Tolerante conform SR EN SO 3183:2020.

- Producatorul va intocmi un certificat de verificare in vederea receptiei, tip 3.1, conform SR EN 10204
2005.

Vor fi indicate atat valorile nominale, ¢t si valorile reale. in certificatul de verificare in vederea receptiei se
vor afla cel putin urmatoarele date:

- Materialul folosit;

- Denumirea produsului;

- Dimensiuni;

- Data de fabricatie;

Cerinte pentru teava din PE:

Teava din polietilena (impreun cu mansonul de prindere pe teava din OL) va fi produsa in conformitate cu
standardul SR EN 1555 - 1: 2021.

Tevile din polietilend vor fi de culoare neagra.

Diametrele exterioare nominale ale tevilor si grosimea minima de perete, pentru conductele de SDR 11,
sunt date in tabelul 1 si 2 din SR EN 1555-2: 2021.

Se solicita urmatoarele dimensiuni:

- Piesa tranzitie PEHD 100 SDR 11/ 0L d 90/ diam 3"

- Piesa tranzitie PEHD 100 SDR 11/0L d 125 / diam 4

Alte cerinte speciale

Durata medie de utilizare: 50 de ani;

Se va specifica durata maxima de depozitare in conditiile impuse de producétor, durata in care produsul nu-
si schimbé caracteristicile mentionate in standardul de fabricatie.

Data livrérii catre DGSR nu trebuie sa depaseasca 12 luni de la data fabricatiei.

in cazul in care se constaté existenta unor produse neconforme, cu deficiente, inlocuirea acestora se va
realiza in decurs de maxim 15 zile de la data nofificarii furnizorului. Cheltuielile prilejuite de aceasta operatie vor fi
suportate de cétre fumnizor. Furnizorul / producatorul trebuie sé facé dovada cé poate asigura inlocuirea produselor
neconforme cu altele noi.

MARCARE / ALTE CERINTE

Fitingurile din polietilend vor fi inscriptionate cu minim urmétoarele informatji:

- numele sau sigla producatorului

- materialul din care este realizat fitingul (PEHD 100)

- SDR 11

- dimensiunea produsului (diametrul tevii la care poate fi folosit)

- lot nr./data productiei

Pe fiecare fiting de electrofuziune trebuie s fie lipité o eticheté care sa cuprinda:
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- cod de bare pentru sudura

- cod de bare pentru trasabilitate

- grosimea de perete a tevii recomandate pentru sudura fitingului

- tensiunea de sudura

- timpul de sudura

- timpul de racire recomandat

- dimensiune fiting

Pe fiecare ambalaj din plastic trebuie sa fie tiparitd sau aplicatd o etichetd care sa contind minim

urmatoarele informatii:

- numele sau sigla producatorului;

- {ara de origine;

- denumire produs;

- cod produs;

- dimensiune produs;

- material: PE100;

- SDR 11;

- Cantitate;

- lot nr/data productiei;

- data de expirare a perioadei de valabilitate a fitingurilor;
- tipul de fluid acceptat;

- presiunea nominala;

- standarde de fabricatie;

- tabel cu datele de sudura (tensiune sudura si timp de sudura in functie de temperatura mediului (numai

pentru fitingurile de electrofuziune);

- cod de bare de bare pentru sudura (date sudura) - numai pentru fitingurile de electrofuziune;

- cod de bare de trasabilitate;

- cod de bare EAN;

- cod QR - informatji aditionale produs, instructiuni suplimentare pentru instalare (numai pentru fitingurile

de electrofuziune);

lor;

- schita produsului;

- pagina de intemnet a producétorului
Pe fiecare cutie trebuie sa fie inscrise:
- numele sau sigla producatorului;

- fara de origine;

- denumire produs;

- cod produs;

- dimensiune produs;

- material PE100;

- SDR 11;

- cantitate;

- lot nr/data productiei;

- tipul de fluid acceptat;

- presiunea nominala;

- standarde de fabricatie;

- cod de bare EAN;

- schita produsului;

DOCUMENTE SOLICITATE
a) Fumizorul / producitorul va prezenta si se va sigura de existenta urmatoarelor certificate si documente:
Fise tehnice ale produselor care vor cuprinde caracteristici, proprietati si informatii cu privire la realizarea

Documente de conformitate ale produselor: potrivit prevederilor art. 12 afin. (1) lit. a) din Hotararea

Guvernului 622/2004, in vederea punerii pe piata a produselor pentru constructii:

- Certificat de conformitate cu standardul natjonal aplicabil, elaborat de cétre un organism de certificare

acreditat de un organism de acreditare semnatar al EA-MLA (European Accreditation Multilateral Agreement) — in
Roménia este RENAR;

Sau
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- Agrement tehnic elaborat si eliberat de un organism abilitat, insofjt de Avizul tehnic eliberat de Consiliul
Tehnic Permanent pentru Constructii sau Comisia Nationala de Agrement Tehnic in Constructji.

Declaratia de conformitate a producatorului pentru caracteristicile tehnice ale produsului conform cu SR EN
ISO/CEI 17050-1:2010 — Evaluarea conformitatii. Declaratie de conformitate daté de furnizor si redactaté in limba
romana.

Declaratia de conformitate trebuie sa contina cel putjn:

- numele si adresa de contact ale emitentului declaratiei de conformitate;

- identificarea obiectului declaratiei de conformitate;

- declararea conformitatii produselor cu cerintele standardelor de fabricare (se va mentjona lista completa gi
clar a standardelor sau a altor cerinte specifice utilizate la fabricarea produselor);

- lista cu standardele materialelor utilizate pentru fabricarea produselor;

- data si locul emiterii declaratiei de conformitate;

- semnatura, numele si functia persoanei autorizate care actioneaza in numele emitentului;

- orice limitare a valabilitatii declaratiei de conformitate;

Certificat de inspectie 3.1 conform cu SR EN 10204: 2005;

Rapoarte de incercari de tip;

Instructiuni de utilizare editate in limba roméana pentru fiecare categorie de produs;

Instructiuni de manipulare, transport si depozitare specifice fiecarui tip de produs;

b) La livrare, produsele vor fi insotite de:

- declaratie de conformitate.

- certificat de garantie.

- aviz de insotire a marfii.

- instructiuni de manipulare, transport si depozitare.

c) Toate documentele si certificatele insotitoare se vor prezenta in limba romana. Tn cazul in care unele
documente sunt emise in limbi straine, traducerile trebuie efectuate de traducatori autorizati i insofite de textul
original.

GARANTIE
Productorul/furnizorul trebuie s& ofere o garantie de minim 36 luni de la data livrrii (data intrérii in
proprietatea Entitatii contractante).

CERINTE PRIVIND LIVRAREA, AMBALAREA, MANIPULAREA, TRANSPORTUL $! DEPOZITAREA

Livrarea produselor se va face dupa cum urmeaza:

- Fitinguri de PEHD 100 SDR 11 DN < 315 in termen de maxim 15 zile de la data primirii comenzii de catre
furnizor;

- Fitinguri de PEHD 100 SDR 11 DN > 315 in termen de maxim 21 zile de la data primirii comenzii de catre
furnizor,

La livrare, acestea trebuie s fie insotite de urmatoarele documente:

- Declaratie de conformitate

- Certificat de garantie

- Intructiuni de manipulare, transport si depozitare specifice

- Instructiuni de montare

- Aviz de insotire a marfii

Toate documentele trebuie intocmite in limba romana. Traducerile trebuie s& fie efectuate de catre un
traducétor autorizat si vor fi depuse insofite de textul original.

Cantitatile comandate vor fi livrate de cétre furnizor la adresele indicate in comenzile de aprovizionare
astfel:

- pe santierul unde se executa lucrarea, in depozitul sau organizarea de santier a constructorului.

La livrare produsele trebuie s fie insofite de documentele specificate in prezenta specificatie.

Tevi din otel, neizolate si preizolate pentru sisteme de distributie gaze naturale

Tevile din otel utilizate la executarea conductelor se Tnscriu intr-o gama extrem de largd, in functie de calitatea
otelului, tipul si dimensiunile tevii. In sistemele de alimentare cu gaze naturale se interzice utilizarea tevilor sudate
longitudinal, altele decét cele care indeplinesc cerintele HG nr. 668/2017.
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Caracteristici constructive generale

Fluid de lucru: gaze naturale

Presiunea de lucru 6 bar inclusiv. Tevile vor fi testate la o presiune de 9 bar inclusiv.

La fabricarea tevilor se vor respecta cerinfele cuprinse in standardul SR EN 1SO 3183:2020 si cele din
Specificatia API 5L din 2018

Material: tevile vor fi fabricate conform standardului SR EN 3183:2020 si a Specificatiei API 5L din 2018, tevi de
tipul PSL 1 - grad L245 sau B, in conformitate cu tabelul 1 din specificatia mai sus mentionata.

Pentru diametre exterioare < 8" (219,1 mm) se acceptd numai teava trasd, pentru diametre 10™+16" (273,1 +
406,4 mm) se accepta si teava sudata longitudinal care sa respecte cerintele art. 173 din Ordinul ANRE nr. 89 privind
aprobarea Normelor tehnice pentru proiectarea, executarea si exploatarea sistemelor de alimentare cu gaze naturale iar
pentru diametre mai mari de 16", se accepta si teava sudata elicoidal.

Se va respecta compozitia chimica impusa prin tabelul 4 din Specificatia AP! 5L emisa in anul 2018.

Se vor asigura cerintele de calitate in conformitate cu specificatia mai sus mentionata.

Diametrele exterioare si grosimile de perete trebuie sa respecte cerintele standardului, tabelul de mai jos
cuprinzénd diametrele exterioare, precum si grosimile minime de perete admise de Entitatea contractanta:

Diametru exterior Grosime perete minima
Diametru () (mm) admisa (mm)
W' 21,3 33
Y28 26,7 3,5
1" 33,7 36
1% 424 3,6
1% 48,3 3,6
2’ 60,3 3,6
2% 76,1 4
3" 88,9 4
4 114,3 4
6" 168,3 5
8" 2191 56
10 2731 6,3
12 323,9 6,3
14" 355,6 6,3
16" 406,4 71
20" 508 71
24 610 8
28 711 9
32’ 813 10,3

Orice modificare a grosimii de perete se va face numai cu acordul Entitatii contractante. Tolerantele pentru
diametru si ovalitate vor fi in conformitate cu Specificatia API 5L din 2018, tabel 10:

Diametru exterior D
(mm)

Toleranta la diametru (mm)

Abaterea de la
circularitate teava,
exceptand capete teava

Abaterea de la
circularitate capete
teava

(mm)
<60,3 08++04 1,2 0,9
60,3<D<168,3 +0,0075D 0,02D 0,015D
168,3<D=<610 +0,0075D (maxim £ 3,2 mm | 0,02D 0,015D
pentru tevile sudate)
610 <D <1422 Tevi fara sudura: +0,01D 0,015D 0,01D

tevi sudate: + 0,005D,
dar maxim =4 mm

Toleranta la grosimea de perete nu va depasi valorile cuprinse in tabelul 11/Specificatia API 5L, din 2018, iar
grosimea tevii la care se aplica toleranta trebuie sa fie cel putin egald cu grosimea minima. Toleranta trebuie sa

respecte:
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- pentru tevi fara sudurd:  +0,6 mm /- 0,5 mm pentru grosimi de perete t <4 mm;

+ 0,15t/ -0,125t pentru grosimi de perete cuprinse intre 4<t< 25 mm;
- pentru tevi sudate: + 0,5 mm pentru grosimi de perete t <5 mm;

+ 0,1t pentru grosimi de perete 5 <t < 15 mm;

Abaterea de la liniaritate a tevilor nu trebuie s& depaseasca 0,2 % din lungimea tevii, conform art. 9.11.3.4.a din
Specificatia API 5L, 2018.

Abaterea de la perpendicularitate a capetelor tevilor nu trebuie sa depaseascé 1,6 mm, conform art. 9.12.6.3 din
Specificatia API 5L, 2018.

Abaterea tevii de la o linie dreapta pe o distanta de 1,5 m trebuie sa fie in conformitate cu Specificatia API 5L din
2018, articolul 9.11.3.4 b, < 3,2mm.

Tevile vor fi supuse de catre producator, incercérilor si verificarilor prin metode nedistructive, in conformitate cu
Specificatia AP 5L, Anexa E.

Aspectul exterior: suprafata neteda, continua, fara imperfectiuni, pori si alte defecte

Caracteristici tehnice generale cu privire a izolarea anticoroziva a tevilor din OL

Izolatia anticoroziva

Izolatia anticoroziva a tevilor de otel avand caracteristicile cuprinse la punctul 1 in prezenta Specificatie Tehnica -
Caracteristici constructive generale, trebuie sé corespunda cerintelor SR EN 1SO 21809-1: 2019.

Inainte de aplicarea izolatiei, teava trebuie curatata de rugind, impuritati, praf, grésimi etc. si se va sabla p&na la
un grad de curatare de Sa 2 %, in conformitate cu SR EN I1SO 8501-1: 2007.

Se va verifica ca in interiorul tevii, sa nu ramén& material ca urmare a sablarii.

Alcatuire, in conformitate cu SR EN ISO 21809-1: 2019:

Trei straturi: - grund epoxidic

- adeziv
- strat exterior din polietilena PEHD clasa B tab.1.

Se solicita izolatie Clasa B2, iar pentru o parte din diametre, pentru achizitie, se solicité si izolatie Clasa B3.

Se vor respecta cerintele standardului de executie a izolatiei si anume materialele utilizate, proprietatile acestora,
precum si grosimile care trebuie s fie in concordanta cu SR EN ISO 21809-1: 2019. Parametrii izolatiei dupa aplicarea
pe conducté trebuie sa respecte cerintele standardului utilizat.

Izolatia trebuie s& se realizeze cu polietilend, material virgin, fiind interzisé regranularea. Aditivii utilizati trebuie sa
confere izolatiei, protectie la actiunea razelor UV.

Tipul de izolatie utilizat trebuie sa fie pentru conducte care se pozeaza in sant deschis.

Se va specifica perioada in care poate fi depozitatd sub actiunea razelor de soare. Aceasta perioada va fi
inscrisd In mod obligatoriu si in declaratia de conformitate.

Culoarea izolatiei: se accepta atét culoarea galbena cat si negru.

Grosimea minima a izolatiei Clasa B2 trebuie sa fie respecte tabelul 2 din SR EN 1SO 21809-1:2019. Tevile
avand o grosime a izolatiei mai mica decat cea cuprinsa in tabel, vor fi declarate neconforme, fiind respinse.

Greutatea liniara Pm (Kg/m) Grosimea minima a izolatiei (mm)
Pm <15Kg 1,8
15 Kg < Pm = 50 Kg 2,1
50 Kg < Pm < 130 Kg 25
Grosimea minima a izolatiei Clasa B3 trebuie sa respecte tabelul 2 din SR EN 1SO 21809-1: 2019.
Greutatea liniara Pm (Kg/m) Grosimea minima a izolatiei (mm)
Pm <15Kg 2,3
15 Kg < Pm = 50 Kg 27

| 50Kg<Pm=<130Kg | 3,1

Indiferent de diametru, atat pentru tevi izolate cu izolatie clasa B2, cat si pentru cele cu clasa B3, pe o lungime de
15 cm, capetele tevii, nu se vor izola, dar se vor proteja anticoroziv.

Domeniul de temperatura: -40°C €+60°C.

Izolatia trebuie s3 fie continua, faré pori sau defecte de fabricatie. Eventualele reparatii ale acesteia, efectuate de
cétre producator in fabrica, trebuie sa respecte cerintele standardului de izolatie SR EN ISO 21809-1:2019.

Nu se admite livrarea / utilizarea tevilor avand defecte de izolatie.
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Izolatia trebuie sa respecte cerintele standardului de fabricatie si apectele mentionate mai jos:

- 84 prezinte stabilitate dimensionald si nu se exfolieze faté de suprafata tevii;

- Sa reziste la temperaturi ridicate, temperaturi necesare sudarii capetelor de conducte;

- S prezinte rezistenta ridicata la tracfiune si la cojire;

- S& nu Tsi piarda sau sa isi modifice proprietatile la temperaturi scazute;

- S prezinte o buna aderenta la suprafata suport-conducta de otel;

- Sé& prezinte rezistenta la rupere;

- Sé reziste la actiunea hidrocarburilor, sarurilor si a microorganismelor si s&-si pastreze caracteristicile tehnice
nedeformabile in timp;

- Sa corespunda cerintelor legislatiei in vigoare privind protectia mediului, protectia impotriva incendiilor;

- Sa nu afecteze sanatatea utilizatorilor, sa nu contina substante cu risc CMR;

- Testarea izolatiei va fi efectuata de producator, rezultatele fiind certificate iar conformitatea lor va fi inscrisa in
certificatul de inspectie tip 3.1, conform SR EN 10204; 2005.

Testarea proprietatilor si caracteristicilor izolatiei se va efectua in conformitate cu prevederile

SR EN ISO 21809-1: 2019, inclusiv ale anexelor acestui standard.

Alte cerinte speciale

In cazul in care se constata fumizarea unor produse neconforme, acestea vor fi nlocuite in termen de maxim 15
zile calendaristice de la notificarea emisa de Entitatea contractanta.

Pentru a se evita patrunderea in interiorul tevilor, atat cele neizolate cét si cele izolate, a unor deseuri sau
impuritati, capetele tevilor vor fi prevazute cu capace executate din materiale plastice.

MARCARE / ALTE CERINTE

Marcarea tevii de otel neizolate

Elementele marcarii trebuie imprimate sau formate direct pe teava de catre producétor, in conformitate cu
standardul de executie, astfel incat marcarea sa nu initieze fisurarea sau alte tipuri de defecte (marcarea nu trebuie sa
afecteze rezistenta tevii) iar lizibilitatea s& se mentina pe toaté durata de viaté a acesteia.

Marcarea va respecta cerintele standardului AP! 5L din 2018 si va cuprinde minim urmatoarele informatii:

- numele sau marca producéatorului de tevi

- numarul standardului

- diametrut exterior

- grosimea peretelui tevii

- tipul de otel din care este executata teava

- tipul tevii (fara sudura, teava sudata longitudinal, elicoidal)

- numarul de identificare al tevii (sarja/lot), data fabricatiei (luna, an)

- un numar de identificare care sa permita corelarea produsului livrat cu documentul de livrare corespunzator
(certificat 3.1. SR EN 10204).

Marcarea tevii de otel izolate

Elementele marcarii trebuie imprimate sau formate direct pe teava, astfel incat marcarea sa nu deterioreze teava
sau sa afecteze rezistenta tevii sau a izolatiei. Trebuie sa fie lizibile pe toata durata de functionare a tevii .

