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LUCRARI DE COFRAJE PENTRU BETON ARMAT
1.ALCATUIREA COFRAJELOR

Cofrajele pentru elementele din beton armat si sustinerile lor trebuie sa fie astfel alcdtuite Tncat sa
indeplineasca urmadtoarele conditii: sa se asigure obtinerea formei si dimensiunile prevazute in proiect pentru
elementele ce urmeaza a fi executate, sa fie etanse, astfel incat sa nu permita pierderea laptelui de ciment, sa fie
stabile si rezistente sub actiunea incdrcarilor, sa permita un mare numar de refolosiri, sa fie prevdzute cu piese de
asamblare de inventar.

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

Pentru reducerea aderentei dintre beton si cofraj, acestea se ung pe fetele ce vin in contact cu betonul
inainte de fiecare folosire cu substante decofrante. Acestea se aplica prin pensulare, trebuie sa-si pastreze
proprietdtile neschimbate in conditiile climatice de executie a lucrarilor si sa nu atace betonul.

Esafodajele de sutinere a cofrajelor de plansee (pldci) sunt formate, in general, din grinzi extensibile,
rezemate pe popi de inventar, contravantuiti. Elementele esafodajelor trebuie s prezinte suficienta rezistenta si
stabilitate pentru a putea prelua toate sarcinile provenite din greutatea cofrajului si a betonului proaspat din placi,
a sculelor si dispozitivelor de lucru si a echipelor de muncitori, fiind verificate totodatd pentru a prelua si solicitdri
orizontale din impingerea betonului din pereti, stalpi si grinzi.

Lucrdrile de sustinere/ esafodaj se vor realiza si evalua de cdtre ofertant conform tehnologiei proprii.

Contravantuirile de pe cele doud directii perpendiculare trebuie sa formeze triunghiuri nedeformabile, iar
prinderile sa nu dea excentricitdti importante in noduri.

Pot fi folosite ca elemente orizontale de contravantuiri tdlpile continue de rezemare si grinzile de sustinere,
cu conditia ca prin detaliile de prindere adoptate sa fie impiedicata deplasarea relativa intre popi si aceste talpi,
respectiv grile.

2.TRASAREA POZITIEI COFRAJULUI

Pentru turnarea fundatiilor din beton se realizeaza de-a lungul sarmelor intinse intre reperii materializati in
acest scop pe balizele de colf sau intermediare ce au servit la trasarea lucrdrilor de sapaturi.

Intrucat in timpul definitivarii lucrdrilor de cofrare, elementele cofrajului pot cipita deplasiri de la
pozitionarea initiald, este necesar ca, Tnaintea tumdrii betonului sd se verifice corectitudinea pozitiei finale a
acestora.

Proprietatea intelectuala a S.C. MSKONCEPT ARHISTUDIO S.R.L.
Orice multiplicare sau modificare adusa proiectului nu poate fi realizata fara acordul scris al societatii.
Pagina4 /39


mailto:arhistudio@mskoncept.com

SC MSKONCEPT ARHISTUDIO SRL
Str. Tudor Vladimirescu nr. 15 Bis, mun.Calarasi, jud.Calarasi

Email: arhistudio@mskoncept.com il 1y

ARHISTUDIDO

3.ABATERI ADMISIBILE LAMONTAREA COFRAJELOR

Abaterile admisibile la montarea cofrajelor se referd la urmdtoarele categorii de mdrimi:
- dimensiuni ale spatiului cofrat;
- cote de nivel (pentru fundul cofrajului, indltime de turnare a betonului etc);
- pozitia axelor, Tn plan si pe indltime (care include rectilinitatea si perpendicularitatea sau unghiul prevazut dupa
caz);
-forma suprafetei (care include planitatea si denivelarea locald, dupa caz);

Abaterile admisibile pentru dimensiuni, cote de nivel si pozitie a axelor, vor fi cele previzute pentru
elementele respective.

Abaterile admisbile privind forma suprafetei se stabilesc astfel:
- pentru suprafete cu formd deosebita (pldci sau pereti curbi etc), se prevad in caietul de sarcini pentru realizarea
proiectului tehnologic privind cofrajele respective;
- pentru celelalte situatii (cofraje pentru suprafete plane ale elementelor), abaterile admisibile se vor inscrie in
clasele de toleranta astfel:

clasaTS, Il pentru planitate (Anexa C NE012/2/2010);
clasaTN,I pentru deniveldri locale (Anexa C NE012/2/2010).

4. MONTAREA COFRAJELOR

Operatiunile de montare a cofrajelor se vor succede, de reguld, in urmatoarea ordine:
- curdtirea si nivelarea locului de montaj;
- trasarea pozitiei cofrajelor; transportul si asezarea panourilor si a celorlalte materiale si elemente de inventar in
apropierea locului de montaj;
- curdtirea si ungerea panourilor; asamblarea si sustinerea provizorie a acestora; verificarea pozitiei cofrajului
pentru fiecare element de constructie, atat in plan orizontal cat si pe vertical si fixarea lor in pozitie corectd;
- incheierea, legarea (blocarea) si sprijinirea definitivd a tuturor cofrajelor cu ajutorul dispozitivelor de montare
(caloti, juguri, tiranti, zdvoare, proptele, contravanturi, etc.);
- etansarea rosturilor.

Mentinerea alinierii panourilor asamblate se obtine cu ajutorul montantilor si al riglelor de aliniere,
respectiv al moazelor si cu ajutorul tirantilor trecuti prin distantieri. Asigurarea verticalitdtii se va face prin proptele,
de preferinta reglabile. Tmpingerea betonului proaspét care actioneazi asupra panourilor de cofraj se preia prin
elementele de sprijinire ale panourilor, montanti, respectiv moaze si prin tirantii de legatura realizati in general din
otel beton. Tn cadrul proiectului de cofraj se vor verifica prin calcul elementele de sprijinire si legatura din punct de
vedere al rezistentei si al deformatiilor.
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Cofrajele stalpilor se alcdtuiesc in general din panouri dispuse vertical. Trasarea bazei se face, de reguld,
printr-o ramd de scandurd. Pentru a se putea controla si curdta baza stalpului se prevede o fereastra de vizitare.

Montarea elementelor de sustinere a cofrajelor pentru plansee (placi) se face in urmdtoarea ordine:

- Se traseazd pozitia elementelor verticale de sustinere (popi) se amplaseaza elementele verticale de sustinere si de
contravantuire provizoriu;

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

- se verificd pozitia si dimensiunile efectudndu-se corecturile necesare.

Strangerea definitiva a contravantuirilor se face dupa ultima verificare ce se efectueazd dupd montarea
cofrajelor.

Cofrajele din panouri se ung cu atentie inaintea montarii armaturilor in scopul de a facilita operatia de
decofrare si a se mdri prin acestea numarul de folosiri al panourilor.

Ungerea se face imediat dupd scoaterea cofrajului sau chiar in timpul montdrii lui. Pentru ungere se folosesc
substante produse industrial n acest scop, care se aplica dupd decofrare si curatire, fiind interzisa folosirea
motorinei sau a petrolului lampant, care degradeaza materialele lemnoase.

Pentru evitarea scurgerii laptelui de ciment prin rosturile dintre cofraje acestea vor fi etansate cu ajutorul
benzilor autoadezive.

La terminarea lucrdrilor de cofraj se efectueaza receptia finald de catre o comisie formatd din beneficiar
(dirigintele de santier) si constructor (seful punctului de lucru, seful de echipd). Comisia va efectua verificdrile
prevdzute mai sus, precum si alte verificari prevdzute in "Fisele tehnologice”, intocmite de catre responsabilul
tehnic cu executia atestat MLPAT si in "Programul de control al calitdtii" Tntocmit de catre controlorul de calitate
atestat MLPAT. Rezultatele receptiei se consemneaza intr-un proces verbal de receptie.

La lucrdrile de cofrare cu panouri din placaj se vor respecta prevederile IM 007-96 “Norme specifice de
protectia muncii pentru lucrdri de cofraje, schele, cintre si esafodaje”, aprobat M.LP.AT. cu ordinul 74/N din
15.10.1996.

Tn timpul montajului si al depozitarii panourilor de cofraj din materiale lemnoase si a celorlalte elemente din
materiale combustibile, se vor respecta prevederile din “Normativul pentru proiectarea si executarea constructiilor
din punct de vedere al prevenirii incendiilor”, precum si cele cuprinse in “Instructiuni pentru prevenirea incendiilor
pe ramuri de productie”.

5.VERIFICAREA SI RECEPTIA COFRAJELOR $I SUSTINERILORACESTORA

Verificarea cofrajelor si sustinerilor acestora se efectueaza:
-la terminarea lucrdrilor de cofraje, pentru o etapd de lucru, cand se efectueaza si receptia cofrajelor;

-imediat nainte de punerea in operd a betonului Tn cofrajele respective, cand se efectueazd o noud verificare;
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Verificarea cofrajelor si sustinerilor acestora se efectueaza prin:
- examinare directd si masuri simple;
-masurdri cu aparatura;
Prin masurari se urmareste confirmarea incadrdrii in tolerantele prevdzute pentru montarea cofrajelor.
Verificarea cofrajelor si sustinerilor acestora prin observare directd si mdsurdri simple se referd la
urmadtoarele:
- compararea cu prevederile din proiectul tehnologic si/sau prevederile producdtorului, in ceea ce priveste:
alcdtuirea de ansamblu: vizual;
tipurile de materiale si integritatea acestora: vizual, precum si analizarea documentelor privind calitatea acestora;
dimensiunile: prin mdsurare;
imbindrile (elementele de fixare si contactul intre elementele concurente in Tmbinare): vizual si, prin solicitare cu
mana, sa nu aibd joc in Tmbinare;
- agezarea corespunzatoare a elementelor/panourilor cofrajelor propriu-zise, fata de baza de rezemare, precum si
intre ele: vizual-pozitie si fard spatii libere Tntre ele:
- faptul ca elementele de sustinere sau legdtura punctuald (popi, contravanturi inclinate, legaturi interioare etc)
sunt fixate: prin solicitare cu méana, sa nu aibd joc; legaturile interioare sunt corect montate prin observare vizualg;
- starea de curdtenie: vizual;
-aplicarea agentilor de decofrare: vizual;
- dimensiunile, in cel putin 2 sectiuni pentru fiecare element, precum si ale golurilor si pozitia relativa a acestora:
prin mdsurare directd;
- trasarea Tnaltimii de turnare a betonului: prin mdsurare directd fatd de fundul cofrajului, sau fata de alte suprafete
existente;
-aspectul general al suprafetei care vine n contact cu betonul: vizual;
Verificdrile cofrajelor prin mdsurdtori cu aparaturd se referd la:
- cote de nivel pentru fundul cofrajului;
- axe, pentru spatiul cofrat si pentru goluri;
-Inclindri, dacd este cazul;
- verificari Tn toate punctele si sectiunile, care sunt precizate de inginerul de structurd, in cazul cofrajelor cu forme
deosebite (pldci sau pereti curbi etc);
Neconformitatile, fie in ceea ce priveste alcatuirea si montarea, fie in ceea ce priveste depdsirea tolerantelor
(abaterilor admisibile) la dimensiuni si/sau pozitie, se consemneaza si trebuie sd fie rezolvate de constructor.
Pentru a preveni aparitia unor neconformitati, constructorul trebuie sd asigure un control preliminar privind
aprovizionarea, manipularea si depozitarea materialelor utilizate, precum si un control al instruirii personalului
care va executa lucrdrile respective.
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Verificarea cofrajelor si sustinerilor acestora se face din nou, in intervalul de 24 de ore Tnainte de montarea
armaturii, dacd este cazul, precum si inainte de punerea in operd a betonului, dacd intre aceste operatiuni a trecut o
perioadd mai lungd.

Aceastd a doua verificare se efectueazd prin observare directa si masurdri simple i, dacd se constatd
neconformitdti, si prin mdsurdri cu aparaturd, dupd caz.

In cazurile in care constructorul lucrdrilor de constructii aplicd un sistem de management al calititii,
executarea si verificarea lucrdrilor de cofraje si sustineri ale acestora trebuie efectuate conform prevederilor
aplicabile ale acestui sistem (proceduri, instructiuni si inregistrari privind:
aprovizionarea, receptia, manipularea, depozitarea si trasabilitatea materialelor; executarea si verificarea lucrdrilor;
echipamentele de mdsurare; calificarea personalului; tratarea neconformitatilor etc.).

Receptia cofrajelor si sustinerilor acestora consta in consemnarea conformitatii lucrdrilor, pe baza verificarii
efectuate la terminarea lucrdrilor si a rezolvdrii eventualelor neconformitati, printr-un proces verbal pentru receptia
calitativa pe faze (pentru lucrdri care devin ascunse), cu participarea reprezentantului clientului si, in cazul unor
cofraje si/sau esafodaje deosebite, pentru care inginerul de structura a intocmit caiete de sarcini, si cu participarea
inginerului de structurd.

6.CONDITII PREALABILE SI CONDITII NECESARE IN TIMPUL EXECUTARII LUCRARILOR DE COFRAJE SI SUSTINERILOR

ACESTORA
Pentru executarea lucrdrilor de cofraje si sustinerile acestora, este necesard asigurarea conditiilor prealabile,

precum si a celor necesare n timpul executarii lucrarilor.
Conditiile prealabile se referd, in principal, la urmatoarele:

- existenta, pe santier, a proiectului, care trebuie sa cuprindd toate datele necesare pentru executarea cofrajelor;

- existenta, pe santier, a proiectului tehnologic privind cofrajele si sustinerile acestora, dacd este cazul;

- existenta, daca este cazul, a receptiei lucrdrilor de terasamente, cand acestea sunt implicate;

- aprovizionarea si receptionarea cofrajelor si/sau esafodajelor de inventar, complete, precum si a documentatiei

tehnice privind utilizarea acestora sau, dupa caz, a tuturor materialelor necesare executarii, ca unicat, pe santier;
Conditiile care trebuie asigurate Tn timpul executarii lucrdrilor se referd, in principal, la urmdtoarele:

- dotdri tehnice specifice necesare pentru montarea sau, dacd este cazul, executarea gi montarea cofrajelor si

esafodajelor pentru sustinerea acestora (scule, dispozitive etc);

- facilitati necesare, dupd caz, pentru montarea sau executarea si montarea cofrajelor si esafodajelor (energie

electricd, utilaje pentru ridicare si manipulare cu precizia necesard);

- personal calificat pentru montarea sau executarea si montarea cofrajelor si esafodajelor;
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7.PERETI DIN BETON ARMAT CAPTUSITI CU ZIDARIE

Tehnologia de realizare a peretilor de beton armat captusit cu zidarie va fi realizatd dupa efectuarea, pe
santier, a elementelor de proba.

Principalele etape de realizare a peretilor din beton armat sunt:
-Montarea armaturilor si/sau a armaturilor rigide (profile metalice);
- Realizarea peretilor de ziddrie. La realizarea acestora se va acorda o atentie deosebitd urmdtoarelor:

La zidirea cirdmizilor nu se acceptd sa cadd mortar in spatiul ce urmeazi a fi betonat sau pe arméturd. in cazul in
care, totusi, cade mortar pe barele de armdturd acestea se vor curata imediat. Dacd mortarul cade in spatiul ce se va
betona atunci se va opri imediat zidirea si se va curdta. Se va folosi numai mortar de ciment (frd var) M100.
Rosturile vor avea 0 adancime de 20mm.

Tn rosturile orizontale se vor monta, la fiecare 50cm pe verticald, cate doud bare orizontale @8.

Pentru sprijinirea zidariei la turnarea betonului se vor folosi metode specifice cofrajelor obisnuite (tiranti
recuperabili n teci din PVC).

{néltimea maxima a zidariei va fi de 1,50-2,00m.

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

8.DEMONTAREA COFRAJELOR

La decofrarea elementelor verticale (pereti, stalpi) ordinea operatiilor, in general, inversd celor indicate la
montarea cofrajelor si anume: desfacerea zavoarelor si scoaterea tirantilor; scoaterea elementelor de sustinere
(montanti, rigle, moaze, caloti) scoaterea fururilor de compensare la pereti, montarea panourilor la pereti incepand
de lafururi, demontarea scandurilor de aliniere, respectiv a ramei de trasare.

LUCRARI DE ARMARE
9.PRODUSE PENTRU ARMATURA NEPRETENSIONATA

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

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

Produsele din otel pentru armdtura nepretensionata trebuie sa fie identificabile n ceea ce priveste tipul si
clasa produsului, asigurandu-se trasabilitatea lor incepand de la producator si pand la punerea in operd. Pentru
aceasta:
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a) fiecare colac, fiecare legatura de bare sau plase sudate, fiecare carcasd sudatd, trebuie sa poarte o etichetd
durabild, bine atasatd, care sa contind:
- denumirea producatorului;
-tipul si clasa produsului;
-numarul lotului si al colacului/legaturii;
- marcajul de conformitate;
- stampila controlului de calitate;
b) documentele care Tnsotesc livrarea produselor trebuie sa contind cel putin urmatoarele informatii cuprinse in
declaratia de conformitate eliberatd de producdtor, inclusiv o copie dupd acest document:
-numele si adresa producdtorului;
-numarul certificatului de conformitate, atasat;
-referinte la caracteristicile produsului:
i. numarul standardului de produs;
ii. tipul si clasa produsului;
iii. dimensiunea;
iv. limita de curgere;
v. rezistenta la rupere;
vi. alungirea la forfa maxima i la rupere;
vii. continutul de carbon echivalent pe otel lichid;
- date de identificare a sarjei/lotului/colacului sau legaturii;
Prin tipul produsului se intelege forma suprafetei:
- neted;
- cu profil periodic sau amprentat, caracterizat prin factorul de profil;

Prin clasa produsului se intelege Tncadrarea in categoriile privind limita de curgere, raportul intre rezistenta
la rupere si limita de curgere, alungirea (la forta maxima si la rupere) si sudabilitatea, conform specificatiei tehnice
ST009.

Marcarea, livrarea, transportul, manipularea si depozitarea produselor pentru armaturi trebuie sa se faca
astfel incat sa nu modifice caracteristicile acestora. Produsele pentru armdturi trebuie depozitate separat pe tipuri,
clase si diametre, in spatii amenajate si dotate corespunzator, astfel incét sd se asigure:

- evitarea conditiilor care favorizeazd corodarea armaturii, inclusiv prin ventilarea spatiilor;
- evitarea murdaririi acestora cu pamant sau alte substante;

-accesul si identificarea ugoard a fiecarui sortiment;
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Suprafata produselor pentru armaturi nu trebuie sa fie acoperitd cu rugind neaderentd si nici cu substante
care pot afecta negativ otelul, betonul sau aderenta ntre ele.

Inginerul de structurd va preciza in proiect, tipul si clasa produselor care trebuie sa fie utilizate, precum si
diametrul si forma armdturilor, notate distinct i unitar in tot cuprinsul proiectului.

In cazurile In care constructorul nu poate aproviziona produsele conforme cu prevederile din proiect,
modificdrile privind tipul si clasa produselor se pot face numai cu acordul scris al inginerului de structurd (dispozitie
de santier, care face parte din proiect si intrd in cartea tehnicd a constructiei).

Trasabilitatea se referd la produsele utilizate efectiv in lucrare, precizandu-se elementele si pozitiile acestora
in cazul care s-au utilizat alte produse decat cele prevazute initial in proiect, conform dispozitiei de santier.

Produsele pentru armaturi pot fi utilizate n urmatoarele conditii:

- corespund prevederilor din proiect in ceea ce priveste tipul si clasa produsului;

- au atestatd conformitatea conform prevederilor legale;

- constructorul efectueaza urmdtoarele:

verificarea caracteristicilor geometrice;

Tncercarea la tractiune (rezistenta la rupere, limita de curgere, alungirea dupad rupere), incercarea la indoire simpla
si incercarea la indoire-dezdoire.

Tncercirile se vor efectua pe cate 3 epruvete din fiecare lot si diametru, in laboratoare avand dotarea
necesard.

Tn cazurile in care rezultatele determinrilor nu sunt corepunzitoare, constructorul ia masurile necesare
pentru aprovizionarea cu produse corespunzatoare.

10.PREGATIREA BARELOR

Curatirea si indreptarea barelor sunt operatii care trebuie efectuate Tnaintea tdierii si fasondrii acestora.
La curatire se vor indeparta:
- pdmantul, urmele de ulei, vopsea sau alte impuritati;
- rugina neaderentd care se desprinde prin lovire cu ciocanul;
- rugina aderentd, prin frecare cu peria de sarma fn zona de sudare a barelor care urmeaza sa fie innadite prin
sudura.
Dupa indepartarea ruginei neaderente sau a ruginei aderente, reducerea dimensiunilor sectiunii barei nu
trebuie sa depdseasca abaterile limita la diametru prevazute in Codul NE 012-2007 si anume:
- pentru bare cu d < 25 mm abatere limitd de 0,5 mm;
- pentru bare cu d > 25 mm abatere limita de 0,75 mm.
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11.FASONAREA BARELOR

Conform normativului de executie NE012-2/2010 Constructorul are obligatia ca Tnainte de a trece la
fasonarea armaturii sa analizeze posibilitatea de a realiza armarea conform prevederilor din proiect (privind, in
special, montarea si fixarea barelor, innddirile barelor, dar si turnarea si compactarea betonului) si sd solicite, daca
este necesard, reexaminarea, impreund cu inginerul de structurd, a prevederilor din proiect.

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

Fasonarea armaturii se efectueaza in conformitate cu prevederile legale in vigoare in ceea ce priveste
echipamentul tehnologic utilizat si personalul care executd aceastd activitate.

Tn cazul fasondrii arméturii prin comanda la un prelucrétor, se aplici urmétoarele conditii:

a) constructorul, care emite comanda, trebuie sd transmita prelucrdtorului toate datele din proiect privind
armdtura;

b) incercarile produselor pentru armdturi vor fi efectuate de cel care aprovizioneaza produsele si rapoartele de
Tncercare cu rezultatele obtinute vor face parte din documentele care nsotesc armdtura fasonats;

¢) prelucratorul va insoti armatura fasonata de declaratia de conformitate care trebuie sd se refere la:

i. certificatele de conformitate ale produselor utilizate, anexate in copie;

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

d) armdtura fasonatd va fi receptionatd de constructor, pe baza prevederilor din proiect, receptie care are in vedere
si existenta cumentelor si marcajelor privind trasabilitatea pentru produsele utilizate;

Armatura fasonatd in atelier (la constructor sau prelucrdtor) poate fi livratd, pentru montare, fie sub formd de
elemente separate, fie asamblata in carcase.

Tn primul caz, elementele de acelasi tip vor fi depoxitate in pachete separate, etichetate, astfel incat s3 se
evite confundarea lor si sd se asigure pdstrarea formei si curateniei lor pana la montarea acestora.

in al doilea caz, depozitarea si manipularea vor trebui si asigure indeformabilitatea, precum si starea de
curdtenie. Asamblarea in carcase va fi realizata in urmatoarele conditii:

a) nu se va utiliza sudarea pentru fixarea elemntelor intre ele;

b) fixarea elementelor intre ele se face prin legare cu sarmd neagra, fiind interzisa utilizarea sdrmei galvanizate
care, prin atingerea cu armatura, poate forma pild electrica cu pericolul de coroziune care decurge din aceasta;
Fasonarea armaturii trebuie efectuata cu respectarea urmatoarelor conditii:

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

b) fasonarea cu masina a barelor cu profil periodic, la magini cu doua viteze, se va face numai cu viteza mica;

¢) indoirea barelor se executa cu miscare lentd, cu viteza neuniformd, fard socuri;
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d) diametrul dornurilor utilizate pentru indoirea barelor trebuie sa fie:

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

ii. pentru bare cu diametrul nominal mai mare de 16 mm, de cel putin sapte ori diametrul barei;

e) forma si dimensiunile ciocurilor de la capetele barelor vor fi conform prevederilor tehnice aplicabile si sunt
precizate in proiect;

f) razele de ndoire pentru barele inclinate si pentru etrieri/fagrafe vor fi, de asemenea cele prevdzute in
reglementarile tehnice aplicabile, ele trebuind sd fie precizate in proiect.

Tn cazul elementelor structurale, este interzis3 utilizarea metodei de a fasona si monta barele de arméturé in
asteptare prin Tndoirea acestora si montarea in cofraj, pentru ca dupd decofrare acestea sa fie dezvelite, prin
spargerea betonului in jurul lor, si sa fie indreptate.

Tn cazul in care constructorul vrea s3 aplice aceasts metod la armarea elementelor nestructurale, va trebui s&
obtind in prealabil acordul inginerului de structura care, prin dispozitia de santier, va preciza conditiile pentru
aplicarea acestei metode.

Bare sau piese n asteptare sunt bare de armaturd sau piese speciale (spre exemplu, tipuri de conectori), care
ies din betonul unui element turnat (prefabricat sau in situ) in vederea inglobdrii in betonul care se va turna
adiacent suprafetei respective (la rosturile de lucru sau la imbindri prin monolitizare, spre exemplu), si care
constituie armaturd de continuitate.

Clasele de tolerante la fasonarea armaturii sunt urmatoarele:

a) ladimensiuni (lungime de tdiere, dimensiuni totale si partiale):
i. domeniul pandla 1,0 m: TD,VII (Anexa C NEQ12/2/2010);

ii. domeniul peste 1,0 m: TD, IX (Anexa C NE012/2/2010);

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

¢) launghiuri: TU,II (Anexa C NE012/2/2010).

