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MEMORIU TEHNIC

1. Informatii generale privind obiectivul de investitii
1.1. Denumirea obiectivului de investitii

,MODERNIZARE GARD IMPREIMUITOR 1.1.J. VALCEA”
1.2. Amplasamentul

Imobilul situat in intravilanul orasului Ramnicu Valcea, strada Calea lui Traian,

nr. 41, judetul Valcea. Amplasamentul se aflad intr-o zond urband consolidata, cu front
stradal la artera principala Calea lui Traian.

1.3. Actul administrativ prin care a fost aprobat(3), in conditiile legii, studiul de
fezabilitate/documentatia de avizare a lucrérilor de interventii

Documentatie de avizare a lucrarilor de interventie a fost elaborat in iulie 2022.
1.4. Ordonatorul principal de credite

Ministerul Afacerilor Interne

1.5, Investitorul

Unitatea Militara 0460 Ramnicu Vaicea - Inspectoratul de Jandarmi
Judetean Valcea

Adresa: Ramnicu Valcea, str. Calea lui Traian, Nr. 41, jud. Vélcea
CUI: 2649510; J40/552/2004
Telefon: 0250 739 839

e-mail: ijjvi@jandarmeriavalcea.ro

1.6. Beneficiarul investitiei
Unitatea Militara 0460 Ramnicu Valcea - Inspectoratul de Jandarmi
Judetean Valcea

Adresa: Ramnicu Valcea, str. Calea lui Traian, Nr. 41, jud. Vélcea
CUI: 2649510; 140/552/2004
Telefon: 0250 739 839

e-mail: ijjvi@jandarmeriavalcea.ro
1.7. Elaboratorul proiectului tehnic de executie

5.C. GEOBUILD S.R.L. % o

Adresa: jud. Cluj, loc. Cluj-Napoca, str Aléea fProf;. Valeriu Bologa, nr.3
CUI: 48006938; 112/1734/2023 N A YE

Telefon: 0760 313 274 / 0752 199 148"+, ,
e-mail: scgeobuildsri@gmail.com 7 >
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2. PREZENTAREA SCENARIULUI/OPTIUNII APROBAT(E) iN CADRUL STUDIULUI
DE FEZABILITATE/DOCUMENTATIEI DE AVIZARE A LUCRARILOR DE INTERVENTII
2.1.Particularitati ale amplasamentului, cuprinzand:

a) descrierea amplasamentul;

Jandarmeria Valcea este situata intr-o zona strategica, pe Calea lui Traian nr.
41, in municipiul R&mnicu Valcea. Aceastd locatie este accesibild, deoarece se
invecineaza cu drumul national DN64 care faciliteazd legatura cu diferite localitati
(Craiova, Targu Jiu, Petrosani si Deva).

b) topografia;

Topografia existenta impune o corelare atenta a cotei de acces de la drum cu
platformele de fundal, prin lucréri de trasare si nivelare care sa asigure o integrare
armonioasd a constructiilor in teren. Trasarea lucrdrilor se va realiza respectand
aliniamentele reglementate de frontul stradal, cu o adaptare organica la diferentele de
nivel, astfel incat relatia dintre constructie, spatiul verde si zonele de acces sa fie
echilibrata si coerenta.

clima si fenomenele naturale specifice zonei;

Climatul orasului R&mnicu Vaicea este caracterizat de temperaturi moderate si
precipitatii distribuite pe tot parcursul anului. Iata citeva detalii specifice:

- Temperatura medie anuald este de aproximativ 10.5°C.

«  Precipitatiile sunt abundente si bine distribuite pe tot parcursul anului, cu
o medie anuala de aproximativ 725 mm. Luna iunie este luna cu cele mai
multe precipitatii, avand o medie de 86 mm.

« Zapada acopera solul in medie 100 de zile pe an, iar stratul de zapada
poate atinge 1,5 m inaltime.

= Verile sunt scurte si racoroase, cu o temperatura medie a lunii iulie de
aproximativ 17°C.

« Iernile sunt lungi si reci, cu o temperaturd medie a lunii ianuarie de
aproximativ 2°C.

+ Vanturile predominante sunt cele din directia nord-vest si sud-est, cu viteze
medii de aproximativ 6 mph.

Adéncimea maxima de inghet este adancimea pand la care temperatura solului
poate scidea sub 0°C, in conditii de iarnd. Aceasta valoare depinde de zona geografica,
de altitudine, de tipul de sol si de grosimea stratului de zapada. Adancimea maxima
de inghet este importantd pentru proiectarea lucrarilor de orice tip. in Romania,
adancimea maximd de inghet este stabilita prin standardul national STAS 6054-77,
care imparte teritoriul tarii in zone cu valori diferite, de la 60 cm la 110 cm. Aceste
valori se referd la terenul féra strat de zapada protector.
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Prin urmare, putem presupune ca adéncimea de inghet pentru amplasamentul
studiat creste odata cu altitudinea si scade odatad cu expunerea la soare. Astfel, pe
versantii sudici, care sunt mai insoriti si mai calzi, adancimea de inghet ar putea fi mai
micé decat media zonei, in timp ce pe versantii nordici, care sunt mai umbriti si mai
reci, adancimea de inghet ar putea fi mai mare decat media zonei.

De asemenea, addncimea de inghet poate fi influentatd si de tipul de sol, de
vegetatie si de acoperirea cu zdpada. Un sol mai umed, mai argilos si mai compact va
ingheta mai adanc decét un sol mai uscat, mai nisipos si mai poros. O vegetatie mai
densa si mai inaltd va proteja solul de inghet, in timp ce o vegetatie mai rara si mai
joasd va favoriza inghetul. O acoperire cu zépadéd mai groasa si mai durabild va izola
solul de frig, in timp ce o acoperire cu zapada mai subtire si mai efemera va lasa solul
expus la inghet.

Adancimea maxima de inghet este de 70 - 80 cm in situatia noastra, conform
STAS 6054-77 — Adancimi maxime de inghet.
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Adéncimea maxima de inghet

c) geologia, seismicitatea;

Amplasamentul din municipiul R&mnicu Vélcea se inscrie in cadrul geologic
specific Subcarpatilor Getici, caracterizat printr-un substrat alcatuit din depozite
sedimentare neogene (argile, marne, nisipuri si pietrisuri), dispuse peste un fundament
de roci cristaline si metamorfice. Relieful zonei prezinta o morfologie de tip piemontan,
cu terase fluviale ale réului Olt si versanti fragmentati, ceea ce determina diferente de
nivel vizibile si conditii geotehnice variabile. In aceastd zon&, procesele geomorfologice
active (eroziune de suprafatd si alunecari locale) impun adoptarea unor solutii
constructive adaptate topografiei si verificarea stabilitati terenului prin studii
geotehnice detaliate.

Conform P100/1-2013 Cod de proiectare seismicd, pentru proiectarea
constructiilor la actiunea seismica, teritoriul Romaniei este impértit in zone de hazard

PROWCT TEHRIC BE IXECUTIL






A

seismic. Nivelul de hazard seismic in fiecare zona se considera, simplificat, a fi
constant. Nivelul de hazard seismic indicat de cod este un nivel minim pentru
proiectare.

Hazardul seismic pentru proiectare este descris de valoarea de varf a acceleratiei
seismice orizontale a terenului (ag), determinata pentru un interval mediu de recurenta
(IMR) de referinta, valoare numitd in continuare "acceleratia terenului pentru
proiectare”,

Conform Foto 2, pentru amplasamentul analizat, valoarea de varf a acceleratiei
terenului pentru proiectare este 0,25g si corespunde unui interval mediu de recurenta
IMR=225 ani (cu probabilitate de depdsire de 20 % in 50 de ani).

2 | urce. quz

Zonarea valorilor de varf ale acceleratiei terenului pentru proiectare ag cu
IMR=225 ani si 20 % probabilitate de depasire in 50 de ani

d) devierile si protejdrile de utilitati afectate;

Retelele tehnico-edilitare existente de pe amplasament nu se vor reloca/devia,
respectiv dacd prin lucrdrile de subtraversare ale instalatillor proiectate se vor
intersecta retele existente acestea din urmé se vor proteja conform prevederilor
tehnice in vigoare.

e) sursele de apa, energie electricd, gaze, telefon si altele asemenea pentru lucrari
definitive si provizorii;
Nu este cazul. Aceste surse sunt existente pe amplasamanent.

f) cdile de acces permanente, caile de comunicatii si altele asemenea;
Nu este cazul. Caile sunt existente pe amplasamanent.
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g) cdile de acces provizorii;
Nu este cazul.

h) bunuri de patrimoniu cultural imobil.
Nu este cazul.

2.2.Solutia tehnica cuprinzand:

Conform Ordonantei de Guve
este "C".

Memoriu de arhitectura

Lucrarea are ca obiect reali
apartinand Ministerul Afacerilor Interne” rin Inspectoratul de Jandarmi Judetean
~General de Brigada Stefan Buterez” Vélcea, Unitatea Militard 0460 R&8mnicu Vélcea,
situat pe strada Calea Iui Traian, conform planului de situatie anexat.

imprejmuirea propus3 are rolul de a asigura delimitarea clara a proprietati,
securitatea incintei prin iluminat profesional cu corpuri de ilumat LED de putere-mar
si supravegheat cu un sistem de video profesional si integrarea estet o
urban existent.

Calea lui Traian este relativ planimetrica, in timp ce restul laturilor pre: t
de nivel moderate. Imprejmuirea existent se va inlocui integral, pastra
soclul existent, care se va camasui conform detaliilor din proiectul de rezistents:

Accesul auto si pietonal se realizeaza dinspre Calea lui Traian.

Imprejmuirea propus3 este structurati pe 6 zone distincte, in functie de
vecinatati si de diferentele de nivel ale terenului.

Descrierea solutiel propuse

Structura generald este alcatuitd din stalpi de beton, boltari sau otel galvanizat,
fundati pe soclu de beton continuu.

Stilul propus este simplu, functional, specific unei institutii publice, cu finisaje
durabile si materiale rezistente la intemperii.

10
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imprejmuirea asigurd un nivel mediu de vizibilitate si protectie, contribuind la
delimitarea clard a proprietatii si la crearea unui - rdonat si coerent.
Sistemele de acces auto si pietonal sunt automatizate, copfo (rk‘deE ttuluirde instalatii,
iar iluminatul exterior se realizeaza prin corpuri de ilu LED-di 0 pe stalpi
din otel galvanizat.

Descrierea zonelor de imprejmuire
Zona 1 (latura spre Calea lui Traian)

Lungime: 61,42 m (m3suratd intre axele stalp

Tip imprejmuire: Stalpi din boltari finisati te
boltari texturati (20/40x20x20 cm), panouri prefabricate 4
Include poartd pietonald (140x178 cm) si poarta glisartd automatizatd
(450x195 cm) pe rama din otel si panouri WPC,

Lucrari suplimentare specifice Zonei 1:

Se va inlocui avizierul existent, realizéndu-se adaptarile necesare la noua elevatie
proiectatd a imprejmulirii.

De asemenea, se va realiza un panou institutional nou, din beton armat placat
cu granit in combinatia cromatica:Gri G602- Albastru Macaubas Quartzite- FO31 Granit
Cascia gri deschis, conform partii desenate si graficii de proiect.

La partea superioard a panoului institutional se va confectiona un suport realizat
din 3 tevi din otel inoxidabil, prevdzut cu doua pozitii pentru arborarea celor 3 steaguri.

Pl3cuta inscriptionata va avea litere de culoare aurie, aplicate pe placa de granit.
Pe o parte si de alta a denumirii institutiei se vor monta Stema Romaniei si emblema
Jandarmeriei Valcea.

Panoul institutional se va ilumina cu 3 reflectoare LED montate aparent, conform
proiectului de instalatii,

Zona 2.1 (latura spre nr. CF 42110)

Lungime: 27,60 m

Tip imprejmuire: Stalpi din boltari finisat
boltari (20/40x20x20 cm), panouri prefabricale

Culori/materiale: Gri antracit pentru pa
pentru boltarii de beton texturat.

Zona 2.2 (Iatura spre nr. CF 42110)

Lungime: 13,60 m

Tip imprejmuire: Stalpi din otel galvanizat (60x40-mhn 00 mm) si panouri
de gard bordurat galvanizate (h=2000 mm, lungime 2000-2500 mm).

Se va cdmasui soclul existent cu beton armat conform proiectului de rezistenta.
Zona 2.3 (latura spre nr. CF 42110)

Lungime: 84,70 m

Tip imprejmuire: Stalpi din otel galvanizat (60x40 mm, h=2500 mm), panouri
bordurate galvanizate (h=2000 mm).

Include acces secundar (3000x2000 mm, doud canaturi de 1500 mm fiecare)
pe ramé metalicd galvanizata.

), soclu din

gl gri deschis
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Zonele 3, 4, 5 si 6 (latura spre nr. CF 44144)
Lungime totald: 65,30 m
Tip imprejmuire: Stalpi prefabricati din beton profil “I” (L=2
fibrociment (50x200 cm).
Stélpii se vor fixa in fundatii din beton cu adéncime de q¢a.
trepte se vor utiliza stélpi de 3,50 m lungime.

Finisaje, materiale si culori imprejmuire
Stil: simplu, institutional
Culori predominante: gri antracit (WPC si elemente metalice);=
(beton/bloceti), nuantd naturald fibrociment
Fundatie: beton armat continuu sau izolat la stalpii din otel galvanizat
in&ltime variabild: 2,00 m, in functie de pant
Iluminat: corpuri LED amplasate ritmic conform proiectului de instalatii
Acces: poartd auto automatizata si poarta pietonald pe rama metalicd

Concluzii

Imprejmuirea propusd respectd reglementdrile urbanistice si principiile de
compozitie arhitecturald, integréndu-se armonios in contextul existent.

Materialele utilizate sunt durabile, usor de intretinut si asigurd o imagine
coerentd si sigurd pentru incinta institutiei.

Solutia tehnica propusd asigura stabilitate, protectie si
adaptata la configuratia terenului si la necesitgtile de exploatare.

Avand in vedere intervalul de timp, de la data efectudrii experti
in prezent, s-a constatat ca elevatia imprejmuirii prezinta o inclindtecabesnt
urma recomandarilor expertului tehnic atestat, coroborate ©
reglementarilor tehnice aplicabile si a observatiilor beneficiarului, s-a conclt :
sistemul de fundatie al elevatiei este instabil. fn consecints, se impune demolarea
fundatiel si a elevatiei existente si refacerea integrald a Tmprejmuirii pe intreaga
lungime aferenta zonei 1 in acest proiect tehnic de execufie.

Se va realiza o fundatie din beton C16/20 slab aramata cu bare din otel S500C
cu diametru de 8mm.

Se va realiza o elevatia cu elemente prefabricate din beton vibropresat si panouri
WPC cu protectie la intemperii si radiatii U.V de culoare gri antracit. Elementele
prefabricate din beton vibropresat se vor tese prin zidirea a doua tipuri de boltari
finisati cu textura (20/40x20x20 cm — culoare gri). Monolitizarea acestor blocheti se va
face prin umplerea golurilor cu beton C16/20. Stalpii panourilor din WPC se vor realiza
din boltari finisati cu textura (30x30x20 cm — culoare gri). Se vor monta capitel finisat
cu texturd (33x33 cm - culoare gri) si capac stalp finisat cu textura (35x35 cm - culoare
gri) la fiecare stalp al imprejmuirii din zona 1. La momentul realizarii elevatiei
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imprejmurii se va monta un tub din PVC cu cablu electric de alimentare, conform
proiect de instalatii pentru aplicile LED ce se vor monta aparent pe fiecare stalp al
imprejmurii din zona 1 pe latura catre str. Calea lui Traian (conform reprezentarii
grafice din partea desenatd).

Se va inlocui avizierul si se vor face adaptrile acestuia la noua elevatie
proiectatd a imprejmuirii.

Se va inlocui poarta de acces auto cu o poartd inteligentd automatizata (poartd
realizata din cadru metalic tratat anticoroziv si anti radiatii UV si panouri WPC - culoare
gri antracit). Poarta va avea montatd o sind metalica ce va putea face posibila culisarea

camera poartéd cu ajutorul unui mecanism electro-mecanic. In spz
se va monta o barierd echipatd cu camera LPR, conform proiegt.q
Se vor reface treptele din dreptul accesului pietonal si /.
2,50m cu beton armat C25/30.
Se va realiza o platformad in dreptul avizierului din beto
Se va monta un parapet pietonal in zona treptelor si avizié
de viata din i inox.

interfon si sistem de inchidere centralizatd. Poarta se va realiza dlntr*un cadru metallc
tratat anticoroziv sl anti radiatii UV si panouri WPC — culoare gri antracit).

In spatele portii pietonale se va realiza o platformd din beton C25/30 care va
asigura gabaritul unui acces usor la institutie.

Se va realiza un panou institutional nou, din beton armat placat cu granit (Gri
G602, albastru Macaubas Quartzite si FO31 Granit Cascia gri deschis), conform parte
desenata si grafica. La partea superioard a panoului institutional se va confectiona un
suport realizat din 3 tevi din otel inoxidabil. Suportul la partea superioara va avea doua
pozitii pentru arborarea celor 3 steaguri. Placuta inscriptionatd de pe panoul
institutional va avea litere de culoare aurie care se vor lipi pe placa de granit. Pe o
parte si de alta a numelui institutiilor se vor monta stema Reémg
Jandarmeriei Valcea. Panoul institutional se va ilumina cu 34
aparent conform proiect de instalatii.

Zona 2 (zona 2.1, 2.2 sl 2.3)

Zona 2.1.:

Avand in vedere intervalul de timp, de la data efectu'flse
in prezent, s-a constatat ca elevatia imprejmuirii prezinta ¢
urma recomanddrilor expertului tehnic atestat, corobora
reglementarilor tehnice aplicabile si a observatiilor benefi marulun s-a concluzionat ca
sistemul de fundatie al elevatiei este instabil. In consecintd, se impune demolarea
fundatiei si a elevatiei existente si refacerea integrald a imprejmuirii pe intreaga
lungime aferentd zonei 2.1 in acest proiect tehnic de executie.

Se va realiza o fundatie din beton C16/20 slab aramata cu bare din otel S500C
cu diametru de 8mm.