Marcarea va respecta cerintele art.14.2 din SR EN 1SO 21809-1: 2019.

Marcarea va cuprinde cel putin urmatoarele informatii:

- numele sau marca producatorului de tevi si a izolatorului

- numarul standardului de fabricatie a tevii de otel SR EN 1SO 3183 (API 5L) si a standardului izolatiei

- clasa de izolatie si grosimea izolatjei

- diametrul exterior al tevii si grosimea peretelui tevii

- tipul—calitate otel din care este executata teava

- tipul tevii (fara sudura sau teava sudata)

- numarul de identificare al tevii (sarja/lot),

- un numér de identificare care s& permita corelarea produsului livrat cu documentul de livrare corespunzator
(certificat 3.1 SR EN 10204)

DOCUMENTE SOLICITATE

a) Pentru tevile de OL izolate si neizolate este necesar s& existe urmatoarele certificate si documente pentru
fiecare diametru de teava solicitat, tipul tevii (trasd, etc.), tipul de ofel, producatorul (pentru teava izolatd - atat
producatorul tevii cat si al izolatiei):

- Fise tehnice, inclusiv fisele tehnice emise de producétor pentru toate gamele si diametrele de tevi neizolate si
izolate , care sa contina caracteristicile tehnice, insusiri, informatii referitoare la producerea tevilor;
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- Certificat de conformitate cu standardul aplicabil, elaborat de catre un organism de evaluarea a conformitatii
produselor, acreditat de un organism de acreditare pentru teava de ofel iar in cazul tevii izolate si certificat de
conformitate pentru izolatia acesteia;

- Declaratia de conformitate a producatorului, emisa pe baza certificatului de conformitate detinut, pentru
caracteristicile tehnice ale produsului conform cu SR EN ISO/CE! 17050-1:2010 sau declaratie de performanta conform
directivei 2014/68/EC;

Declaratia de conformitate trebuie s& conting, pentru toatd gama de produse solicitaté cel putin urmatoarele:

- numele si adresa de contact ale emitentului declaratiei de conformitate;

- identificarea obiectului declaratiei de conformitate;

- declararea conformitatii produselor cu cerintele standardelor de fabricare (se va mentiona lista completa si clara
a standardelor sau a altor cerinte specifice utilizate la fabricarea fevilor);

- lista cu standardele materialelor utilizate pentru fabricarea tevilor;

- data gi locul emiterii declaratiei de conformitate;

- semnatura, numele i functia persoanei autorizate care actioneaza in numele emitentului;

- orice limitare a valabilitétjii declaratiei de conformitate;

- Certificat de conformitate CE, pentru produsul pentru constructii care se situeazd sub incidenta Directivei
Europene PED 68/2014/EC, care impune acest aspect;

- Certificat (buletin) de inspectie tip 3.1 in conformitate cu SR EN 10204 : 2005 care sa contina analiza chimica,
proprietati, incercari, etc; Se vor atasa documentele de acreditare a laboratorului care efectueaza testele solicitate de
standardele de fabricatie.

- In cazul tevii izolate, se va prezenta Specificatia Procedurii de Aplicare a izolatiei conform cap 9.2 din SR EN
1SO 21809-1: 2019;

- Certificat de garantie {model). Certificatul de garantie emis trebuie s& precizeze in mod obligatoriu elementele
de identificare a produsului, termenul de garantie, modalitatile de asigurare a garantiei — mod de inlocuire si termenul de
realizare a acesteia. Garantia va cuprinde inclusiv denumirea $i adresa furizorului.

- Instructiuni de manipulare, transport si depozitare.

b) La livrare, produsele vor fi insotite de:

- declaratie de conformitate emisa de producatorul tevii de ofel, iar in cazul fevii izolate si de declaratia de
conformitate emisa de catre executantul izolatiei;

- certificate (buletine) de verificare tip 3.1 pentru feava de ofel si pentru izolatie, in conformitate cu cerintele SR
EN 10204 : 2005 Produse metalice, Tipuri de documente de inspectie.

Certificatul (buletinul) de verificare in vederea receptiei va cuprinde atét valorile nominale cuprinse in standardul
de fabricatie, cat si valorile masurate, precum si informatii privind:

- materialul utilizat;

- denumirea produsului;

- numarul de identificare al tevii (sarja, lotul);

- dimensiuni;

- lungimea de fabricatie;

- data de fabricatie.

Se vor prezenta verificarile la incercarile solicitate in API 5L din 2018, verificarea materiei prime pentru izolatie si
verificarile materialului izolator;

- certificat de garantie ;

- aviz de insotire a marfii ;

- la prima livrare se vor prezenta instructiuni de manipulare, transport si depozitare;

Se vor preciza modul si conditile de depozitare si data limita de depozitare in spatiu neacoperit, sub actiunea
razelor UV.

c) Toate documentele si certificatele se vor prezenta in limba romana. in cazul documentelor emise in alte limbi,
traducerile se vor efectua de catre traducatori autorizati. Acestea se vor prezenta insotite de textele originale.

GARANTIE

Producatorul/furnizorul trebuie sa ofere o garantie de minim 36 luni de la data livrarii (data intrarii in proprietatea
Entitatii contractante) sau de la data predarii-preluarii.

Garantia trebuie s precizeze elementele de identificare a produsului, termenul de garantie, durata medie de
utilizare, modalitatile de asigurare a garantiei — inlocuire si termenul de realizare a acesteia. Garantia va cuprinde
inclusiv denumirea si adresa producatorului /furnizorului.
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CERINTE PRIVIND LIVRAREA, AMBALAREA, MANIPULAREA, TRANSPORTUL S| DEPOZITAREA

Teava livrata catre Entitatea contractanta nu trebuie s fie fabricata cu mai mult de 24 luni (data livrarii trebuie sa
fie mai mica de 24 de luni de la data fabricatiei tevii de otel) si maxim 6 luni pentru izolatie. Aceste termene pot fi
modificate numai de comun acord cu Entitatea contractanta. Inclusiv in cazul existentei tevilor in stoc la producator, se
va comunica Entitatii contractante data productiei, livrarea acestora fiind efectuatd numai dupa obtinerea acordului si cu
inscrierea datei productiei in documentele de livrare.

Livrarea tevilor se va face astfel:

- Minim 90% din cantitate la lungimea de 12 m, maxim 10% din cantitate la lungimea de 6-11 m.

- Sanfren (unghiul de tesire capete teava) mésurat de la o linie perpendiculara pe axa tevii - 30° cu o toleranta de
+5/0°.

Tevile de otel se vor livra in regim franco depozit pana la destinatia finald, respectiv magaziile Entitatii
contractante, iar la solicitarea Distrigaz Sud Retele, se vor livra direct pe santier, numai pentru tevi avand diametre
cuprinse intre 8°-32". Locatia va fi indicata in comanda emisa catre fumizor.

Transportul si operatiunile de descarcare la locatiile indicate in comanda se vor asigura de catre fumnizor.

La livrare, tevile trebuie sa fie insotite de documentele specificate la punctul b).

Armaturi din otel. Robinete din otel cu clapeta fluture

Parametri tehnici si functionali:

- Fluidul de lucru: gaze naturale

- Clasa de presiune/Presiunea nominalad: PN16

- Diametru nominal: Dn

- Temperatura mediului ambiant. - 40° =+ 60°C

- Temperatura gazului: -20° + +60°C

- Presiunea maxima gaz in conducta: 6 bar

- Amplasare instalatjii tehnologice: exterioare

- Montaj: suprateran sau subteran in camine, vertical/orizontal

- Se vor respecta prevederile: SR EN 12186+A1:2006 "Sisteme de alimentare cu gaz. Statii de reglare a presiunii
gazelor pentru transport si distributie”.

- Temperatura maxima efectiva nu depinde de produsul propriu-zis ci de conditiile sale de operare, in special de
temperatura medie de operare

Parametri constructivi robinet:

- Tip ,Lug”

- materialul conductei pe care se monteaza: L245 NE conf. SR EN ISO 3183:2020

- tip gamituri pentru flange: SR EN 1092-1+A1 :2013 Flanse rotunde pentru conducte, robinete, racorduri si
accesorii desemnate prin PN

- tip robinet: cu clapeta fluture

- tip etangare: cauciuc

- gamiturile de etansare din cauciuc trebuie s3 fie executate si marcate in conformitate cu SR EN 682 ; 2002

- tip scaun de etangare: NBR70-AG vulcanizat pe un inel de sustinere metalic interior, prevazut cu doud
suprafete plane cu rol de gamituri de etansare la montarea robinetului intre flanse egale

- material scaune de etansare: interschimbabil, executat din cauciuc (NBR70-AG) vulcanizat pe un inel de
sustinere metalic interior, prevazut cu doua suprafete plane cu rol de gamituri de etansare la montarea robinetului infre
flanse egale

- corpul robinetului: executat din otel carbon tunat 1.0625(A216 WCB);

- prevazut cu bosaje cu gauri de trecere filetate pentru suruburi, pentru montare intre flanse egale ;

- clapet fluture (disc) = centrica cu autocentrare, executata din otel inoxidabil (1.4408, CF8M);

- actionare — manuala cu reductor si roata de manevré;

- posibilitate montare mecanism de manevrare cu comanda de la distanta;

- indicator de pozitie inchis/deschis;

- sens de curgere - indiferent;

- 8@ prezinte rezistenta la solicitari mecanice.

- protectie anticoroziva: protejat anticoroziv prin vopsire cu vopsea anticoroziva (Orange epoxy RAL 2002-80
microni).

- dimensiuni robinete: DN 65, DN 80, DN 100, DN 150, DN 200, DN 250, DN 300, DN 400, DN 500, DN 600;
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Dotari minime:
- Ax = executat din otel inoxidabil (1.4021, AISI420);

Actionare:

Caracteristici tehnice

- Tip actionare: Manuala cu reductor i roatd de manevra.(Gearbox 242)

- Reductor: Da;

- Reductor cu roatd de manevrd, prevazut cu angrenaj melc — roatd melcata, pentru a permite manevrarea cu
usurintd a robinetului;

- Reductorul trebuie sa fie demontabil;

- Robinet cu clapeta fluture cu reductor, in variantd corp constructie tumaté cu gauri de trecere filetate pentru
suruburi, pentru montare intre flanse egale (EN 593:2018); tip ,Lug".

- La executia robinetelor se respecta prevederile standardului SR EN 593:2018 Robinetérie industriala. Robinete
metalice cu fluture de utilizare generald. Pot fi execute si in baza altor standarde intemationale aplicabile in UE.

- Este echipat cu contraflanse ~ flanse cu gat, suruburi cu cap hexagonal, saibe Grower si saibe plate (SR EN
15048-1:2016)

- Ax = executat din otel inoxidabil: (1.4021, AIS1420)

- Functionare: Inchis-Deschis

- Montaj: suprateran sau subteran in camin

- Tip de protectie la explozie cf ATEX 112G DC 120 C

- Prezinta rezistenta la solicitari mecanice, iar urmare a testarii la actiunea focului, acestea respecta cerintele SR
EN ISO 104972023

- Protectie la coroziune: Vopsire in camp electrostatic.

- Culoare: Orange epoxy RAL 2002 -80 microni

Norme si aprobari solicitate pentru actionare - documente doveditoare anexate la oferta tehnicd, marcaj
corespunzator la predarea produsului.

- Conformitate cu directiva ATEX112GD C 120 C

- Siguranta in functionare conf. 72/23/EEC completata cu 93/68/EEC

- Compatibilitate electromagnetica conf. 89/336/EEC completata cu 92/31/EEC sau echivalent

- Test nivel de vibratii pentru actionare conf. SR EN 60068-1:2015 sau echivalent

- Teste de zgomot al actionarii conform EN 21680 (grad A) sau echivalent

Teste si certificari puse la dispozitia beneficiarului

- Pentru robinet; Conditii generale conform SR ISO 14313:2008

- SREN IS0 10497:201 0 - Incercari ale aparatelor de robinetarie. Caracteristici ale incercarii la foc

- Directiva ATEX 2014/34/UE privind armonizarea legislatiei statelor membre referitoare la echipamentele si
sistemele de protectie destinate utilizarii in atmosfere potential explozive

Documentatie care va insoti produsul
Cartea tehnica a produsului (in limba romana)
- Certificat emis in conformitate cu prevederile Directivei 2014/68/EU si marcaj CE1017
- Certificat emis in conformitate cu prevederile Directivei 2014/34/UE
- Fisa tehnica robinet fluture cu reductor manual complet echipat
- Fise tehnice pentru gamituri, flange, surub, saibe, piulita
- Declaratie de conformitate UE emisa in conformitate cu Directiva ATEX 2014/34/UE ;
- Declaratie de performanta
- instructiuni de montaj in instalatie (robinet/actionare),
- instructiuni de punere in functiune si exploatare (robinet/actionare),
- instructiuni de scoatere din functiune (robinet/actionare),
- Instructiuni/manuale de operare si intretinere (robinet/actionare),
- operare, verificare etangeitati;
- ungere, drenare, gresare;
- cauze defecte, remedieri, verificari;
- lista piese de schimb de mare uzura.
- Lista de componente si desene de ansamblu/subansamblu (sectiuni, detalii, ) (robinet/actionare)
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- Schemele de interconectare a actionarii (functie de tipul robinetului din comanda)
- Raport de Trasabilitate (robinet/actionare)

- Certificate /Teste Materiale componente

- Certificate/Raport pentru Teste de presiune/etanseitate

Marcare si identificare
In conformitate cu SR EN 19:2016:
- Robinetarie industriala.
- Elementele kit-ului de instalare sunt marcate in conformitate cu standardul de fabricatie al fiecaruia;
- Contine cel putin urmatoarele:
a) Pe corp din tumare :
- Sigla societatii producatoare
- Material corp
- Diametru nominal
- Presiune nominala
- Numar lot
b) Pe clapa din turnare :
- Sigla societatii producétoare
- Material corp
- Diametru nominal
- Numar lot
¢) Robinetele vor fi livrate insotite de placuta de identificare, care va cuprinde obligatoriu elementele de mai jos :
- Sigla societéatii producatoare
- Tip/model robinet
- Seria
- Anul de fabricatie
- Temperatura mediului ambiant
- Fluid de lucru
- Diametru nominal
- Marcaj CE (1017)

Conditii de livrare:

- Furnizorul robinetului va dimensiona si va livra inclusiv actionarea

- Robinetul se va livra complet echipat, cu actionarea montata

- Produsele vor fi ambalate pentru a face fata transportului, manipulérii i depozitarii pané la destinatia finala

- Ofertantul va asigura integritatea produselor livrate, pana la sediul achizitorului

- Produsele se vor receptiona la sediul achizitorului, ele putand fi inspectate si/sau testate, dupa caz, in condifji
ce vor fi stabilite de comun acord prin contractul de achizitie.

- Locatia de livrare conform comenzii.

La livrare, produsele sunt insotite de:

- Declaratii de conformitate emise de producator in cf directiva 2014/34/EU si cf cu 2014/68/EU pentru robinete

- Declaratie de conformitate cf Directiva 2014/34/UE pentru reductoare

- Declaratie de performanta pentru flanse

- Declaratie de performanta pentru organele de asamblare

- Certificate de inspectie tip 3.1

- Certificat de garantie

- Aviz de insotire a marfii

- Fise tehnice, instructiuni de montaj

Conditii de garantie si postgarantie
- de 36 luni de la data livrarii

Alte conditii:

Furnizorul va acorda asistenta tehnica si instruirea personalului de exploatare dupa un program convenit de parti.

Sunt prezentate fise tehnice, dimensiuni, materiale utilizate pentru kitul de instalare (contraflanse, suruburi cu cap
hexagonal, saibe grower si saibe plate) cu care este echipat robinetul.

Este prezentata fisa tehnica pentru gamiturile de etansare utilizate, din care rezultd materialul si standardul de
executie, dimensiuni, anul si data de fabricatie elemente ale marcarii conform SR EN 682:2002
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Alegerea traseelor. Conditii pentru amplasarea conductelor de distributie gaze naturale

T localitati, conductele de dlstnbutle a gazelor naturale si racordurilor se pozeaza numai in domeniul public.
Conductele de distributie a gazelor naturale se monteazi subteran. in cazul in care nu existi conditii de montarea
subterana, conductele de distributie se pot monta suprateran, din teava de otel sau de polietilend in tuburi de protectie
din teava de otel.

Conductele de distributie si racordurile subterane se monteaza pe trasee mai putin aglomerate cu instalatii
subterane, tindnd seama de urmatoarea ordine de preferinta:

- Zone verzi;

- trotuare,

- alei pietonale;

- carosabil.

Se evita terenurile cu nivel ridicat al apelor subterane, cele cu actiuni puternic corozive si cele cu pericol de
alunecare. Cand nu este posibila avitarea amplasérii in terenurile mentionate mai sus se prevad masuri speciale de
protectie.

Pentru situatiile de exceptie, respectiv, céi de acces private, solutiile tehnice de alimentare cu gaze naturale se
vor stabili de cétre operator, cu acceptul scris al proprietarilor acestora, prin care se acorda operatorului sistemului de
distributie dreptul de uz si servitute pentru conductele amplasate pe proprietatea lor, conform prevederilor art. 109-113
din Legea 123/2012

Traseul conductei de distributie proiectatd va fi, pe cat posibil, rectiliniu, iar la stabilirea acestuia se acorda
prioritate respectérii conditiilor de siguranta.

in timpul executarii sistemelor de distributie gaze naturale se iau masuri pentru evitarea deteriorarii instalafiilor si
constructiilor subterane sau supraterane apartinand altor detintori.

La executarea sistemelor de alimentare cu gaze naturale, inainte de montare, se verifica calitatea
echipamentelor, instalatiilor si produselor.

Este interzisa montarea conductelor de distributie si a racordurilor de gaze naturale:

- in terenuri susceptibile la tasari, alunecari, erodari, efc.

- sub cladiri de orice categorie;

- n tunele si galerii subterane;

- in canale de orice categorie avand comunicatie direct cu cladiri, fara existenta masurilor de etansare;

- la nivelul inferior fundatiei cladirilor invecinate, situate la distante de pana la 2 metri;

- sub linii e tramvai sau cale feratd, parallel cu acestea la o distantd, masurata in proiectie orizontald, mai mica
decéat cea indicate in tabelul 1 din NPTEE/2018;

- in soluri saturate cu produse petroliere sau solventi agresivi pentru conductele de distributie $i pentru racorduri
de gaze naturale;

Conductele de distributie a gazelor naturale subterane se marcheaza de catre executant prin inscriptii pe placute
amplasate pe constructii, pe stalpi sau pe alte repere fixe din vecinatate la distante nu mai mare de 30 de metri. Pe
traseele fard constructii si pe camp, acolo unde nu sunt puncta fixe pentru marcarea traseului, se monteaza borne
inscriptionate, din teava sau beton, la distante de 150m intre ele. Pe placute/borne se specifica regimul de presiune a
gazelor naturale, materialul tubular al conductei (Ol sau PE), distanta masuraté pe orizontald intre axul conductei si
placutéd/borna (L) si ad&ncimea de pozare a conductei (h).