12.MONTAREA ARMATURILOR

Montarea armaturii se efectueaza in urmatoarele conditii:
- Cofrajele Tn care se monteaza armatura trebuie sa fie receptionate si verificate imediat naintea inceperii montarii
armadturii. Verificarea trebuie sd asigure cd acestea si-au mentinut conformitatea in ceea ce priveste:
Stabilitatea si punerea sub efort a tuturor reazemelor punctuale;
Forma si dimensiunile;
Etangeitatea;
Starea de curatenie.
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- Asigurarea conformitatii cu prevederile din proiect. Se referd la tipurile si clasele produselor utilizate, pozitia
relativd a acestora, intre ele si fata de cofraj, precum si la pozitia si tipul innddirilor, cu Tncadrarea in tolerantele
admisibile.

- Asigurarea bunei desfasurdri a punerii in operd a betonului. Se referd la:

Crearea posibilitatii de circulatie a personalului implicat, Tn cazul in care armdtura este montatd pe suprafete
orizontale/inclinate mari;

Crearea, in cazul armaturilor dese la partea superioard, la intervale de maximum 3,00m, a unor spatii libere pentru
patrunderea betonului sau a furtunelor prin care se descarca acesta;

Crearea spatiilor necesare patrunderii vibratorului, cu dimensiunile de minimum 2,5 ori diametrul acestuia, la
intervale de maximum 5 ori indltimea elementului. Crearea spatiilor libere se face fie prin amplasarea armaturii, in
acord cu proiectantul, fie prin montarea unor bare in ultima etapd de turnare a betonului.

- Asigurarea pozitiei relative intre bare si fata de cofraj are in vedere:

Legarea armdturii la incrucisari.

13.LEGAREA ARMATURILOR

Trebuie efectuatd la incrucisarea barelor, prin legaturi cu sarma neagrd sau prin sudurd electrica prin puncte.
Cand legarea se face cu sarmd se vor utiliza doud fire de sarmd moale de 1,0 mm pand la 1,5 mm diametru.
Legarea armadturii se va face numai cu sarmd neagra, fiind interzisd utilizarea sarmei zincate.
Legarea armaturii se va face dupd cum urmeaza:
- La retele de armdturi din pldci si pereti:
Fiecare Tncrucisare, pe doud randuri de incrucisari marginale, pe intregul contur;

Restul incrucisarilor, in cdmp, se vor lega in sah, din doud n doug;
- La retelele de armaturi din pldci curbe subtiri, se vor lega toate incrucisarile;
- La grinzi si stalpi:
Toate Tncrucisdrile cu colturile etrierilor si cu ciocurile agrafelor;
Tncrucisarile cu portiunile drepte ale etrierilor pot fi legate in sah, din dou in dous;
Barele inclinate se vor lega, Tn mod obligatoriu, de primii etrieri cu care se incruciseaza;
Etrierii si agrafele montate inclinat precum si fretele, se vor lega la toate incrucisarile cu barele longitudinale.
Dupd caz, pentru elementele la care armarea se face cu un numdr mare de bare si/sau de diametru mare, se

vor prevede si alte tipuri de elemete de sustinere temporare sau definitive. Aceste elemente vor fi de tip "confectie
metalicd" si se vor stabili de comun acord cu executantul dupd desemnarea acestuia.
In nodurile cu arméturi dese se va urméri dispunerea barelor astfel ca si permité si pAtrunderea vibratorului.
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14.INNADIREA BARELOR

Tnnddirea barelor de arméturi se va realiza:
- prin suprapunere (pentru diametre mai mici de 25mm, dacd in proiect nu este specificat altfel);
- prin sudare electricd, in mediu normal sau de bioxid de carbon, cap la cap, in cochilie pentru diametre de 25mm
sau mai mari.

Executarea innadirilor prin sudurd, inclusiv calificarea sudorilor, precum si verificarea calitatii acestora se vor
face conform prevederilor reglementarilor tehnice specifice.

Tnnidirile sudate se vor poansona si verifica prin probe distructive, executate intercalat de acelasi sudor si in
aceleasi conditii cu sudurile din operd, in proportie de 3% din numarul total al innadirilor.

Dupa caz, dar numai cu avizul proiectantului, se accepta si alte metode de fnnddire:

-Tnnadirea cu filet, normal sau conic;
-Tnnadirea cu mangon presat radial;

Utilizarea acestor metode de innddire se va face pe baza prevederilor reglementarilor tehnice specifice.

Executarea lucrdrilor se va face cu grija pentru a nu introduce in cofraj pimant sau alte corpuri care ar dauna
calitdtii betonului.

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

Se introduc de asemenea mustatile pentru stalpi sau pereti si se fixeaza de armdtura fundatiei.

Montarea armaturilor va fi efectuata in pozitiile prevazute in proiect asigurandu-se mentinerea acestor pozitii
siTn timpul turndrii betonului.

La montare se vor prevedea:

- cel putin 3 distantieri la fiecare mp de placa sau perete;
- cel putin 1 distantier la fiecare ml de stalp.

Distantieri pot fi confectionati din masa plastica sau prisme de mortar prevazute cu cate o sarma pentru a fi
legate de armaturi.

Nu se acceptd nlocuirea armaturilor prevazute in proiect decat cu acceptul proiectantului.

Stratul de acoperire cu beton a barelor din elementele de beton armat, are drept scop asigurarea protectiei
armaturii contra coroziunii si buna conlucrare a acesteia cu betonul. Dacd nu se specificd altceva pe planurile de
armare, straturile minime de acoperire se vor realiza conform SR EN 1992-1-1-2004.

La terminarea montdrii armaturilor, datorita importantei deosebite a calitdtii executiei acestora cét si a
faptului ca dupa turnarea betonului ele nu mai pot fi verificate cu mijloace simple, acestea vor fi obligatoriu
receptionate, incheindu-se proces verbal de lucrdri ascunse.
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Verificdrile trebuie efectuate si Tnsusite de cdtre beneficiar (dirigintele de santier atestat MLPAT), executant
(seful de lucrare Tmpreuna cu responsabilul tehnic cu executia atestat MLPAT) si trebuie sd se refere la toate
aspectele lucrdrii si anume:
-numarul, diametrul si pozitia barelor in diferite sectiuni transversale, caracteristice elementului de structurd;
- distantele dintre etrieri, diametrul acestora si modul lor de fixare;
-lungimea portiunilor de bard care depdsesc reazemele sau care urmeazd a fi inglobate in elemente care se toarnd
ulterior (mustati);
-lungimea de suprapunere la innddirii;
-numdrul si calitatea legaturilor dintre bare;
- dispozitivele de sustinere a pozitiei armaturilor in cursul betonarii (agrafe, distantieri etc.);
-modul de asigurare a grosimii stratului de acoperire cu beton a armaturii.
Aceste elemente se consemneaza cronologic in procesele verbale de lucrdri ascunse.

15.PREVEDERI SPECIFICE ELEMENTELOR DE BETON ARMATRIGID

Pentru armdtura rigida se vor respecta prevederile din “Caiet de sarcini pentru executia si controlul executiei
structurilor metalice” cu urmatoarele observatii:
- Profilele metalice, tablele, conectorii nu se vopsesc.
- Sudarea conectorilor, inclusiv calificarea sudorilor, precum si verificarea calitatii acestora se vor face conform
prevederilor reglementarilor tehnice specifice.
1. BETOANE
1.1. PREVEDERI GENERALE
Punerea in operd a betonului va fi condusa nemijlocit de conducatorul tehnic al punctului de lucru, care are
urmatoarele obligatii:
- sd aprobe Tnceperea turndrii betonului pe baza verificdrii directe a urmatoarelor:

starea cofrajelor si/sau a gropilor sau terasamentelor in care se toarne betonul;

starea armaturii;

starea tecilor/tevilor montate pentru realizarea canalelor pentru armatura pretensionatd, dacd este cazul;
starea rosturilor de turnare, dacd este cazul;

- sa verifice comanda pentru beton (la furnizori externi sau la statia proprie de preparare);

- sa verifice faptul ca sunt asigurate conditiile corespunzatoare pentru transportul betonului la locul de punere in
opera, precum si mijloacele, facilitdtile si personalul pentru punerea in operd a betonului, inclusiv cele necesare in
caz de situatii neprevdzute;
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- 53 cunoascd si s supravegheze modul de turnare si compactare a betonului (cu respectarea prevederilor privind
rosturile de turnare), precum si prelevarea de probe pentru incercdrile pe beton proaspat si beton intdrit, cu
ntocmirea unei proceduri de punere in operd, daca este cazul;

Aprobarea inceperii turndrii betonului trebuie s fie reconfirmata pe baza unor noi verificdri, in cazul in care
au trecut 7 zile fard a incepe turnarea sau au intervenit evenimente de naturd sa modifice situatia constatatd la data

aprobarii.

Sunt necesare mdsuri speciale, determinate de temperatura mediului ambiant in timpul turndrii si Tntdririi
betonului, astfel:

-Tn general se recomanda ca temperatura betonului proaspat, inainte de turnare, sd fie cuprinsa intre 5°C si 30°C;
-n conditiile Tn care temeratura mediului in momentul turndrii sau in timpul perioadei de intarire scade sub 5°C,
se aplicd prevederile din NEO12-1/2007. Pdmantul, piatra, sustinerile sau elementele structurale in contact cu
betonul ce urmeaza a fi turnat trebuie sd aiba o temperaturd care sa nu provoace inghetarea betonului inainte ca
acesta sd atingd rezistenta necesara pentru a rezista la efectele inghetului;

- in cazul in care temperatura mediului depdseste 30°C in momentul turnarii sau n timpul perioadei de intdrire
este necesard utilizarea unor aditivi intarzietori de priza eficienti si luarea de mdsuri suplimentare (de exemplu:
stabilirea de cdtre un laborator autorizat sau acreditarea unei tehnologii adecvate de preparare, transport, punere
n operd si tratare a betonului);

Specificarea privind betonul, prevdzutd in proiect, pentru comanda la furnizori sau pentru preparare in statii
proprii, se face Tn conformitate cu prevederile NE 012-1, avand in vedere si eventuale alte conditii precizate in
proiect.

Comanda pentru beton trebuie sa fie conforma cu prevederile aplicabile din NE 012-1/2007.

Este obligatorie verificarea betonului la locul de turnare, pe probe.

Epruvetele confectionate vor fi pastrate astfel:

- epruvetele pentru verificarea clasei betonului pus in opera se pastreazd in conditiile prevazute in SR EN 12390-2;

- epruvetele de control pentru verificarea rezistentelor la compresiune la termene intermediare se pastreazd in
conditii similare betonului pus in operd;

- epruvetele pentru determinarea altor caracteristici ale betonului, daca este cazul, se pastreaza in conditiile
prevdzute in standardele de incercare aplicabile;

Pentru betoanele puse in operd, pentru fiecare constructie, trebuie tinutd, la zi, condica de betoane, care
trebuie sa cuprinda cel putin urmatoarele:

- datele privind bonurile de livrare sau documentele echivalente in cazul producerii betonului de catre constructor;

-locul unde afost pus betonul in opera in lucrare;
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- ora inceperii si termindrii turndrii betonului;
-temperatura betonului proaspat;
- probele de beton prelevate si epruvetele turnate, modul de identificare a acestora si rezultatele obtinute la
incercarea lor;
- masurile adoptate pentru protectia betonului proaspat turnat;
- eventualele evenimente intervenite (intreruperea turndrii, intemperii etc);
- temperatura mediului ambiant;
- personalul care a supravegheat turnarea si compactarea betonului;
Datele din condica de betoane trebuie sa asigure trasabilitatea betonului, de la prepararea acestuia si pana

la punerea in operd.

16.PREPARAREA S TRANSPORTUL BETONULUI

Prepararea si verificarea caracteristicilor betonului se face corespunzator precizarilor din "Codul de practica
pentru executarea lucrdrilor din beton, beton armat si beton precomprimat, indicativ NE 012-2007",

Transportul betonului de lucrabilitate L3 si L4 (tasarea conului cu 5...9 cm, respectiv 10...15 ¢cm) se face cu
autoagitatoare iar a celor cu lucrabilitate L2 (tasarea conului cu 1..4 ¢cm) cu autobasculanta cu bend amenajatd
corespunzadtor.

Transportul local al betonului se poate efectua cu bene, pompe, jgheaburi sau roabe.

Mijloacele de transport trebuie sa fie etanse pentru a nu permite pierderea laptelui de ciment.

Pe timp de arsitd sau ploaie, suprafata liberd de beton trebuie sa fie protejatd astfel incit sd se evite
modificarea caracteristicilor betonului.

Durata de transport se considera din momentul inceperii incarcdrii mijlocului de transport si sfarsitul
descdrdrii acestuia si nu poate depasi valorile de mai jos decat dacd se utilizeaza aditivi intarzietori:

) Durata maxima de transport (minute)
Temperatura betonului - - - -
Cimenturi de clasa 32,5 Cimenturi de clasa =425
-intre 10°C si30°C 50 35
- sub 10°C 70 50

Ori de cate ori intervalul de timp dintre descarcarea si refncarcarea cu beton a mijloacelor de transport
depdseste o ord, precum si la intreruperea lucrului, acestea vor fi curdtate cu jet de apa.

Rezistentele betonului la compresiune la o varsta mai mica de 28 zile se pot estima conform capitolului 3.1.2
din SR EN 1992-1-1:2004. Pe graficul urmdtor s-a reprezentat cu linie rosie variatia rezistentei la compresiune
conform SREN 1992-1-1:2004, si cu bare verticale rezultatele obtinute de producatorul de beton pe betonul pusin
operafin radier.
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17.TURNAREA S| COMPACTAREA BETONULUI

Inainte de a se incepe turnarea betonului se vor verifica:
- corespondenta cotelor cofrajelor, atat in plan orizontal cat si pe verticald, cu cele din proiect;
- orizontalitatea si planeitatea cofrajelor;
- existenta masurilor pentru mentinerea formei cofrajelor si pentru asigurarea etanseitatii lor;
- masurile pentru fixarea cofrajelor de elementele de sustinere;
- rezistenta si stabilitatea elementelor de sustinere existente si corecta montare si fixare a sustinerilor, existenta
panelor si a altor dispozitive de decofrare, a talpilor pentru repartizarea presiunilor pe teren, etc.;

Tn cazul in care se constatd nepotriviri fatd de proiect sau se apreciazi ca neasigurati rezistenta si stabilitatea
sustinerilor, se vor adopta masuri corespunzatoare.

Inainte de a se Tncepe betonarea, cofrajul si arméturile se vor curita de eventuale corpuri strdine, beton
ramas de la turnarea precedentd, rugind neaderentd, etc. si se va proceda la inchiderea ferestrelor de curatire.

Tn urma efectudrii verificirilor si a médsurilor mentionate mai sus, se va proceda la consemnarea celor
constatate intr-un proces verbal de lucrdri ascunse. Daca pana la inceputul betonarii intervin unele evenimente de
naturd sa modifice situatia constatata (Tntreruperi, accidente etc.) se va proceda la 0 noud verificare.

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

Se interzice inceperea betondrii inainte de efectuarea verificarilor si aplicarea masurilor indicate in Codul NE
012-2007, capitolul 17.

Betonarea constructiei va fi condusd nemijlocit de maistrul sau seful punctului de lucru. Acesta va fi
permanent la locul de turnare si va supraveghea comportarea si mentinerea pozitiei initiale a sustinerilor cofrajelor
si armaturilor si va lua masuri operative de remediere a oricaror deficiente constatate. Atat deficientele constatate
cat si masurile adoptate vor fi consemnate in condica de betonare.
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Betonul trebuie sd fie pus in lucrare Tn maximum 15 minute de la aducerea lui la locul de turnare. Punerea
in lucrare se va face fdrd intrerupere. Daca acest lucru nu este posibil se vor crea rosturi de lucru conform
prevederilor normativului NE 012-2007.

La turnarea betonului trebuie respectate urmétoarele reguli generale:

-lalocul de punere in lucrare, descdrcarea betonului se va face in bene, pompe de beton sau jgheaburi, pentru a se
evita alte manipulari;

- dacd betonul adus la locul de punere in lucrare nu este amestecat omogen, se va proceda la descdrcarea si
reamestecarea lui pe platforma special amenajatd, fara a se adduga insa apa;

-Tndltimea de cadere liberd a betonului nu trebuie sa fie mai mare de 1,5 m;

- turnarea betonului de ndltime mai mare de 1,5 m se va face prin tuburi alcdtuite din tronsoane de formd
tronconicg;

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

- se vor lua masuri pentru a se evita deformarea sau deplasarea armaturilor fatd de pozitia prevazuta in proiect,
indeosebi pentru armdturile dispuse la partea superioard a placilor in consold; dacd totusi se vor produce
asemenea defecte, ele vor fi corectate in timpul turnarii;

- se va urmari cu atentie, inglobarea completa in beton a armdturilor, respectandu-se grosimea stratului de
acoperire, in conformitate cu prevederile proiectului;

- nu este permisa ciocanirea sau scuturarea armaturii in timpul betonarii si nici asezarea pe armaturi a vibratorului;
- betonarea se va face fard intrerupere, chiar si atunci cand turnarea se face prin ferestre laterale;

- turnarea se va face in straturi orizontale de 30 ... 40 cm indltime, acoperirea cu un strat nou trebuie sd se faca
naintea inceperii prizei cimentului din betonul stratului inferior.

Compactarea betonului se executd prin vibrare mecanica; in cazul imposibilitdtii de continuare a compactarii
prin vibrare, defectarea vibratoarelor, intreruperi de curent electric, etc.), turnarea betonului se va continua panad la
pozitia corespunzdtoare pe rost, compactand manual betonul.

Betonul trebuie turnat si compactat astfel incét sa se asigure cd intreaga armatura si piesele inglobate sunt
acoperite in mod adecvat, in intervalul tolerantelor acoperirii cu beton compactat si ca betonul va atinge rezistenta
si durabilitatea prevdzute.

Viteza de turnare si compactare trebuie sd fie suficient de mare pentru a evita formarea rosturilor de turnare
si suficient de redusa pentru a evita tasdrile sau supraincarcarea cofrajelor si sustinerilor acestora.
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Se pot utiliza numai vibratoare omologate pentru care se folosesc caracteristicile tehnice si functionale si
pentru care se gasesc prescriptii de utilizare si intretinere. Personalul care efectueaza vibrarea betonului trebuie sa
fie instruit in prealabil asupra modului de utilizare a procedeului pe care urmeaza sa-l aplice.

Distanta dintre dou3 puncte succesive de introducere a vibratorului de interior este de maximum 1,0 m. Tn
cazurile in care nu este posibild respectarea acestei distante (din cauza configuratiei armaturilor a unor piese
inglobate sau alte cauze) se recomanda utilizarea concomitenta a mai multor vibratoare.

Grosimea stratului de beton supusd vibrdrii se recomandd sd nu depdseascd 3/4 din lungimea capului
vibrator (butelia); la compactarea unui nou strat, butelia trebuie sa patrunda 5...15 ¢cm in stratul compactat
anterior. Grosimea stratului de beton armat (inainte de compactare) trebuie s fie de 1,1 - 1,35 ori mai mare decét
grosimea finald a stratului compactat in functie de lucrabilitatea betonului.

Distanta intre doud pozitii succesive de lucru ale zonelor vibrate trebuie sa fie astfel stabilitd Tncat sa fie
asiguratd acoperirea succesiva a intregii suprafete de beton compactat.

Alegerea tipului de vibrare (mdrimea capului vibratorului, forta perturbatoare si frecventa corespunzatoare a
acestuia) se va face in functie de dimensiunile elementelor si de posibilitatile de introducere a capului vibrator
(butelia) printre barele de armatura.

Lucrabilitatea betoanelor compactate prin vibrare internd se recomanda sa fie L3 sau L4.

Durata de vibrare optimd din punct de vedere tehnico-economic se situeaza intre durata minimd de 5 sec. si durata
maxima de 30 sec. Prelungirea duratei de vibrare pana la 50 sec. impuse de conditii speciale locale, nu este de
naturd sa dduneze calitatii betonului.

Semnele exterioare dupad care se recunoaste cd vibrarea betonului s-a terminat, sunt urmatoarele:

-betonul nu se mai taseazd;
-suprafata betonului devine orizontala si usor lucioasd;
-Tnceteazd aparitia bulelor de aer la suprafata betonului.

La turnarea betonului trebuie respectate urmatoarele reguli generale:
- cofrajele din lemn, betonul vechi sau zidariile care sunt in contact cu betonul proaspat, trebuie sd fie udate cu apa
atat cu 2...3 ore Tnainte cét si imediat de turnarea betonului, dar apa ramasa in deniveldri trebuie sa fie inldturata;
- descarcarea betonului din mijlocul de transport, se face in bene, pompe, benzi transportoare, jgheaburi sau direct
in cofraj;
- refuzarea betonului adus la locul de turnare si interzicerea punerii lui in operd, in conditiile in care nu se
ncadreazd in limitele de consistentd prevdzute sau prezinta segregdri; se admite imbunatdtirea consistentei numai
prin utilizarea unui aditiv superplastifiant cu respectarea prevederilor aplicabile din NE 012-1;
- indltimea de cddere liberd a betonului nu trebuie sa fie mai mare de 3,0 m in cazul elementelor cu latime de

maximum 1,0 msi 1,5 min celelalte cazuri, inclusiv elemente de suprafata (placi, fundatii etc);
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- turnarea betonului in elemente cofrate pe Tnaltimi mai mari de 3,0 m se face prin ferestre laterale sau prin
intermediul unui furtun sau tub (alcatuit din tronsoane de forma tronconicd), avand capatul inferior situat la
maximum 1,5 m de zona care se betoneaza;
- raspandirea uniformd a betonului in lungul elementului, urmdrindu-se realizarea de straturi orizontale de
maximum 50 cm Tndltime si turnarea noului strat Tnainte de Tnceperea prizei betonului turnat anterior;
- corectarea pozitiei armdturilor Tn timpul turndrii, in conditiile Tn care se produce deformarea sau deplasarea
acestora fatd de pozitia prevazutd in proiect (indeosebi pentru armaturile dispuse la partea superioara a placilor in
consold);
- urmdrirea atentd a inglobdrii complete in beton a armaturii, cu respectarea grosimii acoperirii, in conformitate cu
prevederile proiectului si ale reglementarilor tehnice n vigoare;
- nu este permisa ciocanirea sau scuturarea armaturii in timpul betonarii si nici agezarea pe armaturi a vibratorului;
-urmdrirea atentd a umplerii complete a sectiunii in zonele cu armdturi dese, prin indesarea laterald a betonului cu
ajutorul unor sipci sau vergele de otel, concomitent cu vibrarea lui; Tn cazul in care aceste mdsuri nu sunt eficiente,
trebuie create posibilitdti de acces lateral, prin spatii care s permitd patrunderea vibratorului in beton;
- luarea de masuri operative de remediere in cazul unor deplasari sau ceddri ale pozitiei initiale a cofrajelor si
sustinerilor acestora;
- asigurarea desfasurdrii circulatiei lucrdtorilor i mijloacelor de transport in timpul turndrii pe podine astfel
rezemate, incat sd nu modifice pozitia armaturii; este interzisd circulatia directd pe armaturi sau pe zonele cu beton
proaspat;
-turnarea se face continuu, pana la rosturile de lucru prevdzute in proiect sau in procedura de executare;
- durata maximd admisd a intreruperilor de turnare, pentru care nu este necesara luarea unor masuri speciale la
reluarea turndrii, nu trebuie sa depdseasca timpul de incepere a prizei betonului; in lipsa unor determinari de
laborator, aceasta se considerd de 2 ore de la prepararea betonului, Tn cazul cimenturilor cu adaosuri si 1,5 ord in
cazul cimenturilor fara adaosuri;
- reluarea turndrii, in cazul cdnd s-a produs o intrerupere de turnare de duratd mai mare, numai dupd pregadtirea
suprafetelor rosturilor;
- permiterea instalarii podinilor pentru circulatia lucrdtorilor si mijloacelor de transport local al betonului pe
planseele betonate, precum si depozitarea pe acestea a unor schele, cofraje sau armaturi este permisa numai dupa
24 ... 48 ore, in functie de temperatura mediului si de tipul de ciment utilizat (de exemplu 24 ore, dacd
temperatura este de peste 20°C si se foloseste ciment de tip |, avand clasa mai mare de 32,5).