13
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Se va realiza o elevatia cu elemente prefabricate din beton vibropresat si panouri
WPC cu protectie la intemperii si radiatii U.V de culoare gri antracit. Elementele
prefabricate din beton vibropresat se vor tese prin zidirea a doua tipuri de boltari
finisati cu textura (20/40x20x20 cm — culoare gri). Monolitizarea acestor blocheti se va
face prin umplerea golurilor cu beton C16/20. Stélpii panourilor din WPC se vor realiza
din boltari finisati cu textura (30x30x20 cm — culoare gri). Se vor monta capitel finisat
cu textur (33x33 cm - culoare gri) si capac stalp finisat cu textura (35x35-€ el
gri) la fiecare stalp al imprejmuirii din zona 2.1. '

Zona 2.2.:

Se va executa o cdmadsuire a fundatiei si soclului de gard/d
beton armat C20/25, conform detalii de executie.

Se vor realiza barbacane din tub P.V.C. Dn60 pentru eli '*
infiltratie din spatele soclului.

mod corespunzitor.

Se vor prevedea corpuri de iluminat pe sectorul de gard analizat.

Zona 2.3.:

Se va realiza o fundatie respectdnd adancimea de inghet-dezghet conform
prevederilor tehnice la fiecare stalp metalic cu dimensiunea (60x40x2500 mm).

Se vor inlocui stalpii si panourile metalice existente cu panouri de gard bordurat
si stalpi metalici (cu capac la partea superioara) tratati anticoroziv si anti radiati U.V.
in mod corespunzitor.

Se vor prevedea corpuri de iluminat pe sectorul de gard analizat.

Se vor inlocui portiile de acces cu porti metalice tratate in mod corespunzdtor cu
deschiderea in interiorul incintei.

Zona 3
Se va face subzidirea fundatiilor pe sectoarele unde nu
adancimea de inghet-dezghet conform prevederilor tehnice.
Se va inlocui elevatia existentd cu un sistem de gard modern 4
(panouri si stalpi prefabricati din beton conform parte desenatd).
Se vor prevedea corpuri de iluminat pe sectorul de gard anali

Zona 4

Se vor subzidi fundatiile pe sectoarele unde nu este respecta
inghet-dezghet conform prevederilor tehnice.

Se va nlocui elevatia existentd cu un sistem de gard modern din fibfocinient
(panouri si stalpi prefabricati din beton).

Se vor prevedea corpuri de iluminat pe sectorul de gard analizat.
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Zona 5

Se vor subzidi fundatiile pe sectoarele unde nu este respectata adancimea de
inghet-dezghet conform prevederilor tehnice.

Se va nlocui elevatia existentd cu un sistem de gard modern din fibrociment
(panouri si stalpi prefabricati din beton).

Se vor prevedea corpuri de iluminat pe sectorul de gard analizat.

Zona 6
Se vor subzidi fundatiile pe sectoarele unde nu
inghet-dezghet conform prevederilor tehnice.

cu corpurile de clddire existente.

c) protejarea lucrarilor executate si a materialelor din santier; Nu este cazul.
d) organizarea de santier.

Conform legislatiei in vigoare, organizarea de santier va fi analizata si fixatd de
constructorul care va rispunde de executie. in ofertd, contractantul va prezenta
valoarea lucrdrilor de organizare de santier functie de organizarea tehnologica
proprie, reprezentdnd cheltuieli necesare organizarii de santier, in baza unui proiect
propriu.

Executantul va lua in calcul inclusiv cheltuielile aferente obtinerii terenului
pentru depozitarea volumului de terasament rezultat in urma ilor, precum si
distanta reala de transport.

Proiectantul propune ca santierul s3 fie organi
amplasarea organizarii de santier pe proprietatea
necesare pentru posibile racordari la retelele de uti
dintre punctele de lucru in care se realizeaza lucra
distantele de transport intre organizare si santierul

Dispozitii finale

- La inceperea lucrérilor se va instala pe santier panoul ,Santier in lucru”, cu datele
caracteristice.

- La materialele folosite pentru combaterea incendiilor santierul va fi dotat cu:

- Panou de incendiu cu scule specifice (galeti, tabla, térndcoape, lopeti, casmale etc.)
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- Lada cu nisip;
- Extinctoare cu spuma si dioxid de carbon,
- Felinare de vant.

Prezenta documentatie va fi consultata cu plansele de executie si cu memoriile
de specialitate si caietele de sarcini generale si speciale, respectiv cu planul de
organizare a executiei lucrarilor.

Se vor lua masuri preventive cu scopul de a evita producerea accidentelor de
lucru sau a incendiilor.

Cheltuielile privind lucrdrile de organizarea executiei au fost cuprinse in devizul
general al investitiei.

actori e medi

Protectia calitatii apelor

in timpul executiel lucrérilor, nu se vor depozita deseuri de orice fel, nu se vor
spéla in albii utilaje sau masini si nu se vor arunca ambalaje cu continut de uleiuri si
combustibili. Apele rezultate din precipitatii vor fi dirijate prin elementele de scurgere
existente cdtre reteaua de canalizare pluviala.

Protectia aerului

Lucrarea propusa nu contine surse de poluare a atmosferei. Eventualele surse
de praf care pot sa apara in timpul executiei, se vor stopa prin intretinerea
corespunzatoare a santierului si folosirea de tehnologii adecvate.

Protectia impotriva zgomotului
Sursele de zgomot specifice executiei lucrarii vor disparea odatd cu inchiderea

santierului.

Protectia impotriva radiatiilor
Nu exista elemente care sa produca radiatii.

Protectia solului si subsolului

Pamantul rezultat din sapaturi se va transporta intr-un depozit stabilit de comun
acord cu beneficiarul, unde se va imprastia si se va compacta pe baza unui proiect
realizat de cétre constructor conform reglementarilor tehnice in vigoare. Se vor reface
toate taluzurile afectate de sdpaturi.

Protectia ecosistemelor terestre si acvatice
Ansamblul proiectat nu afecteaza flora si fauna locala.
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Gospoddrirea deseurilor generate de amplasament

f““\

_ﬁ

Prin executia lucrarii nu se produc deseuri pe amplasa

Q’ m ”)' "
Gospoddrirea substantelor toxice si periculoase @
[t
Prin executia lucrarii nu se produc deseuri si substantg toxice éat!{::entulna e.
\.,.a_,- i3

Prevederi pentru monitorizarea mediului q iy
= 4 TD )7
Prin lucrarile proiectate nu sunt afectate conditiile de mediu nfbﬁﬁ nici n

timpul executiei lucrarilor, nici in perioada de exploatare a acestora. Astfel, lucrarile
propuse pentru realizarea investitiei, nu modifica si nu deterioreaza cadrul natural al
zonei si nicl factorii de mediu.

Lucrdrile se vor desfdsura cu respectarea avizului emi
Protectia Mediului Vélcea.

Lucrari de reconstructie ecologicd
in acest domeniu se propune realizarea urmétoarelor:

- utilajele si mijloacele de transport vor fi verificate perio
nivelul de monoxid de carbon si concentratile de emisii=in—g
esapament si vor fi puse in functiune numai dupd remedierea eventualelor
defectiuni;

- procesele tehnologice care produc praf vor fi reduse in perioadele cu vant
puternic sau se va urmari o umectare mai intensa a suprafetelor;

- la sférsitul sdptdménii se va efectua curdtirea fronturilor de lucru,
elimindndu-se toate deseurile.

Dupa finalizarea lucrdrilor proiecta zorhele afed:ate vor fi curdtate si nivelate,
iar terenul readus la starea initiald. c‘,”gf‘ A
I Ecmut _ )
Ing. CFDPS ra Andrei-Dorel < Ing. CCIA Calin Flaviu
P / ~CAL AQ S C_;;_'f. B

Conform/“Legil nr.10/1995 - Legea privind calitatea in| constructii” sl Ordin
nr. 2.264/2018 publicat in Monitorul Oficial nr. 240 din 19.03.2018, Partea I,
privind aprobarea reglementarii tehnice ,indrumétor pentru atestarea tehnico-
profesionala a specialistilor cu activitati in constructii” cerintele pe care trebuie
sa le indeplineasca obiectivul mentionat sunt:
- Al - Rezistenta si stabilitatea constructiilor din beton si lemn
- A2 - Rezistenta si stabilitatea constructiilor din metal
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CAIET DE SARCINI LUCRARI PROIECTATE

GENERALITATI
Prezentul caiet de sarcini dezvolta in scris elementele tehnice mentionate
in planse si prezinta informatii ,precizari si prescriptii complementare planselor,
necesare executiei lucrarilor si este parte integranta a proiectului tehnic.
El cuprinde :
- nivelul de performanta a lucrarilor, descrierea solutiilor tehnice si tehnologice folosite
care sa asigure exigentele de performanta calitative.
- proprietatile fizice, chimice, de aspect, de calitate, tolerante, probe pentru
materialele compo- nente ale lucrarii
- dimensiunea, forma, aspectul si descrierea executiei lucrarii ordinea de executie,
probe, teste, verificari ale lucrarii
- standardele, normativele si alte prescriptii care trebuiesc respectate la materiale,
utilaje, confec- tii, executie, montaj
- conditiile de receptie, aspect, culori, tolerante
- stabileste responsabilitatile pentru calitatile materialelor, lucrarilor si responsabilitati
pentru teste, verificari,probe.

Prezentul caiet de sarcini este general si se refera la lucrari curente
cuprinzind conditiile tehnice comune si acopera majoritatea categoriilor de lucrari. El
nu este restrictiv, putind fi realizate verificari suplimentare.

CAP.1 — CERINTE GENERALE
1.1 . Consideratii generale
1.1.1. Prezentul caiet de sarcini cuprinde principalele conditii tehnice ce trebuiesc
avute in vedere la executarea lucrarilor pentru imprejmuire.
Prezentul caiet de sarcini trateaza urmatoarele aspecte:
CAP.1 — CERINTE GENERALE
1.1.2 Respectarea prevederile din prescriptiile tehnice in vigoare
1.1.3 Acte si normative obligatorii
1.1.4 Calitatea materialelor
1.1.5 Reteaua utilitatilor publice
1.1.6 Inspectia proiectantului si a investitorului

CAP.2 - LUCRARI DE PREGATIRE A EXECUTIEI
2.1 Consideratii generale
2.1.1 Analiza si definitivarea conceptiei organizatorice a lucrarilor;
2.1.2 Stabilirea formatiile de lucru pe meserii, precum si modul
in care urmeaza sa se desfasoare executia.
2.1.3 Dotare cu toate sculele, materialele si echipamentul necesar.
2.1.4 Supravegherea in permanenta a lucrarilor
2.1.5 Trasarea
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CAP.3 — DESCRIEREA LUCRARILOR
3.1 Executarea lucrarilor din metal
3.1.1. Conditii privind executarea constructiilor de metal
3.1.2 Conditii tehnice pentru materiale
3.1.3 Constructia metalica, executia in uzina
3.1.4 Constructia metalica, executia pe santier
3.1.5 Receptia lucrarilor de constructii
3.1.6 Dispozitii finale
3.1.7. Intretinerea constructiilor
3.1.8 Tolerante pentru ansambluri
3.1.9 Tolerante pentru elemente
3.1.10.Prescripti generale de executie pentru subansamble
sudate din otel carbon, slab aliate
3.1.11 Protectia impotriva coroziunii
CAP.4. - MASURI DE PROTECTIA MUNCII
4.1 Regulamentari privind protectia si igiena muncii
in constructi 4.2 Respectarea unor masuri
suplimentare.
4.3 Protectia impotriva incendiilor

1.1.2 - Respectarea prevederile din prescriptiile tehnice in vigoare

Constructorul are obligatia de a cunoaste, aplica si respecta prevederile din
prescriptiile tehnice in viguare la data aplicarii proiectului, prescriptii referitoare la
modul de preparare si punere in lucru a be- tonului, executarea lucrarilor de metal,
precum si metodologia de receptionare a lucrarilor sau respectarea normelor de
tehnica securitatii muncii.

1.1.3 Acte si normative obligatorii
Sunt prezentate codurile de proiectare si executie, cuprinzénd STAS-uri,
normative si instructiuni

1.1.4 Calitatea materialelor

Materialele trebuie sa fie de calitatea prescrisa de documentatiile de executie si
in conformitate cu prevederile actelor normative.
in cazul in care Ioturile de materiale nu indeplinesc conditiile de calitate garantate de
certificatele de calitate sau actele normative, se va interzice sau sista imediat utilizarea
lor.

1.1.5 Reteaua utilitatilor publice
Antreprenorul are obligatia de a obtine toate informatiile de la serviciul

utilitatilor publice, privind pozitia retelelor.
Orice deviere sau modificare permanenta sau temporara a retelelor publice va
fi permisa numai dupa obtinerea aprobarii de la fiecare detinator al utilitatilor

respective,
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1.1.6 Inspectia proiectantului si a investitomlui

Antreprenorul este obligat sa asigure accesul si toate facilitatile pentru a abilita
pe proiectant si pe investitor, pentru ca ei sa-si indeplineasca in mod corespunzator
inspectia pe santier, ori de cate ori acestia solicita in timpul derularii contractului.

CAP.2 - LUCRARI DE PREGATIRE A EXECUTIEIL

2.1 Consideratii generale

2.1.1 Dupa primirea documentatiei tehnico-economice de la beneficiar, constuctorul

va trece la analiza si definitivarea conceptiei organizatorice a lucrarilor de constructii-

montaj sub aspectele urmatoare:

- delimitarea si imprejmuirea zonei respective;

- delimitarea si materializarea pe teren a zonelor specifice de lucru, a fluxurilor de
circulatie pentru salariati si persoane straine, a materialelor de constructii, a zonelor
de lucru pentm utilaje si a zonelor de depozitare precum si a zonelor de repaos
pentru personalul din executie;

- stabilirea necesarului global de materiale, precum si a fluxului calendaristic de
aprovizionare pe fiecare categorie in parte de material, in strénsa corelatie cu
graficul de executie a lucrarii;

- stabilirea necesarului global de forta de munca, precum si a ritmului de acces a
personalului la lucrare pentu evitarea aglomerarii inutile sau a pierderilor tehnologice
de timp;

- stransa corelatie cu ordinea de executie a lucrarilor se stabileste necesarul de utilaje
de constructie.

2.1.2 . Functie de categoria de lucrari ce urmeaza a se executa se stabilesc
formatiile de lucru pe meserii precum si modul in care urmeaza sa se desfasoare
executia.

2.1.3 . Echipele de meseriasi cu calificare corespunzatoare trebuie dotate cu toate
sculele, materialele si echipamentul necesar.

2.1.4 . Seful de santier trebuie sa aiba posibilitatea supraveghierii in permanenta a
lucrarilor pentru asigurarea unei calitati corespunzatoare a acestora, respectarea
dozajelor si a consumurilor specifice de materiale, precum si efectuarea tuturor
operatiilor prevazute a se executa.

2.1.5 Trasarea
- Trasarea lucrarilor se va face in conformitate cu prevederile STAS 982/1/15,

respectédndu-se tolerantele admisibile de trasare in plan cat si a indrumatorului de
trasare in detaliu a constructiilor C83/75.

- Receptionarea lucrarilor de trasare se va face conform STAS 9824/0/74.

- Trasarea axelor sau verificarea si materializarea axelor structurii existente se va
executa in conformitate cu prevederile, "indrumatorului privind executarea trasarii
de detaliu in constructii" C83/75 Inainte de a se incepe efectuarea trasarii lucrarilor
de detaliu este necesar sa se receptioneze,prin verificare :

- retelele de sprijin ce au servit la realizarea bazelor de trasare si a retelelor de trasare;

- reperele topografice de trasare sau retelele speciale de trasare, inainte de a fi
folosite la aplicarea pe teren a punctelor si nivelurilor caracteristice prin care se
fixeaza pozitia constructiilor pe amplasa- mentele proiectate ;

- reperele topografice care fixeaza conturul si (sau) axele principale ale constructiei.
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Trasarea axelor principale se efectueaza in raport cu reperii de trasare a pozitiei de
amplasare a construc- tiei, prin metoda coordonatelor rectangulare. De la caz la caz,
marcarea axelor se poate face prin :

- implantarea de borne a caror pozitie si alcatuire sa permita utilizarea acestora pe
toata durata executiei constructiei ;

- materializarea punctelor ce apartin axelor pe imprejmuiri proiectate si executate in
acest scop.

Trasarea lucrarilor de suprafata

Pentru trasarea perimetrului lucrarilor de suprafata se poate utiliza imprejmuirea

folosita la trasarea axelor principale ale constructiei, daca aceasta a fost deja

executata. In caz contrar, se executa in.mod special o imprejmuire, discontinua sau
continua, utilizdnduse profile de colt amplasate la intersectiile laturilor peri- metrului
si profile auxiliare amplasate dea lungul laturilor intre profilele de colt.

Marcarea pozitiilor reperilor de referinta ale perimetrului real al suprafetei pe profile

se executa in raport cu bornele de referinta ale bazei constructiei si se realizeaza

pentru elementele de inventar conform in- structiunilor acestora, fie prin crestaturi pe
elementele profilelor sau prin cuie batute pe elementele din lemn.

Trasarea pozitiei fundatiilor izolate (pentru stilpi) din beton si metal

Trasarea pozitiei cofrajelor pentru turnarea fundatiilor izolate (inclusiv tip pahar), se

face in raport cu axele trasate pe imprejmuirea din jurul gropii de fundatie, dealungul

unor sirme intinse in cele doua directii, fixate pe imprejmuire.

Prin acest sistem de intersectie reperata, se traseaza toate detalile de plan ale

fundatiei (cofrajul exterior, cel interior — in cazul fundatiilor pahar etc).

Transmiterea pe verticala a punctelor rezultate din intersectarea sirmelor se va face

cu ajutorul firului cu plumb, intrucdt precizia ceruta in general in astfel de situatii nu

necesita utilizarea instrumentelor optice.

Trasarea cotei de nivel

Trasarea cotei de nivel a oricarui component de constructie se executa in raport cu un

reper care materializeaza cota £ 0,00 sau o alta cota conventionala si care trebuie sa

fie astfel executat si protejat incit sa se conserve pe toata durata executiei constructiei.

Acest reper trebuie sa fie accesibil spre exteriorul constructiei, constituind punctul de

ver ificare, In ceea ce priveste cota de nivel aconstructiei in raport cu cota de nivel a

reperilor de referinta exteriori.