Zona de protectie si zona de siguranta

Zona de protectie a unei conducte de distributie sau a unui racord de gaze naturale ce functioneaza in regim de
medie/redusa se intinde la suprafata solului, de ambele parti ale conductei sau racordului se masoara in proiectie
orizontala de la generatoarea exterioara a conductei/racordului si este de 0,5 m.

in vederea asigurarii functionarii normale a conductelor de distributie gaze naturale si evitarea punerii in pericol a
persoanelor, bunurilor si medlulul, in zona de protectie se impun tertilor restrictii si interdictii prevazute de legislatia in
vigoare.

Amplasarea de obiective noi, constructii noi si lucréri de orice naturd, in zona de protectie a conductelor
existente, se realizeaza cu respectarea prevederilor NTPEE/2018.

In zona de protectie nu se execut lucréri fara aprobarea prealabila a operatorului sistemului de distributie.

Zona de siguranta a conductelor de distributie sau a racordurilor este datd de distanta miniméa admisa intre
conductele de distributie sau racorduri si diferite constructii sau instalatii invecinate. Se vor respecta distantele minime
admise fata de retelele edilitare si/sau fatd de cladiri (cu sau fara subsol), impuse de NTPEE/2018, art. 30, tabel nr. 1:
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Tabel nr. 1

Distanta minima in [m] dePistanta minima in [m] de
a conducta de gaze dinja conducta de gaze din
Instalatia, constructia sau obstacolul PE de: OL. de:
PJ. PR  PM | PJ PR  PM
Cladiri cu subsoluri sau aliniamente de terenuri 1 1 9 9 3
susceptibile de a fi construite |
Cladiri fara subsoluri 05 @ 05 1 1,5 15 2
Canale pentru retele termice,
canale pentru instalatii telefonice. 05 . 05 1,0 15 15 2
Conducte de canalizare 10 | 10 1,5 1,0 10 1,5
Conducte de apa, cabluri de forta, cabluri telefonice
montate direct in sol, sau caminele acestor instalatii | 0.5 05 05 06 06 0.6
Camine pentru retele termice, telefonice si canalizare,
statii sau camine subterane in constructii independente 0.5 05 1,0 10 10 1,0
Linii de tramvai p&na la sina cea mai apropiata 0,5 05 | 05 1,2 12 | 1,2
Copaci 0,5 05 | 05 1,5 15 14
Stalpi _ - 0,5 0,5 05 05 05 0,5
Linii de cale ferata, exclusiv cele din statii, triaje si incinte
0 ndustriale
- in rambleu 1,5 1,5 1,5 z 2 2
- in debleu, la nivelul terenului 30" | 30" | 30" | 55" | 55 | 55"

*De la piciorul taluzului
**Din axul liniei de cale ferata

Mésuri de evitare a patrunderii infiltratiilor de gaze naturale in cladiri si de evacuare a eventualelor
infiltratii de gaze din cladiri

Pentru evitarea patrunderii in cladiri a eventualelor sc&pari de gaze, la toate cladirile amplasate in localitati in
care exista conducte de distributie a gazelor naturale, indiferent daca cladirile sunt sau nu alimentate cu gaze naturale,
se prevad masuri de etansare la trecerile instalafilor de orice utilitate (incalzire, apa, canalizare, cabluri electrice,
telefonice, televiziune, etc.) prin peretii subterani si prin planseele subsolurilor cladirilor.

Conform prevederilor NTPEE/2018, pentru evacuarea eventualelor infiltratii de gaze naturale, in toate cazurile, se
asigura ventilarea naturala a subsolului cladirilor, prin orificii de ventilare, efectuate pe conturul exterior al acestora, intre
incéperile din subsol, precum si prin legarea subsolului cl&dirilor la canale de ventilare naturald, special destinate acestui
scop, in afara ventilatiilor naturale prevazute pentru anexele apartamentelor sau cladirilor.

Este interzisa racordarea la sistemul de distributie, a cladirilor care nu au asigurate mésurile de etansare si
ventilare mentionate mai sus.

Manipularea, transportul, depozitarea si conservarea produselor

Executantul va asigura manipularea, transportul, depozitarea si conservarea materialelor astfel incat sa nu se
produca deteriorari ale acestora, in conformitate cu instructiunile impuse de producétor. X

Teava se livreaza si transportd in tronsoane drepte, in colaci sau roluite pe tamburi. In timpul transportului a
tevilor din PE in tronsoane drepte, trebuie legate continuu in scopul reducerii la minimum a deplasarii intre ele si suporfii
lor. Pentru teava livrata sub forma de colaci i tamburi se va depozita respectand urmatoarele conditii:

- rigidizarea capetelor de teava; legarea in straturi a spirelor; asigurarea unei distante de siguranta intre teava si
sol.

Conductele si fitingurile din PE se depoziteaza in magazii inchise, bine aerisite, sau in locuri acoperite si ferite de
actiunea directa a radiatjilor solare sau a intemperiilor. Locul de depozitare va fi uscat, amplasat la cel putin 2 m distanta
de orice sursa de caldura. La punerea in lucru, tevile se curta la interior si exterior si se protejeaza obligatoriu in timpul
montajului impotriva patrunderii de corpuri straine. Capetele tronsoanelor se protejeaza cu capace.

Depozitarea se face pe suprafete plane, lipsite de proeminente, care le pot deforma sau deteriora sau pe cadre
agezate la distante egale intre ele.

Pentru transportul tevilor din PE, trebuie folosite vehicule cu podeaua neteda si prevazuta cu aparatoare laterale de
aproximativ 2 m, plate, fara denivelar pronuntate, iar tevile din PE trebuie sa fie bine legate in impul transportului. In timpul
transportului, fevile din PE trebuie sustinute continuu, in scopul reducerii la minimum a deplasarii intre ele si suportji lor.
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Fitingurile din polietilena trebuie s fie stocate in ambalajele lor de origine, pana la folosirea lor.

Se va evita contactul cu produsele chimice, ca de exemplu hidrocarburile lichide.

Ambalajul colacilor trebuie sa protejeze tubul in timpul manipularii si transportului, precum si de actiunea razelor
ultraviolete. Pentru tamburi, se vor respecta urmatoarele:

- extremitétile tevii sa fie fixate pe amatura tamburului;

- spirele sa fie legate in straturi, pentru a se evita derularea tevii;

- suprafefele tamburului in contact cu teava sa fie amenajate astfel incat sa nu strice feava;

- intre teava si sol, s existe o distanta suficienta pentru ca tubul s& nu se deterioreze atunci cand se manipuleaza, se
transporta si se depoziteaza.

Inainte de executia propriu zisa a lucrarilor de montaj, se vor verifica:

- respectarea conditiilor prevézute in proiect si corespondenta cu normele in vigoare;

- aspectul fevilor si fitingurilor vizual la lumina zilei, de la o distanta de 0,5 m, pentru identificarea eventualelor
defecte pe suprafetele exterioare si interioare.

Eventualele portiuni de teava sau fitinguri necorespunzétoare nu se vor utiliza.

Trasarea lucrarilor

Executantul are obligatia ca, dupa obtinerea autorizatiei de construire si a autorizatiei de spargere (dupa caz), sa
solicite predarea amplasamentului lucrarii. Trasarea lucrarilor in teren se va face prin pichetarea traseului conductei si a
bransamentului aferent.

La predarea de amplasament si la trasarea lucrarilor se va solicita in mod obligatoriu prezenta reprezentantilor
detinatorilor de retele edilitare din zona respectiva, in vederea asigurarii coordonarii si a evitarii deteriorarii la executie a
retelelor existente.

Inainte de inceperea lucrarilor, in baza procesului verbal de predare primire a amplasamentului, constructorul va
materializa pe teren traseul conductelor, conform planselor din proiect, marcand punctele caracteristice (varfuri de unghi,
camine, etc) in functie de reperele fixe existente, prin borne sau tarusi. In cazul in care elementele de trasare din proiect
sunt insuficiente sau apar neconcordante intre situatia din teren si proiect se vor solicita clarificari din partea
proiectantului.

De-a lungul aliniamentelor se vor bate térusi din 10 in 10 metri, de o parte si de alta a traseului la o distanta
eficientd pentru a raméane nedeplasati in timpul lucrérilor si pentru materializarea permanentd a axului conductei in
timpul executiei.

Determinarea exacté a adancimii sapaturii se va face numai cu rigle de nivel si cruci de vizitare pentru a asigura
cotele din proiect.

Trasarea pe teren a retelelor de conducte se va face conform STAS 9824/5-1975-Masurétori terestre. Trasarea
retelelor de conducte, canale si cabluri.

La predarea si primirea amplasamentului, la solicitarea beneficiarului lucrarii si cu asistenta tehnica specializata
din partea societatilor ce administreaza retelele existente in zona se vor executa sondaje stabilindu-se pozitia exacta a
retelelor existente si se va indica solufia de protectie si sustinere a conductelor sau cablurilor in perioada executiei
lucrarilor.

Se va elibera terenul pe traseul marcat (prin taierea arborilor, devierea retelelor existente, etc) si se vor amenaja
accese rutiere pentru aprovizionarea si manipularea materialelor.

Terasamente

Sapatura sanfului pentru montarea conductelor se executd in spatii verzi, trotuar sau carosabil, in functie de
configuratia terenului si de aglomeratiile de retele subterane.

Inainte de inceperea sapaturii pentru montajul conductelor, pentru determinarea precisa a canalizatjilor subterane
existente in zona de pozare, la intersectiile cu conductele de gaze proiectate, se vor convoca, la fata locului, beneficiarii
acestor canalizatii si se vor face sondaje transversale, din 50 in 50 de cm, pe o lungime de 2 m (1 m stdnga ¢i 1 m
dreapta), la adancimea de minimum 1,50 m, in vederea respectarii distantelor de sigurantd impuse de NTPEE-2018.

Sapatura pentru sondaje se va realiza manual, fiind executatd cu mare atentie, pentru a se evita eventualele
accidente umane sau tehnice.

Santurile pentru pozarea conductelor se realizeaza in conditile Normativului NTPEE-2018, manual sau
mecanizat, in functie de conditiile locale. Adancimea de montaj a conductelor din polietilena va fi de min 0,90 m, de la
generatoarea superioard, la nivelul terenului.

Saparea santurilor se face cu putin timp inainte de montarea conductelor. Fundul santurilor se executa fara
denivelari, se curata de pietre, iar peretii trebuie s fie fard asperitéti. Fundul santului se acopera cu un strat de 10...15
cm de nisip de granulatie 0,3...0,8 mm. Lucrarile de imbinare ale conductelor se efectueaza, de regul, in afara santului.
Se recomanda ca imbinarea sa se efectueze in tronsoane de 100-150 m. Dupa ce s-a amenajat santul, se aseaza
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serpuit in sant evitdndu-se frecarea cu perefii santului dupa care se acopera conducta cu un strat de nisip de minimum
10 cm. Pozarea conductei se realizeazd numai dupa racirea corespunzatoare a imbindrilor sudate. La coborarea
conductei in sant se vor utiliza franghii, chingi, scanduri. Dupa stratul de nisip acoperirea conductei din polietilena se
efectueaza in straturi subtjri, cu paméant maruntit, prin compactare dupa fiecare strat. Acoperirea conductei (pentru primii
50 cm deasupra conductei) se efectueaza intr-o perioada mai racoroasa a zilei, pe zone de 20...30 m, avansand intr-o
singura directie, pe cét posibil in urcare.

Santurile pentru montajul conductelor se vor sapa cu putin timp inaintea montajului si vor respecta conditiile din
NTPEE-2018, si anume:

- pentru DN < 100mm, Is = 0,4 m;

- pentru DN 2 100mm, Is = 0,4 m + DN.

Gropile pentru sudare, in punctele de imbinare a tronsoanelor conductelor, se realizeaza cu urmatoarele
dimensiuni :

- latimea = |atimea santului + 0,6 m ;

- lungimea=1,2 m;

- adancimea = 0,6 m sub partea inferioara a conductei.

Pentru terenuri nisipoase, de umplutura etc., Iaimea santului se stabileste de la caz la caz, avandu-se in vedere
consolidarea peretilor santului. Consolidarea peretilor santurilor se face in functie de natura terenului si adancimea de
pozare.

Latimea de desfacere a pavajelor pe fiecare latura a santului este in functie de natura acestora:
- pentru pavaje din piatra cubica, bolovani, calupuri, I=15cm
- pentru pavaje din asphalt pe pat de beton, I=5¢cm.

Materialul rezultat din sapatura sau din desfacerea carosabilului (pdmént si bucati de asfalf) se va transporta in
locuri ce se vor aproba de cétre de priméria localitatii.

Alte instalatii subterane, care se realizeaza ulterior conductelor de distributie de gaze naturale si care
intersecteaza traseul acestora, se monteaza cel pufin la distanta miniméa admisa conform NTPEE/2018, cu avizul OSD.

Montajul ingropat al conductelor de polietilena

Conductele care se vor monta ingropat, se vor monta la adancimea de minim 0,90 m, si se vor respecta
distantele normate, impuse prin art. 30 — Tabel 1, art. 31, art. 32 si art. 34 din NTPEE-2018. La capétul racordurilor,
adancimea de montaj se poate reduce la 0,5m.

Conductele de distributie de gaze naturale subterane se monteaza pe trasee mai putin aglomerate cu instalatii
subterane, tinand seama de urmétoarea ordine de preferinta:

- Zone verzi;

- trotuare;

- alei pietonale;

- carosabil.

Se evita terenurile cu nivel ridicat al apelor subterane, cele cu actiuni putemic corozive si cele cu pericol de
alunecare.

Pregatirea tevilor in vederea executarii conductelor de distributie si a racordurilor de gaze naturale se realizeaza
astfel:

- tevile se curata la interior si exterior;

- capetele tevilor se protejeaza cu capace impotriva patrunderii de corpuri straine.

Pe toata durata montajului, executantul lucrarii are obligatia respectarii conditiilor de mai sus.

Pozarea in sant a conductelor din polietilena se realizeazd numai dupa racirea corespunzatoare a imbinarilor
sudate. Capetele tronsoanelor lansate in sant vor fi protejate cu capace pentru a se evita patrunderea corpurilor stréine
sau a apei in conducte.

Deasupra conductei, pe toata lungimea traseului, la o inéltime de 35 cm de la generatoarea superioara a
acesteia, este obligatorie montarea unei benzi de avertizare din materiale plastice de culoare galbena cu o latime
minima de 15 ¢m si inscriptionata « Gaze naturale - Pericol de explozie ».

Montarea conductelor se face astfel incat sa nu se produca tensionarea mecanica a acestora.

Pentru realizarea unor schimbéari de directie tevile din polietilena pot fi curbate farad aport de caldurd. Raza
minima de curbura pentru teava SDR11 este 30Dn. Conductele sau fitingurile din polietilend nu se deformeaza la cald in
vederea montarii. In timpul montarii conductelor se iau masuri pentru evitarea deteriorérii instalatiilor si constructiilor
subterane sau supraterane apartinand altor detinatori.
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La executie se vor respecta prevederile prezentului proiect precum si reglementarile tehnice si legislatia in
vigoare privind executia, calitatea, verificarile de calitate, normele PSI si de SSM. La sépatura, daca se vor intélni cabluri
electrice, cabluri TC, etc. in canalizéri sau ingropate direct in pamant, se va anunta conducatorul locului de munca si
detinatorii de retele subterane pentru acordarea asistentei tehnice in timpul lucrarilor. In cazul unor neconformitati, se
pot aduce modificari la proiect. Aceste modificari se vor putea executa numai dupa ce proiectantul stabileste solutia
optima si toate modificarile sunt inscrise in mod exact in planurile de executie.

Beneficiarul va pune la dispozitia executantului suprafata de teren prevazuta in autorizatia de construire, libera de
orice sarcind. Executantul are obligatia de a-1 imprejmui pe durata executiei, cu scopul de a impiedica accesul in santier
a persoanelor neautorizate, circulatia autovehiculelor, etc.

Pe perioada executiei, indiferent de etapa in care se afld lucrarea (lucrdri de terasamente, montaj, etc.)
executantul are obligatia mentinerii elementefor de presemnalizare, semnalizare si imprejmuire a santierului pe tot
parcursul efectuarii lucrarilor, pana la finalizarea lucrarii si aducerii terenului la starea initiala.

Santierul va fi semnalizat cu indicatoare rutiere, iar pe timp de noapte va fi luminat cu lumina rosie. La terminarea
lucrarilor, executantul are obligatia de a readuce terenul la starea initiala.

Subtraversarile cailor de comunicatie si a canalizatiilor subterane se fac in tub de protectie.

La subtraversarea cailor de comunicatie, conducta va fi ingropata la o adancime de cel putin 1,50 m, adancime
masurata de la generatoarea superioara a tubului de protectie. Subtraversarea se va face in conformitate cu prevederile
STAS 9312/1987 - "Subtraversari de cai ferate si drumuri cu conducte” si cu avizele date de proprietarii cailor de
comunicatie.

Intersectia traseelor conductelor de gaze naturale, cu traseele altor instalatii subterane, se va face cu avizul
unitétilor detinétoare si se va realiza, de regula, astfel:

- perpendicular pe axul instalatiei sau lucrarii traversate;

- la cel putin 200 mm deasupra celorlalte instalatii;

- pentru distante mai mici de 200 mm, la traversarea utilitatilor, se prevad tuburi de protectie adecvate.

Tn cazuri exceptionale, se admit traversari sub alt unghi, dar nu mai mic de 60°.

Subtraversarea refelelor subterane se va executa in conformitate cu prevederile documentatiei de executie si a
avizelor date de proprietarii acestora. Montarea conductelor de distributie a gazelor naturale in tuburi de protectie se
face astfel incat sa nu existe imbinari pe toatd lungimea tubului. Pentru tuburi de protectie cu lungimi peste 6 metri se
admit numai imbinari prin sudare care in mod justificat nu se pot evita. in acest caz toate sudurile se vor verifica
obligatoriu prin metode nedistructive.

Alte instalatii subterane, care se realizeaza ulterior conductelor de distributie de gaze naturale si care
intersecteaza traseul acestora, se monteaza cel putin la distanta minima admisa conform NTPEE/2018, cu avizul OSD.

Tuburile de protectie depasesc in ambele parti limitele instalatiei sau constructiei traversate cu cel putin 0,50 m.
Tuburile pot fi din ofel sau polietilena.