Compactarea betonului trebuie realizatd dupa cum urmeaza:
- betonul trebuie astfel compactat incét sa contind o cantitate minima de aer oclus;
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- compactarea betonului este obligatorie si se poate face prin diferite procedee, in functie de consistenta betonului,
tipul elementului etc.;
- Tn afara cazului in care se stabileste o altd metodd, compactarea se efectueaza cu vibrator de interior. Se admite
compactarea manuala (cu maiul, vergele sau sipci, in paralel, dupd caz, cu ciocanirea cofrajelor) in urmatoarele
cazuri:
introducerea in beton a vibratorului nu este posibild din cauza dimensiunilor sectiunii sau desimii armaturii si nu
se poate aplica eficient vibrarea externa;
- intreruperea functionarii vibratorului din diferite motive, caz in care punerea in opera trebuie sa continue pana la
pozitia corespunzatoare unui rost;
este prevazuta prin reglementari speciale (beton fluid, beton monogranular, beton autocompactant);
-vibrarea se utilizeazd ca metodd de compactare si nu ca metoda de deplasare a betonului pe distante lungi, sau de
prelungire a duratei de asteptare pe santier inainte de turnare;
- vibrarea cu vibratoare de adancime sau de suprafata se aplicd sistematic dupd turnare pana la eliminarea aerului
oclus. Se evitd vibratiile excesive care pot conduce la slabirea rezistentei suprafetei sau la aparitia segregarii;
- in mod normal, se recomandd ca grosimea stratului de beton turnat sd fie mai micd decat indltimea tijei
vibratoare, asigurandu-se sistematic vibrarea si revibrarea suprafetei stratului anterior;
- 1n cazul n care structura contine cofraje pierdute, trebuie luatd n considerare absortia de energie a acestora, la
selectarea metodei de compactare si la stabilirea consistentei betonului;
- In sectiuni cu grosimi mari, reluarea compactarii stratului de suprafatd este recomandatd pentru compensarea
tasarii plastice a betonului situat sub primul rand de armaturi orizontale;
- cand se utilizeaza numai vibratoare de suprafatd, stratul de beton dupd compactare nu trebuie, in mod normal, sa
depdseasca 100 mm, in afara cazului in care se demonstreazd prin turndri de probad ca sunt acceptabile grosimi mai
mari. Pentru a obtine 0 compactare corespunzdtoare, poate fi uneori necesard o vibrare suplimentara la margini;
-Tn timpul compactarii betonului proaspat, trebuie evitata deplasarea armaturilor si/sau a cofrajelor;
- betonul se compacteaza numai atat timp cét este lucrabil.
Turnarea betonului in elemente verticale (stalpi, diafragme, pereti) se face respectandu-se urmatoarele prevederi
suplimentare:
- in cazul elementelor cu ndltimea de maximum 3,0 m, dacd vibrarea betonului nu este stanjenita de grosimea
redusd a elementului sau de desimea armdturilor, se admite cofrarea tuturor fetelor pe intreaga ndltime si
turnarea pe la partea superioard a elementului;
- in cazul in care se intrevad dificultdti la compactarea betonului precum si in cazul elementelor cu inaltime mai
mare de 3,0 m, se adoptd una din solutiile:
cofrarea unei fete pe maximum 1,0 m indltime si completarea cofrajului pe mdsura turndrii;
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turnarea si compactarea prin ferestrele laterale.
- n cazul peretilor de recipienti, cofrajul se monteaza pe una din fete pe intreaga ndltime, iar pe cealaltd fata, pe

ndltime de maximum 1,0 m, completandu-se pe mdsura turnarii;
- primul strat de beton trebuie sd aibd o consistentd la limita maxima admisd prin procedura de executare a
lucrdrilor si trebuie sa nu depdseascd grosimea de 30 cm;
- nu se admit rosturi de lucru inclinate rezultate din curgerea liberd a betonului.
Turnarea betonului in grinzi si placi se face respectandu-se urmatoarele prevederi suplimentare:

- turnarea grinzilor si a placilor incepe dupd 1...2 ore de la terminarea turndrii stalpilor sau peretilor pe care
reazemd, daca procedura de executare a lucrdrilor nu contine alte precizdri;
- grinzile si placile care sunt in legdturd se toarnd, de requld, Tn acelasi timp; se admite crearea unui rost de lucru la
1/5 ... 1/3 din deschiderea pldcii si turnarea ulterioard a acesteia;
- la turnarea placii se folosesc repere dispuse la distante de maximum 2,0 m, pentru a asigura respectarea grosimii
placilor prevdzute n proiect

Turnarea betonului in structuri Tn cadre se face acordand o deosebita atentie zonelor de la noduri, pentru a
asigura umplerea completd a acestora.

Turnarea betonului in elemente masive, respectiv a elementelor la care cea mai mica dimensiune este cel
putin egald cu 1,5 m, se face avand in vedere aspectele particulare prezentate in continuare:
- adoptarea de masuri speciale la stabilirea compozitiei betonului si a tehnologiei de tunare, in vederea asigurarii
calitatii lucrarii. Tn scopul reducerii eforturilor din temperaturd si contractie, la stabilirea compozitiei si prepardrii
betonului se urmdreste:
adoptarea unui tip de ciment cu caldura de hidratare redusd (corelat cu clasa betonului) si a unui dozaj it mai
scdzut, utilizand n acest scop un aditiv reducdtor de apa si agregate cu dimensiuni cat mai mari;
asigurarea unei temperaturi cat mai scazute pentru betonul proaspadt, reducerea temperaturii agregatelor prin
stropire artificiald, utilizarea de apa rece, fulgi de gheata etc;
- turnarea betonului in elemente masive se face fie in strat continuu, fie in trepte, conform detaliilor din figura de
mai jos. Aceste prevederi se aplicd si in cazul elementelor cu grosimea de 0,8 ... 1,5 m, dacd volumul acestora
depdseste 100 m3;
- detalierea tehnologiei de turnare a betonului se face in mod obligatoriu, prin proceduri de executare a lucrarilor,
tinand seama de:
capacitatea de turnare a betonului Cb exprimata in m3/h, respectiv cea mai mica dintre valorile capacitatii de
preparare i a capacitatii de transport de la statie sau de la locul de preparare la cel de punere in opers;
durata de timp Ta maximd admisa pentru turnarea unui nou strat sau treapta de beton;
grosimea stratului sau treptei, care nu poate depdsi 50 cm;
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numarul necesar de trepte suprapuse.

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

Ta=T-Tt-Ts,
n care;

T- durata de timp pand la inceperea prizei betonului;

Tt - durata de transport, intre terminarea incarcarii mijlocului de transport al betonului

|a statia de preparare si terminarea descarcarii la locul de turnare;

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

Durata de timp T, pana la inceperea prizei betonului se determina de un laborator de specialitate autorizat.

{n lipsa unor asemenea determiniri se pot avea in vedere valorile orientative prezentate in tabelul de mai jos:

Beton T (ore) pentru temperatura medie de:
<400 C 10° ... 20°C = 20°C
Fard aditivi intarzietori Cu 3 2% 2
aditivi intarzietori 6 5 4

Grosimea stratului sau dimensiunile treptei (ldtime - B, grosime - H) se stabilesc prin respectarea

urmatoarelor conditii privind:
- grosimea stratului (H):

H < CbxTa/BxL

H<50cm

- dimensiunile treptei:

HxL < CbxTa / nxB

in care:

Cb si Ta - conform celor ardtate mai inainte;

n - intervalul maxim de suprapunere a treptelor (in exemplul de mai jos, n=4, rezultat pentru treptele 8/4 si

urmatoarele)

BETONARE 1 STRAT CONTIN

BETONARE W TREFTE

\_(.3_/

= \4—?-—(‘ f{ s
%‘é‘f“ ]

o

Turnarea betonului in elemente masive se face n strat continuu sau n trepte (directia de turnare este de la

stanga la dreapta).
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Finisarea suprafetei prin netezire cu rigla sau mistria se efectueaza la intervale si intr-0 maniera care sa
permitd obtinerea finisrii specificate. La finisarea suprafetei nu trebuie s& rimani lapte de ciment. In timpul
finisarii nu se adaugd apd, ciment, agenti de intdrire a suprafetei sau alte materiale, decét in cazul in care se
specificd altfel.

18.ROSTURI DE LUCRU (DE BETONARE)

Tn masura i care este posibil, se vor evita rosturile de lucru organizandu-se executia astfel incat betonarea s3
se faca fard intrerupere. In cazul in care rostul de lucru nu poate fi evitat, acesta se va prevedea vertical, la o distant3
de circa 1,00 m de marginea stalpului , realizat cu tabld expandatd sau cofraje cu sicane, dispunandu-se armaturi
suplimentare si eventual benzi de etansare.

Rosturile de lucru vor fi realizate tindndu-se seama de urmatoarele reguli:

- durata maximd admisd a intreruperilor de betoane pentru care nu este necesard luarea unor mdsuri speciale la
reluarea turndrii, nu trebuie s depaseascd momentul de fncepere a prizei cimentului folosit. Tn lipsa unor
determinari de laborator, acest moment se va considera la 2 ore de la prepararea betonului, in cazul cimenturilor
cu adaosuri si respectiv 1,5 ore in cazul cimentului fdrd adaos;

- suprafata rostului de lucru va fi bine curatatd, indepartandu-se betonul ce nu a fost bine compactat si pojghita de
lapte de ciment si oricare alte impuritati.

-Tn rosturile verticale care nu au fost realizate cu tabld expandata, suprafata acestora se va prelucra prin spituire.

- imediat, Tnainte de turnarea betonului proaspat, suprafata rosturilor va fi spalata cu apa dupa regula "betonul
trebuie sa fie saturat dar suprafata zvantata".

Reluarea turndrii in continuarea rosturilor de lucru este permisa numai dupd pregatirea suprafetelor acestora
n modul urmator (Codul NE 012-2007, capitolul 13).

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

Cofrajele de lemn si betonul vechi vor fi bine udate cu apd Tnainte de turnare.

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

19.TRATAREA $I PROTECTIA BETONULUI DUPA TURNARE

Tratarea si protectia betonului, in perioada de dupd turnare, au scopul de a asigura atingerea caracteristicilor
cerute pentru betonul respectiv, in functie de domeniul de utilizare si de conditiile de mediu din aceastd perioada.
Caracteristicile avute Tn vedere sunt:
- rezistentele si deformatiile betonului;
Proprietatea intelectuala a S.C. MSKONCEPT ARHISTUDIO S.R.L.
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- evitarea efectului contractiei betonului, a producerii fisurilor si, dupd caz, impermeabilitatea;
- durabilitatea, in functie de clasele de expunere. Aceste caracteristici sunt determinate, din punctul de vedere al
tratdrii si protectiei betonului, de:
Tmpiedicarea evaporarii apei din beton;
evitarea, dupd caz, a actiunilor mecanice daunatoare (vibratii, impact etc.), a inghetului sau a contaminarii cu
substante ddundtoare (uleiuri, agenti agresivi etc.).

Prevederile privind tratarea si protectia betonului nu se referd la:

- tratarea termica acceleratd prin incdlzire internd sau externd care, dacd este cazul, trebuie sd facd obiectul unor
prevederi speciale;
- aplicarea unor produse care se inglobeaza in stratul de suprafatd al betonului pentru a-i conferi proprietati
speciale (de exemplu, sclivisire);
- tratarea suprafetei vazute pentru a-i conferi un aspect deosebit (de exemplu, agregate monogranulare aparente).
Principalele date necesare pentru aplicarea metodelor de tratare si protectie a betonului sunt:

- stabilirea, pe baza cunoasterii domeniului de utilizare, a conditiilor specifice privind unele caracteristici ale
betonului si, dupd caz, a suprafetei acestuia (lipsa fisurilor, duritate, porozitate, impermeabilitate etc.);
- cunoasterea comportdrii betonului utilizat, in ceea ce priveste evolutia rezistentei in timp, in functie de tipurile de
ciment, agregate si aditivi, precum si caracteristici ale betonului proaspat (raport A/C, temperaturd etc.), in perioada
de ntdrire si cea dupad intarire;
- cunoasterea influentei conditiilor de mediu (temperaturd, umiditate, viteza curentilor de aer in contact cu betonul
etc.) asupra comportdrii betonului respectiv in perioada de intdrire si cea dupa intdrire;
- cunoasterea mijloacelor si produselor care se pot utiliza, pentru tratarea si protectia betonului, in functie de tipul
betonului si de conditiile de mediu preconizate.

Pentru protectia betonului se utilizeaza, de requld, urmatoarele metode, separat sau combinat:
- pastrarea cofrajului in pozitie;
- acoperirea suprafetei betonului cu folii impermeabile la vapori, fixate la margini si la imbindri pentru a preveni
uscarea;
-amplasarea de invelitori umede pe suprafata si protejarea acestora impotriva uscarii;
- mentinerea unei suprafete umede de beton, prin udare cu ap3;
-aplicarea unui produs de tratare corespunzator

Utilizarea produselor de tratare pentru protectie la Tmbindrile constructive, pe suprafetele ce urmeaza a fi
tratate sau pe suprafetele pe care este necesara aderarea altui material, este permisd numai dacd acestea sunt
indepartate complet Tnainte de urmatoarea operatie, sau daca se dovedeste cd nu au nici un efect negativ asupra
operatiilor ulterioare.

La stabilirea duratei de tratare si de protectie a betonului trebuie sa fie avuti in vedere urmatorii parametri:
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- conditiile de mediu din perioada de exploatare a constructiei exprimate prin clasele de expunere stabilite in NE
012-1. T acest sens, se deosebesc dous situatii:

constructii aflate in clasele de expunere X0 sau XC1;
constructii aflate n alte clase de expunere.
- sensibilitatea betonului la tratare, in functie de compozitie. Cele mai importante caracteristici ale compozitiei

betonului, care influenteazd durata tratdrii betonului, sunt: raportul apd/ciment (A/C), tipul si clasa cimentului, tipul
si proportia aditivilor. Betonul cu un continut redus de apa (raport A/C mic) si care are in compozitie cimenturi cu
rezistenta initiala mare (R) atinge un anumit nivel de impermeabilitate mult mai rapid decat betonul preparat cu
un raport A/C ridicat si cu cimenturi cu rezistenta initiald uzuald (N), rezultand durate ale tratdrii diferite. De
asemenea, avand in vedere cd, in functie de clasa de expunere, betoanele preparate cu cimenturi de tip Il - V
compozite sunt mai sensibile la carbonatare decét betoanele preparate cu cimenturi Portland de tip I, in cazul
utilizarii aceluiasi raport A/C, se recomanda prelungirea duratei de tratare pentru primul caz.
- procentul din valoarea caracteristica a rezistentei la compresiune la 28 zile, la care trebuie sd ajunga rezistenta
betonului in perioada de tratare. Pentru acest procent sunt stabilite trei clase: 35%, 50% si 70%.
- viteza de dezvoltare a rezistentei betonului, care poate fi stabilitd in functie de:
raportul (r) dintre valoarea medie a rezistentei la compresiune dupa 2 zile (fcm2) si valoarea medie a rezistentei la
compresiune dupd 28 zile (ftm28), determinate prin incercdri initiale sau bazate pe performantele cunoscute ale
unui beton cu compozitie similara (a se vedea NE 012-1).
- conditiile de mediu n timpul tratdrii: temperatura si expunerea directa la soare, umiditatea, viteza vantului sau
curentilor de aer, dupd caz.

Durata de tratare a betonului se determind dupd cum urmeaza, pentru:
- elemente nestructurale, pentru care nu se pun conditii privind tratarea: perioada minimd de tratare trebuie sa fie
de 12 ore, cu conditia ca priza sa nu dureze mai mult de 5 ore si temperatura la suprafata betonului sd nu fie sub
5°C;
- elemente structurale din constructii ce urmeaza a fi supuse doar conditiilor din clasele de expunere X0 sau XC1,
dacd prin proiect nu se prevede altfel: conform conditiilor pentru atingerea a 35% din valoarea caracteristica a
rezistentei la compresiune la 28 zile, prevdzute in tabelul 1;
- elemente structurale din constructii ce urmeaza a fi expuse unor conditii corespunzdtoare altor clase de expunere
decat X0 sau XC1, astfel:

dacd acestea nu sunt supuse altor conditii prevazute in proiect: conform conditiilor pentru atingerea a 50% din
valoarea caracteristicd a rezistentei la compresiune la 28 zile, prevazute in tabelul 2;
dacd acestea sunt supuse unor conditii prevazute in proiect (de exemplu rezervoarele pentru lichide): conform
conditiilor pentru atingerea a 70% din valoarea caracteristicd a rezistentei la compresiune la 28 zile, prevdzute in
tabelul 3.
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Tabelul 1
Temperatura la Perioada minima de tratare, zile

suprafa;iit)bs(l:onuluil“ Evolutja rezistentei betonului, r

5 rapida medie 050> lenta

(r = 0,50) r=0.30) (0,30 > r = 0,15)

t=25 1.0 15 25
25=t>15 1.0 2,5 5
15 =t=10 1,5 4 3
1M=t=5@ 2,0 5 1"

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

Tabelul 2
Temperatura la s Perioada minimé de tratare, zile

suprafay[aﬁbf(t:onulun : Evolutia rezistentel betonului, r

! rapida medie 050> lenta

(r=10.50) r=0.30) (0.30 > r = 0,15)

t =25 1,5 25 3H
25>t=15 2.0 4 7
15 >t =10 25 7 12
W=>t=58@ 3.5 9 18

" Temperaturile sunt cele masurate ziua. la ora 12
2 Pentru temperatun sub 5 °C, durata se prelungeste cu o perioada egala cu timpul cét acestea au
wvalori sub 5 °C

Tabelul 3
Temperatura |ﬂ.'__‘ Pericada minima de tratare, zile
5'-'P'ﬂf5!;)b§-'(‘:°““|“" ! Evolutia rezistentei betonului, r
* rapida medie (0,50 > lentd

(r = 0,50) r=0,30) (0,30 = r =0,15)
t =25 3 5 6
25>t=15 5 9 12
15>t=10 7 13 pal
M=t=5@ 9 18 30
M Temperaturile sunt cele masurate ziva, la ora 12
2 Pentru temperaturi sub 5 °C, durata se prelungeste cu o perioadd egald cu timpul cét acestea au
valori sub 5 °C

Tn cazul in care parametrii care determina durata tratdrii nu pot fi cunoscuti in detaliu, se recomands aplicarea
indicatiilor din figura de mai jos.

Conditi de mediu
in timpul tratéri

nefavorabile: et neasnisaus

I 1] Agresivitate pe
durata de
exploatare

slabd intensa

insensibil &
5
| o
Y

Durata de tratare
m S Lokt e by IEI recomandati:

o ST I 1.3z
. 4 I 5.7 zile

3 1 10...14 zile
I[ ________________ i - vV >14zile

¥ Sensibilitatea
betonului
la tratare

sensibil

b

Parametri 5i durata de tratare a betonului
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Temperatura suprafetei betonului nu trebuie sa scada sub 0°C Tnainte ca suprafata betonului sa atinga o
rezistenta care poate suporta inghetul fard efecte negative (de reguld, in cazul in care rezistenta atinsd de beton, fc,
este mai mare de 5 N/mmz2).

20.TURNAREA BETOANELOR PE TIMP FRIGUROS

Se vor respecta prevederile din Normativele C 16-84 si NE 012-2007.

Masurile specifice ce se adopta in perioada de timp friguros se vor stabili tindnd seama de:

-regimul termoclimatic real existent pe santier pe timpul prepardrii, transportului, turndrii si protejarii betonului;
-dimensiunile si masivitatea sau subtirimea elementelor ce se betoneaza;

-gradul de expunere a lucrdrilor ca suprafatd si durata la actiunea timpului friguros in cursul intaririi betonului;

- intensitatea prezumatd a frigului n perioada respectiva.

La executarea pe timp friguros a betoanelor de orice fel este necesar sa se exercite un control permanent si
deosebit de exigent din partea conducatorului tehnic al lucrdrii, responsabilului CTC atestat MLPAT si al
beneficiarului (dirigintele de santier atestat MLPAT). Tn procesele verbale de lucrdri ascunse se vor mentiona
madsurile adoptate pentru protectia lucrdrilor si constatarilor privind eficienta acestora.

21.DECOFRAREA

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

Partile laterale ale cofrajelor se pot indeparta dupa ce betonul a atins o rezistentd de minimum 2,5 N/mm2
astfel incat fetele si muchiile elementelor sa nu fie deteriorate.

Stabilirea rezistentelor la care au ajuns partile de constructie in vederea decofrdrii se face prin incercarea
epruvetelor de control, pe faze, confectionate in acest scop si pastrate in conditii similare elementelor in cauza
conform STAS 1275-88. La aprecierea rezultatelor obtinute pe epruvete de control trebuie sd se tina seama de
faptul cd poate exista o diferenta intre aceste rezultate si rezistenta reald a betonului din element (evolutia diferitd a
caldurii in beton in cele doud situatii, tratarea betonului, etc.). In cazurile in care existd dubii in legaturd cu aceste
rezultate, se recomandd incercdri nedistructive.

In tabelul urmiitor se prezinta recomandari cu privire la termenele minime de decofrare ale fetelor laterale
functie de temperatura mediului si viteza de dezvoltare a rezistentei betonului.
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Viteza de dezvoltare a Termenul de decofrare (zile) pentru temperatura mediului(’ C)
rezistentei +5 +10 +15
Lentd 2 1.5 1
Medie 2 2 1

Dacd in timpul intdririi betonului temperatura se situeaza sub +50 C atunci se recomanda ca durata minima
de decofrare sd se prelungeasca cu aproximativ durata inghetului.

In cursul operatiei de decofrare se vor respecta urmatoarele reguli:

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

- sustinerile cofrajelor se vor desface incepand din zona centrald a deschiderii elementelor si continudnd simetric
catre reazeme;

- decofrarea se va face asfel incat sa se evite preluarea brusca a incarcarilor de catre elementele care se decofreaza,
ruperea muchiilor betonului sau degradarea materialului cofrajului si sustinerilor.

In termen de 24 ore de la decofrarea oricarei pdrti de constructie se va proceda, de citre conducatorul
punctului de lucru, reprezentantul investitorului si de catre proiectant (daca acesta a solicitat sa fie convocat), la o
examinare amanuntita a tuturor elementelor de rezistenta ale structurii, incheindu-se un proces-verbal in care se
vor consemna calitatea lucrdrilor precum si eventuale defecte constatate. Este interzisd efectuarea de remedieri
inainte de aceasta examinare.

ABATERI ADMISIBILE
22.ABATERI LIMITA LA DIMENSIUNILE ELEMENTELOR EXECUTATE MONOLIT

Lungimi (deschideri, lumini) ale grinzilor pldcilor peretilor:
-pandla3,0m=16mm
-3,0..6,0m 20 mm
- peste 6,0 m =25 mm
Dimensiunea sectiunii transversale:
- grosimea peretilor si pldcilor
pand la 10 cm inclusiv =3 mm
peste 10 cm £5 mm
- Iatimea si ndltimea sectiunii grinzilor si stalpilor
pand 50 mm £5 mm
peste 50 cm £8 mm
- fundatii
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dimens. in plan £20 mm
Tndltimea

pandla2,0 m 20 mm
peste 2,0 m =30 mm

23.ABATERI LIMITALAFORMA DATAMUCHIILOR $I SUPRAFETELOR

- pentru 1,0 m lungime de muchie respectiv 1mp de suprafatd 4mm

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

L £3,0m£10mm

3,0<L£9,0m=12 mm

9,0<L£18,0m=*16mm

L>18,0m=+20 mm

Observatie: Prin abatere de la forma datd se intelege distanta maxima dintre profilul efectiv si profilul adiacent de
forma datd (proiectatd) in limitele lungimii, respectiv a suprafetei de referintd.

Nota: Valorile de mai sus sunt aplicabile in cazurile curente. Pentru anumite categorii de lucrdri, prescriptiile
tehnice pot indica valori diferite.

24 ABATERILE LIMITA LATNCLINAREA MUCHIILOR S| FETELOR FATA DE PREVEDERILE PROIECTULUI

inclinarea muchieil suprafetei fatd de:
Verticald  Orizontald Pozitia

obligatdin
proiect
pe 1,0 m lungime sau 1,0 mp de suprafat 3mm 5mm 5mm
pe toatd lungimea sau pe toatd suprafata elementului:
- " 16mm 20mm 16mm
o stilpi, pereti, fundatii i 10mm 10mm
o grinzi - 10mm 10mm
o fetele superioare ale peretilor diafragmelor # 10 10mm

o pldci de planseu sau de acoperis

Abateri limitd de pozitie
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axe in plan orizontal

10mm 10mm
o pentru fundatii 10mm 10mm
o pentru stalpi, grinzi, pereti
cote de nivel
B @ 10mm
o fundatii de structuri 10mm
o pléci, gina cu deschidere pandla 60 m 10mm
o idem, cu deschideri peste 6,0 m 10mm
o reazeme intermediare la constructii etajate
Abater limitd la suprafetele de rezemare
pentru lungimea de rezemare a elementelor prefabricate
o elemente de planseu si acoperis cu deschideri 10mm
=6.0 m 15mm
>6,0 m 20mm
Lt i 15mm
o la grinzi, pereti 10
o deschideri peste 6.0 m
o la stalpi (constructii etajate)
pentru exactitatea suprafetei de rezemare la elementele 1,0mm
prefabricate de Iatime: 2.0mm
o i 3,0mm
o panala03m 4 Omim
o 0,30..0,90 m )
o 0,91.30m
o »3.01m
Pentru  inclinarea  suprafetelor de rezemare si 2%

paralelismul fetelor de contact fatd de prevederile proiectului (pe
cele doud directii ortogonale principale)

25.ABATERI LIMITA SPECIFICE ELEMENTELOR PREFABRICATE

Pentru dimensiunile elementelor se aplica clasele de tolerantd, precizate in proiect si STAS 6657/189.