Executarea trasarii lucrarilor de detaliu in constructie se ef.ectueaza de echipe
alcatuite din specialisti capabili sa utilizeze corespunzator diferitele instrumente pe
care le folosesc si sa interpreteze, in corespondenta cu conditiile reale de efectuare a
masuratorilor, rezultatele activitatii lor.

Lucratorii din activitatea de trasare trebuie sa cunoasca :

- principiile de alcatuire si functionare a instrumentelor ce le utilizeaza ;

- cerintele privind corectiile ce trebuie sa fie aduse rezultatelor citirilor, in raport cu
dereglarile inerente survenite in timpul exploatarii instrumentelor ;

- corectiile ce trebuie sa fie aduse citirilor in functie de diferenta conditiilor reale de
efectuare a masuratorilor, in raport cu cele de etalonare a instrumentelor si
aparaturii.

Este necesar ca, periodic, instrumentele utilizate sa fie supuse verificarii
metrologice, conform prescriptiilor in vigoare.
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Ori de cite ori se constata ca rectificarile directe, permise de prospectele
instrumentelor, nu conduc la diminuarea sau eliminarea erorilor sistematice constatate
la instrumentele ce se utilizeaza, acestea nu vor mai fi folosite pina la punerea lor in
stare de functionare de catre ateliere competente si atestarea posibilitatii de folosire
in continuare de catre organele metrologice de stat.

La executarea lucrarilor de trasare se vor respecta normele de protectie a

muncii n vigoare, La receptionarea lucrarilor de trasare a axelor se va

verifica:
-modul de alcatuire a reperelor de natura sa asigure stabilitatea acestora; -
amplasarea reperelor astfel incét sa se poata asigura materializarea axelor.

CAP.3 - DESCRIEREA LUCRARILOR
3.1 Executarea lucrarilor din metal
3.1.1. Conditii privind executarea constructiilor de metal

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

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

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

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

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

Pentru lucrarile de constructii metalice se vor respecta:

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

Conditii tehnice generale de calitate.

- STAS 767/2 - 78 Constructii civile, industriale si agricole. Imbinari nituite si
imbinari cu suruburi de constructii din otel. Prescriptii de executie

- SR EN 10025-1/05Produse laminate la cald din oteluri pentru constructii.
Partea 1 : Conditii tehnice de livrare;

- SR EN 10210-1/06 Profile cave finisate la cald pentru constructii din oteluri
de constructie nealiate si cu granulatie fina. Partea 1: Conditii tehnice de
livrare;

- SR EN 10219-1/06 Profile cave deformate la rece pentru constructii,din oteluri
de constructie nealiate si cu granulatie fina.- Partea 1: Conditii tehnice de
livrare.
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- C 150 - 1999 Normativ privind calitatea imbinarilor sudate din otel ale

constructiilor civile, industriale si agricole.

- SR EN 25817/93 Imbinari sudate cu arc electric din otel. Ghid pentru

nivelurile de acceptare a defectelor.

- SR EN 14399-1/05 Asamblari de inalta rezistenta cu suruburi pretensionate

pentru structuri metalice. Partea 1: Cerinte generale.

- C 56 - 2002 Normativ pentru verificarea calitatii si receptia

lucrarilor de constructii si instalatii aferente.

- SR EN ISO 13920/1998 Tolerante generale pentru constructii sudate,

Executarea lucrarilor va fi facuta si conform prevederilor STAS 10166/1-77,;
STAS 561-86 .

Pentru realizarea unor constructii de calitate este necesar, in primul rand,
alegerea unei unitati de executie calificata pentru acest gen de lucrari. O alta conditie
determinanta este calitatea materialelor puse in opera. Nu se vor folosi materiale fara
certificate de calitate(legeal0, cap.Il, art. 11+12), Atestarea calitatii materialelor se
va face de catre |laboratoareautorizate pentru categoria de lucrari avute in vedere.

Se va acorda atentie la realizarea tuturor lucrarilor : structura de rezistenta in
special,inchideri, compartimentari, constructii aferente tehnologiei, lucrari pregatitoare
si finale pentrumontarea instalatilor, a tamplariei, executarea finisajelor si a
subansamblului de acoperis.

De asemenea, se vor avea in vedere, in mod special, urmarirea executiei
lucrarilor de catre diriginti de specialitate si deresponsabili tehnici cu executia, atestati
MLPAT.

Se vor avea in vedere urmatoarele ;

- Executarea lucrarilor prevazute in proiect se va face cu o grija deosebita,
respectandu-se intocmai prevederile proiectului (desene, memoriu, program de
control, caiet de sarcini sinormele tehnice in vigoare) ;

- Executantul va verifica calitatea materialelor, a elementelor de constructii metalice
pentru structura de rezistenta si pentru inchideri, a fundatiilor, pe tot parcursul
executiei, intocmind P.V. de lucrari ascunse ; Furnizorul are obligatia sa intocmeasca
o documentatie a tehnologiei de confectionare, care sa cuprinda operatiile de
debitare si prelucrare a pieselor si preasamblare in uzina.

- Intreprinderea ce uzineaza piesele metalice are obligatia ca inainte de inceperea
uzinarii sa verifice planurile de executie. O atentie deosebita se va da verificarii
tipurilor si formelor cusaturilor sudate prevazute in proiect. In cazul constatarii unor
deficiente sau in vederea usurarii uzinarii (de exemplu alte forme ale rosturilor,
imbinarilor sudate precum si pozitia imbinarilor de uzina suplimentare), se va proceda
dupa cum urmeaza :

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

- pentru unele modificari care ar afecta structura din punct de vedere al rezistentei
sau al montajului, comunica proiectantului propunerile de modificari pentru a-si da
avizul.
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Orice modificare de proiect se face numai cu aprobarea prealabila, scrisa, a
proiectantului.

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

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

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

b) Tehnologia de debitare si taiere.

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

d)Preasamblarea in uzina, metodologia de masurare a tolerantelor Ia
premontaj.

Procesul tehnologic de executie pentru fiecare piesa trebuie sa cuprinda:

- piese desenate cu cote, pentru fiecare reper;

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

clasei de calitate a taieturilor;

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

- tipurile si dimensiunile cusaturilor sudate;

- forma si dimensiunile muchiilor care urmeaza a se suda conform datelor din
proiect sau, in lipsa acestora, conform SR EN ISO 9692-1/2004 si SR EN ISO 9692-2
:2000;

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

- modul si ordinea de asamblare a pieselor in subansambluri;

- procedeele de sudare;

- regimul de sudare;

- ordinea de executie a cusaturilor sudate;

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

- modul de prelucrare a cusaturilor sudate;

- tratamentele termice daca se considera necesare;

- ordinea de asamblare a subansamblelor;

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

- planul de prelevare a epruvetelor pentru incercari distructive;

- regulile si metodele de verificare a calitatii pe faze de executie, cf. cap. 4 din
STAS 767/0 - 88 si prevederile prezentului caiet de sarcini.

Regimurile de sudare se stabilesc de catre intreprinderea de uzinare, pe
imbinari de proba, acestea se considera corespunzatoare numai daca rezultatele
incercarilor distructive si analizelor metalografice realizate conform tabel 5 din C 150-
99 corespund prevederilor din tabelul 6 al normativului respectiv. Pentru fiecare marca
de otel si pozitie de sudare prevazuta a se aplica la fiecare subansamblu diferit, se va
executa cate o serie de placi de proba ce se vor stabili de catre ISIM.

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

La intocmirea fiselor si procedeelor tehnologice se va avea in vedere
respectarea dimensiunilor si cotelor din proiecte, precum si calitatea lucrarilor, in limita
tolerantelor admise prin STAS 767/0 - 88 si prin prezentul caiet de sarcini.

Dimensiunile si cotele din planurile de executie se inteleg dupa sudarea
subansamblelor. Pentru piesele cu lungimi fixe prevazute ca atare in proied,
dimensiunile se inteleg la + 20°C.

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

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

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

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

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

Procesul tehnologic de executie pentru subansamblele de proba, care va
cuprinde si tehnologiile de sudare, va fi elaborat de uzina si avizat de ISIM. Dupa
omologarea subansamblelor de proba se vor omologa tehnologiile de sudare pentru
toate tipurile de imbinari in conformitate cu SR EN ISO 156148 :2003.

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

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

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

Documentatia tehnica de montaj trebuie sa cuprinda :

pg. 8



NG



- spatiile si masurile privind depozitarea si transportul pe santier al elementelor de
constructii; - organizarea platformelor de preasamblare pe santier, cu indicarea
mijloacelor de transport si ridicare ce se folosesc;

- verificarea dimensiunilor implicate in obtinerea tolerantelor de montaj impuse;

- pregatirea si executia imbinarilor de montaj;

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

- ordinea de montaj a elementelor;

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

-schema si dimensiunile halei incalzite iarmna pentru completarea subansamblelor
uzinate cu unele piese ce se sudeaza pe santier.

-In cazul unor defecte importante, remedierea acestora se va face numai pe baza
solutiilor tehnice acceptate de proiectant. Se interzice executantului sa efectueze
lucrari care sa ascunda sau sa inglobeze defecte ale structurilor de rezistenta.

- Montajul structurii metalice se va face pe baza proiectului de montaj intocmit
deintreprinderea care monteaza constructia, conform celor precizate in normativ
C56-85,caiet XIX — anexa XIX-1, si normativ P100-92, cap. 13, pct.13.8.

- Tehnologia de executie a lucrarilor se va stabili pe categorii de operatii.
Montareadiferitelor elemente de constructii se va face introducand, pe masura
montarii lor,elemente de legatura sau contravantuiri la acoperis, astfel ca zona
montata sa aibaasigurata stabilitatea si rezistenta necesare pentru a prelua
incarcarile ce pot surveni intimpul montajului.

Fixarea structurii metalice si executarea imbinarilor definitive de montaj se vor
face numai dupa verificarea pozitiilor in plan si elevatie a elementelor constructiei si a
corespondentei lor cu cotele din proiect .

In timpul montajului provizoriu si la definitivarea constructiei, se va urmari evitarea

insumarilor de abateri, astfel incat sa nu se depaseasca tolerantele admise de STAS

767/0-88.

Se interzice fortarea constructiei sau a unor elemente componte, prin presare,
indoiresau lovire, evitand astfel deformarea pieselor si/sau aparitia in acestea a unor
eforturi suplimentare

Imbinarea elementelor din metal se face prin sudura cu arc electric, respectand
conditiile prevazute in STAS 9101-77 si STAS 6662-87. Verificarea calitatii imbinarilor
sudate se face in conformitate cu prevederile nonnativului C150-99. - daca pe planurile
de executie nu se specifica grosimea cusaturilor de colt

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

produselor laminate care se imbina, conform tabelului A.

TABELUL A - GROSIMEA CUSATURILOR DE COLT

Grosimea tablelor Grosimea cusaturilor de
t (mm) colt a (mm) min.

4.8 3.5

9...15 4.0

16...20 45
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21...30 5.0

3l .40 6.0

=40 8.0

La grosimi neegale ale produselor laminate care se sudeaza, grosimea minima
a cusaturilor de colt (a) se stabileste corespunzator grosimii minime a celor doua
laminate.

3.1.2 Conditii tehnice pentru materiale

Constructiile din otel sudate trebuie sa indeplineasca conditiile tehnice generale de
calitate, prevazute in

STAS 767/0-88. In proiectul de fata, marca otelului folosit la elementele principale de
rezistenta este OL37-2n (5235J0) (conform desenelor). De asemenea, ele vor trebui
sa respecte normativele si standardele indicate pe desene si in memoriul tehnic al
proiectului.

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

Folosirea laminatelor nemarcate nu este admisa.

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

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

Materialele de adaos

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

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

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

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

3.1.3 Constructia metalica executata in uzina. Generalitati

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

Procesul tehnologic trebuie sa cuprinda:
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- piesele desenate pe repere cu toate cotele;

- dimensiunile de taiere si procedeul de taiere al laminatelor;

- calitatile materialului de baza ce trebuie folosit;

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

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

- procedeul de sudare cu indicarea de a se folosi pe scara larga sudarea

automata si semiautomata; - regimul de sudare;

- tipurile si dimensiunile cordoanelor de sudura;

- ordinea de executie a cordoanelor pentru evitarea deformatiilor neadmisibile

si a tensiunilor interne mari;

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

- modul de prelucrare a cordoanelor;

- ordinea de asamblare;

- planul de control Rontgen, gamagrafic sau ultrasonic

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

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

Executarea elementelor metalice sudate. Pregatirea laminatelor

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

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

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

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

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

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

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

Indreptarea laminatelor se face in conditiile precizate in prescriptiile in vigoare.
Indreptarea la rece este admisa numai daca deformatiile nu depasesc valarile din
standardele pentru laminate in vigoare.
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Trasarea
Constructiile metalice se vor executa conform detaliilor din proiect, folosind
tehnologia proprie fiecarui atelier specializat.

Trasarea se va executa cu precizie de £1.00 mm daca in proiect nu se prevede
0 precizie mai mare. Nu se admite acumularea mai multor tolerante pe aceeasi linie
de cotare.

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

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

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

Prelucrarea laminatelor.

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

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

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

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

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

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

O eventuala preincalzire a laminatelor inainte de taiere se va face conform
prevederilor procesului tehnologic de uzinare. Crestaturile. neregularitatile sau fisurile
fine rezultate dintr-o prelucrare defectuasa cu oxigen, se inlatura prin daltuire, polizare
sau rabotare, Daltuirea sau polizarea se executa cu o panta de 1 : 10 fata de suprafata
taieturii sau prin incarcare cu sudura, cu respectarea tehnologiei de sudare si acordul
proiectantului.
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Piesele al caror contur prezinta unghiuri intrande se gauresc in prealabil in varful
unghiului cu un burghiu avand diametrul de minim 25 mm. In cazul taierii cu o masina
de copiat, la unghiurile intrande trebuie asigurata o racordare cu diametrul de minim
25 mm, urmata de polizare.

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

- numarul piesei conform marcii din desenele de executie si eventual indicativul

elementului la care se foloseste ; - marca si clasa de calitate a tablei; - numarul

lotului din care provine.

Tipul imbinarii trebuie prevazut in proiect. Uzina trebuie sa examineze aceste
tipuri si sa faca proiectantului propuneri de modificari, daca prin acestea se usureaza
executia, fara a modifica calitatea cusaturii. Geometria rosturilor (unghiul, marimea
muchiilor netesite, deschiderea rosturilor, etc.) ca si forma prelucrarii muchiilor in
vederea sudarii se alege de uzina functie de tipul imbinarii prevazute in proiect, de
procedeul de sudare folosit si de grosimea pieselor, tinand seama de prevederile din
SR EN IS0 9692-1/2004 pentru sudarea cu arc electric invelit. Aceste forme trebuie
prevazute in tehnologia de sudare intocmita de uzina.

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

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

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

Dimen

siunile pieselor taiate trebuie astfel realizate incat dupa sudarea definitiva sa nu
se depaseasca abaterile admise.

Controlul calitatii dupa debitare, indreptare si prelucrarea muchiilor.
Organul AQ are obligatia sa verifice urmatoarele:

- existenta pe piese a marcajului corect si vizibil;

- dimensiunile pieselor debitate in limitele tolerantelor;

- curatirea completa a crustei de zgura, care se formeaza pe partea inferioara

a taieturii;

- planeitatea suprafetelor si rectilinitatea marginilor pieselor dupa indreptare,

in limitele tolerantelor;

- executia corecta a sanfrenului la piesele ce necesita aceasta prelucrare.

Nu se admite trecerea la alte operatii a pieselor care:

- sunt necorespunzatoare dimensional;

- nu au marcajul corect si vizibil;

- prezinta defecte de taiere ce nu pot fi remediate.

Asamblarea.

Operatii premergatoare asamblarii.
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Piesele care urmeaza a fi asamblate trebuie sa aiba suprafetele uscate si curate.
Se interzice asamblarea pieselor ude, acoperite cu ghiata, unsoare, noroi, rugina etc.
prezentand exfolieri.

Marginile pieselor care se sudeaza vor fi polizate pe o latime de 20 - 30 mm pe
ambele fete pentru indepartarea completa a tunderului si ruginii.

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

Asamblarea pieselor in vederea sudarii (asamblare provizorie)

Asamblarea pieselor se va executa cu ajutorul dispozitivelor de asamblare,
sudare. Constructia acestor dispozitive trebuie sa asigure precizia de asamblare a
pieselor in limitele tolerantelor admise de prezentul Caiet de sarcini si sa nu impiedice
deformarea libera a pieselor precum si executarea lucrarilor de sudare Tn bune conditii.

La asamblare nu se admite prinderea cu sudura pe suprafetele tablelor a

dispozitivelor de tragere.

Asamblarea in vederea sudarii automate sub flux a Tmbinarilor cap la cap se
poate face direct pe dispozitivul de sudare sub flux cu stréngere electromagnetica.

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

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

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

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

Controlul calitatii dupa asamblarea si prinderea provizorie

Inainte de operatia de sudare, se vor verifica toate dimensiunile

subansamblelor.

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

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

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

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

Sudarea subansamblelor metalice.Generalitati

Executarea unor imbinari sudate de buna calitate este conditionata de:
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= folosirea unor laminate de buna calitate lipsite de defecte ca: stratificari,
suprapuneri, sufluri, fisuri, incluziuni;

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

& uscarea zonelor din table pe care se aplica sudarea;

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

= respectarea la stabilirea regimului de sudare a energiei liniare minime de
sudare prescrisa pentru fiecare tip de imbinare ;

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

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

Sudarea subansamblelor metalice se va executa in hale inchise la o
temperatura de minim + 5°C, Locurile de munca vor trebui sa fie lipsite de curenti
permanenti de aer care ar influenta asupra calitatii sudurilor.

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

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

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

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

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

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

- la viteza de sudare +10%;

- la intensitatea curentului de sudare =+ 3%;

- la tensiunea arcului voltaic + 5%.

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

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

Indeosebi se urmareste:

- realizarea caracteristicilor mecanice corespunzatoare;

- patrunderea corespunzatoare in materialul de baza;

- patrunderea la radacina;

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

La stabilirea regimului de sudare se va avea in vedere modul de prelucrare a
marginilor recomandate pentru sudura manuala si  pentru sudura automata.
Incercarile pentru stabilirea regimului de sudare trebuie sa se faca pe piese care nu
mai folosesc ulterior insa 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 schimba unul din factorii:
marca materialului de baza, marcile materialelor de adaos, procedeele de sudare.