La subtraversarea canalizatiilor subterane, pentru detectarea eventualelor acumuldri de gaze intre tubul de
protectie si conductd, la capetele tubului de protectie, se vor monta rasuflatori cu capac, carosabile, sau fara capac,
functie de terenul unde este amplasata conducta de gaze naturale, iar ambele capete ale tuburilor se vor etansa cu
mangoane de cauciuc, conf. STAS 7335/6.

Tn cazul in care tubul de protectie este de otel, conducta va fi protejata cu inele din PE, astfel incét, la tragerea
acesteia prin tub, s& nu se zgérie teava din polietilena.

In dreptul rasuflatorilor, peste tubul de protectie din teava de polietilend, se adauga un strat de piatra marunta,
gros de 15 cm, peste care se aseaza calota rasuflatorii. Pentru evitarea degradarii conductelor din polietilend sau a
izolatiei anticorozive a conductelor din otel de cétre dispozitivul de curatare a rasufldtorilor, rasuflatorile la care se
monteaza capac vor avea calota prevazuta cu opritor.

Retelele pot fi prevazute cu robinete de sectionare, pentru izolarea portiunilor de retea in cazul interventjilor.
Robinetele trebuie sa respecte conditiile de sigurantd impuse de presiunea maxima de regim si sa aiba certificate de
calitate, care sa ateste c& sunt fabricate pentru gaze naturale, la parametrii corespunzatori (presiune, temperatura,
compozitie gaz), precum i buletinul de incercare pe stand, inainte de montaj.

In cazul montérii robinetelor de ofel, trecerea de la ofel la polietilend se va face cu ajutorul adaptorului lung,
pentru sudare cap la cap, cu flanga, executat din polietilena sau a fitingului de tranzitie OL/PE.

Conductele din polietilend sunt insofite, pe intreg traseul, de un conductor de cupru, monofilar, cu izolatie
corespunzatoare unei tensiuni de strapungere minima de 5 kV, de sectiune minim 1,50 mmp. Conductorul va fi montat
de-a lungul conductei si va putea transmite semnale electrice, cu ajutorul carora se poate determina cu precizie
amplasarea conductei si integritatea acesteia. Firul trasor se fixeaza de-a lungul generatoarei superioare a conductei de
polietilena, la distante de max 4 m, cu bandé adeziva. in zonele fara constructii se vor monta la distante de 300 de metri
cutii de acces la firul trasor. Fiecare imbinare a firului trasor se executa conform tehnologiei elaborata sau aprobaté de
operatorul de distributie licentiat. La montarea firului, se au in vedere normele specifice executarii subterane a retelelor
electrice. Capatul firului trasor se fixeaza cu banda adeziva de capatul conductei, la iesirea din pamant.
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Conductele de polietilena pot fi nsotite pe traseu, in scopul identificari, si de alte sisteme de
semnalizare/detectie atestate, agrementate tehnic.

Este interzisa trecerea conductelor de gaze naturale prin camine, canale si constructii subterane ale altor utilitati.

Racordurile se vor realiza perpendicular pe conducta de distributie la care se racordeaza sau sub un unghi mai
mare de 60°. Racordurile se vor executa cu panta inspre conducta de distributie la care se racordeaza. Capétul de
bransament se pozeaza la limita de proprietatea a consumatorului si se va echipa cu un robinet de bransament.

Tn cazul montarii unui robinet in camin de vizitare, capacul caminului de monteaz deasupra axului vertical al
robinetului si se prevede cu gauri de ventilare.

Marcarea conductelor de distributie a gazelor naturale subterane se va realiza de catre executant prin inscriptii pe
placute amplasate pe constructii, pe stélpi sau alte repere fixe din vecinatate la distante de maxim 30 de metri. Pe
traseele fard constructii si pe camp, acolo unde nu sunt puncte fixe pentru marcarea traseului, se monteaza borne
inscriptionate, din feava de otel sau beton, la distante de 150 de metri intre ele. Pe placute/borne se specifica
urmatoarele caracteristici: regimul de presiune a gazelor naturale, materialul tubular al conductei (OL sau PE), distanta
masurata pe orizontald intre axul conductei si placutd’/boma (L) si adancimea de pozare a conductei (h). In scopul
identificarii, conductele de distributie a gazelor naturale pot fi insotite pe traseu de sisteme de semnalizare/detectie.

Izolatia anticoroziva a tevilor din otel (tuburi de protectie), montate ingropat

Alegerea tipului si calitdtii protectiei fevilor subterane din ofel se face in functie de rezistiviatea solului
(agresivitatea solului), prezenta curentilor de dispersie in zona in care se monteazd conducta (respectiv valorile
acestora), potentialul conductd/sol, rezultate din determinari specifice efectuate de un laborator autorizat, cu respectarea
prescriptiilor tehnice specifice. Protectia tevilor subterane din otel se realizeaza pe exteriorul fevilor.

La iesirea din sol a conductelor de distributie a gazelor naturale, pe conducta se aplica, pe 0 lungime de 0,5 m,
izolatie anticoroziva care respecta cel putin tipul de izolaie aplicat conductei ingropate.

Se admite izolarea la locul de montaj: la imbinari, la corectarea degradarilor produse in timpul manipularii si
transportului conductelor, la interventii pentru remedierea defectelor, precum si in situatia iesirii din sol a conductelor.
Verificarea calitétii izolatiei se face conform reglementarilor in vigoare.

inainte de aplicarea izolatiei, suprafata tevilor se curatd cu dispozitive speciale (de preferintd prin sablare),
indepartandu-se complet rugina si urmele de grasime. Tevile cu defecte de suprafata vizibile se retrag de la izolare.

Teava se va sabla pana la un grad de curatare de Sa 2 %, in conformitate cu SR EN ISO 8501-1: 2007 Industriile
petrolului i gazelor naturale. Acoperiri exterioare pentru conducte ingropate sau imersate utilizate in sistemele de
transport prin conducte. Partea 1: Acoperiri pe baza de poliolefine (PE trei straturi si PP trei straturi).

Se va verifica, ca in interiorul tevii, s@ nu rdméana material ca urmare a sablarii.

|zolatia va cuprinde, in conformitate cu SR EN 1SO 21809-1: 2019, trei straturi:

- grund epoxidic

- adeziv

- strat exterior din polietilend PEHD clasa B tab.1.

Se va realiza izolatie clasa B2 sau clasa B3.

Se vor respecta cerintele standardului de executie a izolatiei din punct de vedere a materialelor utilizate si a
proprietatilor acestora. Se vor respecta parametrii si grosimile izolatiei care trebuie s fie in concordanté cu SR EN 1SO
21809-1: 2019. Izolatia trebuie s& se realizeze cu polietilend, material virgin, fiind interzisé regranularea. Aditivii utilizati
trebuie sa confere izolatiei, protectie la actiunea razelor UV. Tipul de izolatie utilizat trebuie s& fie pentru conducte care
se pozeaza in sant deschis. Se va specifica perioada in care poate fi depozitatd sub acfiunea razelor de soare. Aceasts
perioada va fi inscrisa in mod obligatoriu i in declaratia de conformitate.

Culoarea izolatiei: se accepta atat culoarea galbena cét si culoarea neagra.

Grosimea minima a izolatiei Clasa B2 trebuie sa fie respecte tabelul 2 din SR EN 1SO 21809-1:2019. Tevile cu o
grosime a izolatiei mai mica decét cea cuprinsa in tabel, vor fi declarate neconforme, fiind respinse.

Greutatea liniara Grosimea minima a
Pm [Kg/m] izolatiei [mm]
Pm < 15kg 1,8
15kg < Pm < 50 kg 2.1
50 kg < Pm <130 kg 25

__Grosimea minima a izolatiei Clasa B3 trebuie s& respecte tabelul 2 din SR EN 1SO 21809-1: 2019.
[ Greutatea liniard | Grosimea minima a ]
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Pm [Kg/m] izolatiei [mm]
Pm < 15kg 2,3
15kg < Pm < 50 kg 2,7
50 kg < Pm <130 kg 3,1

Indiferent de diametru, atat pentru tevi izolate cu izolatie clasa B2, cat si pentru cele cu clasa B3, pe o lungime de
15 cm, capetele tevii, nu se vor izola, dar se vor proteja anticoroziv.

Domeniul de temperatura: -40°C + +60°C.

|zolatia trebuie sa fie continud, fard pori sau defecte de fabricatie. Eventualele reparatii ale acesteia trebuie sa
respecte cerintele standardului de izolatie SR EN ISO 21809-1:2019.

Nu se admite livrarea / utilizarea tevilor avand defecte de izolatje.

zolatia trebuie s& respecte cerintele standardului de izolatie si apectele mentionate mai jos:

- sa prezinte stabilitate dimensionala si s& nu se exfolieze fata de suprafata tevii;

- s reziste la temperaturi ridicate, temperaturi necesare sudarii capetelor de teava;

- sa prezinte rezistenta ridicata la tractiune si la cojire;

- sa nu isi piarda sau sa isi modifice proprietatile la temperaturi scazute,

- sa prezinte 0 buna aderenta la suprafata suport-conducta de otel;

- sa prezinte rezistenta la rupere;

- sa reziste la actiunea hidrocarburilor, sarurilor si a microorganismelor si sé-si pastreze caracteristicile tehnice
nedeformabile in timp;

- sa corespunda cerintelor legislatiei in vigoare privind protectia mediului, protectia impotriva incendiilor;

- sa nu afecteze sénatatea utilizatorilor, s& nu contina substante cu risc CMR;
Testarea proprietatilor si caracteristicilor izolatiei se va efectua in conformitate cu prevederile SR EN 1SO 21809-1:
2019, inclusiv ale anexelor acestui standard.

Alte cerinte speciale

In cazul Tn care se constata furnizarea unor produse neconforme, acestea vor fi inlocuite in termen de maxim 15
zile calendaristice de la notificarea emisa de Entitatea contractanta. Pentru a se evita patrunderea in interiorul tevilor,
atét cele neizolate cat si cele izolate, a unor deseuri sau impuritéti, capetele tevilor vor fi prevazute cu capace executate
din materiale plastice.

Marcarea tevii de otel neizolate

Elementele marcérii trebuie imprimate sau formate direct pe teavé de catre producator, in conformitate cu
standardul de executie, astfel incat marcarea sa nu initieze fisurarea sau alte tipuri de defecte (marcarea nu trebuie sa
afecteze rezistenta tevii) iar lizibilitatea sa se mentina pe toata durata de viata a acesteia.

Marcarea va respecta cerintele standardului API 5L din 2018 si va cuprinde minim urméatoarele informatii:

- numele sau marca producatorului de tevi

- numarul standardului

- diametrul exterior

- grosimea peretelui tevii

- tipul de otel din care este executata teava

- tipul tevii (fara sudura, teava sudata longitudinal, elicoidal)

- numarul de identificare al tevii (sarja/lot), data fabricatiei (luna, an)

- un numar de identificare care s& permita corelarea produsului livrat cu documentul de livrare corespunzator
(certificat 3.1. SR EN 10204).

Marcarea tevii de otel izolate

Elementele marcérii trebuie imprimate sau formate direct pe teava, astfel incat marcarea sa nu deterioreze teava
sau sa afecteze rezistenta tevii sau a izolatiei. Trebuie sa fie lizibile pe toata durata de functionare a tevii .

Marcarea va respecta cerintele art.14.2 din SR EN 1SO 21809-1: 2019.

Marcarea va cuprinde cel putin urméatoarele informati:

- numele sau marca producatorului de tevi si a izolatorului

- numarul standardului de fabricatie a tevii de otel SR EN 1SO 3183 (API 5L) si a standardului izolatiei, clasa de
izolatie si grosimea izolatiei

- diametrul exterior al tevii si grosimea peretelui tevii

- tipul/calitatea otelului din care este executats teava

- tipul tevii (fara sudura sau teava sudata)

- numarul de identificare al tevii (sarja/lot),
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- un numar de identificare care sa permité corelarea produsului livrat cu documentul de livrare corespunzétor
(certificat 3.1 SR EN 10204)

Tehnologia de executie a forajului orizontal

Tehnologia descrisa mai jos nu este restrictiva.

Se va trasa si se va marca pozitia conductei de canalizare, cu panta aferenté. Sapéturile pentru gropile de forare
se vor executa manual si vor necesita sprijinirea malurilor, cu dulapi de fag. In groapa de lansare, se introduce
dispozitivul de forat. Se monteaza capul de forare, care ajunge precis la tinta. Capul care foreaza ajunge in groapa de
iesire. Se monteaza capul de largire corespunzator si, tragand inapoi prin tunelul pilot, acesta de largeste la
dimensiunea dorita. Imediat dupa capul de largire, se prinde tubul de protectie din teava de otel, care trebuie tras.
Aceasta operatie se face foarte bland, intrucét suspensia de forare, ce contine bentonite, actioneaza acum ca un mijloc
de ungere al produsului. Dupa tragerea tubului de protectie, se trage si conducta de canalizare. Suspensia de forare
este o componenta importantd a sistemului de forare orizontal. Ea dislocd pamantul, transportd materialul dislocat in
gropi si sustine microtunelul. Suspensia de forare se realizeaza dintr-un amestec de apa si bentonita. Bentonita
reprezintd, in majoritatea ei, argild naturala si solubild in apa. Forajul prin acest procedeu nu creeaza fisuri in terenul in
care se foreaza, dimpotriva, jetul de bentonita fluida, injectat la o presiune mare, consolideza daca este cazul, fisurile
existente.

Executarea imbinarilor
Imbinarea conductelor din polietilena se realizeaza prin sudura (fuziune) sau cu fitinguri mecanice nedemontabile
(etansare prin presare pe peretii tevilor). Imbinarea tevilor si fitingurilor din polietilena se realizeaza cu aparate de sudura
care sunt agrementate tehnic de catre organismele abilitate si care sunt supuse reviziilor tehnice in conformitate cu
cartile tehnice aferente. Reviziile tehnice ale aparatelor de sudura se fac de catre unitatile de service ale furnizorului de
aparate si la intervale de timp precizate de producator. Imbinarile prin sudura se executa de sudori autorizati de
organisme abilitate, conform reglementarilor in vigoare.
Imbinarea conductelor si fitingurilor din polietilena, in functie de dimensiuni, se realizeaza prin urmatoarele
procedee:
- sudare cap la cap, pentru diametre de cel putin 75 mm;
- electrofuziune, pentru orice diametru;
Imbinarile intre conductele din polietilena si conductele din ofel se realizeaza cu:
- fitinguri de tranzitie polietilena (PE) - metal pentru diametre nominale cuprinse intre 32 si 630 mm;
- cu adaptor de flanga, flansa libera si gamituri de etansare pentru diametre de 250 mm si mai mari;
- alte procedee de imbinare, cu respectarea prevederilor NTPEE/2018.
Fitingurile din PE 100 pot fi utilizate la imbinarea conductelor din PE 100 si PE 80, cu conditia respectarii
regimurilor de sudare recomandate de producatorii fitingurilor si a tevilor. Fitingurile din PE 80 pot fi utilizate la imbinarea
conductelor din PE 80.

Operatiunile executate de operator pentru sudura de electrofuziune, sunt; pregétirea suprafetelor de sudat si
alinierea perfectd conform normativelor a fitingurilor si fevilor, precum si fixarea acestora in dispozitivul de strans i
aliniat. Pregatirea suprafetelor de sudat se face prin razuire cu dispozitiv de razuit rotativ. Degresarea suprafetelor de
sudat se executa tot prin stergere cu tesatura textild, sau servetele de hértie fara scame, imbibate in alcool etilic de
concentratie 98%.

La sudura cap la cap executatd cu aparate automate sau semiautomate, presiunile si timpii de sudare sunt
introduse in tabelele de lucru ale aparatelor respective si se vor respecta la executarea sudurilor. In aceste cazuri
trebuie stabilitd presiunea de deplasare a masinii reprezentand rezistenta intdmpinatd de sania mobild a aparatului in
care se prinde conducta de sudat. Aceastd presiune se adauga la presiunea de aliniere, presiunea de incalzire si
presiunea de sudare si este specifica fiecarei suduri.

La sudura cap la cap cu aparate automate de sudura operatorul introduce in memoria masinii numai diametrul,
materialul i grosimea de perete a pieselor de sudat. Toate celelalte valori sunt determinate si respectate de masina.

Controlul calitatii sudurilor pentru conductwe din PE se face vizula si, dupa caz, prin metode nedistructive.

fmbinéri sudate a conductelor din otel

Imbinarile sudate la conductele de distributie a gazelor naturale din ofel se executa:

- ¢ap la cap;

- cu mangon, pentru conducte supuse la eforturi mari in terenuri accidentate sau montate in terenuri cu
agresivitate mare i la traversari de obstacole, in interiorul tuburilor de protectie;

- cu niplu interior, pentru conducte cu diametrul interior peste 100mm.
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In functie de procedeul de sudare, imbinarile se vor executa cu arc electric, pentru orice diametru de conducta.
Sudurile executate la conductele de distributie amplasate pe arterele de circulatie pot fi intarite cu eclise.

Imbinarile sudate se realizeaza cu respectarea standardelor specifice.

Imbinarile prin sudare pentru conductele de distributie si a racordurilor de gaze naturale din otel trebuie sa
corespunda clasei de calitate II.

Controlul calitatii sudurilor se face vizual si prin metode nedistructive legal aprobate. Controlul nedistructiv al
sudurilor la conductele din ofel este obligatoriu la conductele de distributie a gazelor naturale, la racorduri sau la
instalatiile de utilizare a gazelor naturale subterane, rezultatele consemnandu-se in buletine de examinare a calitafii
sudurilor, emise de un laborator autorizat. Toate sudurile de pozitie se verifica prin control nedistructiv de catre personal
certificat/autorizat, conform reglementarilor in vigoare.

imbinarile prin sudare se executa de sudori autorizati de organisme abilitate, conform reglementarilor in vigoare.
Este obligatorie marcarea sudurilor. Procedeele de sudare utilizate sunt certificate, conform reglementérilor in vigoare.

Se evitd sudarea in conditii meteorologice improprii; pentru situatii speciale se iau masurile de realizare impuse
de tehnologia de sudare (paravane, corturi, preincalzirea capetelor etc.). Este interzisa racirea forfata a sudurilor.

Nu se admit niciun fel de interventii pentru corectarea oricaror tipuri de imbinari.