26.ABATERI LIMITALA ARMATURI PENTRU BETON ARMAT

-lalungimea segmentelor barei si la lungimea totala din proiect
sub 1,0m £10mm

intre 1,0 si 10,00m £20mm

peste 10,0m £30mm

-lungimea de petrecere a barelor, la innadiri prin suprapunere

(fatd de prevederile proiectului sau ale prescriptiilor tehnice) 0 mm

- la pozitia tnnadirilor (fatd de proiect)

distante Tntre axele barelor (fata de proiect si de prescriptiile tehnice)
la grinzi si stalpi =3mm

la pl&ci si pereti £5mm

la fundatii =10mm

intre etrieri si pasul fretelor =10mm

- La Tmbinari si inadiri sudate conform instructiunilor tehnice C28-83.
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27.DEFECTE LIMITA ALE BETONULUI MONOLIT, INCLUSIV MONOLITIZARILE DIN IMBINARILE ELEMENTELOR
PREFABRICATE

- Rupturi si stirbituri la colturi

pand la fata exterioara a armaturilor principale;

pana la fata interioard a armaturilor principale - cel mult una max. 5 cm, lung. de 1m;

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

cu adancimi mai mari decét 1/4 din dimensiunea cea mai micd a sectiunii - nu se admit.

- Segregari si lipsuri de sectiune, vizibile sau nu la fata elementului

pana la fata exterioara a armaturii principale - maximum 400 cmp la 1,0 mp;

pand la fata interioara a armaturilor principale - cel mult una de max. 30 cmp la 1,0 mp.

-Cu adancimi mai mari decat cele precedente, dar pana la max. 1/4 din adancimea cea mai micd a sectiunii:

la plansee si acoperisuri ~ max.20cm2/m?

la fundatii masive max.20cm?2/m?

la grinzi, stalpi, buiandrugi  max.5¢cm2/m?

pereti (diafragme) la cladiri max.10cm2/m2

- Fisuri

pentru elementele Tncdrcate cu mai putin decat incarcarea de exploatare nu se admit decat fisuri superficiale de
contractie cu adancimea maxima pand la fata exterioara a armaturii principale;

pentru elementele cu incdrcari de exploatare numai n limitele prescrise de STAS10102/75;

nu se admit armaturi de rezistenta tdiate sau ntrerupte ca urmare a spargerilor de beton;

spargeri ale betonului dupad intdrirea lui, se pot face numaiin limitele prevazute la defectiuni;

Observatii: Defectele admise si mentionate mai sus, se vor remedia prin inchiderea cu mortar de ciment, eventual

cu adezivi de risind epoxidica. In cazul unor defecte mai mari solutia se va stabili de citre proiectant si numai in

SCris.

EVALUAREA REZISTENTEI LA COMPRESIUNE A BETONULUI PUS iN OPERA
28.PRELEVARE CAROTE

Pentru extragerea carotelor se vor folosi carotiere specializate (care vor fi fixate ferm pe pozitie pe durata
extragerii). Prelevarea se va efectua la distanta de Tmbindrile armdturilor, marginile elementelor de beton si n
locuri fard armaturi metalice sau care prezintd putine armdturi metalice. Trebuie sd fie evitatd pe ct posibil
prelevarea carotelor din armaturi. Se asigurd cd epruvetele utilizate pentru determinarea rezistentei la compresiune
nu contin nici o armdturd. Pentru evitarea taierii armdturilor se vor folosi obligatoriu tahometre pentru
determinarea pozitiei exacte a barelor. Se va folosi ca normativ de referinta pentru extragerea carotelor SR EN

12504-1 Tncerciri pe beton in structuri Partea 1: Carote - prelevare, examinare si incercari la compresiune.
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29.PRINCIPIU

Epruvetele sunt incdrcate pana la cedare la compresiune in masina de incercare, conform SR EN 12390-4. Se
Tnregistreazd sarcina maxima la care a rezistat epruveta si se calculeaza rezistenta la compresiune a betonului.

30.EPRUVETE DE INCERCAT

Epruveta de Tncercat (carota) trebuie sa fie un cilindru cu diametrul de 100mm si inaltime de 100mm care sa
indeplineasca conditiile din SR EN 12350-1, SR-EN 12390-1, SR EN 12390-2, SR EN 12504-1. Varsta minima a
betonului testat este de 28 de zile. Deoarece trebuie redusa marimea carotei prin taiere este necesar ca suprafetele
portante sd fie pregatite prin una dintre metodele urmatoare:

- polizare;

- mortar cu ciment de aluminat de calciu;
- mixtura cu sulf;

- cutie cu nisip.

Dupa prelucrare epruveta trebuie sa se incadreze n tolerantele admisibile conform SR EN 12390-1 punctul

4.3.3:
- Toleranta la diametru +0,5%;
- Toleranta la planeitatea suprafetelor portante =0,0006d (adica £0,06mm pentru epruveta cu diametrul de
100mm);
- Toleranta la perpendicularitate +0,5mm;
- Toleranta la Tnaltime 5% din inaltimea epruvetei (+5mm pentru epruveta cu diametrul de 100mm si inaltimea
de 100mm)

Avand in vedere toleraniele restrictive ce trebuiesc indeplinite se impune ca suprafata portantd sd fie
prelucratd prin acoperire.

31.METODA MIXTURII CU SULF

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

Tnainte de acoperire se asigura c suprafata epruvetei care trebuie acoperitd este uscats, curatd si c3 toate
particulele libere au fost indepartate.

Acoperirea trebuie sa fie cat mai subtire posibil si nu trebuie sa fie mai mare de 5 mm grosime, cu toate ca se

admit abateri locale mici.
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Amestecurile de acoperire pe baza de sulf sunt in general acceptate. Ca alternativd, materialul de acoperire
poate fi alcdtuit dintr-un amestec constdand din parti egale de masa sulf si nisip silicios fiind (majortatea
amestecului care trece prin sita de tesatura de sarmd de 250 um este retinut pe sita de tesdtura de sarma de 125
um conform I1SO 3310-1). Se poate adduga o proportie mica de pana la 2 % negru de fum.

Se Tncalzeste amestecul pand la temperatura recomandatd de furnizor sau pana la o temperatura unde, sub
agitare continug, se atinge consistenta dorita.

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

Nota 1: Daca trebuie sa se facd repetat operatii de acoperire, este recomandabil sd se utilizeze doud vase de
topire cu reglare termostatica.

Nota 2: Nivelul amestecului in vasul de topire nu trebuie ldsat sd scada prea mult, deoarece existd un risc
crescut de producere a vaporilor de sulf care pot lua foc.

Atentionare: Trebuie sa se utilizeze un sistem de evacuare a gazelor in timpul intregului proces de topire,
pentru a asigura extragerea completd a vaporilor de sulf, care sunt mai grei decat aerul. Trebuie sa se aiba grija sa
se asigure ca temperatura amestecului s fie mentinutd in domeniul specificat, pentru a reduce riscul poludrii.

Partea inferioard a epruvetei, mentinuta pe verticald intr-un bazin cu amestec de sulf topit pe o placa
orizontald/cofraj. Se lasd amestecul sa se Tntdreasca, Tnaintea repetdrii procedurii pentru celdlalt capat. Se utilizeaza
o0 ramd de acoperire pentru a se asigura cd ambele suprafete sunt paralele si ulei mineral ca decofrant pentru
placi/cofraje.

Nota 3: Poate fi necesar sa se elimine surplusul de material de acoperire de pe muchiile epruvetei.

Se verifica epruveta pentru a se asigura ca materialul de acoperire a aderat la ambele capete ale epruvetei.
Daca stratul acoperitor sund a gol, acesta se indeparteaza si se repetd operatia de acoperire.

Se lasa Tn repaus 30 minute de la operatia de acoperire pand la incercarea de copresiune pe epruvetd.

32.PREGATIREA S| POZITIONAREA EPRUVETE

Se sterg toate suprafetele portante ale masinii de Tncercat si se indeparteaza orice resturi sau alte materiale
strdine de pe suprafetele epruvetei inainte de a fi in contact cu platanele.

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

Se sterge excesul de umezeald de pe suprafata epruvetei inainte de a 0 aseza in masina de incercare.

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

Dacd se folosesc pldci auxiliare, acestea se aliniaza fata de partea de sus si de jos a epruvetei.
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33.INCARCARE

Se alege o vitezd constantd de incdrcare in domeniul (0,6 = 0,2) MPa/s. Dupd aplicarea sarcinii initiale, care
trebuie sa depdseasca aproximatix 30% din sarcina de rupere, se aplica sarcina pe epruveta fara soc si se creste
continuu la viteza aleasd constanta =10% pand cand epruveta nu poate suporta o sarcina mai mare.

Atunci cand se utilizeazd masini de Tncercare controlate manual, se corecteaza orice tendintd de scadere a
vitezei de Tncdrcare selectatd pe madsurd ce se apropie cedarea epruvetei, prin ajustarea corespunzatoare a
comentzilor.

Se Tnregistreaza sarcina maxima indicatd.

34.EVALUAREATIPULUI DE CEDARE

Exemple de cedare a epruvetei care aratd cd incercarile s-au realizat in mod satisfacator sunt indicate in SR EN
12390-3:2009 figura 1 (pentru cuburi).

Dacd cedarea este nesatisfacdtoare, acest lucru trebuie sa fie inregistrat cu referire la aspectul epruvetei
conform figurii 2 din SR EN 12390-3:2009.

Cedarea nesatisfacatoare a epruvetei poate fi cauzata de:
- Atentie insuficientd la efectuarea incercarii;

- O defectiune a masinii de incercat.
35.RAPORT DE INCERCARE

Raportul de incercare trebuie sa contind:
- identificarea epruvetei de incercat;
- dimensiunile desemnate ale epruvetei;
- detaliile ajustarii prin polizare/ acoperire;
- data incercarii;
- sarcina maxima la cedare, in kN;
-rezistenta la compresiune a epruvetei, rotunjitd pand la cel mai apropiat 0, 1MPa;
- cedarea nesatisfacatoare (dacd este cazul) si dacd este nesatisfacatoare, tipul cel mai apropiat;
- orice abatere de la metoda standard de incercare;
- 0 declaratie de la persoana responsabila din punct de vedere tehnic pentru incercare, cd incercarea s-a efectuat
conform SR EN 12390-3:2009;
Raportul de Tncercare mai poate sa contind:

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

-conditiile de conservare pand la receptie

-timpul Tncercarii;

-varsta epruvetei in momentul Tncercarii.

36.EVALUAREAREZISTENTEI CARACTERISTICE LA COMPRESIUNE PRIN INCERCAREA CAROTELOR

Rezistenta caracteristicd la compresiune in-situ se evalueaza conform SR EN 13791:2007 utilizdnd abordarea
A (punctul 7.3.2 SR EN 13791:2007). Rezistenta caracteristica la compresiune in-situ nu trebuie sa fie mai mica de
43MPa corespunzatoare clasei de beton C40/50 (tabelul 1). Conform SR EN 13791:2007 “incercarea unei carote de
lungime egald si un diametru nominal de 100mm indicd o valoare a rezistentei echivalente cu valoarea rezistentei
unui cub de 150mm”. Rezistenta caracteristicd la compresiune in-situ reprezintd valoarea rezistentei la
compresiune in-situ, sub care se pot situa 5% din populatia tuturor rezultatelor determinarilor de rezistenta
posibile ale volumului de beton considerat (SR EN 13791:2007).

37.EVALUAREAREZISTENTEI CARACTERISTICE LA COMPRESIUNE PRIN METODE INDIRECTE

Incercirile indirecte furnizeazd alternative la incercirile pe carote pentru evaluarea rezistentei la
compresiune in situ a betonului dintr-o structurd sau pot suplimenta datele obtinute dintr-un numar limitat de
carote.

Metodele indirecte sunt de naturd nedistructivd sau semidistructiva. Metodele indirecte pot fi folosite dupa
validarea cu incercarile pe carote in urmatoarele moduri:

- Separat;
- Combinatie de metode indirecte;
- Combinatie de metode indirecte si metode directe (carote).

La incercarea cu o metoda indirectd se masoara altd proprietate decat rezistenta. Prin urmare este necesara
utilizarea unei relatii intre rezultatele Tncercdrii indirecte si rezistenta la compresiune a carotelor.

Se vor respecta cu strictete prevederile normativului SR EN 13791:2007 capitolul 8.

38.0BLIGATII SPECIALE ALE BENEFICIARULUI

In mod suplimentar fata de aspectele tehnice la care s-a ficut referire mai inainte este necesar si se
mentioneze, in atentia beneficiarului lucrdrii, ca are urmatoarele obligatii legale:
- Sd nu inceapd executia lucrdrilor mai inainte de a obtine autorizatia de constructie prevdzuta de Legea nr.
50/1991;
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- Sd recurga la serviciile unui executant care are angajat un responsabil tehnic cu executia, atestat in conditiile
Hotdrarii Guvernului nr. 925/ 1995, si care sa verifice si sa avizeze fisele si proiectele tehnologice de executie ale
lucrdrilor, procedeurile de realizare a lucrdrilor, planurile de verificare a executiei, proiectele de organizare a
executiei lucrdrilor, precum si programele de realizare a construdiilor;

- Sd asigure urmarirea executiei lucrarilor de cdtre un diriginte de santier atestat legal, angajat in acest scop, sau sa
solicite atestarea acestuia pentru tipul de lucrdri pe care le presupune realizarea constructiei proiectate;

- S3 solicite, la receptia lucrdrilor, predarea de cdtre executant a Cartii constructiei si sa asigure pe parcursul
existentei constructiei urmdrirea curentd a acesteia in conformitate cu prevederile Hotararii Guvernului nr. 261/
1994. Se mentioneaza cd in sensul acestui act normativ categoria de importanta a constructiei este C (normald);

- In conformitate cu prevederile art. 2 din Legea nr. 10 / 1995 constructia se incadreazd in categoria celor al caror
proiect este obligatoriu a se supune verificarii tehnice. n aceasts situatie este necesar ca beneficiarul sd asigure
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CAIET DE SARCINI PENTRU CONSTRUCTII METALICE

CENTRU DE ZI DE ASISTENTA SOCIALA SI RECUPERARE PENTRU SENIORII DIN JUDETUL CALARASI
str. Prelungirea Independentei, nr. 5A, mun. Calarasi, jud. Calarasi, NC 35879

CONSILIUL JUDETEAN CALARASI
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GENERALITATI

Prezentul caiet de sarcini se aplica la executia, controlul si receptia constructiilor metalice ce fac parte din investitie.
Executia, receptia, depozitarea, atat in uzind cét si pe santier, transportul, ambalarea, montajul, vopsitoria i finisajul
constructiei cat si a partilor de constructie metalica, vor respecta prevederile standardelor, normativelor si
instructiunilor tehnice in vigoare precum si prevederile prezentului Caiet de sarcini.

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

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

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

Tn scopul asiqurarii calitatii lucrérii, furnizorul poate completa prezentul Caiet de sarcini cu alte prevederi pe care le va
considera necesare, in vederea realizdrii corecte a elementelor constitutive, subansamblurilor si ansamblurilor
uzinate si montate.

Pentru lucrdrile de constructii metalice se vor respecta:

. STAS 767/0 - 88: Constructii civile, industriale si agricole. Constructii din otel. Conditii tehnice generale de
calitate.

. STAS 767/2 - 88: Constructii civile, industriale si agricole. Tmbindri nituite si Tmbinari cu suruburi de
constructii din otel. Prescriptii de executie.

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

. C 150-99: Normativ privind calitatea imbinarilor sudate din otel ale construdtiilor civile, industriale si agricole.
. SR EN 25817/93: imbinri sudate cu arc electric din otel. Ghid pentru nivelurile de acceptare a defectelor.
. C 56 -2002: Normativ pentru verificarea calitatii si receptia lucrdrilor de constructii si instalatii aferente.

. SREN 1993-1-10- Alegerea clasei de calitate a otelurilor (EN 1993-1-10-2003- Eurocode 3- Alegerea clasei de

calitate a otelurilor)

o SREN 10025+A1 -Produse laminate la cald din oteluri de constructie nealiate

Plansele de desen si specificatiile editate pentru acest proiect cuprind prevederile minime necesare pentru

elementele din otel ale acestei cladiri. Constructia acestei clddiri se va executa conform prevederilor legale exprimate

in codurile de constructii romanesti si Standardele si Normativele de Constructii din Romania.

Plansele de desen si specificatiile folosite vor fi in stransa legaturd cu prevederile legale exprimate in codurile de

constructii romanegti si Standardele i Normativele de Constructii din Romania, in toate aspectele care privesc

montarea si executia elementelor de structurd din otel, cu exceptia situatiilor in care aceste documente intra n

conflict cu Standardele si Normativele de Constructii din Romania.

Plansele de desen si specificatiile au fost elaborate Tn deplin acord cu prevederile din normativul P 100-1 - 2006,

STAS 10108 / 0 - 78, SR EN 1993-1-1, SR EN 1993-1-1/NA privind calculul si dimensionarea structurilor metalice,
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STAS 10107 / 0 - 90, SR EN 1992-1-1, SR EN 1992-1-1/NA privind calculul si dimensionarea structurilor de beton
armat, NP 033 - 99 privind calculul si dimensionarea structurilor din beton cu armatura rigida, cu STAS 767 /0 - 88
privind conditiile tehnice generale de calitate pentru constructiile din otel, etc.

INSPECTIA

Ca o conditie minimd, toate elementele de structurd din otel si piesele metalice vor fi inspectate conform cerintelor
din codurile romanesti fn vigoare. in lipsa unor astfel de cerinte, elementele de structurd din otel si piesele metalice
vor fi inspectate n toate fazele de constructie si montaj de cdtre inginerul proiectant. Se vor aloca sumele de bani
necesare pentru realizarea acestor inspectii in conditii optime (timp si echipament). Responsabilitdtile inspectiei
precum si nivelul la care se va executa aceastd inspectie, trebuie stabilite h documentele contractuale intre
proprietar, arhitect, inginer si antreprenorul general.

Cuvantul ,INSPECTIE" nu fnseamni c& inspectorul trebuie s& supravegheze procesul de constructie. Tnseamn c3
inspectorul trebuie sa viziteze lucrdrile de santier cu o frecventd care sa-i dea posibilitatea sa observe toate stagiile
lucrdrilor de constructie si montaj i sd poatd atesta ca lucrarea a fost executata conform prevederilor din documentele
contractuale si codurile de constructie. Frecventa vizitelor trebuie sa fi asigure o informare de ansamblu pentru fiecare
operatie, aceasta fiind o datd pe zi sau o datd la cateva zile.

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

a. Rapoartele continand rezultatele testelor executate de fabrica trebuie sa demonstreze respectarea
prevederilor din normelor in vigoare, conform cerintelor contractului.

b. Pentru identificarea otelurilor cu rezistente ridicate si a otelurilor speciale comandate, cu anumite
caracteristici, acestea vor fi marcate de firma care le livreazd, conform prevederilor din norme.

c. Pentru identificarea otelurilor cu rezistente ridicate si a otelurilor speciale comandate, cu anumite
caracteristici, acestea vor fi marcate de catre fabricant in conformitate cu sistemul general de identificare stabilit.

d. Fabricarea si livrarea materialului, inclusiv pregdtirea, ajustarea si montarea, tolerantele, vopsitul in atelier,
marcarea, transportul si livrarea.

€. Asamblarea si montarea elementelor de otel include: metodele de ridicare, conditiile de santier, perimetrul

cladirii si punctele de reper, instalarea buloanelor de ancorare si a elementelor inglobate in beton, elemente de
reazem, materiale pentru imbindrile de santier si diverse alte materiale la bucata, imbindri executate pe santier cu
buloane, Tmbindri sudate executate pe santier, suporti temporari, limitele acceptabile pentru tolerante, corectarea
erorilor, tdieturi, modificari si deschideri pentru alte meserii, manipulare si depozitare, si vopsirea pe santier.

f. Supravegherea metodelor de fabricatie in atelier si inspectarea operatiilor executate.
g Supravegherea inspectiilor la fabricd si a operatiunilor de testare.
h. Existenta unor incdrcari importante pe planseele finisate, elementele de structurd sau pereti.

. Modul in care lucrarea progreseaza in general.
Inspectia lucrdrilor executate Tn atelier se va face cdt se poate de mult n atelierul fabricantului. Astfel de inspectii
trebuie executate intr-o anumitd secventd, de aga manierd incat sa nu produca perturbdri in procesul de fabricatie si
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sa permita lucrdrile corective Tn acelasi timp cu procesul de fabricatie in atelier.

Inspectia lucrdrilor pe santier se va executa si termina cu promptitudine, astfel incat corectiile efectuate sd nu intarzie
progresul lucrdrii.

Orice material sau lucrare care nu este in conformitate cu documentele contractuale va fi respins imediat, si aceasta se
poate face in orice moment pe durata lucrdrilor, cu conditia ca inspectia sa fie facuta in secventa programata si in
timpul prescris.

Fabricantul si Compania de executie si montaj vor primi copii dupa rapoartele inspectiilor pregatite de inspectorul
care reprezintd proprietarul (dirigintele de santier).

Documentele cu evidenta inspectiilor vor fi pastrate de inspector pe o perioada de cel putin 2 (doi) ani dupd
terminarea lucrdrii. Evidenta inspectiilor se va pdstra intr-un caiet, pentru cazul cdnd vor aparea intrebdri privind
modul de executie al lucrdrilor sau rezistenta elementelor de structurd. Este de preferat sa existe i fotografii care sa
ilustreze progresul lucrarii.

Este posibil ca autoritatile legale locale sd ceard o durata de conservare mai mare a acestor evidente.

Aceste documente vor fi depuse si la cartea tehnica a constructiei care va fi pastrata permanent la beneficiar.
Persoanele care Tsi asumd responsabilitatea unor metode de proiectare sau de constructie diferite, dar care au acelasi
scop ca cele stipulate in cadrul documentelor de constructie, si care s-au dovedit adecvate Tn urma unor teste sau au
fost folosite cu succes, dar care nu se conformeaza sau nu sunt acoperite de documentele de constructie, vor avea
dreptul sd prezinte informatiile privitoare la aceste metode inginerului de Structurd. Inginerul de Structurd are
autoritatea sa investigheze informatiile prezentate, sa ceara teste si sa formuleze specificatii care guverneaza executia
acestor metode pentru ca sd poatd sa se incadreze in conditiile generale ale acestui Proiect. Toate cheltueilile de
proiectare provenite din aceste investigatii vor fi suportate de persoanele sau institutiile care le-au generat.

DOCUMENTATIA

Documentatia tehnicd de executie este elaborata de:

o proiectant;

. intreprinderea care uzineaza elementele si subansamblurile de constructie;
. intreprinderea care executd montajul structurii metalice.

DOCUMENTATIA TEHNICA ELABORATA DE PROIECTANT

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

adauga:

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

. pe elementele sudate se va indica, pentru fiecare cusatura sudatd in parte, nivelul de acceptare al sudurilor
conform Instructiunilor tehnice C 150 - 99;

o pentru elementele sudate s-a ales nivelul de acceptare "B" - pentru defecte, conform SR EN ISO 5817:2004;

. dacd pe planurile de executie nu se specifica grosimea cusaturilor de colt, aceasta se va considera 0.70xtmin,

unde tmin reprezinta grosimea minima a elementelor ce se imbina.
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Proiectul de executie cuprinde cerintele specificate in contractul incheiat cu clientul.

DOCUMENTATIA CE TREBUIE ELABORATA DE UZINA CONSTRUCTOARE

Fumizorul are obligatia sa intocmeasca o documentatie a tehnologiei de confectionare, care sd cuprindd operatiile de
debitare si prelucrare a pieselor.

Intreprinderea ce uzineazi piesele metalice are obligatia ca inainte de inceperea uzinirii si verifice planurile de
executie. O atentie deosebitd se va acorda verificarii tipurilor si formelor cusiturilor sudate prevézute in proiect. in
cazul constatdrii unor deficiente sau in vederea usurdrii uzindrii (de exemplu alte forme ale rosturilor, imbindrilor
sudate precum si pozitia imbinarilor de uzind suplimentare) se va proceda dupa cum urmeaza:

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

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

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

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

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

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

b. Tehnologia de debitare si tdiere;

c. Procesul tehnologic de executie pentru fiecare subansamblu in parte, care trebuie sa asigure Tmbinarilor

sudate cel putin aceleasi caracteristici mecanice ca i cele ale metalului de baza care se sudeazd precum si clasele de
calitate prevazute in proiect pentru cusaturile sudate.
Procesul tehnologic de executie pentru fiecare piesd trebuie sa cuprinda:

o piese desenate cu cote, pentru fiecare reper;

. procedeele de debitare ale pieselor si de prelucrare a muchiilor, cu modificarea clasei de calitate a tdieturilor;
. marcile si clasele de calitate ale otelurilor care se sudeaza;

. tipurile si dimensiunile cusaturilor sudate;

. forma si dimensiunile muchiilor care urmeaza a se suda conform datelor din proiect sau, in lipsa acestora,
conform SR EN 29692/94 si STAS 6726 - 85;

. marca, caracteristicile si calitatea materialelor de adaos: electrozi, sdrme si flexuri;

. modul si ordinea de asamblare a pieselor in subansambluri;

o procedeele de sudare;

o regimul de sudare;

o ordinea de executie a cusaturilor sudate;
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. ordinea de aplicare a straturilor de sudura si numarul trecerilor;
. modul de prelucrare a cusaturilor sudate;
. tratamentele termice dacd se considerd necesare;
o ordinea de asamblare a subansamblurilor;
. planul de control nedistructiv (Rontgen, gamma sau ultrasonic) al Tmbindrilor;
. planul de prelevare a epruvetelor pentru incercdri distructive;
. requlile si metodele de verificare a calitatii pe faze de executie, conform capitolului 4 din STAS 767/0-88 si

prevederile prezentului caiet de sarcini.