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

Toate sudurile manuale, automate si semiautomate se executa cu folosirea

placutelor terminale,

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

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

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

Dupa terminarea operatiilor de sudare, placutele terminale trebuie indepartate
iar capetele codoanelor se vor prelucra. Indepartarea placutelor terminale se va face
numai prin taierea cu flacara. Nu se admite indepartarea lor prin lovire Pentru
efectuarea incercarilor mecanice necesare controlului calitativ al imbinarii respective
se vor executa placi de proba din material de baza de aceeasi calitate cu cel al pieselor
ce trebuie sudate, avand aceleasi grosimi cu muchiile prelucrate in acelasi mod.

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

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

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

Controlul subansamblelor inaintea sudarii.

Inainte de sudare fiecare imbinare va fi controlata de catre maistrul din
schimbul respectiv si de catre 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;
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- ansamblurile si prinderile nu corespund cu planurile de executie, cu
prevederile procesului tehnologic si cu indicatiile din prezentul Caiet;

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

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

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

- rosturile au local abateri mai mari decat cele admise;

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

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

Sudarea propriu-zisa

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

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

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

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

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

Straturile de sudura se vor depune unul dupa altul fara ca zona imbinarii sa se

raceasca. Totusi temperatura stratului depus anterior nu va depasi 200°C. (La

imbinarile scurte, se va lasa pentru racire un timp de 5-6 minute intre doua
straturi succesive de sudura).

Sudarea manuala.

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

Se vor avea in vedere urmatoarele:

- In timpul sudarii, arcul electric se mentine cat mai scurt, efectuand mici
pendulari perpendiculare la directia de sudare. Se interzice efectuarea unor pendulari
mari, prin care la fiecare strat depus sa se acopere intregul rost de sudare. Ultimul
strat se va putea executa cu acoperirea intregului rost;
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- La imbinari 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 ca sa se asigure o patrundere buna la radacina imbinarii;

= Sudarea manuala a imbinarilor cap la cap se va executa de preferinta in
plan orizontal;

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

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

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

stratului precedent.

Sudarea automata.

Materialele de adaos (sdrma, flux) sa indeplineasca conditile prevazute de

prescriptiile in vigoare.

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

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

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

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

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

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

Toate cordoanele de sudura se vor executa cu dimensiunile prevazute in
procesul tehnologic in conformitate cu proiectul de executie

Controlul operatiilor de sudare si a imbinarilor sudate.

Controlul operatiilor de sudare si a imbinarilor sudate se executa in fazele
principale ale procesului de sudare, dupa cum urmeaza:

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

Controlul procesului de sudare - in timpul procesului de sudare se va
verifica respectarea intocmai a prescriptiilor din procesul tehnologic si proiectul de
executie. Se va verifica respectarea aplicarii corecte a procedeelor indicate, a ordinei
de asamblare si sudare, a regimului de sudare. Cordoanele de sudura se vor verifica:
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- 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 masurat.
Prelucrarea dupa sudare.

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

Prelucrarea se va face in general prin polizare sau aschiere urmata de polizare.
Rizurile rezultate din polizare vor fi paralele in directia efortului in piesa respectiva.
Este interzisa prelucrarea finala perpendicular pe directia efortului.

Conditii de calitate ale pieselor, elementelor, subansamblelor si

cusaturilor sudate

a) Abateri dimensionale ale pieselor elementelor si
subansamblelor sudate.

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

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

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

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

- abateri limita la lungimea grinzilor principale :

- pana la deschideri de 9 m inclusiv : +0 ... -4 mm

- la deschideri mai maride 9 m : +0 ... -6 mm

- abateri limita la stalpi frezati (cu lungimea intre 4, 5s5i9m) : £ 2 mm.

- abateri limita la stalpi cu capetele nefrezate, insa prelucrate pentru sudare: +2 ... -4
mm.

Lungimile de la punctele de mai sus se inteleg masurate intre fetele exterioare
prelucrate ale sudurilor, care vor avea formele si dimensiunile din SR EN ISO 9692-
1/2004 sau din procesele tehnologice, cu tolerantele prescrise in acestea,

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

-inclinarea limita A 1 a talpii superioare a grinzilor dublu T conform numarului 1 din
tabel 1 din STAS 767/0-88 ;
- pe portiunea pe care se sudeaza placile cutate sau in dreptul imbinarilor cu alte
piese asezate deasupra:

A max = 0,005 B dar cel mult 1 mm;
- in celelalte portiuni ale grinzilor : B/40 dar cel mult 5 mm.

- deformatia limita in ciuperca A 1, conform numarului 2 din tabel B
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- pe portiunile pe care se sudeaza gujoanele sau in locurile de imbinare cu alte
piese pozitionate deasupra elementului :

A1 = 0,005 Cdar cel mult 1 mm;
- in celelalte portiuni ale grinzilor : 0,025 B dar cel mult 5 mm.

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

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

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

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

Conditii de calitate ale cusaturilor sudate.

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

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

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

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

Controlul calitatii.

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

Controlul se va face vizual si prin masuratori dimensionale.

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

Se va da o deosebita atentie la respectarea tolerantelor in locurile de imbinare

cu alte elemente.

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

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

In cazul aparitiei mai frecvente a unor defecte neadmise, uzina impreuna cu
organul de supraveghere vor stabili cauzele lor si vor propune solutii de remediere
care vor fi analizate si avizate de comisia ISIM, proiectant si beneficiar.
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Defectele din cusaturile greu accesibile se remediaza pe baza unei tehnologii
de remediere ce urmeaza sa fie stabilita de inginerul sudor, tinand seama si de
prevederile prezentului caiet de sarcini si Normativul C 150 -99.

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

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

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

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

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

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

Inlaturarea acestor portiuni se poate face prin :
- polizare sau taiere cu discuri abrazive;
- rabotare;
- daltuire sau craituire cu dalta pneumatica; - taiere prin procedeul arc - aer.

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

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

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

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

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

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

Toate remedierile se inseamna cu vopsea pe piesa remediata si se trec in "fisele
de urmarire a executiei",

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

In general indreptarea se face la cald la temperaturi controlate in jur de 600°C
si prin presare usoara. Se interzice indreptarea la temperaturi la cald - albastru (200°
+v 300°C) sau prin ciocanire.

In cazul indreptarii de piese si subansamble, locurile indreptate se marcheaza
pe piese si se noteaza in fisierele de urmarire a executiei.

Marcare.

Fiecare subansamblu sau elemente de constructie gata de a fi expediat la
santier, se va marca cu vopsea rezistenta la intemperi.
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Subansamblele sau elementele constructiilor metalice vor avea notate:
- tipul elementului - conform denumirii din proiect;
- numarul de ordine de fabricatie (numerotat de la 1 la numarul total);
- pozitia piesei sau subansamblului in ansamblul piesei (sténga,
dreapta, centrala, marginala).

Pentru piesele mici care se livreaza 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 preasamblata in uzina, se va verifica colinearitatea
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 piesa sau subansamblu care paraseste uzina, se va elibera un
certificat de calitate care sa ateste ca subansamblu este calitativ si dimensional
corespunzator proiectului si Caietului de sarcini.

Nu se va primi nici un subansamblu fara 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 uzina cat si in drum spre santier, in asa fel incat acestea sa nu se
deformeze, apa sa nu stagneze pe piesele metalice iar partile neprotejate prin vopsire
sa fie aparate de rugina.

Protectia constructiilor metalice contra coroziunii.

Pregatirea suprafetelor pentru vopsire cuprinde:

c indepartarea mizeriei prin periere cu peria de sarma, spalare

cu apa, stergerea cu  carpe, bumbac, calti, uecarea cu aer cald

- indepartarea grasimilor, uleiurilor prin degresare

- pregatirea sudurilor prin polizare, frezare, etc.

- indepartarea oxizilor si a tunderului prin procedee mecanice

(polizare, sablare)

- indepartarea micilor defecte de suprafata (porozitati,

denivelari) prin acoperire cu  sudura si slefuire

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

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

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

Dupa terminarea montarii se aplica ultimul strat exterior de vopsea.
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5.5.4 Constructia metalica. Executia pe santier.

Asamblarea si montajul constructiilor metalice confectionate in uzina

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

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

Organele de control tehnic ale furnizorului vor verifica prin sondaj calitatea
pieselor metalice confectionate in uzina si respectarea proiectului, prezentului Caiet de
sarcini si reglementarile tehnice in vigoare.

Inaintea asamblarii subansamblurile vor fi verificate.

In afara depozitului, in imediata apropiere a locului de montare se vor amenaja
platforme pentru lucrarile de pregatire in vederea montarii.

Procesul tehnologic de asamblare si sudare a tronsoanelor pe santier va fi
stabilit de organele tehnice ale furnizorului, in conformitate cu proiectul si Caietul de
sarcini.

Sudorii.

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

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

Fiecare sudor autorizat va avea un poanson cu un numar inregistrat la AQ, cu
care va marca fiecare cordon de sudura executat de el.

Nu se admite a se folosi la executia lucrarilor de sudare a sudorilor neautorizati
sau care sa nu foloseasca poansonul de marcaj.

Sudura

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

Imbinari cu suruburi

Imbinarile cu suruburi IP se executa conform prevederilor din "Instructiunile
tehnice C133-82". In prezentul proiect suruburile IP lucreaza la intindere in tija sau la
presiune pe gaura. Gaurile sunt cu 2 mm mai mari fata de diametrul surubului.

Pretensionarea suruburilor se va face prin strangerea piulitelor la un moment egal cu
50% din momentul de strangere, pentru faza finala, moment de strangere indicat in
C133-82.

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

Suprafetele pieselor care urmeaza sa fie in contact dupa realizarea imbinarii cu
suruburi IP se protezeaja impotriva coroziunii la fel ca intraga constructie metalica (nu
sunt necesare masuri speciale de finisare).

Executia imbinarilor cu suruburi IP se face numai cu lucratori atestati.
Atestarea se refera atat la conducatorul lucrarii cat si la maistri, sef de echipa si
muncitori calificati care executa astfel de imbinari.
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Tolerante.

Tolerantele la executia asamblarii elementelor de constructii la montaj sunt cele
din STAS 767 / 0 — 88 si prezentul Caiet de sarcini.

Controlul executiei.

Furnizorul va asigura prin organe competente, controlul tehnic neintrerupt al
operatiunilor de asamblare si montaj si receptia asamblarii fiecarui subansamblu sau
element, atat |a sol cét si la montaj.

Controlul operatiunilor de asamblare si montaj se vor face vizual si prin
masuratori dimensionale. Se vor verifica dimensiunile, forma si calitatea cordoanelor
de sudura de la imbinarea fiecarui element, respectarea tolerantelor la asamblare si a
celor de montaj .

Lucrarile de montaj si de sudare pe santier vor fi urmarite si receptionate, pe
faze de executie, de un delegat permanent al clientului.

Controlul executiei constructiilor metalice se va face pe faze, astfel : a)
verificarea calitatii materialelor la scoaterea lor din depozit;

b) verificarea inaintea fiecarei faze de executie a laminatelor, pieselor, elementelor,etc.
c) verificarea marginilor libere dupa prelucrarea lor;

d) verificarea imbinarilor sudate pe fiecare faza de realizare;

e) verificarea formei si dimensiunilor elementelor sudate si a sudurilor.

La primirea pe santier a elementelor uzinate, unitatea de montaj va face
verificarea acestora (concordanta cu proiectul si degradari eventuale |a transport).

Elementele vor fi verificate inainte de ridicarea in pozitia finala (distante intre
imbinari).

Dupa montaj, se va verifica pozitia finala a construtiei si se vor compara
abaterile reale cu cele admise din STAS 767/0-88.

Fiecare faza de control este obligatorie pentru executant si eliminatorie pentru
piese, elemente sau constructia sudata.

Nu se va trece la faza urmatoare de executie, decat dupa remedierea defectelor
neadmise.

La imbinarile cu suruburi executate pe santier, executia, controlul, verificare si
receptionarea acestora se va face conform normativului C56-85, caiet XIX, pct.2.2.

Sudurile cap la cap vor fi controlate cu radiatii penetrante, in faza finala pe
imbinari sudate, inainte de vopsire, conform conditiilor prevazute in STAS 6606-75.

La primirea pe santier a elementelor din otel, este obligatorie receptia si
verificarea calitatii acestora care consta in:

- verificarea existentei certificatelor de calitate ale tuturor elementelor din otel livrate;

- corespondenta intre clasa de calitate a sudurilor cap la cap cu prevederile
prescriptiilor tehnice;

- confirmarea scrisa a uzinei, bazata pe certificatele furnizorilor sai, sau pe incercari
proprii, ca toate materialele utilizate corespund proiectului si prescriptiilor tehnice.

In privinta executarii sudurilor, acestea vor respecta prevederile normativului
C150-99 publicat in B.C. nr.7/2000. In conformitate cu acesta, ele vor avea : - clasa
de calitate a laminatelor din otel folosite : C2 ; - clasa de calitate a imbinarilor sudate
: C2 ; - categoria de executie a elementelor : A.
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Protectia anticoroziva a elementelor de constructi metalice, cuprinse in
prezentul proiect, se va face cu respectarea normativului C139-79, pentru urmatoarele
conditii :

-clasa de agresivitate a mediului : agresivitate medie ( medii cu agresivitate
industriala) ;

- categoria de protectie : II ( durata medie 4-7 ani) ;

- sistem de acoperire : prin vopsire, cu uscarea peliculei la aer .

Materialele folosite trebuie s& aibd compozitia chimicd si caracteristicile
mecanice corespunzatoare pentru marcile si clasele de calitate prevazute in proiect.

Marcile si clasele de calitate ale otelurilor precum si caracteristicile mecanice ale
organelor de asamblare, nu pot fi schimbate fara acordul scris al proiectantului.

Materialele de adaus pentru sudare se aleg corespunzator marcilor de oteluri
folosite si vor corespunde conditiilor de calitate prevazute in standardele de produs:
STAS 1125-69, STAS 1126-71, STAS 7240-69, etc.

Toate materialele trebuie sa fie marcate si insotite de certificate de atestare a
calitatii conform standardelor de produs.

Laminatele utlizate la realizarea constructiilor metalice trebuie sa corespunda
conditiilor tehnice de calitate din standardele de produs.

Se admit defecte de suprafatd a cdror adancime nu depaseste 0,5 din abaterea
limitd la grosime din standardul de prodis. Defectele cuprinse intre 0,5 sl valoarea
intreagd a abaterii limita se vor inldtura prin polizare executatd in directia eforturilor,
panta suprafetei polizate rezultate urmand a fi mai mica de 1:10.

In ambele cazuri, grosimea minima efectiva trebuie sa fie cel putin egalad cu
grosimea admisa.

Se interzice utilizarea pieselor din laminate cu suprapuneri care nu se inlaturd
complet la uzinare.

Laminatele cu defecte de suprafatd cu adancimi mai mari decét abaterea limit3
din standardul de produs, sau incluziuni nemetalice respectiv sufluri cu lungimi mai
mari de 5 mm si |atimi sau grosimi mai mari de 1 mm, pot fi utilizate numai cu acordul
scris al proiectantului, cu eventuale masuri de remediere propuse de acesta.

Abaterile limitd admise la forma si dimensiunile elementelor uzinate sunt conf.
tab. 1 STAS 767/0-88.

Abateri limitd admise la rezemarea elementelor de constructii din otel sunt conf.
tab. 2 STAS 767/0-88.

Abaterile limitd admise la constructiile de otel dupd montaj, conf. tab. 3, STAS
767/0-88.

Indreptarea pieselor se poate face la rece cand raza de curbura este mai mare
sau cel putin egala cu:

- de 50 ori grosimea tablei

- de 25 ori indltimea sau latimea talpii la profile I sau U

- de 45 ori |&timea talpii la corniere sau a tablei

in toate celelalte cazuri, indreptarea sau indoirea se fac la cald.

Indreptarea si indoirea pieselor pentru constructii metalice din categoria de
executie A se face numai la prese sau valturi.

Pentru piese mici din categoria B de executie se admite indreptarea cu ciocanul,
manual.
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Taierea termica a tablelor ce urmeaza sa ramana libere si cele care nu se vor
topi complet prin sudare trebuie s3 se incadreze in clasa de calitate II conf. STAS
10546-76.

Marginile care se vor topi complet prin sudare precum si toate marginile pieselor
care au rol de fururi trebuie s se Incadreze in clasa de calitate III.

Montajul constructiilor metalice se face pe baza documentatiei tehnice intocmite
de unitatea de montaj. La montaj se interzice largirea gaurilor cu dornul, prin pilire
sau cu flacara.

Verificarea calitatii lucrérilor de constructii metalice la rezimare si montaj se
face conf.STAS 767/0-88, normativ C 56-85, normativ C 150-99, standardele de
produs, etc,

Normative privind proiectarea si executarea constructiilor metalice.

- Instructiuni tehnice pentru proiectarea constructiilor din profile de otel cu pereti
subtiri formate la rece P 54-80.

- Ghid pentru proiectarea antiseismica a halelor parter cu structurd metalica GP 003-
96.

- Ghid pentru protectie si exploatare (urmarire, interventii) privind protectia impotriva
corosiunii a constructiilor GP 035-98.

- Normativ privind calitatea imbinarilor sudate din otel C 150-99.

- La executie se vor respecta prevederile normelor tehnice C172-88 si C228-88.

Caietul de evidenta a montajului constructiilor metalice.

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

Acest caiet este o piesa indispensabila pentru operatiunea de receptie partiala
sau totala a lucrarii,

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

Dupa receptie acest caiet va fi predat Clientului care il va pastra anexat la

“Cartea Constructiei”,

3.1.5.Receptia lucrarilor de constructii.

La receptia lucrarilor de constructii se vor verifica: corectitudinea executarii
imbinarilor sudate, precum si corectitudinea asamblarii tronsoanelor metalice pe
santier.

Se va verifica corectitudinea executarii protectiei anticorozive la constructiile

metalice.

3.1.6.Dispozitii finale.

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

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

proiectantului.
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3.1.7.Intretinerea constructiei.