REGULI GENERALE

In vederea realizarii activitatilor pregatitoare pentru suduré ale conductelor noi sau ale conductelor existente de
PEHD sau OL se respecta urmatoarele prevederi:

- Ordinul A.N.R.E. nr. 89/2018 privind aprobarea Normelor tehnice pentru proiectarea, executarea si exploatarea
sistemelor de alimentare cu gaze naturale (NTPEE-2018), cu modificarile si completarile ulterioare;

- legislative din domeniul energiei si din domeniul executérii lucrarilor de constructji;

- din procedurile si instrucfiunile de lucru interne, pentru personalul DGSR;

- ale echipamentului de protectie, pentru toate persoanele implicate in executie/prezente in santier;

- de utilizare a echipamentelor/dispozitivelor/utilajelor in conformitate cu instructiunile producatorului;

- stabilite in Metodologia proprie DGSR.

Calitatea materialelor, a echipamentelor/dispozitivelor/utilajelor de lucru pentru realizarea activitatilor pregatitoare
pentru sudurd ale conductelor noi sau ale conductelor existente de PEHD sau OL frebuie sa respecte prevederile
legislative, specificatiile tehnice emise de DGSR, cét si Metodologia proprie.

Conditiile de manipulare si depozitare a tevilor de PEHD:

- acestea vor fi manipulate cu atentie, fara a fi tarate, impinse sau trantite;

- nu se vor utiliza cabluri metalice sau lanturi pentru legarea/manipularea barelor sau a colacilor la incarcare-
descarcare;

- se va evita deteriorarea la manipulare si transport prin zgariere, intepare, gaurire, expunere la foc sau surse de
caldurg;

- trebuie sa fie agezate pe suprafete plane, fara denivelar pronuntate, lipsite de obiecte ascufite sau dure, de
pietre sau parti proeminente care pot s3 le deformeze;

- durata stocarii in aer liber, farda masuri speciale impotriva razelor UV se face conform specificatiilor
producatorului; pentru depozitarea prelungité este indicata protejarea tevilor impotriva radiatiilor solare;

- pe parcursul depozitarii, teava a carei ambalare se face sub forma de colac va fi pastrata, obligatoriu, cu
dopurile de plastic cu ventil, iar teava a carei ambalare se face sub forma de bara va fi pastratd numai cu capacele de
protectie la capete.

Conditiile de manipulare si depozitare a tevilor de OL:

- pentru manipularea tevilor se vor folosi chingi sau alte dispozitive care nu provoaca deteriorarea invelisului
protector;

- pentru evitarea patrunderii impuritatilor in interiorul tevilor, acestea vor fi protejate in permanenta la capete cu
capace de protectie;

- transportul se va face cu mijloace de transport ce intrunesc conditiile specifice categoriei de produse din gama
tevilor metalice, acestea fiind echipate cu mijioace tehnice de descércare, elemente de ancorare si fixare a legaturilor de
tevi metalice izolate sau neizolate.

Tn vederea pregatirii sudurilor atat pentru materialul tubular, cat si pentru fitingurile de OL si/sau PE, se respecta
prevederile Metodologiei proprii DGSR.

Metodologia pentru activitati pregatitoare in vederea efectudrii sudurilor in PEHD/OL in sistemul de distributie a
gazelor naturale operat de catre DGSR, cuprinde:

- activitatile pregatitoare necesare in vederea efectuarii lucrarilor de sudura;

- alegerea echipamentelor/dispozitivelor/utilajelor si a materialelor de lucru corespunzatoare fiecarei activitati;
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De exemplu: pentru o conductd de PEHD de DN90mm se aleg dispozitivele corespunzatoare acestei dimensiuni
(DN 90 mm), respectiv taietorul, rascheta rotativd sau de capat de conductd, aliniatorul etc., in vederea realizarii
lucrarilor in maximé siguranta si efectuarea de suduri conforme;

- modul de utilizare corect al dispozitivelor si exemple practice pentru acestea.

ACTIVITATI PREGATITOARE PENTRU SUDURA IN PEHD

1. Curatarea si spélarea conductei de impuritati

Conducta de PEHD pe care urmeaza s& se intervind trebuie s fie curatd, fara urme de impuritéti. Daca este
necesar, aceasta trebuie sa fie spalata cu apa si curatatd cu o laveta curatd, pentru a asigura eficienta si siguranta
interventiei.

2, Taierea conductelor din PEHD

Dispozitivul de téiat este utilizat pentru taierea conductelor din PEHD in vederea imbinarii acestora prin
procedeele de sudura cap la cap sau de electrofuziune.

Dispozitivul de taiat asigura perpendicularitatea suprafefei téiate pe axul conductei, permitdnd o ansamblare
perfecta intre capetele de conductd, in cazul sudurii cap la cap sau intre mufa, capetele conductei si limitatorii din
interiorul mufei (in functie de caz), pentru sudura prin electrofuziune. Utilizarea corectd a dispozitivelor de taiere
reprezinta o conditie esentiala in realizarea unei imbinari de calitate. Taierea conductelor cu dispozitive speciale de taiat
se poate realiza numai in conditii de lipsa totala a gazelor naturale si cu dispozitive corespunzétoare diametrului de
conducta pe care se executd operatiunea.

Dispozitivele utilizate de taiat conducta pe PEHD vor fi cu lama sau dispozitive rotative. Este interzisa utilizarea
de dispozitive neadecvate (ex: fierastaru, culit, etc).

Atentie! Taierea conductelor de PEHD cu dispozitive sau unelte nepotrivite conduce la deteriorarea materialului
tubular, la neuniformitatea acestuia si a prezentei asperitatilor cu risc in efectuarea de suduri neconforme si cu ulterioare
scapari de gaze naturale, ce pot produce incidente!

3. Corectarea ovalitatii

Teava de PEHD are tendinta s& se ovalizeze fie in urma transportului sub forma de colac, fie in urma depoxzitarii.
De asemenea, conductele de PEHD din sistemul de distributie tind sa fsi piarda din rotunjime dupé o anumita perioada
de timp, ca urmare a sarcinii exercitate de greutatea paméantului sub care sunt ingropate, a deplasérilor terenului sau a
presiunilor interne.

Este extrem de important ca teava sé fie re-ronduité Tnainte de a se efectua operatiunea de sudura.

Dispozitivul de re-ronduit este utilizat pentru corectarea ovalitdtii tevii de PEHD deformata, inainte de a o
rascheta si de a fi sudata. Se va pastra dispozitivul pe teava (conductd) pana la expirarea timpului de racire. Se va
folosi/alege diametrul corect de dispozitiv pentru conducta respectiva (dispozitiv ales corect — sudura bine executata).
Se va respecta aceastd etapa pentru a nu duce la o sudura incorecta a imbinarilor, lucru ce ar putea duce la scépari de
gaze naturale.

In cazul lucrarilor de investitii in regie proprie, teava PEHD livrata sub forma de colac va fi transportata in santier
cu tamburul derulator. Pentru dezovalizarea acesteia se va folosi dispozitivul de indreptat si dezovalizat teava PEHD,
itilizand tamburul derulator si dispozitivul de intreptat si dezovalizat.

4. Masurarea i marcarea conductelor in zonele de sudura

Pentru o eficientd cat mai buna a imbinarilor/fitingurilor sudate, cét si pentru a impiedica realizarea unei suduri
defecte, se stabilesc prin masurarea cu o rigla gradaté sau cu o ruleta:

- lungimea ce trebuie raschetata;

- lungimea fitingului.

Pentru a stabili zonele de raschetare, se va masura lungimea fitingului ce urmeaza a fi sudat. Ulterior, in zona
conductei ce trebuie ragchetat, in functie de fitingul de sudat, se va masura lungimea sau jumatatea acestuia la care se
adauga 1+2 cm si se va marca aceastd distanta cu ajutorul unui marker special, pe toaté circumferinta conductei.

In cazul coturilor, se va mésura latura unghiului scurt, pentu a determina lungimea de raschetare.

5. Ragchetarea

Raschetarea conductelor se face cu dispozitive rotative de raschetat, cu diametrul specific pentru fiecare
dimensiune de conducta (de ex.: conductd de DN 9mm —rascheta pentru dimensiunea de DN 90mm).

Zona ragchetatd trebuie sa fie uniforma pe toatd suprafata de sudurd, pentru a evita o sudurd incorectd a
imbinarilor, lucru ce ar putea duce la sc&péri de gaze naturale. Dintr-o miscare de raschetare se indeparteaza
aproximativ 0,2 - 0,3 mm de material de pe suprafata conductei.

Dispozitivele rotative de raschetare a tevilor de PEHD se utilizeaza in vederea efectuarii sudurilor de
electrofuziune la mufe, teuri, coturi, precum $i pentru montarea seilor de bransament. Utilizarea corectd a ragchetelor
rotative pentru tevi PEHD in vederea realizarii sudurilor, asigura o instalare sigura, eficienté a elementelor sudabile.

Este interzisa raschetarea cu dispozitive improvizate (cutit, cater, etc). Este strict interzisa utilizarea raschetelor
manuale, acestea vor fi folosite numai pentru indepartarea bavurilor. Raschetarea cu elemente neconforme/improvizate
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conduce la realizarea neuniformé a sudurii, prin neacoperirea intregii suprafete spiralate de sudura si posibila dezlipire
ulterioara a materialului sudat!

6. Degresarea zonei de sudura

Degresarea zonei de sudura trebuie s3 fie respectata si executata cu alcool izopropilic in concentratie mare (de
90%), pentru a curata suprafata de PEHD raschetata.

Se pot folosi lavete din material textil (bumbac) pentru a nu Ilasa scame pe suprafata materialului, servetele de
hartie curate sau altele asemanatoare, imbibate cu alcool izopropilic. Utilizarea altor materiale care prezintd impuritati,
grasimi, uleiuri este strict interzisd decarece acestea duc la degresarea incorectd, respectiv la o sudurd potential
incorecta si la posibile scapéri de gaze naturale.

Dupa degresarea zonei de sudura, nu se atinge suprafata pregétita a tevii cu ména sau alte elemente care o pot
contamina. Daca suprafata s-a contaminat, este necesar ca operatiunea de degresare sa fie reluata.

Se va respecta obligatoriu sensul initial de degresare (de la dreapta la stanga sau invers, féréd a mai reveni
asupra zonei degresate cu acelasi servetel), pentru a nu aduce impuritéti asupra zonei degresate.

Operatiunea de degresare se executd cu atentie, astfel incat s& nu se stergd marcajul executat anterior pe
conducta.

Degresarea conductei de PEHD cu servetele cu alcool izopropilic de concentratie 90%.

Este interzisa degresarea tevii de PEHD cu apa sau un alt lichid, altul decét alcool izopropilic!

Nu atingeti cu mana suprafata pregatita si nu permiteti ca aceasta sé se contamineze inainte de a continual

7. Alinierea si fixarea

In vederea realizarii unei sudurii corecte, se folosesc dispozitive de aliniat/fixat care permit mentinerea,
sustinerea si alinierea in pozitie fixa a conductelor sau a ramificatiilor de conducte. Alegerea diametrelor dispozitivelor
trebuie s3 se faca in functie de diametrele conductelor ce necesita aliniere/fixare (dispozitiv ales corect — sudura bine
executata), pentru a se evita o sudura imprecisa/incorecta a imbinarilor.

Dispozitivul se fixeaza pe pozitia definitiva si se verifica cu mare atentie:

- ¢a suprafetele ce urmeaza a se suda sunt uscate;

- daca au fost bine raschetate, farad urme de impuritati, pentru a se introduce in mufa ambele capete (péana la
marcajul realizat anterior).

Este interzisa alinierea conductelor cu elemente improvizate.

8. Ghidarea si sustinerea conductelor de PEHD

Dispozitivele de ghidare si sustinere a conductelor de PEHD se folosesc pentru a facilita manipularea acestora in
santier, pentru 0 mai bund manevrabilitate, in vederea efectudrii activitatii de sudura cap la cap in conditii de siguranta.
Totodat, prin utilizarea acestora se elimina riscul posibil de deteriorare a materialului tubular, protejand astfel conducta
in timpul manipularii/sudurii. Tronsoanele de conducta pot fi trase/impinse cu efort minim.

Pentru un tronson/bara de conducta de 12 m, se vor folosi minim 2 role de ghidare sau conform cu instructiunile
de utilizare ale producatorului.

9. Informatii generale cu privire la sudura conductelor/fitingurilor din PEHD

Sudura prin electrofuziune

Sudarea prin electrofuziune a conductelor din PEHD se realizeaza prin utilizarea unor elemente de imbinare
speciale, respectiv a fitingurilor de electrofuziune. Acestea au inseratd in zona suprafetei de imbinare o rezistenta
electrica. Introducerea unei tensiuni la bomele rezistentei, genereaza un fenomen termic de topire a stratului superficial
al materialelor de Tmbinat si declanseaza procesul de lipire. Se pot suda prin electrofuziune doar materiale de acelasi tip.

Sudura cap la cap (termofuziune)

Sudarea cap la cap a conductelor din PEHD consta in utilizarea unui element incalzitor, pentru:

- aducerea capetelor pieselor de asamblat la temperatura de sudare;

- punerea lor in contact sub o presiune prescrisa de tehnologia procedeului;

- mentinerea acestei presiuni pe durata necesara sudarii;

- indepértarea elementelor de mentinere a presiunii $i racirea sudurii.

Pentru sudura prin electrofuziune si cap la cap, mentiondm céteva conditii obligatorii de utilizare:

- respectarea periodicitéfi de mentenantd preventivd pentru echipamente/dispozitive/utilaje, conform
instructiunilor producatorului de aparate;

- respectarea temperaturii de lucru, indicata pe aparatul de sudura si/sau pe fitingului respectiv,

- respectarea timpului de récire;

- realizarea inspectiei sudurii, dupa efectuareatterminarea lucrarii;

- realizarea mentenantei corective pentru echipamente/dispozitive/uilaje in situatia deteriorarii sau a
nefunctionalitatii ori a functionalitatii partiale a acestora.

Deosebit de importanta este temperatura exterioara in care se executa sudura.
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In cazul temperaturilor exterioare nerecomandate de citre producitor (de ex. temperaturi negative), pentru a
putea efectua sudura se vor crea conditile optime ambientale pentru realizarea operatiunilor de sudura (utilizare cort,
generator de caldura - aeroterma).

Ciclul de sudura este indicat de aparatul de sudurd, urméand a se I&sa sa se riceasca ansamblul sudat, fara a fi
miscat din pozitia datd (de ex.. prins in aliniator). Timpul de racire variaza in functie de diametrul tevilor sudate,
caracteristicile inscrise pe mufa electrosudabild, temperatura exterioara etc.

Dupa terminarea operatiilor de suduré a conductelor de polietilena este obligatorie efectuarea controlului vizual al
sudurilor.

ACTIVITATI PREGATITOARE PENTRU SUDURA IN OL

1. Curétarea conductei de impuritati

Zonele de sudura trebuie s fie curate si fara vopsea, ulei, rugind, izolatie sau alte substante corozive daunétoare
calitdtii sudurii. Izolatia anticoroziva, rugina, |mpuntat|le se curata cu scule corespunzatoare pana la obtinerea unui luciu
metalic. In cazul in care se lucreazs pe conducte existente, este obligatorie folosirea sculelor antiex.

2. Debitarea conductelor din OL

Dispozitivul permite debitarea conductelor din OL, in lipsa presiunii gazelor naturale, in cadrul interventiilor de
remedieri de defecte, cat si pentru realizarea unor cuplari ale conductelor de gaze naturale. inainte de efectuarea
operatiunii de taiere ne asigurdm ca operatorul este protejat de posibile accidentar, prin pozitionarea sub conducta a
unor elemente de fixare care nu vor permite caderea necontrolata a conductei decupate pe fundul santului si implicit
accidentarea operatorului sau operatorilor.

O debitare corect executata, se realizeaza cu dispozitive alese corespunzator, in functie de diametrul conductei.

3. Sanfrenarea conductelor din OL

in vederea efectusrii unei imbinari sudate corecte, unghiurile de tesire ale fevilor, masurate perpendicular pe axa
tevii trebuie s fie sanfrenate la 30°. Pentru aceasta operatiune se vor folosi dispozitivele de sanfrenat, utilizate pentru
conducte din ofel.

4, Alinierea conductelor din OL

Dispozitivele de aliniat sunt utilizate pentru alinierea conductelor si fitingurilor cu capete de sudura de otel, cu
diferite diametre, in vederea sudurii. Pentru o sudura, aliniere corectd, o mare atentie se acorda la alegerea diametrelor
dispozitivelor (dispozitiv ales corect — sudura bine executata), ce trebuie sa corespunda cu diametrele conductelor ce
urmeaza a fi fixate/aliniate, astfel se evitd o sudura imprecisa/incorecta a imbinarilor.

5. Informatii generale cu privire la sudura conductelor/fitingurilor din OL

Sudura este un procedeu tehnologic de imbinare nedemontabila a doud sau mai multe piese, astfel incét s& se
obtina o legatura metalica de egala rezistenta, care sa prezinte siguranta in executie si in exploatare.

Aceastd operatiune se poate realiza prin urmatoarele procedee:

- cu flacara oxi-acetilenica pentru DN < 27

- cu arc electric.

Sudarea cu flacara oxi-acetilenica consta in incélzirea locald, pana la topire, a marginilor pieselor de sudat sia
metalului de adaos cu ajutorul unei flacari ce se formeaza prin aprinderea amestecului gazos compus din acetilena si
oxigen, la iesirea dintr-un arzator.

Piesele imbinate prin sudare oxi-acetilenica se curata cu ajutorul periilor de s&rma si a ciocanelor.

Sudarea cu arc electric si electrod invelit este un procedeu manual de sudare, la care arcul electric alimentat
de la o sursa de curent de constructie speciald se formeaza dintre un electrod metalic si metalul de baza. Prin topirea
electrodului si a marginilor rostului metalului de bazé se formeaz baia de sudare, care prin solidificare rezulta cusatura
sudata.

in cadrul operatiunilor de suduré a conductelor din OL, se mentioneaza cateva conditii obligatorii de utilizare:

- respectarea periodicitati de mentenantd preventivda pentru echipamente/dispozitive/utilaje, conform
instructiunilor producatorului de aparate;

- respectarea temperaturii de lucru;
respectarea materialului de adaos corespunzator;
purtarea obligatorie a echipamentului de protectie (masca, manusi etc.);
realizarea inspectiei sudurii dupa efectuarea operatiunii;
realizarea mentenantei corective pentru echipamente/dispozitive/utilaje in situatia deteriorarii sau a
nefunctionalitatii ori a functionalititii partiale a acestora.

Rasuflatori si tuburi de protectie
Rasuflatorile se vor monta pentru preluarea eventualelor scapari de gaze.
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Pentru conductele din polietilena, rasuflatorile se monteaza in zone construite, aglomerate cu diverse instalatii
subterane astfel:

- la capetele tuburilor de protectie;

- in alte situatii deosebite evidentiate de proiectant sau de catre OSD.