Regimurile de sudare se stabilesc de cdtre intreprinderea de uzinare, pe imbindri de probd; acestea se considerd
necorespunzatoare numai daca rezultatele Tncercdrilor metalice si analizelor metalografice corespund prevederilor
din tabelul 5 al normativului C 150-99.

Pentru fiecare marca de otel si pozitie de sudare prevdzutd a se aplica la fiecare subansamblu diferit, se va executa
cate o serie de placi de proba.

Procesele tehnologice de executie vor fi avizate de catre un inginer sudor certificat de cdtre ISIM.

Tn vederea realizirii in bune conditii a subansamblurilor sudate de serie, intreprinderea executantd va intocmi fie
tehnologice pe baza proceselor tehnologice de mai sus si SDV-urile de executie pentru toate tipurile diferite de
subansambluri.

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

fnainte de Tnceperea lucrarilor, in vederea verificarii si definitivarii proceselor tehnologice de executie, uzina va
executa cate un subansamblu principal (cap de serie), stabilit de proiectant si de cdtre un inginer sudor certificat de
catre ISIM, pe care se vor face toate masuratorile si incercdrile necesare. Mdsuratorile vor cuprinde verificari ale
cordoanelor de sudurd, vizual si cu lichide penetrante, control radiografic al sudurilor cap la cap i control US pentru
cusaturile de colt patrunse, precum si control distructiv pe epruvete extrase din placile tehnologice. Se vor face, de
asemenea, mdsurdtori complete asupra geometriei subansamblului, Tnainte si dupd premontaj, si se va verifica
inscrierea in tolerantele prevdzute in prezentul caiet de sarcini.

Rezultatele acestor mdsurdtori si cercetdri se verificd de o comisie formata din reprezentantii proiectantului, uzinei,
beneficiarului, intreprinderii de montaj si un inginer sudor certificat de cdtre ISIM.

In functie de rezultatele obtinute, comisia va stabili daci sunt necesare masuritori si incerciri distructive
suplimentare si dacd subansamblul de proba (cap de serie) executat se va introduce in lucrare.

Rezultatele acestor incercdri si masurdtori vor fi consemnate intr-un dosar de omologare al subansamblului de proba.
Subansamblurile de proba se vor executa pe baza tehnologiilor de sudare elaborate de uzind si avizate de catre un
inginer sudor certificat de catre ISIM.

Procesul tehnologic de executie pentru subansamblurile de probd, care va cuprinde si tehnologiile de sudare, va fi
elaborat de uzind si avizat de catre un inginer sudor certificat de catre ISIM. Dupd omologarea subansamblurilor de
probd se vor omologa tehnologiile de sudare pentru toate tipurile de imbinari in conformitate cu STAS 11400/3-89.
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Procesele tehnologice de executie pentru subansamblurile completate si definitivate in urma executiei celor de
probd, vor fi aduse la cunostinta proiectantului, beneficiarului i intreprinderii de montaj.

Pe baza proceselor tehnologice definitivate in urma incercdrilor, inginerul sudor va extrage din acestea, din Caietul de
Sarcini si Standarde, toate sarcinile de executie si conditiile de calitate ce trebuie respectate la lucrdrile ce revin
fiecarei echipe de lucru (sortare, indreptare, sablare, trasare, debitare, asamblare provizorie, haftuire, sudare,
prelucrare, etc.). Aceste extrase vor fi predate echipelor si prelucrate cu acestea, astfel incat fiecare muncitor sa
cunoasca perfect sarcinile ce fi revin.

DOCUMENTATIA TEHNICA CE TREBUIE INTOCMITA DE INTREPRINDEREA CE MONTEAZA STRUCTURA
METALICA

Aceasta trebuie ntocmitd de personal cu experientd in lucrdri de montaj (ingineri, maistri) care vor conduce montajul,
tinand seama de specificul lucrdrii si utilajele de care se dispune, precum si de anotimpul in care se vor face lucrdrile
de sudare la montaj.

Tnainte de a incepe elaborarea documentatiei de montaj, intreprinderea care o intocmeste are obligatia s3 verifice
documentele tehnice de proiectare si de executie in uzind si sa semnaleze elaboratorului acestora orice lipsuri sau
nepotriviri constatate, precum si sa propund, dacd considerd necesar, unele eventuale modificdri sau completdri ce ar
ugura montajul.

Documentatia tehnicd de montaj trebuie sa cuprinda:

. spatiile si mdsurile privind depozitarea si transportul pe santier al elementelor de constructii;

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

. verificarea dimensiunilor implicate in obtinerea tolerantelor de montaj impuse;

. pregdtirea si executia imbindrilor de montaj;

. verificarea cotelor si nivelelor indicate in proiect pentru constructia montatd;

o ordinea de montaj a elementelor;

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

. schema si dimensiunile halei incalzite iarna pentru completarea subansamblurilor uzinate cu unele piese ce

se sudeazd pe santier.

CONDITII TEHNICE PENTRU EXECUTAREA STRUCTURILOR

,Elemente de structura din otel” folosit in Documentele Contractuale pentru a stabili scopul lucrdrii, constau din
elementele din otel apartinand cadrului de structurd din otel care va sustine incarcdrile rezultate din calculele de
proiectare. Cu exceptia situatiilor cdnd existd in Documentele Contractuale alte prevederi, aceste materiale vor fi din
materialele ardtate si descrise in Documentele Contractuale.

Tot otelul pentru structurd va fi marcat de furnizor conform prevederilor din Standardele si Normativele roménesti,
inainte de livrarea pentru atelierul fabricantului.

Orice otel care nu a fost marcat de furnizor conform punctului anterior nu va fi folosit pana cdnd nu este stabilita
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identitatea lui prin teste, conform specificatiilor si pand cand se aplica marcajul fabricantului.

In timpul fabricirii, pan& la faza de asamblare a elementelor structurale, fiecare piesd de otel comandats va avea
marcajul fabricantului si/sau marcajul furnizorului original, care va fi parte din documentatie si la dispozitia
reprezentantului proprietarului, a reprezentantului din partea Inspectoratului de Stat in Constructii, nainte de
inceperea fabricarii.

Elementele de structurd din otel cu rezistente ridicate si oteluri speciale vor primi un marcaj special pentru ridicarea
pe pozitie si asamblare, diferit de marcajul stabilit pentru celelalte oteluri, chiar dacd au dimensiuni si detalii
identice.

REZISTENTA OTELURILOR PENTRU STRUCTURI

Toate elementele de structurd din otel au fost proiectate sa aibd aceeasi rezistenta de proiectare in toate sectiunile si
cel putin egald cu rezistenta necesard care a rezultat din calculul de proiectare la incarcdrile si fortele Tnmultite cu
factorii de proiectare in combinatiile impuse de STAS 10108/0-78, unde conditiile cele mai exigente au guvernat.

MATERIALE

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

Folosirea laminatelor nemarcate nu este admisa.

La executia constructiilor metalice se foloseste sortimentul de otel:

o otel OL 37-2K (3K) - STAS 500/2-80 cl. I-a de calitate;

o otel S235JR -EN 10113-3: 1993;
o otel OL 52-2K (3K) - STAS 500/2-80 cl. I-a de calitate;
o otel S355JR -EN 10113-3: 1993;

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

Fumizorul lucrdrilor este obligat sd verifice prin sondaj calitatea otelului livrat la fiecare 100 - 150 tone livrate.
Defectele de suprafata si interioare ale laminatelor trebuie sa corespunda punctului 2.2. din STAS 767/0-88.

Tn cazul elementelor care riman expuse mediului ambiant se propune un otel ce garanteazi o energie la rupere
superioard pentru temperaturi de pand la -20°C, respectiv $355J2 sau S460N.

Inginerul de Structura si Inspectorul vor avea dreptul sa comande orice fel de testare a oricarui otel folosit in lucrarile
de constructie de otel, pentru a verifica daca acestea au calitatea specificatd.

Toate laminatele folosite trebuie sa corespundd prevederilor STAS 500/1-89; STAS 500/2-80; STAS 12187-88 si

standardelor de produse. Nu se admite folosirea laminatelor cu crestaturi, fisuri, exfolieri.
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Laminatele din otel trebuie sd fie Tnsotite de certificate de calitate, avand marcajul producdtorului, prin care se
confirmd cd rezultatele Tncercarilor otelurilor concordd cu cerintele STAS sau ale conditiilor tehnice pentru otelul de
marcd datd.

Certificatele de calitate vor trebui prezentate la receptia in fabricd a produselor uzinate, dupd care se vor pastra timp
de 10 ani.

Daca lipseste certificatul, sau existd piese nemarcate, otelul poate fi admis la uzinarea constructiilor metalice numai
dupd executarea intregului complex de Tncercari necesare pentru a determina dacd intregul lot sau piesele de otel
izolate corespund cerintelor STAS sau conditiilor tehnice pentru marca respectivd de otel.

Otelurile fard certificat sau pentru care rezultatele nu au corespuns calitdtii otelurilor solicitate vor fi utilizate numai la
elemente fara solicitari.

Incercirile si analizele otelurilor vor fi ficute conform urmétoarelor standarde:

a. ncercarea la tractiune: SR EN 10002-1:2002;

b. incercarea la indoire la rece: SR 1SO 7438-2005;

C. incercarea de rezilienta: SREN 1/1993;

d. incercarea de duritate Brinell: SR EN ISO 6506-1:2006;

e extragerea epruvetelor: SR EN ISO 377-2000;

f. extragerea probelor pentru determinarea compozitiei chimice: SR EN 1SO 14284:2003.

Defectele de suprafatd si interioare ale laminatelor trebuie sd corespundd punctului 2.2 din STAS 767/0-88.
Materialele de adaos, respectiv electrozii, vor respecta urmatoarele indicatii si norme:

a. pentru sudarea manuala - electrozii cu Tnvelis gros si foarte gros conform STAS 1125/2-81; 1125-3; 4/82;

b. pentru sudarea automatd - sarma neinvelitd, conform STAS 1126-80. Corespondenta intre flux si polaritatea
sarmei este aceeasi ca la sudura cu electrozi inveliti.

Materialele de adaos vor fi livrate cu documente care sa le ateste marca si le certificd calitatea.

MATERIALE DE LEGATURA

Tmbinarile profilelor metalice se vor face, dupi caz, bulonat cu suruburi de inalté rezistentd pretensionate Gr.10.9.,
Gr.8.8 (utilizate pentru rezistenta lor intrinsecd mare si nu pentru efectul de pretensionare, conditii in care strangerea
se realizeaza cu pretensionarea suruburilor la 50% din efortul nominal de pretensionare, conform C133-82) sau cu
sudura.

Nivelul de acceptare al imbinarilor sudate este B, conform C150-99.

Tmbindrile cu suruburi obignuite se executd si se controleaza conform pct. 4 din STAS 767/2-78. Pentru receptionarea
si controlul suruburilor, in afard de probele de tractiune, se efectueaza si probe de duritate.

Suruburile de Tnaltd rezistenta vor fi din grupa de caracteristici mecanice 10.9 sau 8.8, conform STAS 2700/3 - 89, cu
piulite din grupa de caracteristici 9, conform STAS 2700/4-89, si saibe, conform STAS 8796/3 - 89. Furnizorul va face
de asemenea verificarea caracteristicilor mecanice a suruburilor, piulitelor si saibelor prin verificarea duritatii Brinell.
Proportia verificdrilor va fi de cate un organ de asamblare pentru fiecare lot mai mare de 500 buc. livrat de uzina
furnizoare pe baza aceluiasi certificat de calitate. Suruburile, piulitele si saibele de Tnalta rezistenta vor fi depozitate in
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|azi marcate special.

UZINAREA CONSTRUCTIILOR METALICE

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

Firmele executante care contribuie la executia structurii metalice rdspund direct de buna executie si de calitatea
tuturor lucrdrilor care le revin, in conformitate cu planurile de executie, cu prevederile standardelor, normativelor si
instructiunilor tehnice in vigoare.

Conditii generale:

a. Sunt interzise sudurile discontinue; Se vor respecta de asemenea prevederile STAS 8600-79 - Tolerante si
asamblari in constructii; sistem de tolerante;

b. Intreprinderea care uzineazd piesele metalice are obligatia ca Tnainte de a incepe operatiile tehnologice
specifice executiei subansamblelor sa verifice planurile de executie;

c. Tn cazul constatarii unor deficiente, sau in vederea usurdrii uzindrii trebuie s3 solicite asistents tehnici i
acordul scris din partea proiectantului;

d. Dupd completarea proiectului prin introducerea eventualelor modificdri, uzina constructoare Tntocmeste
documentatia de executie care trebuie sa cuprinda:

. toate operatiile de uzinare pe care le necesita realizarea elementelor, incepand de la debitare si terminand cu
receptia lor; tehnologia de debitare si tdiere;

o tehnologia de sudare, conform procedeelor omologate de sudare;

. procesul tehnologic de executie pentru fiecare subansamblu in parte, care trebuie sa asigure imbinarilor

sudate cel putin aceleasi caracteristici mecanice ca si cele ale metalului de bazd care se sudeazd, precum si clasele de
calitate prevazute in proiect pentru cusdturile sudate;

. Tnainte de debitare si taiere, marcajele privind calitatea materialului si numdrul sarjei se vor inscrie pe fiecare
element realizat;
. Tnainte de trasare si debitare, laminatele se vor verifica bucata cu bucatd in ceea ce priveste aspectul exterior,

dimensiunile si planeitatea, dacd acestea se incadreaza n tolerantele admisibile previzute de normativele si
standardele in vigoare STAS 767/0-88.

INDREPTAREA MATERIALULUI

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

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

Indreptarea prin batere cu ciocanul se admite numai pentru piesele mdrunte si pentru materialul destinat executiei
unor piese de mica importantd. Se vor lua mdsuri pentru a se evita zdrobirea materialului.

Piesele de otel cu indoituri mari, brugte, cu grosimi mai mari de 10mm se indreaptd numai in stare caldd. Piesele se

incdlzesc pand la o temperatura de 800-900FC.
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Pentru a se evita craparea otelului, operatia de indreptat nu trebuie continuatd sub temperatura de inrosire a otelului.
Racirea pieselor trebuie sd se facd lent si cu multd atentie la otelurile slab aliate.

TRASAREA SABLOANELOR

Trasarea sabloanelor trebuie facuta dupd desenele de executie pe mese verificate cu atentie care sa ingaduie
desfasurarea sablonului fdrd indoire.

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

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

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

TRASAREA PIESELOR

Tn scopul simplificarii operatiunilor de uzinare, se admite tiierea unor piese fira trasare dacé uzina poseds instalatii
cu dispozitive Tn acest scop, precum si gdurirea in pachete dupd sabloane daca uzina este dotata cu masini de gaurit
care pot face astfel de operatii.

Indiferent de tehnologia utilizata, la stabilirea cotelor de debitare a materialelor se va tine seama ca valorile din
proiect sunt cote finale, care trebuie realizate dupd incheierea intregului proces tehnologic de uzinare.

Se admit urmatoarele tolerante pentru trasarea pieselor (in caz cd proiectul nu prevede altele mai mici):

. lungime gi ldtime: =1 mm;

. distanta dintre doud linii de buloane transversale sau longitudinale: £0.5 mm;

. distanta dintre centrele a doud gduri de suruburi aldturate (pe aceeasi linie): £0.5 mm;
. distanta dintre centrele a doud gauri de suruburi extreme (pe aceeasi linie): £0.5mm;
. pozitia centrului gdurit de bulon fatd de linia acestora: 0.5 mm.

Nu se admite acumularea mai multor tolerante pe aceeasi linie de cotare.

TAIEREA PIESELOR, RABOTAREA

Tdierea pieselor se poate face cu foarfeca, cu fierastraie si cu flacara oxiacetilenica. Nu se admite tdierea pieselor cu
flacra oxi-gaz.

Zona n care urmeaza sa fie efectuata tdierea trebuie sa fie curata si uscatd. La otelurile cu granulatie find; aceasta
zond se recomanda a fi preincdlzita.

Preincdlzirea se face pe o latime de 4 ori grosimea piesei, dar nu mai putin de 100 mm de fiecare parte a taieturii.
Daca marginile prezinta neregularitati sau bavuri, acestea se vor indeparta prin rabotare, cu polizorul, chiar cu dalta.
Dupa tdierea cu flacara oxiacetilenica este obligatorie rabotarea pe o adancime de 5 mm pentru indepartarea
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materialului ars.

Devierea liniei de tdiere fatd de linia de trasare nu trebuie sa fie mai mare de Tmm. Fata tdiata va fi perpendiculard pe
suprafata piesei. Se admite o deviere de maximum 1/10 din grosimea piesei. Muchiile ce urmeaza a se suda vor
respecta tolerantele prevazute fn STAS 6726-85. In cazul tiierii cu foarfeca, sau prin stantare, marginile libere sau cele
care nu vor fi complet topite prin sudare, se prelucreaza prin polizare.

Tdierea pieselor in unghiuri intrande se face dupa executarea prin aschiere a unei gauri cu diametrul egal cu dublul
razei de racordare. Se renuntd la gdurire, dacd taierea se executd termic, la masini automate.

Se admit abateri de la linia dreaptd a muchiei tdiate pana la sageata de cel mult 1/500 din lungimea muchiei.
Elementele structurale trebuie sa respecte conditiile de perpendicularitate a suprafetelor in contact, conform STAS
7385.

PREGATIREA PIESELOR PENTRU SUDURA

Tn general, nu este necesard o tiiere si o pregatire speciald a marginilor pieselor cu grosimi sub 8mm. Pregtirea
marginilor constd in tdierea lor, in scopul realizdrii unui profil in V, X, conform STAS 6726-85.

Piesele care urmeazd a fi asamblate trebuie sd aibd suprafetele curate si uscate. Se interzice folosirea pieselor ude,
acoperite cu gheatd, unsoare, impuritdti sau rugina.

Tnainte de asamblare, muchiile ce se imbind prin sudurd, precum si zonele invecinate pe o latime de cel putin 20
mm, trebuie curdtate pand la suprafata metalului curat.

Elementele pregatite pentru sudurd vor fi verificate si receptionate de serviciul de control tehnic si se va stabili:

a. concordanta dimensiunilor generale si ale profilului sectiunii cu proiectul;

b. dacd s-au dat sporuri corespunzatoare dimensiunii pieselor pentru compensarea contractiilor, se vor da 0.1
mm Tn lungul cordonului si Tmm pentru fiecare cusdtura transversald.

In timpul mont3rii se face verificarea agezirii pieselor urmarindu-se:

a distantele intre marginile imbindrilor cap la cap care trebuie sa fie uniforme si egale cu cele prevazute in
proiect, pot varia intre 2-4 mm;
b. asezarea corectd a pieselor in Tmbinare prin suprapunere sau in unghi, intervalele trebuie sa fie egale cu zero

sau cel mult2 mm.

Tdierea pieselor sau a unor parti din ele pe loc, dupd asamblare, nu este admisd, deoarece duce la deformarea
dimensiunilor si a pozitiei relative a pieselor. Dupa verificarea asamblarii se trece la executarea prinderilor provizorii.
Se executd prin sudurd electricd cordoane scurte de 30-50 mm in diferite puncte care servesc numai la fixarea
pieselor asamblate Tnaintea sudarii lor.

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

a la imbindrile cap la cap denivelarea muchiilor pieselor ce se imbind (perpendicular pe planul imbindrii) sa fie
de 0.1 din grosimea pieselor ce se imbind, insd cel mult 2 mm pentru grosimi de piese pand la 40 mm;

b. la piesele supuse la eforturi dinamice nu se admite nici o diferentd de nivel intre cele doud piese;

c. plasarea relativa a muchiilor in planul Tmbindrilor Tntre talpi si alte platbande cu muchiile laterale libere, sd fie

cel mult 3 mm pentru platbande cu latimi pana la 400 mm si cel mult 4 mm pentru platbande cu latimea de peste
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400 mm;
d. la Tmbindrile de colt (in T) tolerantele pentru deschiderea rostului dintre piesele asamblate pentru sudare cu

electrozi nclinati transversal pe cordon nu trebuie sa depaseasca £0.5 mm.

OPERATIUNI PREMERGATOARE SUDURI|

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

o realizarea caracteristicilor mecanice corespunzdtoare;
. patrunderea corespunzdtoare in materialul de baza;
. patrunderea la radacina;

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

La stabilirea regimului de sudare se va avea in vedere modul de prelucrare a marginilor recomandate pentru sudura
manuali si pentru sudura automatd. Incercirile pentru stabilirea regimului de sudare trebuie s3 se faci pe piese care
nu mai folosesc ulterior insd cu material de baza si de adaos de aceeasi calitate cu cele care se folosesc la sudarea
subansamblelor metalice.

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

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

Toate sudurile manuale, automate si semiautomate se executd cu folosirea pldcutelor terminale.

Pentru Tmbindri de colt se vor prevedea, la ambele capete ale cordonului, placute terminale in forma de T.

Pentru imbindrile cap la cap se vor aseza, la ambele capete ale cordonului placute terminale. Placutele terminale vor
fi sanfrenate la fel cu piesele ce se imbini. in cazurile in care nu este posibili asezarea placutelor terminale trebuie s3
se asigure completarea craterelor de la capetele cordoanelor de sudurd.

Dupa terminarea operatiilor de sudare, placutele terminale trebuiesc indepartate, iar capetele cordoanelor se vor
prelucra. Indepértarea plicutelor terminale se va face numai prin tiierea cu flacira. Nu se admite indepértarea lor
prin lovire. Pentru efectuarea incercarilor mecanice necesare controlului calitativ al imbindrii respective se vor executa
placi de probd din material de baza de aceeasi calitate cu cel al pieselor ce trebuiesc sudate, avand aceleasi grosimi cu
muchiile prelucrate in acelagi mod.

Tmbindrile cap la cap la care se vor folosi placi de proba pentru incerciri mecanice se stabilesc de comun acord intre
proiectant si furnizor.

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

Placile de probd se vor suda in aceleasi conditii in care se executd Tmbinarea si de cdtre acelasi sudor, care Tsi va
imprima poansonul pe placa.
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CONTROLUL SUBANSAMBLELOR INAINTEA SUDARII

Tnainte de sudare fiecare imbinare va fi controlats de citre maistrul din schimbul respectiv si de citre organul AQ.
Nu se va permite inceperea sudarii daca:

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

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

. sunt depagsite tolerantele de prelucrare, sanfrenare sau asamblare, specificate in prezentul Caiet;

. muchiile care se sudeaza si zonele Tnvecinate nu sunt curate. Se va verifica si curdtirea zgurii hafturilor;

. placutele terminale nu sunt bine asezate sau au dimensiuni mai mici decat cele indicate n procesul
tehnologic;

o rosturile au abateri locale mai mari decat cele admise;

. imbindrile cap la cap ale pieselor ce se asambleaza i care au fost sudate Tnainte de asamblare nu au fost

controlate sau nu corespund clasei de calitate prescrisd.

Rosturile mai mari ca cele admise trebuie micsorate inainte de inceperea operatiei de sudare a imbindrilor respective.
Apropierea pieselor se va face prin taiere haftuirilor. Dacd micsorarea rosturilor nu se poate realiza prin apropierea
pieselor, este necesar sa se facd incdrcarea lor prin sudurd. Nu se admite sub nici un motiv introducerea in rost a unor
adaosuri formate din sarma, electrozi, etc.

GAURIREA

Gdurile se pot executa cu burghiul sau prin poansonare.

Poansonarea gaurilor se poate face numai la piese mai subtiri de 1T6mm si diametre de maxim 18mm.

Gdurirea cu burghiul se executd la diametrul definitiv conform prevederilor proiectului.

Gdurirea prin poansonare se face la un diametru cu 5mm mai mic, urmand ca nainte de asamblare sa se faca
alezarea la diametrul definitiv.

Nu se admite gdurirea cu flacara oxiacetilenica. Este interzisa ajustarea gaurilor cu pila, largirea lor cu dornuri sau cu
flacdra oxiacetilenicd.

Gdurile trebuie sa fie circulare, fard reziduri, cu pereti perpendiculari pe suprafata materialului, iar muchiile sa fie
curdtate de bavuri. Gaurile pentru suruburi, unde este posibil, la piesele de strans adiacente se vor realiza simultan
pentru garantarea pasuirii pozitiilor.

EXECUTIA SUDURILOR

Toate sudurile se executd conform prevederilor procesului tehnologic de sudare intocmit de uzina.
Regimul de sudurd nscris in fisa tehnologica trebuie sd precizeze:

a. felul sudurii (automat, manual);
b. intensitatea curentului electric;
C. felul curentului: continuu sau alternativ;
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d. tipul i diametrul electrodului;

e pozitia sudurii - in plan orizontal, vertical sau peste cap;

f. pozitia de lucru - jos, la Tndltime, Tn spatii incomode;

g numarul de straturi cu care se executd cordoanele de sudura.

Sudurile trebuie sa corespundd dimensiunilor din proiect sau celor prevazute Tn procesul tehnologic de sudare
intocmit de uzing, dacd acestea din urmd sunt diferite.

Aspectul cusaturilor sudate trebuie sa rezulte neted, uniform si lipsit de defecte. Sudarea pieselor metalice se executd
in ateliere inchise, la o temperaturd superioara valorii de +5°C.