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

Depunerile de industrial vor fi inlaturate la intervale regulate astfel incét acestea
sa nu depaseasca limitele admise. Inlaturarea depunerilor de praf se va face pe baza
unui program intocmit in acest sens de beneficiar.

Periodic se va face o verificare tehnica a starii constructiei. Dupa evenimente
cu caracter exceptional (cutremure, incendii, explozii, avarii datorate procesului de
exploatare, etc.) se va face in mod obligatoriu verificarea starii tehnice a constructiei.

3.1.10 Prescriptii generale de executie pentru subansamble sudate
din otel carbon, slab aliate
a) Constructiile sau elementele de constructii aferente utilajelor si instalatiilor se
executa cu respectarea prescriptiilor prevazute in STAS 767/0-1988 - Constructil din
otel - Conditif tehnice generale de calitale .
b) La prelucrarile prin taiere, a elementelor componente ce se sudeaza, se va
respecta: (in lipsa prevederilor din documentatie) clasa II A conform SR EN ISO 9013
: 2003 = Tajere termica. Clasificarea taierifor termice. Specificalii geometrice ale
produselor si tolerante referitor Ia calitati.,
c) Forma si dimensiunile rosturilor de sudura executate cu procedee de sudare
manuala se vor incadra in prevederile SR EN ISO 9692-1/2004 - Sudarea cu arc electric
cu electrod invelit, sudarea cu arc electric in mediv de gaz protector s/ sudarea cu
gaze prin topire. Pregatirea pieselor de imbinat din otel,
d)  Abaterile limita la dimensiunile fara toleranta ale imbinarilor sudate se vor
fncadra in prevederile SR_EN ISO 13920 : 1998 - Sudare. Tolerante generale pentru
constructii sudate. Dimensiuni pentru lungimi si unghiuri. Forme si pozitii.
€) La executia Tmbinarilor sudate se vor respecta prevederile SR EN ISO 15614-
1/2004 - Specificatia s/ calificarea procedurifor de sudare pentru materiale metalice.
Partea 3 : Verificarea procedurii de sudare cu arc electric a ofelurilor.
e Tipurile de imbinari sudate prevazute in documentatie sunt obligatorii
pentru executant.
¢ Materialul de aport va fi in conformitate cu cerintele tehnologice stabilite
de catre executant si compatibil cu materialul de baza al
subansamblelor.
« Stabilirea tehnologiei de sudare, alegerea electrozilor, proiectarea SDV-
urilor pentru respectarea conditiilor din proiect si din actele normative
specificate mai sus sunt sarcina executantului.

f) Calitatea imbinarilor sudate va corespunde prevederilor din SR EN ISO
5817/2004 - Imbinari sudate cu arc electric din otel . Ghid pentru nivelurile de
gcceptare a defectelor.

in lipsa unor precizari speciale prevazute in documentatie se va alege nivelul
de acceptare “c” - intermediar pentru defecte.
g) Examinarea defectelor se va realiza prin metode nedistructive conform
recomandarilor SR _EN 12062:2001 — Examinari nedistructive ale imbinarilor
sudate. Reguli generale pentru materiale metalice .
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in lipsa specificatiifor din documentatie, imbinarile sudate vor fi examinate
nedistructiv in functie de posibilitatile tehnologice ale executantului, prin una din
metodele recomandate astfel -Controlul cu RX pentru 10 % din imbinari, conform:
» SR EN 444 : 1996 - Examinari nedistructive. Principii generale pentru
examinarea radiografica cu radiatii X si gama a materialelor metalice;
s Controlul cu lichide penetrante pentru imbinarile critice (depistate pe
cale optica - vizuala), in baza indicatiilor cuprinse in:
s SR EN 571 - 1 : 1999 - Examinari nedistructive. Examinari cu lichide
penelrante. Partea 1 :
Principii generale;
« SR EN 970 : 1999 - Examinari nedistructive ale imbinarilor sudate prin
topire. Examinare vizuala.

3.1.11 PROTECTIA IMPOTRIVA COROZIUNII

La executia si montajul confectiei metalice, vor fi respectate prevederile
din GP 111-2004, * Ghid de proiectare, executie si exploatare privind protectia
impotriva coroziunii a constructiilor din otel ™.

Clasa de agresivitate a mediului conform STAS 10128-1986 -FProfectia contra
coroziunii a constructiflor supraterane din otel, Clasificarea mediilor agresive- , este de 2
m — cu agresivitate medie. In conformitate cu SR ISO 9223 / 1996 si SR EN ISO 12944-2
/2002 la clasa de agresivitate 2m corespunde clasa de corozivitate C3

Durata de viata a acoperirii anticorozive trebuie sa fie de minim 15 ani ceea ce
corespunde unei durabilitati ridicate ,R” conform pargraf 5.1.2. din GP 035-98. Nivelurile
de performanta ale sistemelor de protectie anticoroziva vor fi in conformitate cu capitolul
4 Tabelul 4.2 din GP 035-98; Aplicarea straturilor de acoperire prin vopsire se va face
inainte de montarea elementelor de constructii. Se poate accepta ca ultimul strat sa se
aplice dupa montare. Se pot aplica inainte de montaj numai straturile de grund si cel
putin un strat de vopsea din componen|a sistemului de acoperire pe intreaga suprafata,
iar pe zonele care se suprapun se va aplica numarul total de straturi ale sistemului de
acoperire prin vopsire.Suprafetele tuturor elementelor metalice se vor sabla la gradul 2
conform STAS 10166/1-77. Pregatirea suprafetei realizdndu-se in conformitate cu SR EN
ISO 8501-1:2002, SR EN ISO 8504:2002 , SR EN ISO 8504-2:2002 si SR EN ISO 8504-
3:2002.Pentru aplicarea sistemelor de acoperire prin vopsire trebuie sa se creeze
urmatoarele conditii de mediu ambiant :

- lipsa de praf;

- concentratie cat mai redusa a gazelor agresive;

- temperatura aerului si a piesei de protejat intre 5 si 40°C daca nu se specifica

alte valori de catre producatorul de materiale de protectie;

- umiditatea relativa a aerului sub 70 %, conform STAS 10702/1-83, daca nu se

specifica altfel de
catre producatorul de materiale.

Primul strat al sistemului de acoperire prin vopsire se va aplica dupa cel mult 3 ore
de la pregatirea suprafetelor elementelor din otel.Straturile succesive ale sistemului de
acoperire prin vopsire se vor aplica numai pe suprafete curate, lipsite de apa, praf sau de
impuritati,Fiecare strat al acoperirii trebuie sa fie continuu, lipsit de incretituri, bajici sau
exfolieri, fisuri, neregularitati.Culoarea fiecarui strat trebuie sa fie uniforma pe toata
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suprafata elementului si nuanta culorii trebuie sa difere de la strat la strat pentru a permite
verificarea numarului de straturi aplicat.Numarul de straturi al sistemului de acoperire,
aplicat pe suprafata pieselor din otel trebuie sa realizeze grosimea totala minima prevazuta
in proiect, inclusiv la colturi si muchii.Cifra minima de aderenta admisa la sistemele de
protectie prin vopsire este 2 pentru clasele de agresivitate 1 m si 2 m si 1 pentru clasele
de agresivitate 3 m si 4 m. Aderenta se va determina conform SR EN ISO 2409: 2007 -
Vopsele si lacuri, Incercarea la caroiaj.

Elementele din metal se vor depozita in incaperi inchise, curate, in conditii in
care sa fie ferite de deteriorari, umezeala.

Protectia contra coroziunii a constructiilor metalice se face conf. "Ghid pentru
protectie si exploatare (urmarire interventii) privind protectia impotriva coroziunii a
constructiilor” GP 035-98.

Pentru agresivitatea mediului in zona de amplasare, medie, acoperirea protectoare a
confectiilor metalice, cu exceptia celor inglobate in beton se face astfel:

- 1 strat miniu de plumb

- 1 strat miniu perclorvinilic

- 3 straturi email perclorvinilic

In uziné se va aplica obligatoriu cel putin 1 strat de grund pe toate suprafetele
ce urmeaza a fi protejate prin vopsire.

Transportul elementelor si pieselor se face cu mijloace de transport inchise sau
deschise daca sunt protejate.

CAP.4. Masuri de protectie a muncii

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

= Legea nr. 319/2006 a securitatii si sanatatii in munca ;

- Hotarérea nr. 1146/2006 — privind cerintele minime de securitate si
sanatate pentru utilizarea Tn munca de catre lucratiri a echipelor de
munca;

= Hotararea nr. 1048/2006 - privind cerintele minime de securitate si
sanatate pentru utilizarea de catre lucratori a echipelor individuale
de protectie la locul de munca;

- Hotararea nr. 1091/2006 - privind cerintele minime de securitate si
sanatate pentru locul de munca;

- Norme generale de protectia muncii , emise prin Ordinul Ministerului
Muncii si Protectiei Sociale (MMPS) nr. 578/1996 si Ordinul
Ministerului Sanatatii nr. 5840/1996 , in mod expres cap. 2 subcap.
2.4, cap. 3 subcap. 3.1 - 3.9, cap. 4 subcap. 4.8, cap. 5 subcap. 5.1
,53si54;

- Norme specifice de securitate a muncii pentru constructii si confectii
me- talice , emise prin Ordinul MMPS nr,56/1997 (cod 42) ;

- Norme specifice de securitate a muncii pentru lucrari de zidarie ,
montaj prefabricate si finisaj constructii ,emise prin Ordinul MMPS
in 1996 (cod 27);
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Norme specifice de securitate a muncii pentru prepararea ,
transportul , tur- narea betoanelor si executarea lucrarilor de beton
armat si precomprimat , emise prin Ordinul MMPS nr. 136/1995
(cod7) ;

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

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

Norme specifice de securitate a muncii pentru fabricarea liantilor si
azboci- mentului , emise prin Ordinul MMPS nr. 161/31.03.1997 (cod
52) , cap. I, subcap. 1.

In conformitate cu Normele Generale de Protectia Muncii , furnizorul lucrarilor

este obligat:

sa analizeze documentatia tehnica de executie din punctul de vedere
al securitatii muncii si daca este cazul , sa faca obiectiuni , solicitand
proiectantului modificarile necesare conform reglementarilor legale.
sa aplice prevederile legislative de protectie a muncii, precum si
prescriptiile din documentatiile tehnice privind executarea lucrarilor
de baza, de serviciu si auxiliare necesare realizarii constructiilor ;

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

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

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

In mod deosebit se atrage atentia asupra obligativitatii respectarii cu strictete
a Ordonantei Guvernului publicata in Monitorul Oficial nr. 18/01.1994 privind
asigurarea durabilitatii, calitatii riguroase, sigurantei in functioanare si functionabilitatii

constructiilor.

Clientului ii revin , conform Normelor generale de protectie a muncii ,
urmatoarele obligatii legale privind executarea constructiilor :

sa analizeze proiectul din punctul de vedere al masurilor de protectie
a muncii si in cazul cand constata deficiente , lipsuri sau
neconcordante fata de prevederile legislatiei in vigoare , sa ceara
proiectantului remedierea

deficientelor constatate , completarea documentatiei tehnice sau
punerea in concordanta a prevederilor din proiect cu cele legislative;
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5 sa colaboreze cu proiectantul si furnizorul , dupa caz , in scopul rezol-
varii tuturor problemelor de securitate a muncii.

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

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

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

La exploatarea constructiilor, clientul este obligat sa respecte prevederile legale
privind securitatea muncii, dintre care principalele sunt cuprinse in urmatoarele acte:
- Legea 90/1996 a protectiei muncii;
. Norme generale de protectie a muncii, emise prin Ordinul
Ministerului Muncii si Protectiei Sociale (MMPS) nr.578/1996 si
Ordinul Ministerului Sanatatii nr. 5840/1996;
: Norme specifice de securitate a muncii pentru lucrul la inaltime,
emise prin Ordinul MMPS nr. 235/1995 (cod 12).

Pe toata durata lucrarilor se vor respecta prevederile Regulamentului privind
protectia si Igiena muncii in constructii aprobat de MLPAT prin Ordin 9/N/1993,
Normativului C300/94 privind prevenirea si stingerea incendiilor pe durata executiei
lucrarilor, Legea 90/96, Ordin 56/97 al Ministerului Muncii si Protectiei Sociale,
Hotarare de Guvern nr. 300/02.03.2006 etc. Principii generale aplicabile pe durata
realizarii lucrarii

Pe toata durata realizarii lucrarii angajatorii si lucratorii independenti trebuie sa
respecte obligatiile generale ce le revin In conformitate cu prevederile din legislatia
nationala care transpune Directiva 89/391/CEE, In special In ceea ce priveste:

a) mentinerea santierului in ordine si intr-o stare de curatenie corespunzatoare;

b)alegerea amplasamentului posturilor de lucru, tinand seama de conditiile de acces
la aceste posturi; c) stabilirea cailor si zonelor de acces sau de circulatie;

d)manipularea In conditii de siguranta a diverselor materiale;

e) Intretinerea, controlul inainte de punerea In functiune si controlul periodic al
echipamentelor de munca utilizate, in scopul eliminarii defectiunilor

care ar putea sa afecteze securitatea si sanatatea lucratorilor;

f) delimitarea si amenajarea zonelor de depozitare si inmagazinare a diverselor
materiale, In special a materialelor sau substantelor periculoase;

g) conditiile de deplasare a materiilor si materialelor periculoase utilizate;
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h)stocarea, eliminarea sau evacuarea deseurilor si a materialelor rezultate din
daramari, demolari si demontari;

i) adaptarea, In functie de evolutia santierului, a duratei de executie efectiva stabilita
pentru diferite tipuri de lucrari sau faze de lucru;

j) cooperarea dintre angajatori si lucratorii independenti;

k) interactiunile cu orice alt tip de activitate care se realizeaza in cadrul sau in
apropierea santierului. Lucratorii si/sau reprezentantii lor trebuie sa fie informati
asupra masurilor ce trebuie |uate privind securitatea si sanatatea lor pe santier.

Informatiile trebuie sa fie pe intelesul lucratorilor carora le sunt adresate.

Consultarea si participarea lucratorilor si/sau a reprezentantilor acestora trebuie

sa se realizeze conform legislatiei nationale care transpune Directiva 89/391/CEE.

Atunci cand este necesar, tinand seama de gradul de risc si de importanta
santierului, consultarea si participarea lucratorilor si/sau a reprezentantilor acestora
din Intreprinderile care Isi desfasoara activitatea pe acelasi santier trebuie sa se
realizeze cu o coordonare adecvata.

In scopul consultarii si participarii lucratorilor, trebuie pusa la dispozitie acestora

sau, dupa caz, reprezentantilor lor o copie a planului de securitate si sanatate si a

eventualelor sale modificari.

4.2 - De asemenea se va urmari respectarea urmatoarelor masuri:
Cerinte minime generale pentru locurile de munca din
santiere Stabilitate si soliditate

Materialele, echipamentele si, in general, orice element care, la o deplasare
oarecare, poate afecta securitatea si sanatatea lucratorilor, trebuie fixate intr-un mod
adecvat si sigur.

Accesul pe orice suprafata de material care nu are o rezistenta suficienta nu
este permis decat daca se folosesc echipamente sau mijloace corespunzatoare, astfel
incat lucrul sa se desfasoare in conditii de siguranta.

Instalatii de distributie a energiei

Instalatiile trebuie proiectate, realizate si utilizate astfel incat sa nu prezinte
pericol de incendiu sau explozie, iar lucratorii sa fie protejati corespunzator contra
riscurilor de electrocutare prin atingere directa ori indirecta.

La proiectarea, realizarea si alegerea materialului si a dispozitivelor de protectie
trebuie sa se tina seama de tipul si puterea energiei distribuite, de conditiile de
influenta externe si de competenta persoa- nelor care au acces la parti ale instalatiei.
Caile si iesirile de urgenta

Caile si iesirile de urgenta trebuie sa fie In permanenta libere si sa conduca in
modul cel mai direct posibil Intr-o zona de securitate.

In caz de pericol, toate posturile de lucru trebuie sa poata fi evacuate rapid si
in conditii de securitate maxima pentru lucratori.

Numarul, amplasarea si dimensiunile cailor si iesirilor de urgenta se determina
in functie de utilizare, de echipament si de dimensiunile santierului si ale incaperilor,
precum si de numarul maxim de persoane care pot fi prezente.

Caile si iesirile de urgenta trebuie semnalizate In conformitate cu prevederile
din legislatia nationala care transpune Directiva 92/58/CEE.

pg. 32






Panourile de semnalizare trebuie sa fie realizate dintr-un material suficient de
rezistent si sa fie amplasate In locuri corespunzatoare.

Pentru a putea fi utilizate in orice moment, fara dificultate, caile si iesirile de
urgenta, precum si caile de circulatie si usile care au acces |la acestea nu trebuie sa fie
blocate cu obiecte.

Caile si iesirile de urgenta care necesita iluminare trebuie prevazute cu
iluminare de siguranta, de intensitate suficienta in caz de pana de curent.
Detectarea si stingerea incendiilor

In functie de caracteristicile santierului si de dimensiunile si destinatia
incaperilor, de echipamentele prezente, de caracteristicile fizice si chimice ale
substantelor sau ale materialelor prezente, precum si de numarul maxim de persoane
care pot fi prezente, este necesar sa fie prevazute un numar suficient de dispozitive
corespunzatoare pentru stingerea incendiilor, precum si, daca este cazul, un numar
suficient de detectoare de incendiu si de sisteme de alarma.

Dispozitivele de stingere a incendiului, detectoarele de incendiu si sistemele de
alarma trebuie Intretinute si verificate in mod periodic.

La intervale periodice trebuie sa se efectueze Incercari si exercitii adecvate.

Dispozitivele neautomatizate de stingere a incendiului trebuie sa fie accesibile
si usor de manipulat.  Acestea trebuie sa fie semnalizate conform prevederilor din
legislatia nationala care transpune Directiva 92/58/CEE.

Panourile de semnalizare trebuie sa fie suficient de rezistente si amplasate in
locuri corespunzatoare.

Ventilatie

Tinandu-se seama de metodele de lucru folosite si de cerintele fizice impuse
lucratorilor, trebuie luate masuri pentru a asigura lucratorilor aer proaspat in cantitate
suficienta.