Distanta intre generatoarea superioara a conductei pe care se monteaza rasuflatoarea si fata inferioara a calotei
rasuflatorii este de 150 mm.

Confectionarea rasuflatorilor pentru carosabil sifsau perete, se face din teava din otel cu diametrul de
DN 50....90 mm sau din alte materiale cu rezistenta mecanica similara sau superioara. Pentru evitarea degradarii
conductelor din polietilena de catre dispozitivul de curatire a rasuflatorilor, rasuflatorile la care se monteaza capac au
calota prevazuta cu opritor. Pe capatul de bransament se monteaza un manson de protectie din PE, cu rol de
rasuflatoare.

In dreptul rasuflatorilor, peste conducta din polietilena care a fost acoperité cu un strat de nisip gros de 10...15
cm se adauga un strat de piatrd marunta gros de 15 cm, peste care se ageaza calota rasuflatoarei.

Tuburile de protectie se confectioneaza din otel, polietilena, beton sau alte materiale cu caracteristici similare.

Protectia conductelor de distributie a gazelor naturale ce subtraverseaza linii de tramvai se realizeaza numai cu
tuburi de protectie din otel.

Se interzice montarea conductelor in tuburi de protectie din otel langa sau la intersectia cu cabluri electrice.

Se interzice montarea conductelor in tuburi de protectie din polietilena:

- langa sau la intersectia cu canale termice;

- in carosabil, la preluarea sarcinilor mecanice.

Montarea conductelor in tuburi de protectie se face astfel incat sa nu existe imbinari pe toata lungimea tubului.
Pentru tuburi de protectie cu lungimi peste 6 m, se admit numai imbinari prin sudare care in mod justificat nu se pot
evita, iar in aceste cazuri toate sudurile se verifica obligatoriu prin metode nedistructive.

Tuburile de protectie montate pe conducte trebuie sa depaseasca, in ambele parti, limitele |nstalat|e| sau
constructiei traversate, cu cel putin 0,5 m si se prevad la partea superioara a capetelor tubului cu orificii si cu rasuflatori,
iar capetele tubului se etanseaza pe conducta.

Grosimea peretilor si materialul din care se confectioneaza tubul de protectie se stabilesc in functie de sarcinile fa
care este solicitat tubul.

Diametrul interior al tubului de protectie se stabileste in functie de diametrul exterior si tipul de material al
conductei de distributie protejate :

- otel diwb = de condizolata + 75MM

- polietilena diwb = de cond + 100mm

Izolatia anticoroziva de baza a tuburilor de protectie din OL, va respecta conditia minima prevazuta de standard
7335/3, la fel ca si pentru conductele de gaze din otel, astfel suprafata tevilor se curata inainte de izolare cu dispozitive
speciale (de preferinta prin sablare) indepartandu-se complet rugina si urmele de grasime, iar apoi izolatia de baza va fi
realizata cu materiale rezistente la mediul coroziv: bitum, materiale plastice, etc.

In cazul intersectarii traseului conductei cu traseele altor retele de utilitati, cand distanta dintre acestea este mai
mica de 0,20 m, conducta se va monta in tub de protectie, specific fiecarei retele, iar tipul de material va fi ales in conf.
cu prevederile art. 178 din NTPEE/2018.

Armaturi de inchidere $i securitate

Generalitati

Tipul de armaturi se alege in functie de treapta/regimul de presiune al gazelor naturale din conducta de distributie
sau racordul pe care se monteaza. Nu se vor utiliza arméaturi din fonta.

Robinetele din polietilena se monteaza ingropat cu tija de actionare de la suprafata solului.

Arméturile metalice se monteaza:

- ingropat, cu tija de actionare in cazul utilizarii robinetelor izolate anticoroziv,

- in camine de vizitare.

Robinetele metalice montate in camin se racordeaza la teava din polietilena prin:

- fiting de tranzitie PE-metal montat fn exteriorul cdminului;

- adaptor de flansa.

Preluarea dilatarilor

Preluarea dilatarilor se realizeaza prin:

- compensatoare de dilatare, pentru conductele montate suprateran;
- configuratia conductelor.
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Verificarea si controlul in timpul executérii lucrarilor

Operatorul sistemului de distributie are obligatia de a controla, in timpul executarii, calitatea lucrarilor pentru
conductele de distributie a gazelor naturale si/sau a racordurilor, conform reglementarilor in vigoare.

Executantul trebuie sa respecte prevederile proiectului si ale reglementarilor in vigoare si sa efectueze toate
verificarile impuse de acestea.

Rezultatele verificarilor se consemneaza intr-un proces verbal de lucrari ascunse, care se semneaza de
instalatorul autorizat al executantului, beneficiar si operatorul sistemului de distributie, pentru cel putin urmatoarele
operatiuni;

- realizarea sudurilor;

- tipul si calitatea izolatiei anticorosive (daca este cazul);

- verificarea rezistentei de izolatie dup umplerea completa a santului cu pamant (dac este cazul);

- respectarea distantelor de siguranta fata de alte instalatii;

- traversarea traseelor altor instalatii;

- adancimea de pozare a conductelor.

Stadiul fizic al unei lucrari care se poate proba independent si care nu mai poate continua fara acceptul scris al
beneficiarului, proiectantului si executantului, constituie faza determinata si se supune verificarii potrivit legii.

Verificari si probe de rezistentd si etangeitate la presiune

Verificarile de rezistenta si etanseitate la presiune a sistemului de distributie se efectueaza de catre executant pe
parcursul realizarii lucrarilor.

Probele de rezistenta si etanseitate la presiune a conductelor de distributie si a racordurilor se efectueaza de
catre executant, la terminarea lucrarilor in vederea receptiei tehnice, in prezenta delegatului operatorului sistemului de
distributie, la valorile din tabelul urmétor:

Presiunea pentru Presiunea pentru

r. Conductele si treaptele de presiune verificarea si proba de verificarea la proba de

crt. rezistentd, in Pa si in bar | etanseitate, in Pa si in bar
Conducte de distributie, racorduri sau

. |instalatii deutilizare subterane de gaze naturale:
1.1, Presiune inalt3 15 x 107 (15) 10 x 10° (10)
1.2. Presiune medie / 9x 10° (9) 6 x 102 (6)
1.3. Presiune redusa 4% 10° (4) 2x 107 (2)
1.4. Presiune joasa 2x10° (2) 1x 107 (1)
. Statii i posturi de reglare sau reglare-
. |mésurare a .
gazelor naturale™), avénd in amonte:
2.1. Presiune inaltd 15 x 102 (15) 10 x 10° (10)
2.2. Presiune medie 9 x 10 (g) 6 x 10° (6)
2.3. Presiune redusa 4x10° (4) 2x10° (2)
Instalatii de utilizare supraterane de gaze
naturale:

3.1. Presiune inalta 15 x 107 (15) 10 x 10° (10)
3.2. Presiune medie 9 x 10° (9) 6 x 107 (6)
3.3, Presiune redusd 4% 10° (4) 2 x 107 (2)
3.4. Presiune joasa 1x10° (1) | 0,2 x 10° (0,2) )

Verificarile si probele de rezistenta si etanseitate la presiune se efectueaza cu aer comprimat, cu un compresor
dotat cu separator de apa sau dispozitiv de filtrare.

Timpul de realizare a probei de rezistenta la presiune a conductelor de distributie a gazelor naturale si a
racorduriior este de 1 ora.

Timpul de realizare a probei de etanseitate a conductelor de distirbutie si a racordurilor este prevazut in tabelul 8'
din Ord ANRE 2/2023.

Tabelul 8!
I _ Volumul conducter de distributie, al racordului Timpul de realizare a probei de etanseitate
sau al instalatiei de utilizare a gazelor naturale OL/PE
[m?] [h]
0,1 1
0,2 P
0.3 2
0,5 3
1,0 [}
2,0 12
3,0 18
>=4,0 24
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Avand in vedere ca proiectarea si executia conductelor de gaze naturale se realizeaza in conditii de regim de
MEDIE presiune, probele de presiune se vor efectua conform datelor din tabelul 8! din Ord ANRE 2/2023, astfe!:

- proba de rezistenta la presiunea de 9 x 105 Pa (9 bar), timp de o ora;

- proba de etanseitate la presiunea de 6 x 10° Pa (6 bar), timp-in functie de volumul conductei probate, conform
memoriu tehnic.

Verificarea se efectueaza pe tronsoane de pana la 500m si se considera corespunzatoare daca presiunea se
mentine constanta timp de min. 4 ore.

Proba se efectueaza pe conducte terminate si se considerd corespunzatoare daca presiunea se mentine
constanta.

Efectuarea verificarilor si probelor de rezistenta si etanseitate la presiune a conductelor de distributie si a
racordurilor din polietilena se efectueaza dupa racirea, la nivelul temperaturii exterioare, a ultimei suduri efectuate pe
tronsonul respectiv. Timpul necesar pentru egalizarea temperaturii este in functie de volumul conductei de distirbutie a
gazelor naturale, conform tabelului:

Timp necesar pentru egalizarea temperaturii conducter montate
Volumul conductei, in m3 Subteran, in ore Suprateran, In minute

OL PE] OL

0.1 0,50 0,75 ]

0.2 0,75 1,00 20

0.3 1,00 1,50 30

0.5 1,50 2,00} 40

1 2,00 3,00 50

b1 2,50 3,75 60

3 3,00 4,50/ 75

4 4,00 6,00 90

5 5,00 7,50 90

10 s mal mare _ 8,00 12,00 120

La efectuarea probelor de rezistenta si etanseitate, aparatele de baza pentru masurarea presiunii si temperaturii
sunt de tipul cu inregistrare continua, cu verificarea metrologica in termen de valabilitate. Clasa de exactitate a
aparatelor de masura trebuie sa fie de minimum 1,5.

Pe langa aparatele de baza se monteaza in paralel aparate de control indicatoare de presiune i de temperatura,
avand aceeasi clasa de exactitate cu cea a aparatelor de baza. Inregistrarea parametrilor de presiune si temperatura pe
diagrama sau pe protocolul tiparit dat de echipamentul electronic constituie dovada probelor de rezistenta si de
etangeitate. Inregistrarea parametrilor de presiune i temperaturd se dateazd si semneaza de cétre responsabilul
metrolog al OSD, instalatorul autorizat al executantului si de beneficiar si contine urmatoarele date:

- lungimea si diametrul tronsonului de conducta supus probelor;

- datele de identificare si verificare ale aparatelor de masurare.

Verificarile si probele de rezistenta si etanseitate la presiune se efectueaza dupa egalizarea temperaturii aerului
din conducta cu temperatura mediului ambiant. In timpul verificarilor si probelor nu se admit pierderi de presiune.
Conditiile de efectuare a probelor si rezultatele acestora se consemneaza in procesul verbal de receptie tehnica. Este
interzisa remedierea defectelor la conducte si la racorduri in timpul efectuarii probelor.

Receptia tehnica si punerea in functiune la terminarea lucrarilor

Receptia tehnica si punerea in functiune a lucrarilor din cadrul sistemelor de distributie gaze naturale se face de
operatorul sistemului de distributie, dupa anuntarea de catre executant a terminarii lucrarilor pe faze de executie, printr-
un document scris.

Efectuarea receptiei tehnice si punerea in functiune se confirmé pe baza de documente incheiate conform
formularelor din NTPEE/2018.

a) Receptia tehnica a lucrarilor

Operatiile tehnice necesare pentru receptia tehnica a lucrarilor se fac, conform legislatiei in vigoare, de catre
executant, in prezenta operatorului sistemului de distributie, a membrilor comisiei de receptie, a executantului si a
proiectantului.

Pentru toate lucrarile din sistemele de distributie a gazelor naturale se prezinta documentatia tehnica de executie
si documentele privitoare la realizarea si exploatarea lucrarilor, cu toate modificarile aduse pe parcursul executarii
lucrarilor.

Pentru conductele de distributie si racorduri de gaze naturale, se prezinta in plus urmatoarele documente:

- fisa tehnica a conductei de distributie/racordului (anexa 12/anexa 13 din NTPEE/2018)

- pe planul avizat, pozitia cotata a arméaturilor, schimbérilor de directie, rasuflatorilor, sudurilor de pozitie,
caminelor, adancimea de pozare a conductei efc.;
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- certificatul de calitate al tevilor;

- buletinele de examinare a sudurilor, emise de un laborator autorizat pentru controlul nedistructiv al sudurilor;

- buletin de verificare a calitatii protectiei anticorosive, emis de un laborator autorizat (daca este cazul);

- proces-verbal pentru lucrari ascunse, insofit si de buletinul de verificare a calitétii protectiei anticorosive a
conductelor subterane (dupa umplerea completa a santului cu pamant) si de asigurare a electrosecuritatii portiunilor de
conducta supraterane (rezistenta de dispersie a prizelor de impamantare/electrosecuritate), eliberat de un laborator
autorizat (anexa 7 din NTPEE/2018);

- valoarea declarata a investitiei;

- autorizatia de construire;

- procesul-verbal de receptie a reparatiei drumului, semnat de administratia domeniului public (daca este cazul),

- referatul de prezentare intocmit de proiectant cu privire la modul in care a fost executata lucrarea.

Receptia tehnica consta in;

- verificarea documentelor de receptie;

- verificarea calitatii lucrarilor si a concordantei acestora cu documentatia de executie avizata, cu prevederile din
autorizatia de construire, precum si cu avizele si conditiile de executie impuse de autoritatile competente;

- efectuarea, de catre executant, a probelor de rezistenta si de etanseitate, in prezenta delegatului operatorului
sistemului de distributie;

- intocmirea procesului-verbal de receptie tehnica.

b) Punerea in functiune

Operatiile tehnice necesare pentru punerea in functiune a conductei de distributie si a racordului se realizeaza de
catre executant, in prezenta operatorului sistemului de distributie. Punerea in functiune se face la solicitarea
executantului pe baza proceselor-verbale de receptie tehnica a obiectivelor respective.

Cuplarea conductelor noi de distributie si a racordurilor la conductele in functiune se face conform cerintelor OSD
si se realizeaza de catre executant, in prezenta OSD, dupa notificarea transmisa de catre reprezentantul legal al
executantului, in conformitate cu programul de lucru.

Operatiile de inchidere a sectorului, anuntarea clientilor finali si redeschiderea sectorului se efectueaza de
personalul OSD. La punerea in functiune a conductei de distributie a gazelor naturale si/sau a racordului se intocmeste
procesul-verbal de punere in functiune, conform modelului prevazut in anexa 10 din NTPEE/2018.

Racordarea conductelor noi de distributie si a racordurilor, la conductele de distributie a gazelor naturale puse in
functiune se face de OSD, la solicitarea scrisd a reprezentantului legal al executantului. Operatile de inchidere a
sectorulw anuntarea clientilor finali si redeschiderea sectorului se efectueaza de formatia de exploatare a OSD.

Tmbinarile care s-au executat dupa proba de presiune, pentru cuplarea noilor conducte de distributie a gazelor
naturale la cele Tn functiune, sau cele efectuate in cadrul remedierii defectelor se verificé la presiunea din conducts.

Tnainte de punerea in functiune a conductelor de distributie a gazelor naturale sau a racordurilor se face refularea
aerului:

- prin capatul opus punctului de racordare, la conductele de distributie a gazelor naturale in functiune;

- prin robinetele montate in amonte de regulatoare, la racordurilor cu posturi de reglare;

La punerea in functiune a posturilor de reglare sau reglare-masurare a gazelor naturale se efectueaza
urmatoarele operatiuni:

- se verifica legarea la centura de impamantare a partilor metalice conform prevederilor art. 104 alin. (1) din
NTPEE/2018;

- se verifica si se inchid toate arméturile postului de reglare;

- se leagd instalatiile in aval de postul de reglare;

- se pune in functiune postul de reglare.

Obligatii de exploatare, intretinere i reparatii

Exploatarea sistemelor de distributie a gazelor naturale se efectueaza prin instalatori autorizati, de catre operatori
economici titulari ai licentei de operare a sistemului de distributie a gazelor naturale acordata de catre ANRE.

OSD completeaza la zi documentele necesare exploatari SD, dupa cum urmeaza:

- schema de ansamblu a SD, cu amplasarea statiilor de reglare-masurare de predare, statiilor de reglare sau
reglare- masurare a gazelor naturale, posturilor de reglare sau reglare-masurare a gazelor naturale, robinetelor de
sectionare si racordurile la clientii finali industriali, marcate prin semne si culori conventionale;

- planurile conductelor de distributie a gazelor naturale, scara 1:500, cu repere fata de puncte fixe;

- fisele tehnice completate la zi pentru conducte de distributie a gazelor naturale, racorduri, posturi si statii de
reglare sau reglare-masurare a gazelor naturale apartinand SD pe care il opereaza;

- registrul de evidenta a reclamatiilor si a defectelor din SD;
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- registrul de evidenta a reclamatiilor si defectelor din instalatiile de utilizare a gazelor naturale;

- registrul de evidenta a accidentelor tehnice;

- registrul de evidenta zilnica a parametrilor pentru statiile de reglare-masurare supravegheate.

OSD este obligat s& detina un exemplar din cartea constructiei pentru SD pentru care are licenta de operare a
sistemului de distributie a gazelor naturale si s& o completeze la zi; pentru cazul Tn care nu existé cartea tehnica a
constructiei, se va elabora releveul constructiei.

Pentru tofi clientii finali, OSD tine la zi evidenta debitelor de gaze naturale aprobate si a debitelor de gaze
naturale puse in functiune.

OSD are dreptul sa sisteze alimentarea cu gaze naturale a aparatelor consumatoare de combustibili gazosi si a
instalatiilor de utilizare a gazelor naturale care nu sunt conforme cu prevederile legale.

OSD procedeaza conform prevederilor alin. (1):

- |a solicitarea in scris a furnizorului de gaze naturale;

- in situatia in care aceste neconformitéti sunt constatate ca urmare a activitatii specifice OSD.

OSD asigura primirea reclamatiilor si rezolvarea acestora.

OSD este obligat s& efectueze verificarea i revizia tehnicd a conductelor de distributie a gazelor naturale si a
racordurilor.

Verificarea tehnicd a conductelor de distribufie a gazelor naturale si a racordurilor, in vederea depistarii
eventualelor scapari de gaze naturale, se face periodic, cu detectoare pentru depistarea scaparilor de gaze naturale,
verificate metrologic conform prevederilor legislatiei in vigoare si se efectueaza de catre OSD, conform regulamentelor
proprii, in functie de:

- starea tehnica si vechimea conductelor de distributie a gazelor naturale si a racordurilor;

- densitatea constructiilor si nivelul de risc in functie de destinatia acestora;

- intensitatea traficului;

- numar de defecte/kilometru;

- alte conditii locale specifice;

- tipul conductelor, otel sau polietilena (PE).