La sudurile lungi, intrerupte din diferite motive, la refinceperea sudurii se va ingriji sa se obtind o topire completd a
suprafetei de contact dintre sudura veche si cea noua.

La cordoanele lungi de sudurd se recomanda sudare in trepte pe portiuni de 200 pand la 400mm. Cand sunt mai
multe straturi de sudurd, fiecare strat se aseaza in sens invers celui precedent si cu rostul decalat.

Ordinea si modul de executie al cordoanelor de sudura se vor stabili astfel incat:

a. sa nu rezulte dupd sudare deformatii neadmisibile pentru piesa imbinata;

b. libertatea de deplasarea a pieselor datorita contractiei sudurii s nu fie impiedicata pentru a se evita eforturile
remanente.

c. Tnainte de reluarea operatiei de sudare, craterul si portiunea adiacent pe o lungime de 50-100mm a

cordonului, precum si electrodul trebuie curatate cu grija.

La sudarea unui rost, hafturile se vor tdia, polizdndu-se locul lor, sau ele se vor topi partial si ingloba in cusdturile

respective, dupa cum este prevazut in proiectul tehnologic de sudare.

Tn ultimul caz, locurile hafturilor se vor curita de eventualele cuiburi de ruging, etc.; hafturile se vor examina cu

atentie incd o datd in ceea ce priveste lipsa fisurilor, cele cu defecte tratdndu-se prin polizare si resudare.

La Tnglobarea lor prin sudurd in cusaturi, se va asigura o perfecta legdtura intre ele si restul materialului depus

ulterior.

Arcul electric va fi amorsat numai pe placutele terminale tehnologice in rosturi sau pe piese speciale de amorsare. Se

vor lua masuri pentru evitarea deteriordrii pieselor in timpul sudarii sau stropirea lor cu metal topit.

Zgura de pe cusdturi se indeparteazd numai dupd rdcirea normald a acestora. Se interzice racirea foratd a imbindrilor

sudate. Craterele neumplute se vorindeparta prin crdituire, polizare sau resudare.

Nu se admit fisuri, lipsd de topire, nepdtrunderi, ori alte defecte neadmise de elemente de calitate a cusdturilor

prevdzute Tn proiect, conform instructiunilor tehnice C150-99.Daca se constatd fisuri, sau in caz de dubiu, sudorul va

anunta maistrul, sau inginerul sudor pentru stabilirea cauzelor si masurilor de remediere.

Se recomanda ca acolo unde este posibil, sudarea sa se faca in pozitie orizontala.

Sudurile pe pozitie (verticald, peste cap sau in cornisd) vor fi executate numai de sudori cu experientd in asemenea

lucrdri, instruiti, verificati si autorizati (ISCIR, RNR, ASME).

Se interzice sudarea elementelor de otel la temperaturi sub +5[IC, fara aplicarea de mdsuri speciale prevazute in

procesele tehnologice aprobate de proiectant, fara un control riguros al intreprinderii executante.

Tn vederea realizirii in bune conditiuni a subansamblelor realizate in serie, intreprinderea executants va intocmi fise

tehnologice pentru toate tipurile de procedee de sudare utilizate la lucrare si pentru toate subansamblele sudate
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conform procedurilor respective.

La Tntocmirea fiselor si procedeelor tehnologice se va avea n vedere respectarea dimensiunilor si cotelor din proiecte,
precum si calitatea lucrdrilor, in limita tolerantelor admise prin STAS 767/0 - 88 si prin prezentul caiet de sarcini.
Dimensiunile si cotele din planurile de executie reprezinta cotele dupd sudarea subansamblelor. Pentru piesele cu
lungimi fixe prevazute ca atare in proiect, dimensiunile sunt date pentru o temperatura de + 20 °C.

La ntocmirea fiselor tehnologice se vor avea in vedere urmatoarele:

. Unitdtile care executd Tmbindri sudate de nivel B si C trebuie sd utilizeze proceduri de sudare calificate,
conform SR EN 288-1,2,3-1995, SR EN 288-5,6-1996 si SREN 288- 7,8-1997.

. Calificarea procedurilor de sudare se face sub supravegherea coordonatorului cu sudura al unitdtii de
executie, care raspunde pentru exactitatea si conformitatea datelor obtinute, conform SR EN 719-1995.

. Coordonatorul tehnic cu sudura tine evidenta procedurilor de sudare (WPS welding procedure specification)
intocmite conform SR EN 288-2-1995.

. Alegerea metodei de calificare conform SR EN 288 se face de cdtre coordonatorul sudarii, in concordanta cu
conditiile impuse de STAS 767/0 - 88 pentru categoriile A si B de constructii.

. Pentru verificarea procedurilor de sudare aplicate se vor efectua probe martor in conditiile procesului de

fabricatie de catre sudori stabiliti de coordonatorul tehnic cu sudura. Conditiile de calitate pentru incercdri pe
epruvete prelevate din probe martor sunt prevazute in SR EN 288.

. Procesul tehnologic de executie pentru subansamblele de probd, care va cuprinde si tehnologiile de sudare,
va fi elaborat de uzind si avizat de catre un inginer sudor certificat de cdtre ISIM. Dupd omologarea subansamblelor
de probd se vor omologa tehnologiile de sudare pentru toate tipurile de Tmbindri in conformitate cu SR EN 1SO
15614-8 :2003.

. Procesele tehnologice de executie pentru subansamblele completate si definitivate in urma executiei celor de
probd, vor fi aduse la cunostinta proiectantului, beneficiarului si intreprinderii de montaj.
. Pe baza proceselor tehnologice definitivate in urma incercdrilor, inginerul sudor va extrage din acestea, din

"Caietul de sarcini" si din standarde, toate sarcinile de executie si conditiile de calitate ce trebuiesc respectate la
lucrdrile ce revin fiecdrei echipe de lucru (sortare, indreptare, sablare, trasare, debitare, asamblare provizorie,
haftuire, sudare, prelucrare, etc.). Aceste extrase vor fi predate echipelor ce vor fi instruite conform acestora, astfel
incat fiecare muncitor sa cunoascd perfect sarcinile ce i revin.

SUDAREA PROPRIU-ZISA

Se interzice amorsarea arcului electric pe suprafetele ce nu se acoperd ulterior cu sudurd. Se vor lua mdsuri sa nu se
produca deteriordri ale pieselor prin stropiri de metal topit.

Se interzice racirea forfatd a sudurilor. Zgura de sudurd se va indeparta numai dupad racirea normald a acestora. La
sudarea automata si semiautomatd, indepartarea fluxului trebuie sa se faca la o distanta de cel putin 1 m de arcul
voltaic.

La sudurile cap la cap, Tnainte de sudarea pe fata a doua, rddacina primei suduri se va curdta prin crdituirea mecanicd
sau prin procedeul arc-aer pand se obtine o suprafata metalica curatd. In cazul folosirii procedeului aer-arc este
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obligatoriu sa se polizeze suprafetele rostului pana la indepartarea completa a materialului ars.

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

Sudarea va incepe si se va termina obligatoriu pe placutele terminale.

Straturile de sudura se vor depune unul dupad altul fard ca zona imbindrii sa se rdceasca. Totusi temperatura stratului
depus anterior nu va depdsi 200 °C. (La imbindrile scurte, se va ldsa pentru racire un timp de 5-6 minute intre doud
straturi succesive de sudura).

SUDAREA MANUALA

Electrozii pentru sudura manuald se vor alege in functie de marca otelului. Se vor avea in vedere urmatoarele:

. Tn timpul sudarii, arcul electric se mentine cit mai scurt, efectudnd mici penduldri perpendiculare la directia
de sudare. Se interzice efectuarea unor penduldri mari, prin care la fiecare strat depus sa se acopere intregul rost de
sudare. Ultimul strat se va putea executa cu acoperirea intregului rost;

. La imbindri de colt, sensul de sudare se va pastra de regula de la mijlocul subansamblului catre capete. Se
recomanda ca sudurile de colt lungi sa fie executate simultan de doi sudori incepand de la mijloc spre capete;
. La stabilirea regimului de sudare se va avea in vedere alegerea diametrelor de electrozi astfel incat sa se
asigure o patrundere buna la radacina imbinarii;
. Sudarea manuala a imbinarilor cap la cap se va executa de preferintd in plan orizontal;
. Numarul de straturi la Tmbindrile cap la cap se va stabili prin procesul tehnologic si va fi in functie de marca
otelului;
. Fiecare strat de sudura la imbindrile cap la cap se va depune in mod obligatoriu de la un capat spre celdlalt.
Nu se admite sudarea de la cele doud capete spre centru;
o Fiecare strat se va depune in sens invers celui parcurs pentru depunerea stratului precedent.

SUDAREA AUTOMATA

Materialele de adaos (sarmd, flux) sd indeplineasca conditiile prevazute de prescriptiile in vigoare.

Ingrosérile rezultate la inceperea si incheierea cordoanelor se vor netezi prin polizare (in cazul cand nu a fost posibil
asezarea pe placute la capetele sudurilor).

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

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

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

La fiecare cordon de sudurd de rezistenta sudorul trebuie sa imprime poansonul sau pe metalul de baza in locuri
vizibile la circa 50 mm distantd de axul cusaturii si anume la mijlocul lungimii la cordoane de 1 m si de la nceput si

sfarsit la cordoane mai lungi de 1 m.
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Sudurile se vor executa fard pori, incluziuni, lipsuri de topire etc. Suprafata cusdturilor trebuie sa fie cat mai neteda si
uniformd. Se vor evita crestaturile de topire de la marginile cordoanelor de sudurd iar craterele se vor completa cu
sudurd. Nu se admite matarea sudurilor.

Toate cordoanele de sudurd se vor executa cu dimensiunile prevdzute in procesul tehnologic in conformitate cu
proiectul de executie.

CONTROLUL OPERATIUNILOR DE SUDARE SI A IMBINARILOR SUDATE

Controlul operatiilor de sudare si a imbindrilor sudate se executd in fazele principale ale procesului de sudare, dupa
cum urmeazd:

. Controlul materialelor de adaos - acestea vor trebui sd corespunda prescriptiilor standardelor i normativelor
in vigoare. In timpul executiei se va urméri folosirea corectd a materialelor de adaos, péstrarea si uscarea lor in bune
conditiuni. Materialele necorespunzdtoare sau cele care prezinta dubii nu vor fi folosite la sudare.

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

Cordoanele de sudura se vor verifica:

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

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

. ultrasonic pentru imbindrile cap la cap si de colt.

PRELUCRAREA DUPA SUDARE

Dupd sudare, cordoanele de sudura se vor prelucra conform indicatiilor din proiect si procesul tehnologic.
Prelucrarea se va face in general prin polizare sau aschiere urmatd de polizare. Rizurile rezultate din polizare vor fi
paralele cu directia efortului in piesa respectiva. Este interzisa prelucrarea finald perpendicular pe directia efortului.

SUDAREA GUJOANELOR

Gujoanele de pe inimile stalpilor si de pe talpile grinzilor compozite se vor suda cu tehnologie adecvata pentru a
asigura o sudurd prin contact direct cu o rezistenta cel putin egala cu a materialului tijei gujonului, conform
procedurii descrise in SR EN 1SO 14555:2007.

CONDITII DE CALITATE ALE SUDURILOR

Indiferent de tipul imbindrilor si forma cordonului, calitatea executiei sudurii se verifica dimensional, vizual prin

examinarea exterioara cu lupa, prin ciocanire, cu ultrasunete, gamagrafiere, exceptional si prin sfredelire.

Imbindrile realizate cu sudurd vor fi verificate conform normativului C150-99, procentul imbinarilor sudate ce vor fi
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examinate pentru fiecare tip de verificare fiind cel cuprins in tabelul 5, corespunzator nivelului de acceptare B.
Abaterile dimensionale si de formd ale sudurilor cét si defectele de suprafata neadmise sunt cele indicate in tabelul 6
din normativul C150-99 pentru clasa de calitate specificatd in planurile de executie.

La examinarea exterioard cu lichide penetrante nu se admit:

a. fisuri sau crdpaturi de nici un fel;

b. crestaturi de topire (santuri marginale) mai adanci de 5% din grosimea pieselor sudate, dar cel mult 1 mm la
piese mai groase de 30 mm;

c. cratere;

d. cratere initiale si finale;

e. suprainaltdri sau adancituri neadmise;

f. suduri cu solzi pronuntati sau rizuri perpendiculare pe directia longitudinala a cusaturilor;

g scurgeri de metal sau stropi reci inglobati in cusaturd.

La verificarea prin ciocanire cu ciocanul usor (250gr.) prin care se determind compactitatea sudurii, sunetul trebuie sa
fie clar.
La examinarea prin gdurire nu se admit defecte ca:

a lipsa de patrundere la radacind sau intre straturi;

b. incluziuni de zgurd in filoane la raddcina cusaturii;

C. lipsa de topire pe margini sau intre straturi.

Executarea unorimbinari sudate de buna calitate este conditionata de:

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

o curdtirea de impuritdti (grasimi, vopsea, rugina etc.) a laminatelor in zona Tmbindri;

. uscarea suprafetelor de tabld pe care se aplicd sudarea;

o folosirea unor materiale de adaos (electrozi, sarma, flux) corespunzdtoare materialului de baza ce se sudeaza;
. respectarea la stabilirea regimului de sudare a energiei liniare minime de sudare prescrisa pentru fiecare tip
de imbinare;

. sudarea in plan orizontal a imbindrilor cap la cap, respectiv sudarea in jgheab a imbindrilor de colt;

. sudarea in stare nerigidizata a imbindrilor pentru evitarea concentrdrii tensiunilor, prin folosirea unei ordini

de asamblare si sudare corecte.

Sudarea subansamblelor metalice se va executa in hale inchise la o temperaturd de minim + 5 °C. Locurile de munca

vor trebui sa fie lipsite de curenti permanenti de aer care ar influenta asupra calitatii sudurilor.

Dacd din anumite motive este necesar sd se execute manual, in aer liber unele imbindri, de lungime micd, aceasta se

va efectua sub directa indrumare a inginerului sudor al sectiei. Vor trebui luate mdsuri speciale pentru protejarea

locului de sudare si al sudorului, de vant, ploaie, zdpada, care ar impiedica buna executie a lucrarilor.

Tn aceste conditii sudarea pieselor metalice este admisa si la o temperaturd sub + 5 °C dar nu mai mica de - 5 °C si

numai pentru piese cu grosimi sub 24mm, executate din laminate de otel cu cel mult 0.18%C. Inainte de sudare se

vor prefncalzi muchiile pieselor ce se sudeazd la temperatura de 100 - 150 °C.

Pentru piese cu grosimi mai mari de 24 mm si cu continut in carbon mai mic de 0.18%, muchiile vor fi preincdlzite la
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o temperatura de 150-200 °C. Récirea zonelor sudate se va efectua astfel ca temperatura de 100 °C a pieselor sd se
atinga nu mai devreme de 30 min. de la temperatura sudarii. Aceasta se poate realiza prin protejarea zonelor sudate
cu pldci de azbest sau prin micsorarea vitezei de racire folosind flacdra gaz-aer. Racirea lentd a imbindrilor sudate va fi
asiguratd de catre un special instruit.

La sudare se vor folosi electrozi, care se vor usca obligatoriu la o temperatura de 250 - 300°C timp de minim 1 ord -
in lipsa altor precizari impuse de producdtor.

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

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

o la viteza de sudare +£10%;
° la intensitatea curentului de sudare + 3%;
o la tensiunea arcului voltaic = 5%.

Unele oscilatii izolate de scurtd duratd ale aparatelor de mdsurat nu vor fi considerate ca o nerespectare a regimului
stabilit, dacd aceste oscilatii nu au un caracter periodic si nu dduneaza calitatii cordoanelor de sudurd executate.

IMBINARILE CU SURUBURI

Tmbindrile cu suruburi obisnuite se executd si se controleaza conform punctul 4 din STAS 767/2-78. Gaurile pentru
imbindri cu suruburi se dau dupd terminarea lucrdrilor de sudare, a eventualelor remedieri i indreptdrii pieselor.
Suruburile de Tnalta rezistentd vor fi din grupa de caracteristici mecanice 10.9 conform STAS 2700/3 - 89, cu piulite
din grupa de caracteristici 9, conform STAS 2700/4-89, si saibe, conform STAS 8796/3 - 89. Furnizorul va face de
asemenea verificarea caracteristicilor mecanice a suruburilor, piulitelor si saibelor prin verificarea duritatii Brinell.
Proportia verificdrilor va fi de cate un organ de asamblare pentru fiecare lot mai mare de 500 buc. livrat de uzina
furnizoare pe baza aceluiasi certificat de calitate. Suruburile, piulitele si saibele de Tnaltd rezistenta vor fi depozitate in
|azi marcate special.

Strangerea suruburilor de naltd rezistentd se va executa cu o cheie de strans calibratd. Fabricantul si compania de
executie si montaj trebuie sa prezinte inginerului responsabil cu proiectul pentru aprobare, certificate pentru aceste
chei de strans aprobate de un laborator de testare, care sa ilustreze tensiunea minima de strangere pentru fiecare tip
si mdrime de surub.

Tmbindrile cu suruburi IP se executd si se controleaza conform prevederilor din ,Instructiunile tehnice C133-82". In
prezentul proiect suruburile IP lucreaza la intindere Tn tija sau la presiune pe gaurd.

Tmbinarile rigls-stalp cu placd de capat si suruburi, precum si imbindrile de continuitate de la rigle, stalpi si
contravantuiri se realizeaza cu pretensionarea suruburilor la 50% din efortul nominal de pretensionare (conform
C133-82), functie de tipul de lubrefiere a suruburilor.

Calitatea Tmbindrilor se controleazd prin mdsurarea momentelor de strangere cu cheia dinamometricd, conform
prevederilor din "Instructiuni tehnice" C 133-82.

Executia Tmbindrilor cu suruburi IP se face numai cu lucrdtori atestati. Atestarea se referd atat la conducatorul lucrdrii
cat si la maistri, sef de echipd si muncitori calificati care executd astfel de imbinari.
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ATENTIE: Nu este permisa folosirea de vaseline sau uleiuri pentru ungerea suprafetelor dintre piesele din imbinare.

GUJOANELE SUPUSE LA FORTE TAIETOARE ORIZONTALE

Daca este nevoie de instructiuni tehnice pentru gujoanele supuse la forte tdietoare orizontale se vor folosi
instructiunile uzitate Tn standardele si normativele aflate in vigoare, in Romania (NP 033-1999, P100-1:2006). in
plansele proiectului sunt indicate numarul si tipul gujoanelor, distanta de dispunere, zonele pe care nu se dispun
(zonele plastice potentiale la grinzi), pentru fiecare element metalic in parte.

PROTECTIA ANTICOROZIVA

Protectia anticoroziva a elementelor de constructii metalice supraterane este obligatorie si reglementata prin: GP
111-04 si GE 053-04. Masurile de protectie anticorozivd se stabilesc prin proiect. Se recomanda ca protectia
elementelor de constructii sd se execute complet in uzinele producatoare prin metode industriale.

Pregdtirea suprafetelor metalice se va face prin sablare sau curatire cu peria de sarmd, asigurandu-se un grad de
pregatire al suprafetelor Sa2.5.

Pentru elementele metalice situate Tn interiorul cladirii cu un mediu al carei clasa de corozivitate este C1 conform GP-
111-04, protectia anticoroziva va fi alcatuitd din: un strat primar (grund) de componenti pe baza de rasini alchidice de
grosime 40pm, urmat de un strat intermediare (vopsea) de grosime 40pum de substante pe baza de rdsini alchidice si
2 straturi de protectie (vopsea sau email) de grosime 80um.

Avand in vedere mediul extern cu umiditate ridicatd si agresivitate ridicata cu concentratie moderata in cloruri asupra
structurii metalice se vor lua masuri speciale de protectie anticorozivd a structurii metalice de inchidere a piscinei,
conform clasei de corozivitate C4 prevazute in cadrul GP 111-04. Conform ghidului de proiectare amintit anterior
protectia anticoroziva va fi alcdtuita din doud straturi primare (grund) de componenti pe baza de rdsini epoxidice de
grosime 80pum, urmat de trei straturi intermediare (vopsea) de grosime 240um de substante pe bazd de rdsini
epoxidice si 4-6 straturi de protectie (vopsea sau email) de grosime 320um. Conform normelor in vigoare sistemele
de protectie anticoroziva pentru clasa de coroziune C4 vor fi detaliate de catre un laborator de specialitate Tn
domeniul coroziunii. Gradul de pregatire al suprafetelor va fi Sa2.5.

Pregadtirea suprafetelor pentru vopsire cuprinde:

. indepartarea mizeriei prin periere cu peria de sarmd, spalare cu apd, stergerea cu carpe, bumbac, calti,
uscarea cu aer cald.

. indepdrtarea grasimilor, uleiurilor prin degresare.

. pregatirea sudurilor prin polizare, etc.

. indepartarea micilor defecte de suprafata (porozitdti, deniveldri) prin acoperire cu sudurd si slefuire.

Protejarea suprafetelor metalice se face imediat dupd pregatirea suprafetelor si nu trebuie sa depaseascd 3 ore de la
terminarea curatirii fiecarei portiuni de suprafata a elementului care se protejeazd.

{n uzing se executd grunduirea elementelor metalice cu doud straturi de grund.

Suprafetele pieselor care urmeaza sd fie in contact dupd realizarea imbindrii cu suruburi IP se protejeaza Tmpotriva

coroziunii la fel ca ntreaga constructie metalica (nu sunt necesare masuri speciale de finisare).
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Nu se vopsesc si nu se protejeaza cu alte produse suprafetele si gaurile imbindrilor cu buloane, suprafetele din
vecindtatea imbindrilor de montare prin sudura.

Nu se vopsesc si nu se protejeaza suprafetele care vor fi protejate la foc cu protectii pe bazd de ciment in a cdror
specificatii tehnice nu se cere protejarea prin sablare si grunduire.

Nu se vopsesc si nu se protejeaza cu alte produse suprafetele interioare ale stalpilor precum si talpile superioare ale
grinzilor metalice compozite. Exceptie vor face talpile superioare ale barelor disipative scurte (link-uri scurte). Acestea
se vor proteja intrucat ele nu intrd in contact cu partea inferioard a planseelor din beton armat.

Nu se vor proteja anticorosiv si antifoc elementele metalice din subsol. Ele vor fi imbracate in beton.

Dupa terminarea montarii se aplica ultimul strat exterior de vopsea.

Pe elementele metalice, dupa montaj, se va aplica o vopsea sau un mortar special pentru protectia la foc. Stalpii
compoziti vor fi betonati in interior, deci fetele din interiorul stalpilor nu se vor acoperi cu protectie la foc, ¢i numai
fetele exterioare ale tdlpilor stalpilor.

RECEPTIA IN UZINA

Receptia elementelor de constructii din otel trebuie executatd Tnainte de livrare, dupd Tncheierea tuturor fazelor,
inclusiv protectia anticoroziva, la care participa investitorul, delegati ai intreprinderii de montare si proiectantului.
Controlul calitatii executiei se va face de catre organul CTC al firmei executante si pe faze de executie de catre un
verificator al executiei atestat profesional si numit de catre beneficiar ca reprezentant al sau.

Tn vederea usurarii controlului executiei, firma executantd va intocmi si completa ,Fisa de urmérire a executiei” i
,Fisa de masuratori”.

I fise se vor trece pentru fiecare piesa si clasa de calitate a otelului, precum si sarja si numarul certificatului de
calitate al lotului din care face parte piesa debitata.

{n mod analog, pentru fiecare cusiturd sudat, in fisd se va inscrie numarul sudorului si numele maistrului care a
supravegheat controlul.

Pe fisa se vor indica si eventualele remedieri ale sudurilor (defecte interioare) insotite de notele explicative scrise pe
schita.

Toate fisele vor fi semnate de CTC al firmei executante. in vederea urmaririi efectudrii controalelor in timpul executiei,
sevainfiinta ,un registru de control”, ce va fitinut in biroul sectiei sau atelierului ce execut lucrarea. in acest registru
se vor trece:

a. data controlului;

b. persoana care a efectuat controlul;

c constatdrile facute;

d. semnatura persoanelor care au efectuat controlul.

In continuare se vor trece, de cdtre firma executantd, masurile luate si apoi semndtura coordonatorului tehnic al
colectivului de uzinare.
Receptia in uzind pe fluxul tehnologic se face si conform 1SO 9001.
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PLANSE DE DESEN §1SPECIFICATII

Pentru a asigura licitatii complete si adecvate, Documentele Contractuale contin toate informatiile necesare pentru
proiectarea elementelor de structura din otel specificdnd lucrdrile care trebuiesc executate precum si dimensiunile
elementelor structurale din otel, profilele, clasa de otel folosita si pozitia elementelor, cota planseelor, centrul
stalpilor si stalpii care nu sunt centrati, curburile elementelor cu suficientd acuratete pentru a se putea stabili cu
exactitate cantitatea si clasa de otel care vor fi furnizate. Specificatiile pentru otelul pentru elementele de structura
include toate prevederile care controleaza executia si montajul elementelor structurale din otel.

Contravantuirile, imbindrile, rigidizdrile, golurile si deschiderile pentru alte discipline precum si detaliile speciale
sunt prezentate in detaliu pentru a putea fi complet intelese, detaliate, fabricate si montate corect.