Daca se foloseste o instalatie de ventilatie, aceasta trebuie mentinuta in stare
de functionare si nu trebuie sa expuna lucratorii la curenti de aer care le pot afecta
sanatatea.

Atunci cand este necesar pentru sanatatea lucratorilor, un sistem de control
trebuie sa semnalizeze orice oprire accidentala a instalatiei.

Expunerea la riscuri particulare

Lucratorii nu trebuie sa fie expusi la niveluri de zgomot nocive sau unei influente
exterioare nocive, cum ar fi: gaze, vapori, praf.

Atunci cand lucratorii trebuie sa patrunda intr-o zona a carei atmosfera este
susceptibila sa contina o substanta toxica sau nociva, sa aiba un continut insuficient
de oxigen sau sa fie inflamabila, atmosfera contaminata trebuie controlata si trebuie
luate masuri corespunzatoare pentru a preveni orice pericol.

Intr-un spatiu inchis un lucrator nu poate fi In nici un caz expus la o atmosfera
cu risc ridicat.

Lucratorul trebuie cel putin sa fie supravegheat in permanenta din exterior si
trebuie luate toate masurile corespunzatoare pentru a i se putea acorda primul ajutor,
efectiv si imediat.
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Temperatura

In timpul programului de lucru, temperatura trebuie sa fie adecvata
organismului uman, tinandu-se seama de metodele de lucru folosite si de solicitarile
fizice la care sunt supusi lucratorii.

Iluminatul natural si artificial al posturilor de lucru, incaperilor si cailor de
circulatie de pe santier

Posturile de lucru, incaperile si caile de circulatie trebuie sa dispuna, in masura
in care este posibil, de suficienta lumina naturala.

Atunci cand lumina zilei nu este suficienta si, de asemenea, pe timpul noptii locurile
de munca trebuie sa fie prevazute cu lumina artificiala corespunzatoare si suficienta.

Atunci cand este necesar, trebuie utilizate surse de lumina portabile, protejate
contra socurilor.

Culoarea folosita pentru iluminatul artificial nu trebuie sa modifice sau sa
influenteze perceptia semnale- lor ori a panourilor de semnalizare.

Instalatiile de iluminat ale incaperilor, posturilor de lucru si ale cailor de
circulatie trebuie amplasate astfel incat sa nu prezinte risc de accidentare pentru
lucratori.

Incaperile, posturile de lucru si caile de circulatie in care lucratorii sunt expusi
la riscuri In cazul intreruperii functionarii iluminatului artificial, trebuie sa fie prevazute
cu iluminat de siguranta de o intensitate suficienta.

Usi si porti

Usile culisante trebuie sa fie prevazute cu un sistem de siguranta care sa
impiedice iesirea de pe sine si caderea lor.

Usile si portile care se deschid in sus trebuie sa fie prevazute cu un sistem de
siguranta care sa impiedice caderea lor.

Usile si portile situate de-a lungul cailor de siguranta trebuie sa fie semnalizate
corespunzator,

In vecinatatea imediata a portilor destinate circulatiei vehiculelor trebuie sa
existe usi pentru pietoni. Acestea trebuie sa fie semnalizate in mod vizibil si trebuie sa
fie mentinute libere in permanenta.

Usile si portile mecanice trebuie sa functioneze fara sa prezinte pericol de
accidentare pentru lucratori. Acestea trebuie sa fie prevazute cu dispozitive de oprire
de urgenta, accesibile si usor de identificat, cu exceptia celor care se deschid automat
In caz de pana de energie, si trebuie sa poata fi deschise manual.

Cai de circulatie - zone periculoase

Caile de circulatie, inclusiv scarile mobile, scarile fixe, cheiurile si rampele de
incarcare, trebuie sa fie calculate, plasate si amenajate, precum si accesibile astfel
incat sa poata fi utilizate usor, in deplina securitate si In conformitate cu destinatia
lor, iar lucratorii aflati In vecinatatea acestor cai de circulatie sa nu fie expusi nici unui
risc.

Caile care servesc la circulatia persoanelor si/sau a marfurilor, precum si cele
unde au loc operatiile de incarcare sau descarcare trebuie sa fie dimensionate in
functie de numarul potential de utilizatori si de tipul de activitate.Daca sunt utilizate
mijloace de transport pe caile de circulatie, o distanta de securitate suficienta sau
mijloace de protectie adecvate trebuie prevazute pentru ceilalti utilizatori ai
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locului.Caile de circulatie trebuie sa fie clar semnalizate, verificate periodic si
intretinute,

Caile de circulatie destinate vehiculelor trebuie amplasate astfel incat sa existe
o distanta suficienta fata de usi, porti, treceri pentru pietoni, culoare si scari.

Daca santierul are zone de acces limitat, aceste zone trebuie sa fie prevazute
cu dispozitive care sa evite patrunderea lucratorilor fara atributii de serviciu in zonele
respective.

Trebuie luate masuri corespunzatoare pentru a proteja lucratorii abilitati sa
patrunda in zonele periculoase. Zonele periculoase trebuie semnalizate in mod vizibil,
Cheiuri si rampe de Incarcare

Cheiurile si rampele de incarcare trebuie sa fie corespunzatoare dimensiunilor
incarcaturilor ce se transporta.

Cheiurile de incarcare trebuie sa aiba cel putin o iesire.

Rampele de incarcare trebuie sa fie sigure, astfel Incat lucratorii sa nu poata
cadea.

Spatiu pentru libertatea de miscare la postul de lucru

Suprafata posturilor de lucru trebuie stabilita, in functie de echipamentul si
materialul necesar, astfel incat lucratorii sa dispuna de suficienta libertate de miscare
pentru activitatile lor.

Primul ajutor

Angajatorul trebuie sa se asigure ca acordarea primului ajutor se poate face in
orice moment.

De asemenea, angajatorul trebuie sa asigure personal pregatit In acest scop.
Trebuie luate masuri pentru a asigura evacuarea, pentru Ingrijii medicale, a
lucratorilor accidentati sau victime ale unei imbolnaviri neasteptate.

Trebuie prevazute una sau mai multe Incaperi de prim ajutor, In functie de
dimensiunile santierului sau de tipurile de activitati.

Incaperile destinate primului ajutor trebuie sa fie echipate cu instalatii si cu
materiale indispensabile primului ajutor si trebuie sa permita accesul cu brancarde.

Aceste spatii trebuie semnalizate In conformitate cu prevederile din legislatia
nationala care transpu- ne Directiva 92/58/CEE.

Trebuie asigurate materiale de prim ajutor In toate locurile unde conditiile de
munca o cer. Acestea trebuie sa fie semnalizate corespunzator si trebuie sa fie usor
accesibile.

Un panou de semnalizare amplasat in loc vizibil trebuie sa indice clar adresa si
numarul de telefon ale serviciului de urgenta.

Instalatii sanitare Vestiare si dulapuri pentru imbracaminte

Lucratorilor trebuie sa li se puna la dispozitie vestiare corespunzatoare daca
acestia trebuie sa poarte imbracaminte de lucru si daca, din motive de sanatate sau
de decenta, nu li se poate cere sa se schimbe intr-un alt spatiu.

Vestiarele trebuie sa fie usor accesibile, sa aiba capacitate suficienta si sa fie
dotate cu scaune.

Vestiarele trebuie sa fie suficient de incapatoare si sa aiba dotari care sa permita
fiecarui lucrator sa isi usuce Imbracamintea de lucru, daca este cazul, precum si
vestimentatia si efectele personale si sa le poata pastra incuiate.In anumite situatii,
cum ar fi existenta substantelor periculoase, a umiditatii, a murdariei, imbracamintea
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de lucru trebuie sa poata fi tinuta separat de vestimentatia si efectele personale.
Trebuie prevazute vestiare separate pentru barbati si femei sau o utilizare separata a
acestora.

Daca nu sunt necesare vestiare In sensul primului paragraf al pct. 14.1.1 fiecare
lucrator trebuie sa dispuna de un loc unde sa-si puna imbracamintea si efectele
personale sub cheie.

Dusuri, chiuvete

Atunci cand tipul de activitate sau cerintele de curatenie impun acest lucru,
lucratorilor trebuie sa |li se puna la dispozitie dusuri corespunzatoare in numar
suficient.

Trebuie prevazute sali de dusuri, separate pentru barbati si femei, sau o
utilizare separata a acestora.  Salile de dusuri trebuie sa fie suficient de incapatoare,
astfel incat sa permita fiecarui lucrator sa isi faca toaleta, fara sa fie deranjat si In
conditii de igiena corespunzatoare.Dusurile trebuie prevazute cu apa curenta, rece si
calda.

Atunci cand dusurile nu sunt necesare, trebuie sa fie prevazut un numar
suficient de chiuvete cu apa curenta calda, daca este necesar. Acestea trebuie sa fie
amplasate in apropierea posturilor de lucru si a vestiarelor.Trebuie prevazute chiuvete
separate pentru barbati si pentru femei sau o utilizare separata a acestora atunci cand
acest |lucru este necesar din motive de decenta.Daca incaperile cu dusuri sau cu
chiuvete sunt separate de vestiare, aceste incaperi trebuie sa comunice intre ele.
Cabine de WC-uri si chiuvete

In apropierea posturilor de lucru, a incaperilor de odihna, a vestiarelor si a
salilor de dusuri lucratorii trebuie sa dispuna de locuri speciale, dotate cu un numar
suficient de WC-uri si de chiuvete, utilitati care sa asigure nepoluarea mediului
inconjurator, de regula ecologice. Trebuie prevazute cabine de WC-uri separate pentru
barbati si femei sau utilizarea separata a acestora.

Incaperi pentru odihna si/sau cazare

Lucratorii trebuie sa dispuna de Incaperi pentru odihna si/sau cazare usor
accesibile, atunci cand securitatea ori sanatatea lor o impun, in special datorita tipului
activitatii, numarului mare de lucratori sau distantei fata de santier.Incaperile pentru
odihna si/sau cazare trebuie sa fie suficient de mari si prevazute cu un numar de mese
si de scaune corespunzator numarului de lucratori.Daca nu exista asemenea incaperi,
alte facilitati trebuie sa fie puse la dispozitie personalului pentru ca acesta sa le poata
folosi in timpul intreruperii lucrului.

Incaperile de cazare fixe care nu sunt folosite doar in cazuri exceptionale trebuie
sa fie dotate cu echipamente sanitare in numar suficient, cu o sala de mese si cu o
sala de destindere.Acestea trebuie sa fie dotate cu paturi, dulapuri, mese si scaune,
tinandu-se seama de numarul de lucratori. La atribuirea lor trebuie sa se tina seama
de prezenta lucratorilor de ambele sexe.

In incaperile pentru odihna si/sau cazare trebuie sa se ia masuri
corespunzatoare pentru protectia nefumatorilor Impotriva disconfortului produs de
fumul de tutun.

Lucratori cu dizabilitati

Locurile de munca trebuie sa fie amenajate tinandu-se seama, daca este cazul,

de lucratorii cu dizabilitati. Aceasta dispozitie se aplica in special usilor, cailor de
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comunicatie, scarilor, dusurilor, chiuvetelor, WCurilor si posturilor de lucru folosite sau
ocupate direct de catre lucratorii cu dizabilitati.
Dispozitii diverse

Intrarile si perimetrul santierului trebuie sa fie semnalizate astfel incat sa fie
vizibile si identificabile in mod clar.Lucratorii trebuie sa dispuna de apa potabila pe
santier si, eventual, de alta bautura corespunzatoare si nealcoolica, in cantitati
suficiente, atat in incaperile pe care le ocupa, cat si in vecinatatea posturilor de
lucru.Lucratorii trebuie sa dispuna de conditii pentru a lua masa in mod corespunzator
si, daca este cazul, sa dispuna de facilitati pentru a-si pregati masa in conditii
corespunzatoare.

Cerinte minime specifice pentru posturile de lucru din santiere

Posturi de lucru din santiere, in interiorul incaperilor
Stabilitate si soliditate

Incaperile trebuie sa aiba o structura si o stabilitate corespunzatoare tipului de
utilizare.

Usi de siguranta

Usile de siguranta trebuie sa se deschida catre exterior si nu trebuie sa fie
Incuiate, astfel Incat sa poata fi deschise usor si imediat de catre orice persoana care
are nevoie sa le utilizeze in caz de urgenta. Este interzisa utilizarea usilor culisante si
a usilor rotative ca usi de siguranta.

Ventilatie

Daca sunt folosite instalatii de aer conditionat sau de ventilatie mecanica,
acestea trebuie sa functioneze astfel Incat lucratorii sa nu fie expusi curentilor de aer.
Orice depunere sau impuritate care poate crea un risc imediat pentru sanatatea
lucratorilor prin poluarea aerului respirat trebuie eliminata rapid.

Temperatura

Temperatura in incaperile de odihna, incaperile pentru personalul de serviciu
permanent, incaperile sanitare, cantine si incaperile de prim ajutor trebuie sa
corespunda destinatiei specifice acestor incaperi.  Ferestrele, luminatoarele si peretii
de sticla trebuie sa permita evitarea luminii solare excesive, in functie de natura
activitatii si destinatia incaperii.

Iluminatul natural si artificial

Locurile de munca trebuie, pe cat posibil, sa dispuna de lumina naturala
suficienta si sa fie echipate cu dispozitive care sa permita un iluminat artificial adecvat,
pentru a proteja securitatea si sanatatea lucratorilor.

Pardoselile, peretii si plafoanele incaperilor

Pardoselile Incaperilor trebuie sa fie lipsite de proeminente, de gauri sau de
planuri Inclinate periculoase. Pardoselile trebuie sa fie fixe, stabile si nealunecoase.

Suprafetele pardoselilor, peretilor si plafoanelor Incaperilor trebuie sa fie
realizate astfel incat sa poata fi curatate si retencuite pentru a se obtine conditii de
igiena corespunzatoare.

Peretii transparenti sau translucizi, In special peretii realizati integral din sticla,
din incaperi ori din vecinatatea posturilor de lucru si a cailor de circulatie trebuie sa fie
semnalizati clar. Acestia trebuie re- alizati din materiale securizate sau trebuie sa fie
separati de posturile de lucru si de caile de circulatie astfel incat lucratorii sa nu poata
intra in contact cu peretii si sa nu poata fi raniti prin spargerea acestora.

pg. 37






Usi si porti

Pozitia, numarul, materialele din care sunt realizate, precum si dimensiunile
usilor si portilor sunt determinate in functie de natura si destinatia incaperilor.Usile
transparente trebuie sa fie semnalizate la inaltimea vederii.Usile si portile batante
trebuie sa fie transparente sau sa fie prevazute cu panouri transparente.Suprafetele
transparente sau translucide ale usilor si portilor trebuie protejate impotriva spargerii
atunci cand acestea nu sunt construite dintr-un material securizat si lucratorii pot fi
raniti in cazul in care acestea se sparg.

Caile de circulatie

Traseele cailor de circulatie trebuie sa fie puse in evidenta, in masura in care
utilizarea incaperilor si echipamentul din dotare necesita acest lucru,pentru asigurarea
protectiei lucratorilor.

Posturi de lucru din santiere, in exteriorul incaperilor Stabilitate si soliditate

Posturile de lucru mobile ori fixe, situate la Inaltime sau In adancime, trebuie
sa fie solide si stabile, tinandu-se seama de:

a) numarul de lucratori care le ocupa;
b) incarcaturile maxime care pot fi aduse si suportate, precum si de repartitia lor;
¢) influentele externe la care pot fi supuse.

Daca suportul si celelalte componente ale posturilor de lucru nu au o stabilitate
intrinseca, trebuie sa se asigure stabilitatea lor prin mijloace de fixare corespunzatoare
si sigure, pentru a se evita orice deplasare intempestiva sau involuntara a ansamblului
ori a partilor acestor posturi de lucru.

Verificare

Stabilitatea si soliditatea trebuie verificate in mod corespunzator si, in special,
dupa orice modificare de inaltime sau adancime a postului de lucru.
Instalatii de distributie a energiei

Instalatiile de distributie a energiei care se afla pe santier, in special cele care
sunt supuse influentelor externe, trebuie verificate periodic si intretinute
corespunzator.

Instalatile existente inainte de deschiderea santierului trebuie sa fie
identificate, verificate si semnalizate in mod clar.Daca exista linii electrice aeriene, de
fiecare data cand este posibil acestea trebuie sa fie deviate In afara suprafetei
santierului sau trebuie sa fie scoase de sub tensiune.Daca acest lucru nu este posibil
trebuie prevazute bariere sau indicatoare de avertizare, pentru ca vehiculele sa fie
tinute la distanta fata de instalatii. In cazul in care vehiculele de santier trebuie sa
treaca pe sub aceste linii, trebuie prevazute indicatoare de restrictie corespunzatoare
si o protectie suspendata.

Influente atmosferice

Lucratorii trebuie sa fie protejati impotriva influentelor atmosferice care le pot
afecta securitatea si sanatatea.
Caderi de obiecte

Lucratorii trebuie sa fie protejati impotriva caderilor de obiecte, de fiecare data
cand aceasta este tehnic posibil, prin mijloace de protectie colectiva.Materialele si
echipamentele trebuie sa fie amplasate sau depozitate astfel incat sa se evite
rasturnarea ori caderea lor.In caz de necesitate, trebuie sa fie prevazute pasaje
acoperite sau se va impiedica accesul in zonele periculoase.
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Caderi de la inaltime

Caderile de la inaltime trebuie sa fie prevenite cu mijloace materiale, in special
cu ajutorul balustradelor de protectie solide, suficient de inalte si avand cel putin o
bordura, © mana curenta si protectie intermediara, sau cu un alt mijloc alternativ
echivalent.

Lucrarile la inaltime nu pot fi efectuate, in principiu, decat cu ajutorul
echipamentelor corespunzatoare sau cu ajutorul echipamentelor de protectie
colectiva, cum sunt balustradele, platformele ori plasele de prindere.In cazul in care,
datorita naturii lucrarilor, nu se pot utiliza aceste echipamente, trebuie prevazute
mijloace de acces corespunzatoare si trebuie utilizate centuri de siguranta sau alte
mijloace sigure de ancorare.

Schele si scari

Toate schelele trebuie sa fie concepute, construite si intretinute astfel incat sa
se evite prabusirea sau deplasarea lor accidentala.