Verificarea tehnica periodicad a conductelor de distributie a gazelor naturale si a racordurilor se executa la
intervale de timp precizate in anexa nr. 19 din NTPEE/2018.

Echipa care efectueazé verificarea are in componenta cel putin un instalator autorizat ANRE.

Controlul scapérilor de gaze naturale, in cadrul verificarii tehnice periodice a conductelor de distributie a gazelor
naturale si a racordurilor, se efectueaza:

- pe toata lungimea traseelor conductelor de distributie a gazelor naturale si a racordurilor si in posturile/statiile de
reglare sau reglare-masurare a gazelor naturale;

- in caminele altor retele de utilitati subterane amplasate in domeniul public a o distanta de maximum 5 m fata de
conductele de distributie a gazelor naturale.

Dupa efectuarea verificari tehnice a conductelor de distributie a gazelor naturale si a bransamentelor, echipa
care a efectuat verificarile consemneaza in ordinul de serviciu, constatérile facute si masurile luate in vederea
diminuarii/eliminarii neconformitatilor.

Mésurile care se iau in vederea diminuarii/eliminarii neconformitatilor sunt stabilite prin procedurile operationale
proprii ale OSD, intocmite in conformitate cu prevederile prezentelor norme tehnice.

La constatarea unor scapéri de gaze naturale in SD care impun interventie de urgenta se anunta imediat biroul
de reclamatii al OSD care consemneaza sesizarea in registrul de evidenta a reclamatiilor si defectelor din SD.

Echipa care efectueaza verificarile ia de urgenta primele masuri, dupa caz:

- opreste sau deviaza circulatia autovehiculelor si pietonilor in zona;

- asigura evacuarea in atmosfera a scapérilor de gaze naturale prin deschiderea capacelor caminelor aferente
conductei de distributie a gazelor naturale si ale altor refele subterane existente in zona;

- ridica capacele rasuflatorilor GN;

- supravegheaza zona pana la sosirea echipei de interventie a OSD;

- verifica existenta acumularilor de gaze naturale in imobilele din vecinatatea defectului si dispune mésuri in
consecinta.

Revizia tehnicé a conductelor de distributie a gazelor naturale si a racordurilor se realizeaza la maximum 5 ani,
prin efectuarea urmatoarelor operatii:

- curatarea tijelor si eventuala reparare a rasuflatorilor;

- manevrarea robinetelor si remedierea neetanseitatilor acestora si a defectiunilor constatate;

- curatarea caminelor de vizitare,

- completarea cu capace a caminelor de vizitare, acolo unde capacele lipsesc;

- refacerea marcajelor pe traseul conductelor, unde este cazul;

- controlul statiilor de protectie catodica;
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- verificarea continuitatii firului trasor pentru conductele de distributie a gazelor naturale din PE cu aparatura
adecvatd; in cazul constatarii unor discontinuitéti, acestea se remediaza imediat.

Constatarile se mentioneaza in fisele tehnice ale conductelor de distributie a gazelor naturale si ale racordurilor.

Pentru conductele de distributie a gazelor naturale si racodurile protejate catodic, OSD efectueaza controlul
functionarii statiilor de protectie catodicé in baza procedurilor operationale proprii de lucru; constatarile se mentioneaza
in ordinul de serviciu.

Inlocuirea conductelor de distributie a gazelor naturale sau a unor portiuni din acestea se face in functie de:

- starea fehnica a acesteia;

- numar de defecte/kilometru;

- agresivitatea solului si valorile curentilor de dispersie;

- modernizarea carosabilului si infrastructurii sistemelor de utilitati;

- necesitatea redimensiondrii conductelor de distributie a gazelor naturale;

- schimbarea regimului de presiune efc.

Inlocuirea capacelor la c@minele de vizitare se face imediat dupa constatarea deteriorarii sau lipsei acestora.

In cazul conductelor de distributie a gazelor naturale situate pe strazi care urmeaza a fi supuse modernizarii, se
verifica in prealabil, prin sondaj, starea tehnica a acestora, stabilindu-se méasurile necesare pentru asigurarea functionérii
in conditii de siguranta.

Efectuarea interventiilor pentru remedierea defectelor sau executarea cuplarii conductelor noi de distributie a
gazelor naturale la conductele de distributie a gazelor naturale puse in functiune se face in raport cu complexitatea si
natura lucrarilor, prin:

- inchiderea si/sau depresurizarea SD;

- reducerea presiunii de regim in SD si utilizarea dispozitivelor speciale de cuplare.

Intreruperea planificatd a alimentarii cu gaze naturale pentru efectuarea de lucrari in SD se face numai dupa
anuntarea clientjlor finali afectati de intrerupere, inainte cu minimum de 48 de ore. Perioada minima de intrerupere a
alimentarii cu gaze naturale este de 3 ore. Perioada minima de intrerupere poate fi diminuatd daca clientii finali sunt
anuntati in totalitate de reluarea alimentarii cu gaze naturale. Perioada de intrerupere planificaté a alimentérii cu gaze
naturale cuprinde perioada remedierii defectelor si cea necesara efectudrii manevrelor de reluare a alimentérii cu gaze
naturale.

In cazul intreruperilor neplanificate, reluarea alimentarii cu gaze naturale se face dupa anuntarea prealabild a
clientilor finali afectati de intrerupere cu minimum 3 ore inainte de aceasta. Perioada minima de intrerupere poate fi
diminuata daca clientii finali sunt anuntati in totalitate de reluarea alimentarii cu gaze naturale.

Trecerea unei conducte de distributie a gazelor naturale la un regim de presiune superioara celei pentru care a
fost construita se face cu respectarea prevederilor prezentelor norme si numai dupa efectuarea probelor de presiune
corespunzatoare noului regim de presiune; rezultatul probelor de presiune trebuie sa fie "admis”.

Operatiile de interventie pe conductele de distributie a gazelor naturale in functiune se fac numai pe baza
programelor de lucru aprobate, care trebuie sa contind minimum urmatoarele precizari:

- masuri tehnice care sa excluda pericolul de accidente;

- instalatorul autorizat al OSD, desemnat pentru interventie;

- mésurile de aparare impotriva incendiilor, prevazute de regulamentele in vigoare.

Masuri de protectia, siguranta si igiena muncii

La executia sistemului de alimentare cu gaze naturale, se impune respectarea urmatoarelor prevederi legale,
referitoare la securitatea si sanatatea in munca:

-Legea 319/2006 - Legea securitatii si sanatatii in munca;

-HG 1425/2006 — Norme metodologice de aplicare a prevederilor Legii 319/2006;

-HG 955/2010 - privind modificarea si completarea Nomelor metodologice de aplicare a prevederilor Legii
securitatii si sanatatii in munca;

-HG 1146/2006 — Cerinte minime de securitate i sanatate pentru utilizarea in munca de cétre lucratori a EM;

-HG 971/2006 - Cerinte minime pentru semnalizarea de securitate si/sau sanatate la locul de munca;

-HG 1048/2006 — Cerinte minime de securitate si sanatate in munca pentru utilizarea de catre lucratori a
echipamentului individual de munca;

-HG 1051/2006 — Cerinte minime de securitate si sanatate in munca pentru manipularea manuald a maselor care
prezinta riscuri pentru lucratori, in special de afectiuni dorsolombare;

-HG 1091/2006 — Cerinte minime de ss pentru locul de munci;

-HG 30072006 - Cerinte minime de ss pentru santiere temporare si mobile;

-Legea 64/2008 - privind functionarea in conditii de siguranta a instalatiilor sub presiune, instalatiilor de ridicat si
a aparatelor consumatoare de combustibil;

-HG 355/ 2007 privind supravegherea sanatatii lucratorilor;
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-HG 1028/2006 privind cerintele minime de securitate i sanitate in munca referitoare la utilizarea echipamentelor -
cu ecran de vizualizare;

-HG 1058/2006 privind cerintele minime pentru imbunatatirea securitatii si protectia sanatatii lucratorilor care pot
fi expusi unui potential risc datorat atmosferelor explozive;

-HG 1876/2005 privind cerintele minime de securitate si sanatate referitoare la expunerea lucratorilor la riscurile
generate de vibratii;

-0UG 99/2000 privind masurile ce pot fi aplicate in perioadele cu temperaturi extreme pentru protectia
persoanelor incadrate in munc;

-Regulament din 04/10/2006 de aplicare a QUG 195/2002 privind circulatia pe drumurile publice;

-OMS si MMFPS privind Comisia pentru Securitate si Sanatate in Muncé privind agentii chimici periculosi,

-Norme unice de protectie a muncii in foraj-extractie, titei, gaze transport-distributie;

-Instructiuni de protectia muncii specifice activitatii de distributie a gazelor naturale pentru conductele din otel si
polietilena din 2000 ;

-Prevederile din capitolul XX din NTPEE/2018, referitoare la protectia, securitatea si s&natatea in munca.

In toate etapele de proiectare, executare si exploatare a sistemului de alimentare cu gaze naturale, se respecta
prevederile legale referitoare la prevenirea riscurilor profesionale, protectia sanatatii, securitatea sociala si reducerea
riscului terorismului.

La executarea lucrarilor se va folosi numai personal autorizat, cu instruire profesionala corespunzatoare, cu
aptitudini, experienta si capacitate fizica si neuropsihica normala.

Obligatiile si raspunderile pentru protectia, siguranta si igiena muncii revin:

- conducatorilor locurilor de munca;

- personalului de exploatare;

- clientilor finali;

Conducatorii locurilor de munca sau, dupa caz, delegatii imputerniciti ai acestora, au obligatia sa asigure, in
principal:

- instruirea personalului la fazele si intervalele stabilite prin legislatia in vigoare, intocmirea si semnarea cu
personalul instruit a documentelor doveditoare;

- dotarea cu echipament individual de protectie si de lucru corespunzator sarcinilor;

- acordarea alimentatiei si protectiei a materialelor igienico-sanitare pentru prevenirea imbolnavirilor profesionale;

- verificarea starii utilajelor, agregatelor, aparatelor si sculelor cu care se lucreaza si inlaturarea sau repararea
celor care prezinta defectiuni;

- masurile organizatorice de protectie, securitate si sanatate in munca, specifice lucrarilor de gaze naturale
printre care: formarea si componenta echipamentelor de lucru, anuntarea consumatorilor de lucrarile in sistemele de
alimentare cu gaze naturale, inchiderea si deschiderea alimentarii cu gaze naturale, lucrari asupra conductelor aflate
sub presiune, manipularea buteliitor sub presiune, efc;

- formarea si componenta echipamentelor de lucru;

- anuntarea consumatorilor inainte de inchiderea/deschiderea gazelor;

- inchiderea si deschiderea gazelor in sistemul de distributie;

- manipularea buteliilor sub presiune.

Personalul de exploatare a sistemului de distributie are urmatoarele obligatii:

- sa participe la toate instructajele in conformitate cu legislatia in vigoare;

- sa poarte echipamentul de lucru si de protectie la locul de munca si sa-l inretina in stare de curatenie;

- sa nu utilizeze scule, aparate si echipamente defecte;

- sa aplice in activitatea sa prevederile normelor de care a luat cunostinta in cadrul instruirilor, precum si orice
alte masuri necesare pentru evitarea accidentelor;

Principalele masuri obligatorii la executarea sistemului de alimentare cu gaze naturale sunt:

- transportul tevilor spre santiere numai cu mijloace de transport apte pentru aceasta operatiune;

- incarcarea si descarcarea tevilor se fac cu macaraua ori pe planuri inclinate sau manual prin purtare directa,
astfel incat sa se evite pericolul de lovire, ranire sau electrocutare a persoanelor care efectueaza operatiile respective;

-nu este permisa stationarea lucratorilor sub conducte, in fata planurilor inclinate pe care se descarca conducte
sau sub vasele cu bitum topit;

-in timpul transportului sau manipularii buteliilor de oxigen sau de acetilena se iau toate méasurile pentru
impiedicarea caderii sau lovirii acestora, fiind interzisa deplasarea prin rostogolire a acestora;

-butelile sunt purtate de doi lucratori sau deplasate pe carucioare speciale;

-nu este permisa asezarea buteliilor de oxigen si acetilena in bataia razelor de soare sau in locuri cu temperaturi
ridicate;
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-manipularea buteliilor cu oxigen se face numai de lucratori care au mainile, hainele si instrumentele de lucru
curate, lipsite de urme de materii grase;

-maniputarea instalatiilor, a cazanelor, a galetilor cu bitum topit si izolarea cu bitum a conductelor se fac numai de
personal special instruit, dotat cu echipament de protectie pentru aceste operatiuni;

-folosirea generatoarelor de acetilena este permisa numai daca acestea au supapa hidraulica de sigurantd in
buna stare de functionare, umpluta cu apa la nivelul necesar,

-de la inceperea sapaturilor si pana la terminarea completa a lucrarilor se utilizeazé semnalizatoare de zi si de
noapte, iar unde este cazul, cwculatia este dirijata de o persoana instruita in acest scop.

Tn timpul lucrului, lucratorii utilizeaza echipament de protectie adecvat pentru a evita contactul cu substantele
utilizate pentru curatarea conductelor si fitingurilor. Manevrele necesare exploatarii in conditii de siguranta a mstalat,ulor
de gaze naturale se efectueaza numai de personalul instruit in acest scop.

Prelucrarea materialelor din polietilena se executa numai in ateliere aerisite, pentru emiterea noxelor rezultate
la efectuarea sudurilor.

In toate situatiile care necesita interventii la conductele de polietilena in functiune, se iau masuri de protectie a
personalului operator impotriva accidentelor cauzate de aparitia sarcinilor electrostatice.

Dupa deschiderea santului, inainte de accesul la conducte, se iau masuri de legare la pamant a conductei si a
tuturor sculelor si aparatelor de sudare si masuri de echipare a personalului operator cu echipament specific.

Legarea la pamant a conductelor din polietilena se efectueaza prin infasurarea acestora cu banda textila
imbibata in solutie de apa si sapun, legata la tarusi metalici introdusi in pamant in zona de desfasurare a lucrarilor.

Pe toata durata interventiei asupra conductelor din polietilena, personalul oprator utilizeaza manusi de protectie
din cauciuc.

La desfasurarea activitatii in unitati ale operatoritor economici cu norme specifice de securitate si sanatate in
munca se respecta si prevederile din normele respective.

Activitatile realizate de catre personalul DGSR si de catre Operatorii Economici autorizati A.N.R.E., aflai in relatie
contractuala sau care proiecteaza si executd lucrari de racordare a clientilor, respecta prevederile Legii nr. 319/2006
privind securitatea si sanatatea in munca si Codul Muncii, precum si Regulamentele emisein acest sens in cadrul
societatii.

Inaintea inceperii oricarei activitati mentionate in Metodologia elaboratd de DGSR, trebuie sa ne asigurdm ca
sunt intrunite toate conditiile privitoare la mésun'le de prevenire a principalelor riscuri care pot apérea
esentiale pentru securitate din cadrul programului ENGIE NICIO viatd expusa riscului” cu scopu! atingerii obiectivului
»1inta zero” (eliminarea sustenabila a accidentelor grave si fatale pentru toate persoanele care lucreaza pentru GRUP);

a) Regulile salvatoare - Trebuie sa cunostem si s& aplicam CELE 9 REGULI SALVATOARE, care POT
PREVEN! ACCIDENTELE GRAVE $I FATALE.

- LEAGA-TE! Fixeazi-1i centurile de sigurants, cand lucrezi la inaltime.

- ELIBEREAZA DRUMUL! Nu stationa pe cdile de mrculatle ale autovehiculelor sau ale altor
echipamente in miscare.

- ASIGURA-TE! Intra in sant doar dac peretii acestuia sunt consolidati.

- CONTROLEZA! Verifica atmosfera n spatiile inchise inainte de a intra si in timpul lucrului.

- VERIFICA! inainte de a incepe lucrul, verific existenta oricarei surse de energie si asigura-te ca a fost
inchisa.

- OPRESTE! NU LUCRA CU FOCUL DECAT DUPA CE Al ELIMINAT RISCURILE DE INCENDIU SAU
EXPLOZIE.
- EVITA! NU TE DEPLASA SI NU STATIONA SUB SARCINI RIDICATE.
- INTERZIS! NU CONDUCE SUB INFLUENTA ALCOOLULUI SAU A DROGURILOR.
- STOP! NU FOLOSI TELEFONUL MOBIL SAU ALTE MIJLOACE DE COMUNICARE CAND CONDUCI!

b) Evaluarea de ultim moment a riscurilor (LMRA - Last Minute Risk Analysis) - aceasta practicd consta in
verificarea faptului ca toate riscurile au fost luate in considerare si au fost diminuate / eliminate inainte de inceperea
oricarei activitati;

c) Vigilenta comuna presupune ca fiecare salariat s informeze ierarhia si / sau responsabilul SSM despre orice
situatie pe care o considera un pericol pentru siguranta sa si a celor din jur;

d) Raportarea incidentelor cu risc potential ridicat (HiPo), ce ar putea conduce la producerea unui accident grav
sau fatal;

e) Autoritatea “Opriti activitatea™ este datoria fiecdruia s& contribuie la asigurarea securitatii si sanéatatii, atat
pentru siguranta proprie cét si a celorlalti. In cazul unui pericol grav si iminent trebuie sa inceteze imediat Iucrul sa
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informeze imediat ierarhia si sa reia lucrul numai dupé asigurarea conditiilor de securitate si sanatate in munca.

Masuri de prevenire si stingere a incendiilor si situatiile de urgenta

La proiectarea si executarea lucrarilor de gaze se vor respecta urmatoarele

-Legea nr. 307/2006 privind apararea impotriva incendiilor;

-Ord MAI 163/2007 pentru aprobarea normelor generale de aparare impotriva incendiilor ;

-Ord MAI 166/2010 — Dispozitii generale privind apérarea impotriva incendiilor la constructii si instalatii aferente;

-Ord MAI 712/2005 - Dispozitii generale privind instruirea salariatilor in domeniul situatiilor de urgenta ;

-Ord MAI 786/2005 - privind modificarea si completarea Ord 712/2005 ;

-Ord MAI 1184/2006 — Norme privind organizarea si asigurarea activitatii de evacuare in situatii de urgenta
Legea 481/2004 - Legea protectiei civile;

-Legea nr. 241/2007 pentru modificarea si completarea Legii nr. 481/2004 privind protectia civila;

-Hotararea nr. 804/2007 privind controlul activitatilor care prezinta pericole de accidente majore in care sunt
implicate substante periculoase;

-Legea nr 15/2005 pentru aprobarea OUG nr. 21 privind Sistemul National de Management al Situatiilor de
Urgenta;

-Ord MAI nr. 647/2005 pentru aprobarea Normelor metodologice privind elaborarea planurilor de urgenta in caz
de accidente in care sunt implicate substante periculoase;

-Ord MAI nr. 1184/2006 pentru aprobarea Normelor privind organizarea si asigurarea activitatii de evacuare in
situatii de urgenta;

-Prevederile din capitolul XXII al Normelor tehnice pentru proiectarea, executarea si exploatarea sistemelor de
alimentare cu gaze naturale - 2018, referitoare la masuri de aparare impotriva incediilor.