Detaliile de structurd care nu sunt Tn mod special prezentate se vor trata ca cele care sunt similare cu ele, dacd
inginerul de structurd considera cd existd conditii similare.

Se pot folosi si alte feluri de imbindri numai dacd detaliile propuse sunt trimise pentru avizare si sunt aprobate de
proiectant. Totusi, proiectantul va fi singura persoand competenta si in masurd sa aprobe aceste variante iar licitatia
Antreprenorului General va anticipa aceste situatii. In orice caz, dacd Antreprenorul General propune variante noi de
detalii, atunci el va fi responsabil pentru proiectarea lor si va rambursa proiectantului pentru toate cheltuielile legate
de verificarea si aprobarea acestor detalii.

Plansele de desen de structurd, detaliile, notele si specificatiile vor fi folosite in stransa legatura cu documentele
contractuale de arhitecturd, electrice, mecanice, instalatii si alte documente existente, pentru a stabili configuratii n
detaliu si informatii privind constructiile, cu conditia ca toate prevederile privind otelul pentru partea de structura sa
existe in desenele de structura.

Tn cazul unor discrepante intre planuri si specificatii, specificatiile sunt cele care guverneaza. In cazul unor discrepante
intre dimensiunile la scard pe plan si dimensiunile scrise pe plan, acestea din urma guverneaza. In cazul unor
discrepante intre planurile de structuré si planurile pentru celelalte specialititi, planurile de structur guverneazi. in
orice caz, persoana care se ocupd cu desenele de executie si Antreprenorul General au obligatia sa informeze
proiectantul de aparitia oricaror discrepante si sa ceara aprobarea lui, inaintea de inceperea fabricatiei.

Planurile vor fi aprobate de verificator atestat de MT. Exigenta de verificare privind rezistenta si stabilitatea la actiuni
statice si dinamice pentru structuri metalice va fi A2.

DESENE DE EXECUTIE $| MONTAJ

Fabricantul trebuie sa inceapa fabricarea, in timp util, conform conditiilor contractului cu proprietarul, dupa ce
proprietarul furnizeaza in timp util un set de documente de constructie complet editat pentru faza de constructie. In
"Faza de Constructie” planurile si specificatiile trebuie sa permita fabricantului sd facd comanda pentru materiale, sd
prepare si sa completeze planurile de executie si montaj.

Toate desenele de executie facute de fabricant si copiile dupa ele vor fi trimise la proiectant pentru examinare si
aprobare. Fabricantul va include in programare un maxim de 20 de zile lucrdtoare pentru ca desenele de executie sa
vind Tnapoi. Desenele pot veni de la inginer fie aprobate, fie cu corecturi care trebuiesc facute Tnainte de obtinerea
aprobdrii finale. Fabricantul va face toate corecturile, va furniza plansele corectate de proiectant si dupa aceea va
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primi aprobarea proprietarului sa inceapa fabricarea.

Aprobarea de cdtre proiectant a desenelor de executie intocmite de cdtre fabricant, demonstreazd ca fabricantul a
interpretat corect Documentele Contractuale si responsabilitatea pentru acuratetea dimensiunilor detaliilor pe
desenele de executie si de o potrivire perfectd a partilor asamblate pe santier.

Antreprenorul general va fi singurul responsabil pentru verificarea si coordonarea tuturor dimensiunilor, etc., cu
lucrdrile celorlalte specialitati.

Tdieturi, gduri, etc. cerute pentru celelalte specialitati vor fi prezentate pe desenele de executie si executate n atelier.
Tdieturi sau goluri in elementele de structurd din otel executate pe santier nu sunt permise. Orice modificari sau
taieturi executate pe santier nu vor fi facute fara aprobarea in prealabil a proiectantului pentru fiecare caz in parte.
Tmbindrile vor fi executate in asa fel incat s3 dezvolte intreaga capacitate a elementului in punctul de imbinare, cu
exceptia situatiilor cand existd alte note pe planuri sau alte detalii. Nici un element nu va fi imbinat in puncte cu
solicitdri maxime.

Nici un desen de structurd nu va fi copiat sub nici o formd pentru a fi folosit ca desen de executie. Toate desenele de
executie se vor pregati sub imediata indrumare si supraveghere a unui inginer de structurd licentiat si familiar cu
acest fel de lucrare.

Documentatia tehnica de executie va fi elaborata de proiectant, de firma care uzineazd elementele de constructii din
otel si de firma care monteazd aceste elemente.

DOCUMENTATIA CE TREBUIE ELABORATA DE PRODUCATORUL SUBANSAMBLELOR

Firma care uzineaza piesele metalice are obligatia ca inainte de inceperea proceselor tehnologice de fabricatie sa
verifice planurile de executie.

0 atentie deosebita se va acorda verificdrii tipurilor si formelor sudurilor prevdzute in proiect.

Tn cazul constatarii unor deficiente sau in vederea usurarii uzindrii se va proceda dupd cum urmeazi:

a. pentru deficientele care nu afecteazd structura metalica din punct de vedere al rezistentei sau montajului
(neconcordantd unor cote, diferente in extrasul de laminate, etc.) uzina efectueazd operatiile respective,
comunicandu-le in mod obligatoriu proiectantului;

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

Orice modificare de proiect se face numai cu aprobarea prealabila scrisd a proiectantului. Modificdrile mai importante
se introduc in planurile de executie de cdtre proiectant, pentru unele modificari mici acestea se pot face de catre
uzind dupa ce primeste avizul in scris al proiectantului.

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

a. toate operatiile de uzinare pe care le necesitd realizarea elementelor.
b. tehnologia de debitare si tdiere.
C. tehnologia de sudare, conform procedeelor omologate de sudare.

Procesul tehnologic de executie pentru fiecare subansamblu in parte, care trebuie sa asigure imbindrilor sudate cel
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putin aceleasi caracteristici mecanice ca si cele ale metalului de bazd care se sudeazd, precum si clasele de calitate
prevazute in proiect pentru suduri.

Tnainte de debitare si tdiere, marcajele privind calitatea materialului si numarul sarjei se vor transmite pe fiecare
element realizat.

MARCAREA

Fiecare subansamblu sau element de construcfie gata de a fi expediat la santier, se va marca cu vopsea rezistenta la
intemperii.

Subansamblele sau elementele constructiilor metalice vor avea notate:

o tipul elementului - conform denumirii din proiect;

o numadrul de ordine de fabricatie (numerotat de la 1 la numarul total);

. pozitia piesei sau subansamblului in ansamblul piesei (stanga, dreapta, centrald, marginald).

Pentru piesele mici care se livreazd detasat se va nota tipul elementului, numarul de pozitie al piesei (in extrasul de
laminate) si eventual plansa cu detalii.

PREASAMBLAREA

Fiecare parte de obiect va fi preasamblatd in uzind, se va verifica coliniaritatea barelor, respectarea tolerantelor de
asamblare, se va marca si apoi se va expedia dupa dezasamblare si coletare.
La coletare se va tine seama de gabaritele de transport CF sau AUTO

CERTIFICAT DE CALITATE

Pentru fiecare piesd sau subansamblu care pardseste uzina, se va elibera un certificat de calitate care s ateste cd
subansamblul este calitativ si dimensional corespunzator proiectului si Caietului de sarcini.
Nu se va primi nici un subansamblu fdrd sa fie insotit de certificatul de calitate respectiv.

DEPOZITARE SI TRANSPORT

Depozitarea si transportul subansamblelor sau a pieselor detasate finite, se va face atat la uzind cat si in drum spre
santier, in asa fel incat acestea sa nu se deformeze, apa sa nu stagneze pe piesele metalice iar partile neprotejate prin
vopsire sa fie apdrate de rugina

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

Aceasta trebuie intocmitd de personal cu experientd in lucrdri de montaj (ingineri, maistrii) care vor conduce montajul
tinand seama de specificul lucrarii si utilajele de care dispune. Se va intocmi conform pct.1.4.3.- STAS 767/0-88.
fnainte de a incepe elaborarea documentatiei de montaj, firma care o intocmeste are obligatia s3 verifice
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documentele tehnice de proiectare si executie in uzind si sa semnaleze elaboratorului acestora orice lipsuri sau
nepotriviri constatate, precum si sd propund, dacd considerd necesar, unele eventuale modificdri sau completdri care
arugura montajul.

Documentatia tehnicd de montaj trebuie sa cuprinda:

a. spatiile si mdsurile privind depozitarea si transportul pe santier al elementelor de constructii;

b. organizarea platformelor de preasamblare pe santier, cu indicarea mijloacelor de transport i ridicat ce se
folosesc;

c verificarea dimensiunilor implicate in obtinerea tolerantelor de montaj impuse;

d. pregatirea si executia imbindrilor;

€. verificarea cotelor si nivelelor indicate in proiect pentru constructia montatd;

f. ordinea de montaj a elementelor;

g metode de sprijinire si asigurarea stabilitatii elementelor in fazele intermediare de montaj.

h. executia si protectia anticorozivd in conformitate cu HGR 273/94, L 10/95, STAS 767/0-88 si C 150-99.

Montarea structurilor metalice se va face pe baza unui proiect tehnologic, intocmit de catre personal specializat din
cadrul ntreprinderii care face montajul sau la cerinta acesteia de catre firme specializate. Documentatia tehnologica
de montaj va cuprinde:

. Masuri privind depozitarea si transportul pe santier a elementelor de constructie din

. otel.

. Organizarea asamblarii pe tronsoane, pe santier, a elementelor din otel, cu indicarea

. mijloacelor de transport si ridicat necesare.

. Indicarea dimensiunilor a cdror verificare este necesard pentru asigurarea realizdrii tolerantelor de montare
impuse prin proiectul de executie si prin prescriptiile tehnice.

. Materialele de adaos, metoda de prelucrare a marginilor pieselor, procedeul si regimul de sudare, planul de

succesiune a executdrii sudurilor de montare, masurile ce trebuie luate pentru evitarea sau reducerea in limitele
admise a deformatiilor si eforturilor remanente produse prin sudurile de montare, prelucrarea ulterioara a
suprafetelor cordoanelor de sudurd a elementelor solicitate dinamic. Modificarile proiectelor de executie, in
eventualitatea simplificarii procesului tehnologic de montare, se vor face numai cu acordul prealabil, Tn scris al
proiectantului si investitorului.

. Mésuri pentru executia imbindrilor cu suruburi pretensionate.

. Verificarea cotelor si a nivelelor indicate in proiect pentru elementele montate.

. Marcarea elementelor si ordinarea fazelor operatiei de montare.

o Asigurarea stabilitdtii elementelor din otel in fazele operatiei de montare.

. Planul operatiilor de control in conformitate cu prevederile proiectului de executie, a prescriptiilor tehnice.

. Metodele si frecventele verificdrilor ce trebuiesc efectuate pe parcursul si la terminarea fazelor de lucrdri de
montare.

. Tn cazul Tn care sunt previzute imbindri sudate de montaj, pe santier, se vor elabora fise tehnologice pentru
acestea.
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INSTRUCTIUNI TEHNICE DE MONTAJ

Executia si montajul structurii metalicei va lua in consideratie si prevederile ,Conditiilor tehnice generale pentru
executia lucrdrilor de structuri metalice pentru constructii” intocmit de C.0.C.C. si aprobat de MLPAT. Capitolul ,B" -
Montarea confectiilor metalice pe santier - cuprinde urmatoarele faze:

DEPOZITAREA $1 PREGATIREA PIESELOR PENTRU MONTAJ

La primirea constructiilor metalice, constructorul va efectua un control general urmarind in mod deosebit:

a. existenta certificatelor de calitate privitoare la material si la executie, cu date complete in conformitate cu
caietul de sarcini;

b. dacd elementele primite nu prezintd lipsuri sau defecte rezultate din transport, descarcare, depozitare;

c. dacd elementele nu prezintd abateri care sa impiedice montarea lor corecta.

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

a. spatiul de descdrcare;

b. spatiul de depozitare, corespunzator cantitatii si modului de depozitare;

c. spatiul pentru pdstrarea materialului mdrunt si a elementelor mici.

Se vor lua masuri pentru evitarea deformarii si deteriordrii elementelor la descarcarea lor din mijloacele de transport.
Asezarea pieselor, la descarcarea in depozit va fi astfel facutd, incat ele sd poata fi usor identificate.

Piesele descarcate vor fi sortate si depozitate in intervalul dintre doud sosiri succesive. Se va urmari ca sortarea si
depozitarea sd se facd direct la descarcare.

Asezarea pieselor in depozit trebuie facuta pe categorii de piese si pe cote de nivel, astfel ca ridicarea si expedierea lor
din depozit sa se poatd face in ordinea montarii fard a necesita mutari sau alte operatii.

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

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

Defectele grave ca: rupturi, suruburi fisurate, indoiri care nu se pot indeparta fard o deformare plasticd accentuatd vor
fi remediate numai cu acordul proiectantului.

RECEPTIA ELEMENTELOR SUDATE LA PRIMIREA PE SANTIER

Daca la receptia Tn uzind au participat si delegati ai firmei de montaj, receptia pe santier se limiteaza la verificarea
existentei si examinarea certificatelor de calitate, a pieselor scrise si a schitelor privind modificdrile intervenite la
uzinarea elementelor sau Tn cazuri speciale a copiilor dupd dosarul receptiei.

Se va controla dacd elementele au suferit in timpul transportului deformari sau deteriordri ale protectiei anticorozive.

Daca la receptia Tn uzind nu a participat delegatul firmei de montaj se va proceda la urmatoarele verificdri prin sondaj:

a. imbindrile se vor controla vizual pentru defecte de suprafata si vor fi mdsurate din punct de vedere al
geometriei;
b. dacd se constata existenta unor defecte in imbinari, care nu se incadreaza in clasa de calitate consemnata in
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document, va fi chemat furnizorul pentru recontrolarea intregii furnituri si pentru eventualele modificdri.

MONTAREA CONFECTIILOR METALICE

Montarea confectiilor metalice se va face pe baza proiectelor tehnologice intocmite de montator in functie de
posibilitati si dotarea tehnic, in care trebuie ardtate:

a. madsuri privind depozitarea si transportul pe santier a elementelor de constructie din otel;

b. organizarea asamblarii in tronsoane, pe santier, a elementelor din otel, cu indicarea mijloacelor de transport
sideridicat;

C. indicarea dimensiunilor la montare impuse prin proiectul de executie si prin prescriptii tehnice;

d. madsuri pentru executia imbinarilor cu suruburi;

. verificarea cotelor si nivelelor indicate in proiect pentru elementele montate;

f. marcarea elementelor si ordinea fazelor operatiei de montare;

g asigurarea stabilitdtii elementelor din otel la fazele operatiei de montare;

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

. metodele si frecventele verificdrilor ce trebuie efectuate pe parcursul si la terminarea fazelor de lucrdri de
montare;

Se va verifica in mod obligatoriu corecta pozitionare a axelor principale ale constructiei.

Verificarea existentei si continutul documentelor de verificare si receptionare a elementelor de constructie ce
constituie suporturi sau reazeme pentru constructia metalica.

Se va verifica pozitia in plan ca nivel al reazemelor si buloanelor de ancorare.

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

Deformatiile mai mari decat abaterile din STAS 767/0-88 provenite in timpul manipuldrilor, depozitdrilor si
transportului pe santier se vor indrepta de catre constructor in conformitate cu solutia aprobatd in scris de proiectant.
Se verificd existenta i pozitionarea corectd a elementelor provizorii de ancorare i sustinere.

Toate aceste verificdri se fac de cdtre conducdtorul tehnic al lucrarii Tmpreund cu delegatul investi torului.

Pe parcursul efectudrii lucrdrilor de montare se vor efectua verificari referitoare la:

a indeplinirea prevederilor proiectului de cdtre tehnologia de montare a elementelor din otel intocmitd de catre
constructor;
b. realizarea de bund calitate a lucrdrilor de montare, pozitionarea corecta a elementelor din otel. Verificarea

dimensionald si calitativa se face prin incercdri directe pe parcursul fazelor de montare.
Abaterile limitd admise la montarea elementelor constructiilor din otel sunt:

a. abaterea axei stalpului fatd de axele de trasare mdsuratd la bazd este de =5 mm;

b. abaterea pe indltime de la cota suprafetei de reazem a stalpului este = 5 mm;

c. devierea capatului superior al stalpului fata de verticald (h = indltimea stalpului) este de 0.001h.

La terminarea lucrdrilor de montare se va efectua verificarea calitatii lucrdrilor executate dupd cum urmeaza:

a. verificarea existentei continutului documentatiei de atestare a calitatii;

b. certificate de calitate, buletine de Tncercdri pentru piesele si materialele metalice folosite la montare, refaceri,
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consolidari sau remedieri (dacd au existat);
c. fisele cu rezultatele imbindrilor prin suruburi.;
d. dispozitii de santier date de proiectant si investitor pe parcursul montarii, procesele verbale incheiate de
organele de control (dacd au fost);
e. procesele verbale de receptie a refacerilor, consoliddrilor sau remedierilor deficientelor, a receptiei

elementelor si materialelor la primirea pe santier, controale efectuate de proiectant, investitor sau de organele de
control ale MT;

f. piesele scrise si desenate ale proiectului de executie cu toate modificdrile si completdrile intervenite pe
parcursul montarii, insotite de aprobarea n scris a proiectantului.

Nu se admite fortarea elementelor pentru aducerea la pozitia corectd de montare prin presare, lovire sau indoire care
sd introducd Tn acestea eforturi suplimentare.

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

Montarea elementelor de constructii metalice se realizeaza dupd anumite reguli care fixeaza tolerantele la montare
ale acestora si sunt cuprinse in STAS 767/0-78.

Tn general se urméreste ca elementele metalice s fie executate in uzin la dimensiunile maxime posibile, dictate in
functie de gabaritele de transport.

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

ASAMBLAREA LA SOL

Asamblarea la sol se poate face pe o platforma orizontald bine nivelata sau pe dispozitive care asigura mentinerea
elementului Tn pozitia care permite acces mai usor si 0 executie mai bund a diferitelor imbindri ce se executd pentru
realizarea elementului in forma definitiva.

Pe cat posibil se va evita intoarcerea elementului.

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

Nerespectarea tolerantelor conform STAS implicd anumite deformari de elemente care pot fi inadmisibile fie sub
aspectul exploatdrii, fie sub aspectul introducerii unor eforturi suplimentare.

Prinderea in suruburi a stalpilor se face definitiv dupa incheierea montarii, dar astfel incét sa se asigure stabilitatea in
timpul montajului pana la cota finala.

MONTAREA CONSTRUCTIILOR METALICE

Tnceperea executiilor lucririlor se va face numai la constructiile autorizate in conditiile L 10-95 pe amplasamentul
indicat numai pe baza si in conformitate cu proiectele verificate de specialisti atestati, angajati de beneficiar in
conditiile HGR 946-95.

Constructorul va convoca cu cel putin 10 zile Tnainte, factorii implicati in verificarea lucrdrilor ajunse in faze
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determinante ale executiei (conform programului existent in piesele scrise ale proiectului) si va asigura conditiile
necesare efectudrii acestora in scopul obtinerii acordului de continuitate a lucrarilor.

Operatiile de montaj se realizeaza, in cazul de fatd, prin imbinarea elementelor confectionate, cu suruburi de Tnalta
rezistentd pretensionate. Aceste tipuri de imbindri impun o executie precisa, tolerantele fiind mici.

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

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

Toate elementele structurii metalice se monteaza numai pe bazd de fisd tehnologicd, in care sunt rezolvate, in detaliu,
toate fazele de lucru si operatiile de executat.

Lucrdrile de montaj propriu-zis se executd conform proiectului de montaj realizat de firma executanta a montajului.

MONTAREA STALPULUI PROPRIU-ZIS

Lucrdrile pregatitoare pentru montare:

a. pregdtirea structurii propriu-zise: consta n verificarea dimensiunilor si geometriei conform proiectului si
marcarea cu vopsea a axelor;
b. pregdtirea fundatiei: constd in verificarea ancorajelor din punct de vedere al axdrii pe cele trei directii si ale

cotelor de nivel in caz de abateri fatd de proiect.

SUDURA

La executia cordoanelor de sudura pe santier se vor respecta conditiile din prezentul caiet de sarcini.

Indiferent de tipul imbindrilor si forma cordonului, calitatea executiei sudurii se verifica dimensional, vizual prin
examinarea exterioara cu lupa, prin ciocanire, cu ultrasunete, gamagrafiere, exceptional si prin sfredelire.

Tmbindrile realizate cu sudura vor fi verificate conform normativului C150-99, procentul Tmbindrilor sudate ce vor fi
examinate pentru fiecare tip de verificare fiind cel cuprins in tabelul 5, corespunzator nivelului de acceptare B.
Abaterile dimensionale si de formd ale sudurilor cét si defectele de suprafata neadmise sunt cele indicate in tabelul 6
din normativul C150-99 pentru clasa de calitate specificatd in planurile de executie.

Sudorii care executd imbinarea tronsoanelor pe santier, sudurile de montaj, vor trebui scolarizati, instruiti si apoi
supusi unor probe practice executate in pozitia in care vor suda pe santier, dupd care vor fi autorizati sa execute
numai acele cordoane de sudurd pentru care au dovedit insusirea cunostintelor teoretice si practice.

Autorizarea se va face pe baza Instructiunilor ISCIR in vigoare de cdtre serviciul tehnic al furnizorului si se va
consemna in scris. Fiecare sudor autorizat va avea un poanson cu un numar inregistrat la AQ, cu care va marca fiecare
cordon de sudurd executat de el.

Nu se admite a se folosi la executia lucrdrilor sudori neautorizati sau care sa nu foloseascd poansonul de marcaj.
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IMBINARILE CU SURUBURI

Tn prezentul proiect suruburile IP lucreaza la intindere in tij sau la presiune pe gaura. Gaurile sunt cu 1...2 mm mai
mari fatd de diametrul surubului si se vor se realiza cu pretensionarea suruburilor la 50% din efortul nominal de
pretensionare (conform C133-82). Se vor utiliza suruburi M16..M30 gr.10.9, respectiv 8.8 functie de tipul
elementelor ce se vor imbina, conform detaliilor de executie.

MONTAREA ARMATURILOR DIN STALPI

Montarea armaturilor din stalpi se poate face:

o in uzind, Tn conditiile Tn care se asigurd un transport care sa nu deterioreze carcasele de armaturd;

. pe santier, cu executia si sudarea la sol a carcasei de armare, ridicarea stalpilor in pozitie facdndu-se cu
armdtura montata.

Etrierii se prind cu suduri de fata interioar a profilelor, iar barele de armatura se leaga cu sarma de etrieri. Tn dreptul
imbindrilor de continuitate ale stalpilor, armdtura se intrerupe pentru a permite montarea ecliselor cu suruburi.
Asigurarea continuitatii barelor de armaturd in dreptul Tmbindrii de continuitate se realizeazd dupa montarea stalpilor
cu bare de armdtura similare sudate de cele din stalpi in cochilii.

OBSERVATIE: Pentru valori ale abaterilor limita admise la forma si dimensiunile elementelor si la montajul
elemenetelor constructiilor de otel consultati anexa la prezentul caiet de sarcini ce contine date extrase din STAS 767-
0/88.

CONDITII DE EXPLOATARE

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

Tn timpul exploatirii nu se va schimba destinatia constructiei si nu se va modifica structura fird consimtdmantul scris
al proiectantului.

Beneficiarul va face inspectii periodice ale constructiei metalice cel putin o datd pe an.

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

a. in primele 6 luni de la darea in exploatare;
b. in reviziile periodice ale instalatiilor;
c. in cazul tasérilor mdsurate ce depdsesc estimdrile din proiect, in cazul inregistrdrii unor fenomene

metereologice cu o intensitate mai mare decét cele prevazute in normative si luate in considerare la proiectare, in
cazul seismelor severe.

Defectele constatate cu ocazia acestor inspectii se inscriu intr-un proces verbal si se trece la remediere dupd
consultarea proiectantului.

Lucrdrile cu caracter de reparatii i consoliddri se vor face numai in conformitate cu legislatia in vigoare, privind
proiectarea si executia, precum si cu respectarea L 10/95 privind calitatea in constructii.
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PRESCRIPTII GENERALE DE EXECUTIE PENTRU SUBANSAMBLURI SUDATE DIN OTEL CARBON, SLAB ALIATE

Constructiile sau elementele de constructii aferente utilajelor si instalatiilor se executa cu respectarea prescriptiilor
prevdzute in STAS 767/0-1988 -, Constructii din otel - Conditii tehnice generale de calitate”.

La prelucrarile prin tdiere, a elementelor componente ce se sudeazd, se va respecta: (in lipsa prevederilor din
documentatie) clasa Il A conform SR EN ISO 9013: 1998 - ,Sudare si procedee conexe. Clase de calitate si tolerante
dimensionale ale suprafetelor taiate termic (cu flacara oxigaz)”; si respectiv clasa de calitate 2222 conform STAS
10564/2-81 - pentru ,Taierea cu plasma a metalelor. Clase de calitate a taieturilor”.

Forma si dimensiunile rosturilor de sudurd executate cu procedee de sudare manuald se vor incadra in prevederile SR
EN 29692: 1994 - ,Sudarea cu arc electric cu electrod invelit, sudarea cu arc electric in mediu de gaz protector i
sudarea cu gaze prin topire. Pregatirea pieselor de imbinat din otel”.