Platformele de lucru, pasarelele si scarile schelelor trebuie sa fie construite,
dimensionate, protejate si utilizate astfel Incat persoanele sa nu cada sau sa fie expuse
caderilor de obiecte. Schelele trebuie controlate de catre o persoana competenta,
astfel:

a) Inainte de utilizarea lor;

b) la intervale periodice;

c) dupa orice modificare, perioada de neutilizare, expunere la intemperii sau cutremur
de pamant ori in alte circumstante care le-ar fi putut afecta rezistenta sau
stabilitatea.

Scarile trebuie sa aiba o rezistenta suficienta si sa fie corect intretinute.Acestea
trebuie sa fie corect utilizate, in locuri corespunzatoare si conform destinatiei
lor.Schelele mobile trebuie sa fie asigurate impotriva deplasarilor involuntare.
Instalatii de ridicat

Toate instalatile de ridicat si accesoriile acestora, inclusiv elementele
componente si elementele de fixare, de ancorare si de sprijin, trebuie sa fie:

a) bine proiectate si construite si sa aiba o rezistenta suficienta pentru utilizarea careia

ii sunt destinate; b) corect instalate si utilizate;

c) intretinute in stare buna de functionare;

d) verificate si supuse incercarilor si controalelor periodice, conform dispozitiilor legale
in vigoare;

e) manevrate de catre lucratori calificati care au pregatirea corespunzatoare.

Toate instalatiile de ridicat si toate accesoriile de ridicare trebuie sa aiba
marcata in mod vizibil valoarea sarcinii maxime. Instalatile de ridicat, precum si
accesoriile lor nu pot fi utilizate in alte scopuri decat cele pentru care sunt destinate.
Vehicule si masini pentru excavatii si manipularea materialelor

Toate vehiculele si masinile pentru excavatii si manipularea materialelor trebuie
sa fie:

a) bine concepute si construite, tinandu-se seama, In masura In care este posibil, de
principiile ergonomi-ce;

b) mentinute in stare buna de functionare;

c) utilizate in mod corect.
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Conducatorii si operatorii vehiculelor si masinilor pentru excavatii si
manipularea materialelor trebuie sa aiba pregatirea necesara.Trebuie luate masuri
preventive pentru a se evita caderea in excavatii sau in apa a vehiculelor si a masinilor
pentru excavatii si manipularea materialelor.

Cand este necesar, masinile pentru excavatii si manipularea materialelor trebuie
sa fie echipate cu elemente rezistente, concepute pentru a proteja conducatorul
impotriva strivirii in cazul rasturnarii masinii si al caderii de obiecte.

Instalatii, masini, echipamente

Instalatiile, masinile si echipamentele, inclusiv uneltele de mana, cu sau fara
motor, trebuie sa fie:

a) bine proiectate si construite, tinandu-se seama, In masura In care este posibil, de
principiile ergonomi-ce;

b) mentinute in stare buna de functionare;

c) folosite exclusiv pentru lucrarile pentru care au fost proiectate;

d)manevrate de catre lucratori avand pregatirea corespunzatoare.

Instalatile si aparatele sub presiune trebuie sa fie verificate si supuse
incercarilor si controlului periodic.

Excavatii, puturi, lucrari subterane, tuneluri, terasamente

In cazul excavatiilor, puturilor, lucrarilor subterane sau tunelurilor, trebuie luate
masuri corespunzatoare:

a) pentru a preveni riscurile de ingropare prin surparea terenului, cu ajutorul unor
sprijing, taluzari sau altor mijloace corespunzatoare;

b)pentru a preveni pericolele legate de caderea persoanelor, materialelor sau
obiectelor, de iruperea apei;

¢) pentru a asigura o ventilatie suficienta tuturor posturilor de lucru, astfel Incat sa se
realizeze o atmosfe-ra respirabila care sa nu fie periculoasa sau nociva pentru
sanatate;

d) pentru a permite lucratorilor de a se adaposti Intr-un loc sigur, in caz de incendiu,
irupere a apei sau cadere a materialelor.

Inainte de inceperea terasamentelor trebuie luate masuri pentru a reduce la
minimum pericolele datorate cablurilor subterane si altor sisteme de distributie.

Trebuie prevazute cai sigure pentru a intra si iesi din zona de excavatii.

Gramezile de pamant, materialele si vehiculele In miscare trebuie tinute la o
distanta suficienta fata de excavatii; eventual, se vor construi bariere corespunzatoare,
Lucrari de demolare

Cand demolarea unei cladiri sau a unei lucrari poate sa prezinte pericole:

a) se vor adopta masuri de prevenire, precum si metode si proceduri corespunzatoare;

b)lucrarile trebuie sa fie planificate si executate sub supravegherea unei persoane
competente.

Constructii metalice sau din beton, cofraje si elemente prefabricate grele

Constructiile metalice sau din beton si elementele lor, cofrajele, elementele
prefabricate sau suporturile temporare si schelele trebuie montate sau demontate
numai sub supravegherea unei persoane competente, Trebuie prevazute masuri
de prevenire corespunzatoare pentru a proteja lucratorii impotriva pericolelor datorate
nesigurantei si instabilitatii temporare a lucrarii.
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Cofrajele, suporturile temporare si sprijinele trebuie sa fie proiectate si
calculate, realizate si intretinute astfel incat sa poata suporta, fara risc,sarcinile |a care
sunt supuse.

Masurile enumerate mai sus nu au un caracter limitativ si se vor
completa si cu altele menite sa evite producerea oricarui accident.

4.3 PROTECTIA IMPOTRIVA INCENDIILOR — PSI
« La intocmirea prezentului proiect au fost respectate prevederile legale
din:
- Ordonanta nr. 60 din 1997 .
- N.G.P.II/1977 cap. I, III, IV, Vsi VL. - Norme tehnice P 118/83
e In timpul executiei se vor respecta:
- Prevederile in legatura cu executia conform actelor normative
mentionate la punctul 1 de mai sus .
- Normele P.S.1. proprii ale constructorilor si montorilor inclusiv cele
elaborate de forurile tutelare ale acestora .
- Dispozitiile organelor de control . - Ordonanta nr. 60 din 1997, »
Beneficiarului ii revin urmatoarele obligatii :
- Trimiterea in termen legal a eventualelor obiectii , la prezentul proiect .
- Respectarea obligatiilor ce ii revin din actele normative mentionate la
punctul 1 , de mai sus , inclusiv procurarea si intretinerea P.S.1. , in
conformitate cu Normativul Departamental si recomandarile
prolectantilor privind obiectul din prezenta documentatie - Respectarea
N.R.P.M. ed. 1975, cap.XIV .
- Ordonanta nr. 60 din 1997.

Intocmit, .~
S.C. GEOBUILD/S R. L
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Fise tehnice materiale propuse
Pentru obiectivul
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Beneficiar: Ministerul Afacerilor Interne prin Inspectoratul de Jandarmi Judetean
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:RNIZARE GARD IMPREIMUITOR i Zibe RO LI Sk
T 11 VRIOEAR & Str. Mleea Prof, Valeniu Bolaga, ne,3, Clu)

Mapoca, Clig

GEOBUILD 0760 313 77416757 199 148

Borderou
1. FISA TEHNICA NR. 1 — PANOU PREFABRICAT WPC 2
2. FISA TEHNICA NR. 2 — BOLTAR BLOCK 40X20X20 CM 4
3. FISA TEHNICA NR. 3 — BOLTAR BLOCK 20X20X20 CM 6
4. FISA TEHNICA NR. 4 — BOLTAR BLOCK PENTRU STALP 30X30X20 CM 8
5. FISA TEHNICA NR. 5 — CAPAC STALP GARD 35X35 CM 10
6. FISA TEHNICA NR. 6 — CAPITEL STALP GARD 38X38X4 CM 12
7. FISA TEHNICA NR. 7 — CAPAC INTERVAL 50X25X3 CM 14
8. FISA TEHNICA NR. 8 - APLICA LED DE EXTERIOR 16
9. FISA TEHNICA NR. 9 — GARD VIBROPRESAT DIN BETON 50X2000CM 18
10. FISA TEHNICA NR. 10 — STALP PROFIL I DIN BETON ARMAT 20

11. FISA TEHNICA NR. 11 — GARD BORDURAT 2000X2500 CM SI 2000X2000 CM 22

12. FISA TEHNICA NR. 12 — STALP DREPTUNGHIULAR 60X40X2500 CM SI
60X40X3000 CM 24

13. FISA TEHNICA NR. 13 — CAPAC STALP DREPTUNGHIULAR 60X40 CM 26
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RNIZARE GARD It IPREIJMUITOR A
L33, VALEEA"

5.C. GEOBUILD 5H.L.
St Aleea Piof, Valeriu Bolooa, ni.3, Cloj-
MNapora, Cluj

GEP_BH‘!LD 0760 313 274/0752 195 148
1. FISA TEHNICA Nr. 1 — PANOU PREFABRICAT WPC

Corespondenta

propunerii

Nr tehnice cu

crt. Specificatii tehnice impuse prin Caietul de sarcini specificatile | Producator
! tehnice impuse
prin Caietul de
sarcini
0 1 2 3

Parametlrii tehnici si functionali

*Imaginea are caracter orientativ

Specificatii de performants si conditii privind
siguranta in exploatare

Se recomand3d ca sipca de gard WPC s3 aibe o
culoare de gri antracit sa fie din scandura celulara, din
lemn compozit, cu doua fete identice (fata-verso la fel).

Se recomanda ca profilele din lemn compozit sa fie
usor de gaurit, frezat, debitat si sd aibe o fixare cu
holzsuruburilor.

Se recomanda ca profilele de WPC pentru gard sa nu
se monteze lipite unul de altul, pentru ca dilatarile din
sezonul cald duc la iesirea din plan a scandurilor.

Conditii privind conformitatea cu standardele
relevante

Se va avea in vedere respectarea actelor normative:

EN 15534-1:2018 — Compozite lemn—polimer (WPC)
— Cerinte generale.







GEOBUILD

5.C. GEOBUILLE
Eir. Alees Prof. Valeriu Bologa, n
MNapoca, Chy
0760 313 274/0757 199 145

EN 15534-4:2014 - Profile extrudate WPC pentru
uz exterior — Cerinte specifice.

EN 1991-1-4 (Eurocod 1) — Actiunea vantului asupra
structurilor.

EN 1SO 4892-2 — imbétranire acceleratd prin radiatii
uv.

EN 317 — Determinarea umflarii in grosime si
absorbtiei de apa.

EN 717-1 — Emisii de formaldehida.
IS0 14001 — Managementul mediului.

Regulamentul (CE) nr. 1907/2006 (REACH) -
Substante chimice sigure.

Regulamentul (UE) nr. 305/2011 (CPR) — Produse
pentru constructii.

Directiva 2008/98/CE — Gestionarea deseurilor.

Conditii de garantie si post garantie

Durata de garantie este de 5-10 ani de la data
receptionarii sale de catre client si se acorda pentru
conditii normale de utilizare.

Alte conditii cu caracter tehnic

Se va avea in vedere respectarea cerintelor detaliate
in caietele de sarcini parte integranta a documentatiei.







BD . A\

Napoca, Cluj

5 B EVOUEE L) S,
Stry Aleen Prol, Valeriu Balega, nr.3, Cluj-

GEQ_BL'JII‘LD 0760 313 274/0757 199 148
2. FISA TEHNICA Nr. 2 - BOLTAR BLOCK 40x20x20 cm

Corespondenta

propunerii

Nr tehnice cu

- rt. Specificatii tehnice impuse prin Caietul de sarcini specificatiile | Producator
: tehnice impuse
prin Caietul de
sarcini
0 1 2 3

Parametrii tehnici si functionali

*Imaginea are caracter orientativ

Specificatii de performanta si conditil privind
siguranta in exploatare

Se recomandd ca boltarul decorativ si fie destinat
realizérii de gard. Se recomanda ca boltarii s& fie
realizati din beton vibropresat, cu o rezistentd
mecanica ridicatd si aspect uniform, culoare gri-
argintiu. Suprafata blocului sa fie texturatd, rezistenta
la inghet-dezghet si la actiunea factorilor atmosferici.
Montajul sa se realizeze pe fundare stabild si aliniere
corectd, evitandu-se suprasolicitarea mecanicd a
elementelor,

Conditii privind conformitatea cu standardele
relevante

Se va avea in vedere respectarea actelor normative:

SR EN 771-3:2011 — Elemente de zidarie din beton
(unitati de zidarie).
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Str, Aleca Frof, Valenu Bologa, nr.d, (_Mr_:

2y
0760 313 27470752 199 148

SR EN 772-1:2011 — Metode de incercare pentru
elemente de zidarie — Determinarea rezistentei la
compresiune.

EN 1996-1-1 (Eurocod 6) — Proiectarea structurilor
de zidarie.

EN 1991-1-4 (Eurocod 1) — Actiunea vantului asupra
structurilor.

ISO 14001 — Managementul mediului.

Regulamentul (UE) nr, 305/2011 (CPR) — Produse
pentru constructii.

Directiva 2008/98/CE — Gestionarea deseurilor de
constructii.

Conditii de garantie si post garantie

4
Durata de garantie va fi de 5 ani.
Alte conditii cu caracter tehnic
5 Se va avea in vedere respectarea cerintelor detaliate
in caietele de sarcini parte integranta a documentatiei.
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=.0., GEL UILD SR
Sti. AMeca Prof. Valeriu Boloaa, nr.3, Cluj-
[ 1, g

0760 313 274/0752 199 118

3. FISA TEHNICA Nr. 3 — BOLTAR BLOCK 20x20x20 cm

Nr.
crt.

Specificatii tehnice impuse prin Caietul de sarcini

Corespondenta
propunerii
tehnice cu

specificatiile
tehnice impuse
prin Caietul de
sarcini

Producdtor

1

2

Parametrii tehnicl si functionali

*Imaginea are caracter orientativ

Specificatii de performania si conditii privind
siguranta in exploatare

Se recomandd ca boltarul decorativ sé fie destinat
realizérii de gard. Se recomanda ca boltarii sa fie
realizati din beton vibropresat, cu o rezistenta
mecanica ridicata si aspect uniform, culoare gri-
argintiu. Suprafata blocului sa fie texturatd, rezistenta
la Inghet-dezghet si la actiunea factorilor atmosferici.
Montajul sa se realizeze pe fundare stabild si aliniere
corectd, evitdndu-se suprasolicitarea mecanicd a
elementelor.

Conditii privind conformitatea cu standardele
relevante

Se va avea in vedere respectarea actelor normative:

SR EN 771-3:2011 — Elemente de zidarie din beton
(unitati de zidarie).
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5,0 GEOBUILD 5.Kd4,
Sir, Aleca Prof, Valeriu [lwllr*:_'lg'" nr.3, l"\u_}
Mapcea, Cluyj
0760 313 274/0752 199 148

SR EN 772-1:2011 — Metode de incercare pentru
elemente de zidarie — Determinarea rezistentei la
compresiune,

EN 1996-1-1 (Eurocod 6) — Proiectarea structurilor
de zidarie.

EN 1991-1-4 (Eurocod 1) — Actiunea vantului asupra
structurilor.

IS0 14001 — Managementul mediului.

Regulamentul (UE) nr. 305/2011 (CPR) — Produse
pentru constructii.

Directiva 2008/98/CE — Gestionarea deseurilor de
constructii.

Conditii de garantie si post garantie

Durata de garantie va fi de 5 ani.

Alte conditii cu caracter tehnic

Se va avea in vedere respectarea cerintelor detaliate
in caietele de sarcini parte integrantd a documentatiei.







A

Str. Aleca Prof, Valerid B

Hl.
g, nr3, Cluj

GEOBUILD 0760 313 3140757 198 190
4. FISA TEHNICA Nr. 4 - BOLTAR BLOCK pentru stélp 30x30x20 cm
Corespondenta
propunerii
Nr tehnice cu
crt' Specificatii tehnice impuse prin Caietul de sarcini specificatiile | Producdtor
* tehnice impuse
prin Caietul de
sarcini
0 1 2 3

Parametrii tehnici si functionali

*Imaginea are caracter orlentativ

Specificatii de performanta si conditii privind
siguranta in exploatare

Se recomandd ca boltarul decorativ sa fie destinat
realizérii de gard. Se recomand3 ca boltarii s3 fie
realizati din beton vibropresat, cu o rezistentd
mecanica ridicatd si aspect uniform, culoare gri-
argintiu. Suprafata blocului sa fie texturata, rezistenta
la inghet-dezghet si la actiunea factorilor atmosferici.
Montajul sa se realizeze pe fundare stabila si aliniere
corects, evitdndu-se suprasolicitarea mecanicd a
elementelor.

Conditii privind conformitatea cu standardele
relevante

Se va avea in vedere respectarea actelor normative:
SR EN 771-3:2011 — Elemente de zidarie din beton

(unitéti de zid&rie).
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E.C, GEOBUILD 5.k.L
Str. Aleea Prof. Valeriu Bologa, nr.3, Cluj
Mapoca, Chyy
0760 313 274/0752 199 140

SR EN 772-1:2011 — Metode de incercare pentru
elemente de zidarie — Determinarea rezistentei la
compresiune.

EN 1996-1-1 (Eurocod 6) — Proiectarea structurilor
de zidérie.

EN 1991-1-4 (Eurocod 1) — Actiunea vantului asupra
structurilor.

ISO 14001 — Managementul mediului.

Regulamentul (UE) nr. 305/2011 (CPR) — Produse
pentru constructii.

Directiva 2008/98/CE — Gestionarea deseurilor de
constructii.

Conditii de garantie si post garantie
Durata de garantie va fi de 5 ani.

Alte conditii cu caracter tehnic

Se va avea in vedere respectarea cerintelor detaliate
in caietele de sarcini parte integranta a documentatiei.
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FISA TEHNICA Nr. 5 — CAPAC STALP GARD 35x35 cm

Nr.
crt.

Specificatii tehnice impuse prin Caietul de sarcini

Corespondenta
propunerii
tehnice cu

specificatiile
tehnice impuse
prin Caietul de
sarcini

Producator

1

2

Parametrii tehnici si funcfionali

*¥Imaginea are caracter orientativ

Specificatii de performanta si conditii privind
siguranta in exploatare

Se recomanda ca si capacul sa fie destinat realizarii de
gard. Se recomanda ca si capacul sa fie realizat din
beton vibropresat, cu o rezistentda mecanica ridicata si
aspect uniform, culoare gri-argintiu.