Cerinta esentiala ,,securitate la incendiu” trebuie asigurata prin masuri si reguli specifice privind amplasarea,
proiectarea, executia si exploatarea constructiilor, instalatiilor si amenajarilor, precum si privind performantele si
nivelurile de performanta in conditii de incendiu ale structurilor de constructii, produselor pentru constructii, instalatiilor
aferente constructiilor si ale instalatiilor de protectie la incendiu.

In toate etapele de proiectare, executare si exploatare a sistemelor de alimentare cu gaze naturale se respectéd
prevederile din legislatia in vigoare privind:

- apararea impotriva incendiilor;

- instruirea salariatilor in domeniul situatiilor de urgenta;

- echiparea si dotarea constructiilor si instalatiilor din sistemul de alimentare cu gaze naturale cu mijloace tehnice
de aparare impotriva incendiilor.

Mijloacele de stingere a incendiilor, se amplaseaza la loc vizibil si usor accesibil si se verifica la termenele
prevazute in instructiunile date de furnizor.

Obligatiile si raspunderile pentru apérarea impotriva incendiilor se stabilesc in conformitate cu legislatia in
vigoare si revin conducatorilor locurilor de munca si personalului de executie.

Conducatorii locurilor de munca au obligatia sa asigure in principal:

- instruirea personalului la etapele stabilite prin legislatie, intocmirea si semnarea cu personalul instruit a
documentelor doveditoare;

- verificarea starii utilajelor, aparatelor, echipamentelor si sculelor cu care se lucreaza si inlaturarea sau
repararea celor care prezinta pericol de incendiu;

- masurile organizatorice de aparare impotriva incendiilor specifice instalatiilor de gaze naturale, referitoare la
formarea si componenta echipelor de lucru;

- asigurarea indeplinirii la termen a masurilor de aparare impotriva incendiilor, stabilite potivit legii;

- formarea si componenta echipelor de lucru;

- dotarea cu echipament individual de protectie si lucru;

- anuntarea consumatorilor inainte de inchiderea/deschiderea gazelor;

- inchiderea si deschiderea gazelor in sistemul de distributie;

- manipularea generatoarelor si a buteliilor de acetilena, etc.

Personalul de executie are urmatoarele obligatii:

- sa participe la toate instructajele;

- sa nu utilizeze scule si echipamente defecte;

sa aplice in activitatea sa prevederile normelor de care a luat la cunostinta la instruire, precum si orice alte masuri
necesare pentru evitarea incendiilor.

Personalul de exploatare are urmétoarele obligatii:
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- s& participe la toate instructajele in conformitate cu legislatia in vigoare;

- sd nu utilizeze utilaje, aparate, echipamente si scule defecte sau neadecvate mediului de lucry;

- sa aplice in activitatea sa prevederile normelor de care a luat cunostinta la instruire, precum si orice alte masuri
necesare pentru evitarea incendiilor;

- sa asigure indeplinirea masurilor de aparare impotriva incendiilor, stabilite potrivit legii.

Executarea lucrarilor cu foc deschis este admisa numai dupa luarea masurilor necesare de aparare impotriva
incendiilor si numai dupa obtinerea permisului de lucru cu foc. Lucrérile prevazute mai sus se executd numai de cétre
echipe instruite in acest scop $i dotate cu echipament de lucru, protectie si interventie adecvat.

In vederea primei interventii in caz de incendiu se prevad urmatoarele:

- organizarea de echipe cu atributii concrete;

- masuri si posibilitati de alertare la numarul unic de urgentd 112 si, dupa caz, a serviciilor voluntare si private
pentru situatii de urgenta.

In cazul producerii unui incendiu in instalatiile de utilizare a gazelor naturale, personalul prezent inchide, in primul
rand, robinetul de incendiu si apoi procedeaza la stingerea incendiului, concomitent cu anuntarea serviciilor pentru
situatii de urgenta.

Tn cazul in care nu este posibila oprirea alimentarii cu gaze naturale si pentru a preveni crearea de acumulari de
gaze naturale urmate de explozii, p&n la sosirea serviciilor pentru situatii de urgentd, se procedeaza numai la racirea
zonelor nvecinate fara stingerea flacarii de gaze naturale.

Mésuri de protectia mediului si a apelor

La proiectarea i executarea lucrarilor in instalatile de utilizare din sistemul de alimentare cu gaze naturale,
pentru prevenirea poludrii si implicit a impactului negativ asupra mediului, se impune respectarea urméatoarelor :

- OUG 195/2005 pentru protectia mediului, aprobatd cu modificari prin Legea 265/2006, cu modificarile si
completarile ulterioare;

- Legea 211/2011 privind regimul deseurilor;

- HG 235/2007 privind gestionarea uleiurilor uzate;

- HG 349/2005 privind depozitarea deseurilor (completata prin HG 210/2007);

- HG 621/2005 privind gestionarea ambalajelor si deseurilor de ambalaje (modificatd si completata prin HG
1872/2006);

- HG 856/2002 privind evidenta gestiunii deseurilor si pentru aprobarea listei cuprinzand deseurile, inclusiv
deseurile periculoase;

- Legea 458/2002 privind calitatea apei potabile;

- Legea apelor nr. 107 A/1996;

- OUG 243/2000 privind protectia atmosferei.

- Ord. 756/1997 pentru aprobarea Reglementarii privind evaluarea poluarii mediului;

- Ord. 462/1993 privind emisiile de poluanti in atmosfera;

- Legea 112/2006 pentru modificarea si completarea Legii apelor nr. 107/1996;

- HG nr. 1061/2008 privind transportul deseurilor periculoase si nepericuloase;

- Legea 265 pentru aprobarea OUG nr. 195/2005 privind protectia mediului;

- Legea 104/2011 privind calitatea aerului inconjurétor;

- Ord. 3299/2012 pentru aprobarea metodologiei de realizare si raportare a inventarelor privind emisiile de
poluanti in atmosfera;

- HG 1756/2007 privind limitarea nivelului emisiilor de zgomot in mediu produs de echipamente destinate utilizarii
in exteriorul cladirilor;

- Ord. 536/1997 pentru aprobarea Normelor de igiena si a recomandarilor privind mediul de viata al populatiei;

- Hotararea 1037/2010 privind deseurile de echipamente electrice si electronice;

- HG 247/2011 pentru modificarea si completarea HG 621/2005 privind gestionarea ambalajelor si a deseurilor de
ambalaje;

- HG 1872/2006 pentru modificarea si completarea HG 621/2005 privind gestionarea ambalajelor si deseurilor din
ambalaje;

- Legea 360/2003 - privind regimul substantelor si preparatelor chimice periculoase; modificata si completata cu
legea 263/2005;

- HG 1408/ 2008 - privind clasificarea si etichetarea substantelor chimice periculoase;

- Hotararea 804/2007 - privind controlul asupra pericolelor de accident major in care sunt implicate substante
periculoase;

- Ord. 647/2005 — pentru aprobarea Normelor metodologice privind elaborarea planurilor de urgenta in caz de
accidente in care sunt implicate substante periculoase;
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Se va asigura de catre constructor aplicarea urmatoarelor masuri:

- evacuarea deseurilor rezultate in urma desfacerii pavajelor se va face in locurile stabilite de cétre administratia
local3;

- evacuarea surplusului de pamant si completérile de pamant pentru umpluturi se vor realiza spre si de la gropile
de imprumut, stabilite de administratia locala;

- la evacuarea deseurilor rezultate la desfacerea imbracamintilor asfaltice se va da prioritate refolosirii in cazul in
care in zona exista statii specializate;

- produsele de balastiera se vor asigura numai din unitatile specializate aprobate in zona;

- la desfacerea spatiilor verzi se va asigura depozitarea protejata a suportului cu vegetatie si a stratului de
pamant fertile, in vederea readucerii zonei afectate la starea initiala, dupa efectuarea lucrarilor de pozare subterana a
retelelor de distributie gaze naturale;

- deseurile rezultate la prelucrarea capetelor tevilor din polietilena vor fi colectate in vederea predarii la unitatile
specializate de recuperare;

- la punerea in functiune a conductelor nou executate, prin efectuarea judicioasa a manevrelor preliminare si a
celor de refulare, golire si umplere, se va urmari reducerea la minim a volumelor de gaze naturale eliberate in atmosfera;

- se va asigura incadrarea utilajelor cu motoare termice si mijloace de transport auto, folosite la executia
lucrarilor in normele legale de poluare fonica si chimica, aceasta conditie fiind criteriu de evaluare din punct de vedere al
protectiei mediului;

- se va asigura constientizarea angajatilor asupra obligativitatii respectarii masurilor de protectie a mediului.

Executantul are obligatia de a lua toate masurile necesare pentru a asigura protejarea mediului si a evita orice
paguba sau neajunsuri provocate persoanelor sau proprietatilor publice, rezultate din poluare, zgomot sau alti factori,
respectand legislatia de mediu in vigoare.

Executantul va utiliza produse si materiale durabile care vor respecta cerintele europene si nationale aplicabile in
scopul protectiei factorilor de mediu inclusiv cele pentru managementul deseurilor.

Dispozitii finale

Conducta de distributie si racordului de gaze naturale proiectate pentru un regim de medie presiune, se va
executa numai de operatori economici autorizati ANRE.

La executie se vor respecta distantele minime intre conducta de gaze naturale (care poate functiona in viitor in
regim de medie presiune) montata subteran si alte retele subterane existente, in conformitate cu prevederile prezentei
documentatii si cu normele tehnice in vigoare.

Orice modificare la documentatie se va face cu avizul proiectantului si al operatorului sistemului de distributie.

Conform Hotararii de Guvern nr. 766 din 10.12.1997, lucrarile ce fac obiectul prezentului proiect fac parte din
categoria de importanta ,C" - constructii de importanta normala.

Prin proiectul tehnic s-au asigurat cerintele esentiale privind calitatea in constructii, conform Legii 10/1995 privind
calitatea in constructii: A. rezistenta mecanica si stabilitate; B. securitate la incendiu; C. igiena, sanatate si mediu
inconjurator; D. siguranta si accesibilitate in exploatare; E. protectie impotriva zgomotului; F. economie de energie si
izolare termica, G. utilizare sustenabila a resurselor naturale.

In conformitate cu art. 160 din legea gazelor 123/2012 inainte de executia lucrarilor pentru obiectivele/sistemele
din sectorul gazelor natural, in vederea respectarii cerintelor privind calitatea in constructii, DGSR in calitate de de
operator al sistemului de distributie care exploateaza sistemul de distributie va verifica proiectul de executie prin
intermediul verificatorilor de proiecte atestati ANRE.

Lucrarile vor incepe numai dupa ce documentatia tehnica va fi declarata conforma de catre verificatorul de
proiecte atestat ANRE si dupa ce se vor obtine Autorizatia de Construire si Autorizatia de Spargere (dupa caz)

Legislatie de referinta

- Legeanr. 123/2012 a energiei electrice si a gazelor naturale;

- Legeanr. 50/1991 privind autorizarea executarii lucrarilor de constructii;

- Legea nr. 10/1995 privind calitatea in constructii;

- Legeanr. 319/ 2006 a Securitatii si Sanatatii in Munca;

- HG nr. 1425/2006 - Norme Metodologice de aplicare a Legii nr. 319/ 2006;

- NTPEE-2018 — Norme tehnice pentru proiectarea, executarea si exploatarea sistemelor de alimentare cu gaze
naturale aprobate prin Ordinul ANRE nr. 89/2018 cu completarile ulterioare;

- HG nr. 668/2017 privind stabilirea conditiilor pentru comercializarea produselor pentru constructii;

- Specificatiile Tehnice si Metodologiile emise de DGSR;

- SREN 1555-1:2021 - Sisteme de conducte de materiale plastice pentru distribuirea combustibililor gazogi.
Polietilena (PE). Partea 1: Generalitatj;
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SR EN 1555-2:2021 - Sisteme de conducte de materiale plastice pentru distribuirea combustibililor gazosi.
Polietilena (PE). Partea 2: Tevi;

SR EN 1555-3:2021 - Sisteme de conducte de materiale plastice pentru distribuirea combustibililor gazosi.
Polietilena (PE). Partea 3: Fitinguri;

SR EN ISO 3126:2005 — Sisteme de canalizare din material plastic. Componente de material plastic.
Determinarea dimensiunilor;

SR EN 10204:2005 — Produse metalice, Tipuri de documente de inspectie;

SR EN ISO /CEI 17050-1:2010 - Evaluarea conformitatii. Declaratia de conformitate data de furnizor. Partea |.
Cerinte generale;

SR EN 12106 - Sisteme de canalizare de materiale plastice. Tevi de polietilena (PE). Metoda de incercare a
rezistentei la presiune interioara dupa aplicarea compresiunii;

SR EN ISO 13477:2008 — Tevi de materiale termoplastice pentru transportul fluidelor. Determinarea rezistentei
la propagarea rapida a fisurilor (RCP). Incercare la scara de laborator, in regim stationar (incercare S4);

SR EN ISO 13479:2010 - Tevi de poliolefine pentru transportul fluidelor. Determinarea rezistentei la
propagarea fisurii. Metoda de incercare a propagarii lente a fisurii intr-o teava crestata (incercarea cu
crestatura);

SR IS0 13953:2016 — Tevi si fitinguri din polietilena (PE). Determinarea rezistentei la tractiune si a modului de
rupere a epruvetelor din imbinari sudate cap la cap;

SR EN IS0 6259-1:2015 - Tevi de materiale termoplastice. Determinarea caracteristicilor de tractiune. Partea
1: Metoda generala de incercare;

SR EN IS0 6259-3:2015 - Tevi de materiale termoplastice. Determinarea caracteristicilor de tractiune. Partea
3: Tevi de poliolefine;

SR EN 682:2002 - Garnituri de etangare de cauciuc. Conditii tehnice ale materialelor pentru garnituri de
etansare utilizate la etansarea conductelor de canalizare si a racordurilor prin care se transporta gaze si
hidrocarburi fuide;

SR EN 1092-1: 2018 Flanse si imbinarea lor. Flanse rotunde pentru conducte, robinete, racorduri si accesorii
desemnate prin PN. Partea 1: Flanse de otel;

SR ISO 7005-1: 2015 Flanse pentru conducte. Partea 1. Flanse de ofel pentru sisteme de conducte industriale
si de uz general;

SR EN 10297: Tevi de otel circulare fara sudura pentru utilizare in constructii mecanice generale si in
constructia de masini. Conditii tehnice de livrare. Partea 1. Tevi de otel nealiat si aliat;

SR EN 10204: 2005 Produse metalice. Tipuri de documente de inspectie;

SR EN ISO /CEI 17050-1: 2005 Evaluarea conformitaii. Declaratia de conformitate daté de fumizor. Partea |.
Cerinte generale;

SR EN 1SO 3183: 2020 Industriile petrolului $i gazelor naturale. Tevi din otel pentru sisteme de transport prin
conducte;

API 5L din 2018;

SR EN ISO 21809 -1: 2019 Industria petrolului si gazelor naturale. Acoperiri exterioare conducte ingropate si
imersate utilizate in sistemele de transport prin conducte. Partea 1: Acoperiri pe baza de poliolefine (PE trei
straturi si PP trei straturi);

SR EN ISO 8501-1 : 2007 Pregatirea suporturilor de ofel inaintea aplicarii vopselelor si produselor similare.
Evaluarea vizuald a gradului de curatare a unei suprafete. Partea 1: Grade de ruginire si grade de pregatire a
suporturilor de otel neacoperite si a suporturilor de otel dupa indepartarea acoperirilor anterioare;

SR EN 10204 2005 Produse metalice, Tipuri de documente de inspectie;

SR EN ISO /CEI 17050-1 : 2005 Evaluarea conformitatii. Declaratia de conformitate data de fumizor. Partea |.
Cerinte generale;

intocmit,
ing. Avarvarei Vasilica,
inst. aut. PGD 209200810/2020
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PROGRAM PRIVIND CONTROLUL DE CALITATE PE SANTIER
AL INSTALATIILOR PENTRU CONSTRUCTII

Denumirea obiectivului de investitii: EXTINDERE SISTEM DE DISTRIBUTIE GAZE NATURALE
IN LOCALITATEA CAZASU

Amplasament: loc Cazasu, com. Cazasu, jud. Bréila

Beneficiar. COMUNA CAZASU

Proiectant: S.C. NECESAR PROD S.R.L.

in conformitate cu Normativul pentru verificarea calitétii si receptia lucrarilor de instalatii aferente constructiilor,
indicativ C56-02, si in temeiul Legii nr. 10/ 1995, se stabileste prezentul program pentru fazele supuse controlufui
calitatii lucrarilor ce se controleaza, se verifica sau se receptioneaza calitativ si pentru care se intocmesc urmatoarele
documente:

Nr. | Lucréri care se controleaza, verifica sau Document: Participanti: Nr. sidata
crt. | receptioneaza calitativ, pt. care se intocmesc | PV - Proces verbal B - Beneficiar actului
documente PV LA - Proces verbal | E - Executant incheiat
lucrari ascunse P - Proiectant
PVR - Proc. verbalde | ISC - Insp. de stat in
receptie constructii
PV FD - Proces verbal | OSD - operator
faza determinanta sistem de distributie
0 1 2 3 4
1 | Predare - primire amplasament PV B+E
2 | Verificarea calitatii materialelor (aspectul, PV B+E

natura materialului, dimensiunile, etc)
3 | Proces verbal de lucrari ascunse (adancimea

de montaj a conductelor, montarea firului PV LA B+E
trasor si a benzii de avertizare, etc)

4 | Verificarea executiei sudurilor, controlul Tabel de executie

. . y ¥ B+E

vizual si protocolul de sudare protocol de sudura

5 Efectua_lrea p'robe'lor devpresmne la PV ED P+B+E+ISC
etanseitate si rezistenta

6 | Receptia tehnica la terminarea lucrarilor PVR P+B+E

|7 | Punerea in functiune a conductei PV | B+E+0SD

NOTA:

Executantul va anunta in scris ceilalti factori interesatj pentru participarea cu minim 10 zile inaintea datei la care se va face
verificarea.

Un exemplar din programul intocmit se va anexa la cartea constructorului.

BENEFICIAR, EXECUTANT,
COMUNA CAZASU

) R \ d
PROIECTANT, | \ Z A

SC NECESAR PROD|SRL !