Abaterile limitd la dimensiunile fara tolerantd ale imbindrilor sudate se vorincadrain prevederile SR EN 13920: 1998
- ,Sudare. Tolerante generale pentru constructii sudate. Dimensiuni pentru lungimi si unghiuri. Forme si pozitii”.

La executia Tmbindrilor sudate se vor respecta prevederile SR EN 288-3+A1: 1999 - ,Specificatia si calificarea
procedurilor de sudare pentru materiale metalice. Partea 3: Verificarea procedurii de sudare cu arc electric a
otelurilor”.

. Tipurile de Tmbinari sudate prevazute in documentatie sunt obligatorii pentru executant.

. Materialul de aport va fi in conformitate cu cerintele tehnologice stabilite de catre executant si compatibil cu
materialul de baza al subansamblurilor.

o Stabilirea tehnologiei de sudare, alegerea electrozilor, proiectarea SDV-urilor pentru respectarea conditiilor

din proiect si din actele normative specificate mai sus suntsarcina executantului.

Calitatea imbinarilor sudate va corespunde prevederilor din SR EN 25817: 1993 (1805817) - ,imbiniri sudate cu arc
electric din otel. Ghid pentru nivelurile de acceptare a defectelor”. Tn lipsa unor precizari speciale prevazute in
documentatie se va alege nivelul de acceptare ,C" - intermediar, pentru defecte.

Examinarea defectelor se va realiza prin metode nedistructive conform recomandarilor STAS R 12495-86 - Jmbindri
sudate. Metode de verificare a calitatii”.

tehnologice ale executantului, prin una din metodele recomandate astfel:

a Controlul cu radiatii X pentru din imbinari, conform:

. SR EN 444:1996 - ,Examindri nedistructive. Principii generale pentru examinarea radiografica cu radiatii X si
gama a materialelor metalice”;

. STAS 6606/2-1986 -, Defectoscopie cu radiatii penetrante. Examinarea imbinarilor sudate prin topire”.

b. Controlul cu lichide penetrante pentru imbindrile critice (depistate pe cale optica - vizuald), in baza indicatiilor
cuprinse in:

o SREN 571-1: 1999 - ,Examindri nedistructive. Examinari cu lichide penetrante. Partea 1: Principii generale”;
. SREN 970: 1999 - ,Examinari nedistructive ale imbindrilor sudate prin topire. Examinare vizuald".
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ABATERI LIMITA ADMISE LA FORMA $I DIMENSIUNILE ELEMENTELOR DE OTEL UZINATE (EXTRAS DIN STAS
767/0-88)

\[8 . N Valoarea admisd
Descrierea abaterii .
Cr. inmm
Abateri la lungimile elementilor si la distantele intre
imbinarile de
montaj pentru intervalele de dimensiuni:
e pindlal5m; +3
e delal,5pindla2,5m; +4
1 e dela25pindlad,5m; +5
e delad,5pindla9,0m; +7
e dela9,0pindla150m; +10
e dela150pindla21,0m; +12
e dela21,0pindla27,0m; +14
e peste27,0m. +15
Abateri la distanta intre suprafetele frezate sau rabotate,
pentru
Intervalele de dimensiuni:
e pindlal5m; +0,5
e delal5pindla2,5m; +1,0
2 e dela25pindlad,5m; +15
e delad,5pindla9,0m; +2,0
e dela9,0pindla150m; +25
e dela150pindla21,0m; +3,0
e dela21,0pindla27,0m; +35
e peste27,0m. +4,0
Abaterea distantei h dintre placa de baza a stalpului si partea
superioard a pldcii de reazem pentru grinda de rulare:
3 e pentruh<10m; +5
#+0,0005 h, dar max.
e pentruh>10m. +10
Abateri de la forma rectilinie a axei elementului (sdgeata A,
4 fig. 1)n plan orizontal sau vertical: L distanta intre punctele 0,001 L dar max. 15
de prindere;
Inclinarea A a talpii grinzilor cu inimd pling, a elementelor T
5 sudate si a stalpilor (fig. 2) fata de pozitia proiectata:
e inlocurile Tmbindrilor de montaj; 0,005B
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e perestul grinzilor. 0,01B
Inclinarea A a talpii grinzilor, a elementelor T sudate i a
stilpilor fatd de pozitia proiectatd pe portiunea iesita in

6 consold fatd de inima (fig. 3):
e inlocurile Tmbindrilor de montaj; A<0,01C
e perestul grinzilor. A<0,05C
Abaterea A a axei inimii fata de axa talpii, in aceeasi sectiune

7 transversald max. 5
(fig. 4), laTmbindri de montaj.
Rasucirea A a capetelor elementelor, unul fata de celdlalt (fig.

8 5) 0,001 L, dar max. 10
L lungimea elementului.
Rasucirea A a sectiunii stalpului fatd de placa de baza, la

9 nivelul rezemarii 0,05 a, dar max, 8
grinzilor de rulare.
Abaterea la Tndltimea h si latimea b a sectiunii transversale la:
e stalpicuinimad pling; +10

10 e grinzicuinimd pling; +5
ov bare compuse, elemente cu zabrele (stalpi sau grinzi cu 0,01 h: +0,01 b
zdbrele).
Abaterea la Tndltimea h si ldtimea b a sectiunii transversale in

11 zona imbinarii la elemente la care tdlpile suntimbinate cu 1014
eclise si suruburi de orice fel, cu celise si sudurd de colt saucu | =
sudurd cap la cap. d grosimea talpii celei mai subfiri

12 Deplasgreafginimii gri.nzivlorcu nervure de rig.ifiizare.(fig: | 0,0041, dar max.4
6a). | dimensiunea minimd a sau b, a panoului intre rigidizari

13 I.Deplanarga.f a.ini.mii grinzilor cu nervure de rigidizare in zona 0.001 1, dar max. 4
joantelor inimii (fig. 6b)

14 Delpénarea.f.a .rigit.j.izérilorlagrinzi cuinima plind (fig. 6¢). 1 00011, dar max. 4
lungimea rigidizarii
Deplasarea A a profilelor barelor compuse (fig. 7). h

15 .t - . 0,01h
inalfimea sectiunii transversale a barei

16 Distavnta N TnFre glem ntele ce.se prindvde L.J.n guseu lafata 0.2 dar max. 2
pland a acestuia (fig.8). a grosimea cusdturii sudate de colt

17 Rostul A intre elementele tip cheson si alt element care intrd 5
inel(fig. 9)
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Sdgeata barelor elementelor cu zabrele, pentru distanta intre
noduri:
18 e pandlaém +3
e peste6m +5
19 Sdgeata A a deformatiei locale a unui profil laminat (fig.10) 0,011
Abaterea distantei intre noduri la elementele cu zabrele,
20 pentru distanta intre noduri:
e pindlaém +3
e peste6m +5
21 Dezaxarea nodurilor A fatd de axa talpii la elementele cu +5
zdbrele (fig.11)
92 Ab.atevrea. c?ntraségetiivgrinzilor cu zétjrele (fig.12) sau cu £01y,
inimd plind y; contrasdgeata prescrisa la nodul 1
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2 | Deplasarea suruburilor de ancoraj in plan orizontal:
e cand suruburile suntin interiorul conturului pldcii | 5
de baza 10
e cand suruburile suntn exterior
3 | Abaterea capatului superior al suruburilor de ancoraj +20
+0
4 | Abaterea lungimii filetului surubului de ancoraj +30
+0
5 | Abaterea fatd de distanta teoreticd intre reazemele +20
constructiei de otel

ABATERI LIMITA ADMISE CONSTRUCTIILOR DIN OTEL DUPA EXECUTAREA LUCRARILOR DE MONTAJ

Denumire
Nr. a . . VN
Descrierea abaterii Valoarea admisd, Tn mm
Crt. elementul
ui
1 Abaterea axei stalpului fatd de axele de trasare, "
masuratd la baza stalpului -
2 Abaterea pe indltime de la cota suprafetei de reazdm a "
stalpului -
Devierea capatului superior al stalpului fatd de - dacd stalpul sustine o cale de
Stalpi verticala: rulare (la constructii cu mai multe
-la constructii cu un singur nivel, h este inaltimea nivele, numai dacd sustine o cale
3 stalpului; de rulare pe indltimea etajului
-la constructii cu mai multe nivele, h este indltimea respective):
etajului sau distanta pe verticald intre grinzile de -1n caz contrar: 0,0035 h, dar
legaturd (devierea se masoara pe indltimea h) max. 15.
Sdgeata tdlpii comprimate a fermelor intre punctele de
4 fixare in sens transversal. | = distanta intre punctele de | 1/750, dar max. 15
Fermesi | fixare
grinzicu | Abaterea nodului superior de la mijlocul deschiderii
5 inima fermelor fatd de planul vertical ce trece prin axele h/250, dar max. 10
plind reazemelor. h= cu ndltimea fermei
6 Abaterea fatd de distanta dintre grinzile de planseu sau | +15
intre ferme la talpa superioard
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‘ 7 \ ‘ Abaterea fatd de distanta intre pane +5

PROTECTIA MUNCII SLPSI

PROTECTIA MUNCII

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

o Legea nr. 319/2006 a protectiei muncii;

o Norme generale de protectia muncii, emise prin Ordinul Ministerului Muncii si Protectiei Sociale (MMPS) nr.
578/1996 si Ordinul Ministerului Sdndtatii nr. 5840/1996, in mod expres cap. 2 subcap. 2.4, cap. 3 subcap. 3.1 -
3.9,cap. 4 subcap. 4.8, cap. 5 subcap. 5.1, 5.3 5i 5.4;

o Norme specifice de securitate a muncii pentru constructii si confectii metalice, emise prin Ordinul MMPS nr.
56/1997 (cod 42);
. Norme specifice de securitate a muncii pentru lucrdri de zidarie, montaj prefabricate si finisaj constructii,

emise prin Ordinul MMPS in 1996 (cod 27); Norme specifice de securitate a muncii pentru prepararea, transportul,
turnarea betoanelor si executarea lucrdrilor de beton armat si precomprimat, emise prin Ordinul MMPS nr. 136/1995
(cod7);

. Norme specifice de protectia muncii pentru manipularea, transportul prin purtare cu mijloace mecanizate i
depozitarea materialelor, emise prin Ordinul MMPS nr. 719/1997 (cod 57);

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

. Norme specifice de securitate a muncii pentru fabricarea liantilor si azbocimentului, emise prin Ordinul

MMPS nr. 161/31.03.1997 (cod 52), cap. llI, subcap. 1.

Tn conformitate cu Normele Generale de Protectia Muncii, furnizorul lucrérilor este obligat:

o sd analizeze documentatia tehnicd de executie din punctul de vedere al securitatii muncii i daca este cazul, sa
facd obiectii, solicitand proiectantului modificarile necesare conform reglementarilor legale.

. sa aplice prevederile legislative de protectie a muncii, precum si prescriptiile din documentatiile tehnice
privind executarea lucrdrilor de bazd, de serviciu si auxiliare necesare realizarii constructiilor;

. sa execute toate lucrdrile prevdzute in documentatia tehnicd in scopul realizdrii unei exploatdri ulterioare a
constructiilor in conditii de securitate a muncii i sd sesizeze clientul si proiectantul cand constata ca mdsurile propuse
suntinsuficiente sau necorespunzatoare, sa faca propuneri de solutionare si sd solicite acestora aprobarile necesare;

. sa ceard clientului ca proiectantul sd acorde asistenta tehnica in vederea rezolvarii problemelor de securitate a
muncii in cazurile deosebite aparute n executarea lucrdrilor de constructii;
. sa remedieze toate deficientele constatate cu ocazia efectudrii probelor, precum si cele constatate la receptia

lucrdrilor de constructii.

Tn mod deosebit se atrage atentia asupra obligativititii respectarii cu strictete a Ordonantei Guvernului publicats in
Monitorul Oficial nr. 18/01.1994 privind asigurarea durabilitatii, calitatii riguroase, sigurantei in functionare si
functionalitatea constructiilor.

Clientului fi revin, conform Normelor Generale de Protectie a Muncii, urmatoarele obligatii legale privind executarea
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constructiilor:

. sa analizeze proiectul din punctul de vedere al masurilor de protectie a muncii si in cazul cand constatd
deficiente, lipsuri sau neconcordante fatd de prevederile legislatiei in vigoare, sa ceard proiectantului remedierea
deficientelor constatate, completarea documentatiei tehnice sau punerea in concordanta a prevederilor din proiect cu
cele legislative;

. sa colaboreze cu proiectantul si furnizorul, dupd caz, in scopul rezolvarii tuturor problemelor de securitate a
muncii.
. pentru lucrdrile care se executd in paralel cu desfdsurarea procesului de producie sd incheie cu furnizorul un

protocol in care se va delimita suprafata pe care se executd lucrarea, pentru care raspunde privind asigurarea
masurilor de protectia muncii, revine furnizorului; in protocol se vor specifica si conditiile care trebuie respectate de
catre furnizor, astfel incat desfasurarea procesului de productie in conditii de securitate sa nu fie afectat de lucrdrile de
constructii executate concomitent cu aceasta.

. sa controleze cu ocazia receptiei lucrdrilor realizarea de catre furnizor a tuturor masurilor de protectie a muncii
prevazute in documentatia tehnicd, refuzand receptia lucrdrilor dacd nu corespund din punct de vedere al securitdtii
muncii.

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

La exploatarea construciilor clientul este obligat sa respecte prevederile legale privind securitatea muncii, dintre care
principalele sunt cuprinse in urmdtoarele acte:

o Legea 319/2006 a protectiei muncii;

. Norme generale de Protectie a Muncii, emise prin Ordinul Ministerului Muncii si Protectiei Sociale (MMPS)
nr.578/1996 si Ordinul Ministerului Sanatdtii nr. 5840/1996;

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

PROTECTIA TMPOTRIVA INCENDIILOR - PSI

La intocmirea prezentului proiect au fost respectate prevederile legale din:

o Legea 307/2006 privind apararea impotriva incendiilor
o Normele generale de prevenire si stingere a incendiilor aprobate prin ordinele 381/1994 al Ml si 1219/1994 al
MC

o Norme tehnice P 118/83.
In timpul executiei se vor respecta:

. Prevederile in legdturd cu executia conform actelor normative mentionate la punctul 1 de mai sus.

. Normele P.S.I proprii ale constructorilor si montorilor inclusiv cele elaborate de forurile tutelare ale acestora.
. Dispozitiile organelor de control.

Beneficiaruluifi revin urmdtoarele obligatii:

. Trimiterea in termen de 7 zile a eventualelor obiectii intemeiate, la prezentul proiect.
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. Respectarea obligatiilor ce Ti revin din actele normative mentionate la punctul 1, de mai sus, inclusiv
procurarea si intretinerea P.S.1., in conformitate cu Normativul Departamental si recomandarile proiectantilor privind
obiectul din prezenta documentatie.

Orice neconcordantd intre normativele, STAS-urile, Ordonantele de Guvern mdmatemfpr%enta documentatie si cele
in vigoare |a data Tnceperii executiei vor fi transmise proiectantului de r a\c'aPé\a rang\u‘fsag % obligatia sa

reactualizeze in cel mai scurt timp posibil capitolul cu deficiente din caie e.éércmjf

Intocmit,
ing. Silvian Dianu
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CAIET DE SARCINI
PENTRU SAPATURI S UMPLUTURI

CENTRU DE ZI DE ASISTENTA SOCIALA SI RECUPERARE PENTRU
SENIORII DIN JUDETUL CALARASI

str. Prelungirea Independentei, nr. 5A, mun. Calarasi, jud. Calarasi, NC 35879

CONSILIUL JUDETEAN CALARASI
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GENERALITATI

Sapaturile generale se vor executa mecanizat.
Sapaturile pentru fundatii se vor executa in gropi izolate si spatii limitate cu mijloace manuale.

STANDARDE, NORMATIVE $I PRESCRIPTII CARE GUVERNEAZA EXECUTIA DE ANSAMBLU A LUCRARII
NORMATIVE:

C56-85 Normativ pentru verificarea calitatii si receptia lucrdrilor de constructii si instalatii aferente. (C56-02 pentru
capitolele de instalatii)

C169-88 Normativ pentru executarea lucrdrilor de terasamente pentru realizarea fundatiilor constructiilor civile si

industriale.

C16-84 Normativ pentru realizarea pe timp friguros a lucrdrilor de constructii si a instalatiilor aferente.
C83-75 Indrumétor privind executarea trasrii de detaliu in constructii.

STAS-uri:

STAS 9824/0-74 Trasarea pe teren a constructiilor.

STAS 9824/1-87 Trasarea pe teren a constructiilor civile, industriale si agrozootehnice.

MATERIALE S1 STANDARDE CARE TREBUIE RESPECTATE

Nu este cazul.

TESTE, VERIFICARI S PROBE CARE TREBUIE RESPECTATE

Lucrdrile de sapaturi trebuie receptionate conform normativului C56-85.
Calitatea lucrdrilor de umpluturi se va verifica in baza greutatii volumetrice realizate in stare uscatd de 1,8 to/mc.

PREPARARE, CONFECTIONARE

Nu este cazul.

EXECUTIA LUCRARILOR

1.1. Descrierea lucrarilor
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Lucrdrile de sdpdturd si umpluturi nu prezintd dificultdti deosebite. Sapdturile pentru fundatiile izolate se vor
executa in gropi izolate, iar cele pentru fundatii continue sub ziduri se vor executa in santuri continue. Umpluturile
de pamant se vor compacta cu maiul broascd, iar cele de pietris se vor compacta cu placd vibrantd.

Trasarea axelor si a conturului pe teren se va executa cu teodolitul si cu panglica. Axele principale ale constructiei se
materializeazd pe teren cu ajutorul reperelor marcate pe borne de beton, care se toarnd pe loc. Bornele vor fi
paralelipipedice si vor avea la partea superioard o placutd metalicd pe care se va imprima cu dalta si ciocanul
punctul respectiv. Pentru bornele de nivel, pe placuta metalica se va imprima nivelul reperului. Protejarea acestor
borne se va face cu bolovani. Dupa trasarea conturului clddirii se va trece in continuare la executarea unei
Tmprejmuiri ajutdtoare, alcdtuita din scanduri bdtute pe cant, pe piloti infipti prin batere n teren. Laturile
Tmprejmuirii se vor bate la o distantd de 1,5-2,0 m de conturul constructiei si vor fi paralele cu axele principale ale
constructiei. Transmiterea axelor principale de pe borne pe scandurile imprejmuirii ajutdtoare se va face cu
teodolitul.

Trasarea pe teren a limitelor gropilor de fundatie se face cu ajutorul axelor principale si secundare duse pe
Tmprejmuire, cu firul cu plumb. Se va materializa cu tarusi pe directia axei respective. Se va masura de o parte si de
alta a axei jumdtatea ldtimii gropii de fundatie si se fixeaza cu tdrusi, intre care se intinde o sarmd. Sarma
marcheaza marginile gropii de fundatie. Pentru a se indica unghiul taluzului (cdnd este cazul) dupa care urmeaza a
se executa sdpatura, se vor fixa sipci-sablon din locn loc.

Trasarea umpluturilor (cand este cazul) se va face fixand din distanta in distantd sabloane, care indica forma
umpluturii. Dupa ce umplutura ajunge la cota respectiva, sabloanele se scot.

1.2. Protectia lucrarilor in perioada de executie
Pentru a nu se degrada fundul sapaturilor datorita ploilor sau depunerilor de deseuri, fundatia se va executa intr-
un timp cat mai scurt posibil de la executarea sapaturii respective (1-3 zile). Se va amenaja platforma din jurul
cladirii, astfel incat apele de precipitatie sd fie colectate si indepartate de cladire in timp cat mai scurt.

1.3. Prescriptii, recomandari, standarde, normative pentru executia de detaliu
Lucrarile de sdpaturi se vor incepe numai dupi identificarea pe teren a tuturor retelelor si devierea lor. Tn cazul in
care in timpul executiei lucrdrilor apar intdmpldtor retele de instalatii subterane neprevazute in proiectele de
specialitate se vor opri lucrdrile si se va chema proiectantul si organele de exploatare a retelelor.

1.4. Abateri, tolerante si verificarile acestora
Beneficiarul impreund cu executantul va semna un proces verbal de trasare si un proces verbal al cotei de sapare.
Sapaturile se vor executa pana la cotele din proiect dar nu mai sus decat cota terenului natural nederanjat.
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{n principiu cota de fundare este cea previzutd in proiect. Coborarea cotei de fundare (coborarea fundului sipaturii)
sub cota din proiect se stabileste cu ocazia receptiei naturii terenului de fundare de catre geolog, dacd se constata

cd terenul nu are caracteristicile avute in vedere la proiectare.

1.5. Defecte admise si neadmise
Nu este cazul.

VERIFICARI TN VEDEREA RECEPTIEI

Lucrarile de fundatie vor fi incepute numai dupd verificarea si receptionarea naturii terenului, a sapaturilor si dupa
retrasarea elementelor geometrice a tuturor fundatiilor, respectandu-se abaterile admisibile prevazute in anexa 2.1
la normativul pentru verificarea calitatii lucrdrilor de constructii si de instalatii aferente (indicativ C56-85).

Procesul verbal de receptie a naturii terenului de fundare se va incheia intre geolog, beneficiar si executant. in
vederea receptiei se vor prezenta geologului procesele verbale de trasare si a cotei de fundare.

Umpluturile se vor receptiona de catre geolog in baza buletinelor de analiza privitor la greutatea volumetricd n
stare uscatd. Nu se va trece la lucrdrile pentru realizarea pldcii de la cota +0,00 pand nu se receptioneaza
umpluturile.

MASURATORI $| DECONTARI

Sapaturile si umpluturile se vor plati la mc., conform planselor din proiect.

MASURI PRIVIND TEHNICA SECURITATII MUNCII §1 PREVENIREA INCENDIILOR

La executarea lucrdrilor se vor respecta prevederile din urmdtoarele prescriptii:

* Legea nr. 319/2006 - Legea securitdtii i sandtdtii in muncd

e HGR nr. 1425/2006 pentru aprobarea Normelor metodologice de aplicare a prevederilor Legii securitatii si
sandtii Tn munca nr. 319/2006

® HGR nr. 1091/2006 privind cerintele minime de securitate si sanatate pentru locul de munca

e HGR nr. 971/2006 privind cerintele minime pentru semnalizarea de securitate si/sau de sdndtate la locul de
munca

e HGR nr. 1028/2006 privind cerintele minime de securitate si sandtate in munca referitoare la utilizarea
echipamentelor cu ecran de vizualizare

® HGR nr. 1051/2006 privind cerintele minime de securitate si sdndtate pentru manipularea manuald a maselor
care prezinta riscuri pentru lucrdtori, in special cu afectiuni dorsolombare
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® HGR nr. 1048/2006 privind cerintele minime de securitate si sdndtate pentru utilizarea de cdtre lucrdtori a
echipamentelor individuale de protectie la locul de muncd

e HGR nr. 1146/2006 privind cerintele minime de securitate si sandtate pentru utilizarea in muncd de catre
lucrdtori a echipamentelor de munca

e Ordinul ministrului muncii, solidaritatii sociale si familiei nr. 753/2006 privind protectia tinerilor in munca

e Ordinul ministrului muncii, solidaritatii sociale si familiei nr. 755/2006 pentru aprobarea formularului pentru
Tnregistrarea accidentului de munca - FIAM si a instructiunilor de completare a acestuia

e Directiva Consiliului Comunitdtilor Europene 89/391/CEE privind introducerea de mdsuri pentru promovarea
Tmbundtatirii securitatii si sanatatii lucratorilor la locul de muncd

e Norme republicane de protectia muncii, aprobate de Ministerul Muncii si Ministerul Sanatdtii cu ordinele
nr.34/1975 si respectiv 60/1975, cu modificarile aduse prin Ordin nr.39/77 i 110/30/77 (b.d.i. 3-4/77 si 5-6/79);

e Normele de protectia muncii n activitatea de constructii-montaj, aprobate de M.C.Ind. cu Ordinul
nr.1233/D.1980.

e Ordinul MMPS 57/1996 privind norme generale de protectia muncii;

e Regulamentul MLPAT 9/N/15.03.1993 privind protectia si igiena muncii in constructii - ed. 1995;

e Ordinul MMPS 235/1995 privind normele specifice de securitatea muncii la indltime;

« Ordinul MMPS 255/1995 - normativ cadru privind acordarea echipamentului de protectle |nd|V|duaIa
 Normativele generale de prevenirea si stingerea incendiilor aprobate prin Ordinul
e Legea nr. 53/2003 - Codul Muncii;

e Decretul nr. 466/1979 privind regimul produselor si substantelor toxice;

* Legea nr. 126/1995 privind regimul materiilor explozive;
e Alte acte normative in vigoare in domeniu la data executdrii propriu-zise a Iucranlor'1 \
e Legea nr. 307/2006 privind apdrarea impotriva incendiilor

e Ordinul ministrului administratiei si internelor nr. 1435/2006 pentru aprobarea Norm\etw mqtﬂdlp
avizarea si autorizarea privind securitatea la incendiu si protectia civila =5
« P 118-1999 - Normativ privind siguranta la foc a constructiilor

< NP 086-2005 - Normativ pentru proiectarea, executarea si exploatarea instalatiilor de stingerea incendiilor

» C 300 - 1994 - Normativ de prevenirea si stingerea incendiilor pe durata executdrii lucrdrilor de constructii si
instalatii aferente acestora.
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