Se recomanda montajul pe stélpi sa fie pe o suprafata
pland, cu verificarea aliniamentului si fixarea
corespunzdtoare pentru a evita deplasarea sau
desprinderea in exploatare.

Conditii privind conformitatea cu standardele
relevante

Se va avea in vedere respectarea actelor normative:

10
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5.C. GEOBUILD 5.R.L,
Str, Alesa Prof, Valeriu Bologa, nr.3, Cluj-
Mapoca, Cluy
0760 213 274/0752 199 148

EN 1338 — Pavaje si elemente din beton pentru
exterior (rezistentd la inghet-dezghet, apa).

EN 1996-1-1 (Eurocod 6) — Structuri de zidarie
(compatibilitate si fixare pe stalpi).

EN 1991-1-4 (Eurocod 1) — Actiunea vantului asupra
structurilor.

ISO 14001 - Managementul mediului si
conformitate ecologica.

Regulamentul (UE) nr. 305/2011 (CPR) — Produse
pentru constructii.

Directiva 2008/98/CE — Gestionarea deseurilor de
constructii.

Conditii de garantie si post garantie
Durata de garantie va fi de 5 ani.

Alte conditii cu caracter tehnic

Se va avea in vedere respectarea cerintelor detaliate
in caietele de sarcini parte integrantd a documentatiei.
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6. FISA TEHNICA Nr. 6 — CAPITEL STALP GARD 38x38x4 cm

a, Cluj
7410752 199 148

Nr.
cri.

Specificatii tehnice impuse prin Caietul de sarcini

Corespondenta
propunerii
tehnice cu

specificatiile
tehnice impuse
prin Caietul de
sarcini

Producétor

1

2

Parametrii tehnici si functionali

[4cm

*Imaginea are caracter orientativ

Specificatii de performanta si conditii privind
siguranta in exploatare

Se recomanda ca si capitelul sa fie destinat realizarii de
gard sub capac. Se recomanda ca si capitelul sa fie
realizat din beton vibropresat, cu o rezistentd mecanica
ridicatd si aspect uniform, culoare gri-argintiu.

Se recomanda montajul pe stélpi sa fie pe o suprafata
pland, cu verificarea aliniamentului si fixarea
corespunzatoare pentru a evita deplasarea sau
desprinderea in exploatare.

Conditii privind conformitatea cu standardele
relevante

Se va avea in vedere respectarea actelor normative:

EN 1338 — Pavaje si elemente din beton pentru
exterior (rezistenta la inghet-dezghet, apa).

EN 1996-1-1 (Eurocod 6) — Structuri de zidarie
(compatibilitate si fixare pe stalpi).
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=T PR CYaa & JALLY SRt
A Str. Aleea Prof. Valeriu Bolooa, nr.3, Cluj

EN 1991-1-4 (Eurocod 1) — Actiunea vantului asupra
structurilor.

ISO 14001 - Managementul mediului si
conformitate ecologica.

Regulamentul (UE) nr. 305/2011 (CPR) — Produse
pentru constructii.

Directiva 2008/98/CE — Gestionarea deseurilor de
constructii.

Conditii de garantie si post garantie
Durata de garantie va fi de 5 ani.

Alte conditii cu caracter tehnic

5 Se va avea in vedere respectarea cerintelor detaliate
in caietele de sarcini parte integrantd a documentatiei.

Proiectant,
| 1
S.C. GEOBUILD S\R.L."
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7. FISA TEHNICA Nr. 7 — CAPAC INTERVAL 50x25x3 cm
Corespondenta
propunerii
N tehnice cu
crtl Specificatii tehnice impuse prin Caietul de sarcini specificatile | Producator
’ tehnice impuse
prin Caietul de
sarcini
0 1 2 3

Parametrii tehnici si functionali

*Imaginea are caracter orientativ

Specificatii de performanta si conditii privind
siguranta in exploatare

Se recomanda ca si capacul de boltari sa fie destinat
realizarii de gard. Se recomanda sa fie realizat din
beton vibropresat, cu o rezistentd mecanica ridicata si
aspect uniform, culoare gri-argintiu.

Se recomanda montajul pe o suprafatd plana, cu
verificarea aliniamentului si fixarea corespunzatoare
pentru a evita deplasarea sau desprinderea in
exploatare.

Conditii privind conformitatea cu standardele
relevante

Se va avea in vedere respectarea actelor normative:

EN 1338 — Pavaje si elemente din beton pentru
exterior (rezistenta la inghet-dezghet, apa).
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EN 1996-1-1 (Eurocod 6) — Structuri de zidarie
(compatibilitate si fixare pe stalpi).

EN 1991-1-4 (Eurocod 1) — Actiunea vantului asupra
structurilor.

ISO 14001 - Managementul mediului si
conformitate ecologica.

Regulamentul (UE) nr. 305/2011 (CPR) — Produse
pentru constructil.

Directiva 2008/98/CE — Gestionarea deseurilor de
constructii.

Conditii de garantie si post garantie
Durata de garantie va fi de 5 ani.

Alte conditii cu caracter tehnic

&) Se va avea in vedere respectarea cerintelor detaliate
in caietele de sarcini parte integrantd a documentatiei.

Proiectant, . 1/,
5.C. GEOBUILD|$.R\L.

|

i5



T



GEOBUILD

8. FISA TEHNICA Nr. 8 - APLICA LED de exterior
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Nr.
crt.

Specificatii tehnice impuse prin Caietul de sarcini

Corespondenta
propunerii
tehnice cu

specificatile | Producator

tehnice impuse

prin Caietul de
sarcini

1

2 3

Parametrii tehnici si functionali

*Imaginea are caracter orientativ

Specificatii de performanta si conditii privind
siguranta in exploatare

Aplica LED trebuie sa fie de exterior si s aibe o putere

de 3W si functionarea la tensiunea de 230V. Se
recomandd clasa energeticd G, sd fie realizatd din
aluminiu de culoare antracit, sa prezinte un indice de
protectie IP65 impotriva apei si prafului.

Conditii privind conformitatea cu standardele
relevante

Se va avea in vedere respectarea actelor normative:

EN 60598-1 — Corpuri de iluminat. Cerinte generale
si Incercari.

«  EN 60598-2-1 — Corpuri de iluminat pentru utilizare
in exterior.

EN 62471 - Siguranta fotobiologica a lampilor si
sistemelor de lampi.
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EN 55015 - Compatibilitate electromagnetica
pentru echipamente de iluminat.

EN 61000-3-2 / EN 61000-3-3 — Limite de emisii
armonice si fluctuatii de tensiune.

EN 60529 - Clasificarea gradului de protectie 1P
(aici: 1P65).

EN 61347-2-13 - Cerinte pentru echipamente
electronice de alimentare LED.

Regulamentul (UE) 2015/2020 - Cerinte de
proiectare ecologicd pentru surse de lumina.

Regulamentul (UE) 2011/305 (CPR) — Produse
pentru constructii.

ISO 14001 — Managementul mediului.

Conditii de garantie si post garantie
Durata de garantie va fi de 3 ani.

Alte conditii cu caracter tehnic

5 | Se va avea in vedere respectarea cerintelor detaliate
n caietele de sarcini parte integranta a documentatiei.

Prolectant, .«
8:C; GEOBUT@" RL 55N
e Eead o), LN TTRAR
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9. FISA TEHNICA Nr. 9 — GARD VIBROPRESAT DIN BETON 50x2000cm

Nr.
crt.

Specificatii tehnice impuse prin Caietul de sarcini

Corespondenta
propunerii
tehnice cu

specificatiile
tehnice impuse
prin Caietul de
sarcini

Producétor

1

2

Parametrii tehnici si functionali

l : ' L

*Imaginea are caracter orientativ

Specificatii de performanta si conditii privind
siguranta in exploatare

Se recomanda ca panourile de gard vibropresat din
beton sa fie realizate din beton de inaltd densitate,
turnat prin vibropresare, pentru a asigura o rezistenta
ridicatd la nghet-dezghet si la actiunea factorilor
externi.

Se recomanda ca elementele s3 aibd o grosime de
aproximativ 4 cm. Se recomanda ca suprafata gardului
sa fie netedd, uniforma, de culoare gri natural, fara
defecte  vizibile de turnare sau  fisuri.
Se recomanda evitarea montarii panourilor lipite intre
ele, pentru a permite dilatarea termicd normalad a
betonului.

Se recomanda montarea panourilor pe fundatie rigida,

18
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cu stalpi de sprijin ancorati mecanic, pentru a asigura
stabilitatea intregului ansamblu.

Conditii privind conformitatea cu standardele
relevante

Se va avea in vedere l"ESpECtEFEE actelor normative:
EN 771-3:2011 — Elemente de zidarie din beton.

SR EN 1338:2004 - Elementele de pavaj si beton
vibropresat.

EN 1996-1-1 (Eurocod 6) — Proiectarea structurilor
de zidarie.

EN 1991-1-4 (Eurocod 1) — Actiunea vantului asupra
constructiilor.

EN 206+A2:2021 — Beton. Cerinte, performanta,
productie si conformitate.

ISO 14001 - Managementul mediului.

Regulamentul (UE) nr. 305/2011 (CPR) — Produse
pentru constructii.

Conditii de garantie si post garantie

Durata de garantie va fi de 5 ani.

Alte conditii cu caracter tehnic

Se va avea in vedere respectarea cerintelor detaliate
in caietele de sarcini parte integrantad a documentatiei.
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crt.

Nr.

Specificatii tehnice impuse prin Caietul de sarcini

Corespondenta
propunerii
tehnice cu

specificatiile
tehnice impuse
prin Caietul de
sarcini

Producator

1

2

Parametrii tehnici si functionali

*Imaginea are caracter orientativ

Specificatii de performanta si conditii privind
siguranta in exploatare

Se recomandd ca stalpi sa fie din beton armat, profil
I, pentru gard din beton vibropresat. Se recomanda
utilizarea betonului armat cu rezistentd minima C25/30
si a otelului beton B500 pentru armaturi.

Se recomandd ca betonul sd aibéd o rezistentd la
compresiune de cel putin 25 MPa si armatura o
rezistentd de cel putin 500 MPa. Stalpii trebuie sa fie
conformi clasei de expunere la mediu XC1-XC4 si sa
respecte tolerantele dimensionale de £5 mm lungime
si &3 mm grosime.

Se recomanda profilul I pentru asigurarea stabilitatii si
rezistentel la indoire laterala. Se recomanda sa se sape
fundatie pentru fixarea stalpilor. Stélpii se recomanda

20
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a fi nivelati si incadrati conform distantei dintre
panouri, conform proiect tehnic. Se recomanda fixarea
stélpilor prin turnarea betonului sau prin stabilizare in
pamant compactat.

Se recomanda stalpi din beton vibropresat cu densitate
mare, care rezista la inghet/dezghet, ploaie si raze UV.

Conditii privind conformitatea cu standardele
relevante

Se va avea in vedere respectarea actelor normative:

SR EN 206-1 - ,Beton. Specificatii, performanta,
productie si conformitate”

SR EN 1992-1-1 (Eurocod 2) — ,Proiectarea
structurilor de beton. Parte 1-1: Reguli generale si
reguli pentru cladiri”

3 |- NP 137/1995 - ,Normativ pentru proiectarea
structurilor din beton armat” (normativ national
complementar la Eurocod)

SR EN 10080 - ,Otel pentru armaturi din beton”
SR 136-1996 — ,Otel beton pentru constructii”

SR EN 206-1 — clase de expunere beton (de ex.,
XC1-XC4 pentru agresiune atmosferica)

STAS 1281/1-90 — pentru protectia betonului la
inghet si coroziune

Conditii de garantie si post garantie
Durata de garantie va fi de 15 ani.

Alte conditii cu caracter tehnic

5 | Se va avea in vedere respectarea cerintelor detaliate
in caietele de sarcini parte integranta a documentatiei.

Proiectant, - _;:,ff !
5.C. GEOBUILD-SR.
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11 — GARD BORDURAT 2000x2500 cm si

Nr.
crt.

Specificatii tehnice impuse prin Caietul de sarcini

Corespondenta
propunerii
tehnice cu

specificatiile
tehnice impuse
prin Caietul de
sarcini

Producator

1

2

Parametrii tehnici si functionali

il HI
f} "'*FHlfJH"l

t
‘11" (|

*Imaginea are caracter orientativ

Specificatii de performanta si conditii privind
siguranta in exploatare

Se recomanda ca gardul bordurat zincat sa fie din
otel. Se recomandd utilizarea otelului galvanizat, cu
grosimea firelor de 3-5 mm, pentru rezistenta la
coroziune si durabilitate, Se recomanda ca firul de otel
sa fie galvanizat prin scufundare in zinc, pentru
protectie impotriva ruginii. Panourile se recomanda sa
aibd rigidizari orizontale si verticale pentru stabilitate
suplimentara. Se recomanda sa se considere o greutate
de aproximativ 12-15 kg/m?, in functie de grosimea si
tipul firului de otel.

Se recomandd ca panourile sd fie fixate pe stalpi
metalici Se recomanda utilizarea elementelor de fixare
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din otel galvanizat sau inox pentru a preveni
coroziunea. Se recomanda ca stalpii sa fie fixati in
fundatie din beton. Panourile se recomanda sa fie
montate drept, cu nivel orizontal si vertical, iar fixarea
sa fie sigura.

Se recomanda utilizarea panourilor galvanizate pentru
rezistentd la ploaie, zapada, inghet si raze UV,
asigurand durabilitate intre 20-30 ani fara intretinere
speciala.

Conditii privind conformitatea cu standardele
relevante

Se va avea in vedere respectarea actelor normative:

SR EN 10223-7 — ,Plase si garduri sudate din otel”

3
SR EN 10346 - ,Oteluri galvanizate pentru
constructii”
SR EN 1993-1-1 (Eurocod 3) - ,Proiectarea
structurilor din otel”
4 Conditii de garantie si post garantie

Durata de garantie va fi de 20-30 ani.

Alte conditii cu caracter tehnic

5 | Se va avea in vedere respectarea cerintelor detaliate
in caietele de sarcini parte integrantd a documentatiei.

Proiectant,
5.C. GEOBUILD'S.
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12. FISA TEHNICA Nr. 12 — STALP DREPTUNGHIULAR 60x40x2500 cm
si 60x40x3000 cm

Nr.
crt.

Specificatii tehnice impuse prin Caietul de sarcini

Corespondenta
propunerii
tehnice cu

specificatiile
tehnice impuse
prin Caietul de
sarcini

Producétor

1

2

Parametrii tehnici si functionali

1
-
*Imaginea are caracter orientativ
Specificatii de performanta si conditii privind
siguranta in exploatare
Se recomanda stalp dreptunghiular din otel
galvanizat pentru gard bordurat. Se recomanda
utilizarea otelului galvanizat cu grosimea peretilor de 3
mm, pentru protectie impotriva coroziunii si
durabilitate.
2

Se recomanda stalpi cu sectiunea 60x40 mm sl
indltimea de 2,5 m sau 3,0 m.

Se recomanda ca lungimea stalpilor sa fie aleasa in
functie de indltimea gardului si adancimea de fixare in
pamant. Se recomandd sa se considere o greutate
aproximativa de 15 kg pentru stalpul de 2,5 m si 18 kg
pentru stalpul de 3,0 m, in functie de grosimea
peretilor. Se recomanda ca stalpii s fie rigizi, rezistenti
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la indoire si coroziune. Se recomandd ca partea
inferioara sa fie prevazutd cu orificii pentru fixarea in
beton sau in suruburi pentru fundatie. Se recomanda
fixarea stélpilor intr-o fundatie de beton. Se recomanda
stalpii galvanizati, rezistenti la ploaie, zapada, inghet si
raze UV, cu durabilitate de 20-30 de ani fara intretinere
speciala.

Conditii privind conformitatea cu standardele
relevante

Se va avea in vedere respectarea actelor normative:

SR EN 1993-1-1 (Eurocod 3) — ,Proiectarea structurilor
3 din otel”

SR EN 10346 — ,Oteluri galvanizate pentru
constructii”

SR EN 10223-7 — ,Plase si garduri sudate din otel”

Conditii de garantie si post garantie

Durata de garantie va fi de 20-30 ani.

Alte conditii cu caracter tehnic

5 | Se va avea in vedere respectarea cerintelor detaliate
in caietele de sarcini parte integranta a documentatiei.

Proiectant, il S
s.C. GEOBUIE -%Rn_.;-:jl :

|
i

A
H ]
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13. FISA TEHNICA Nr. 13 — CAPAC STALP DREPTUNGHIULAR 60x40 cm

Corespondenta
propunerii
Nr tehnice cu
crt. Specificatii tehnice impuse prin Caietul de sarcini specificatiile | Producator
' tehnice impuse
prin Caietul de
sarcini
0 1 2 3
Parametrii tehnici si functionali
1
*Imaginea are caracter orientativ
Specificatii de performanta si conditii privind
siguranta in exploatare
Se recomanda utilizarea PVC-ului de calitate superioara,
rezistent la UV si intemperii.
Se recomanda alegerea capacului potrivit pentru stalpi
cu sectiunea 60 x 40 mm, pentru fixare sigura.
2 |se recomands montajul prin presare, fara a folosi
unelte, pentru a evita deteriorarea capacului.
Utilizarea capacului se va face pentru protejarea
interiorului  stalpului impotriva apei, prafului si
coroziunii,
Se recomandd curdtarea periodicd cu o carpd umeda
pentru a mentine aspectul estetic.
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Se recomandd instalarea capacului chiar si in zone
expuse la soare, ploaie sau inghet, datorita rezistentei
PVC-ului.

Conditii privind conformitatea cu standardele
relevante

Se va avea in vedere respectarea actelor normative:

3 |- EN 13245-1 — ,Produse din PVC pentru constructii
~ Pérti 1: Specificatii generale”

EN 50085-1 — ,Sisteme de canale pentru cabluri —
Parti 1: Specificatii generale”

Conditii de garantie si post garantie
Durata de garantie va fi de 2 ani.

Alte conditii cu caracter tehnic

5 | Se va avea in vedere respectarea cerintelor detaliate
n caietele de sarcini parte integranta a documentatiei.

Proiectant, o

/S AN
5.C. GEOBUILD SR L:
)
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