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fnainte de turnarea betonului (cu 2+3 ore inainte si imediat inainte de turnare), cofrajele se vor
uda bine cu ap3; apa acumulata la bazé se va indeparta;

Turnarea betonului in placi si grinzi se poate face numai dupd 1-2 ore de la terminarea turn3rii
betonului in stalpii sau peretii pe care acestea reazemd pentru a se asigura incheierea procesului
de tasare a betonului proaspdt (care poate sd ajungd pana la 2% din indltimea acestuia), iar in
cazul in care aceasta nu se poate realiza, se vor prevedea rosturi de turnare a ciror pozitie va fi
stabilitd si indicata in fisa tehnologicd intocmitd anterior;

Planseele, este de preferat, s3 se betoneze continuu, fard intreruperi;

in timpul betondrii, personalul va circula pe podine de lucru, special amenajate evitdndu-se
calcarea armaturilor; dacd nu se poate evita cdlcarea armaturii, este indicat s3 se calce pe
armdtura grinzilor si a nervurilor (care, fiind mai groasd, nu se va deforma) sau in mijlocul
panourilor de plasd, acolo unde, in mod obisnuit, nu sunt prevazute :armturi la partea
superioara;

Daca in timpul betondrii au loc deranjéri ale arméaturilor si a celorlalte piese inglobate, acestea se
vor remedia imediat prin indreptare si/sau remontare la pozitia initiald;

Pentru realizarea grosimii pldcilor prevdzutd in proiect, la turnare se vor folosi reperi dispusi la
distante de maximum 2 m;

Pentru compactarea betonului se vor folosi pervibratoarele in cazul grinzilor si placi vibratoare
sau rigle vibratoare in cazul pldcilor; daca spatiul in care trebuie introdus pervibratorul este ingust
atunci se va ataga pervibratorului o lance;

In cazul centurilor previzute la structurile din ziddrie, ele se vor compacta numai manual.

D. Turnarea betonului in arce si bolti

Boltile la care lungimea generatoarei este mai mare decat deschiderea se betoneazi pe fasii
separate prin rosturi de lucru, orientate perpendicular pe directia generatoarei; fiecare
fagie astfel determinatd se betoneazd fard intreruperi, incepand de la margini (nasteri) citre
centru (cheie), urmdrindu-se ca incdrcarea cintrelor de sustinere a cofrajului s& se pastreze
simetrica; .

Boltile la care deschiderea este mai mare decat lungimea generatoarei, precum si arcele, se
betoneazd pe sectoare separate prin rosturi de lucru orientate paralel cu generatoarea boltii,
respectiv perpendicular pe deschiderea arcului; betonarea pentru intreaga boltd se va face
continuu, realizindu-se simetric fatd de cheie si succesiv, cate unul, sectoarele stabilite, de la
nastere spre cheie;

Pozitia si dimensiunile sectoarelor si a rosturilor fatd de cheie, precum si ordinea de betonare, se
precizeaza prin proiect pentru fiecare caz in parte;

Pe portiunile inclinate fatd de orizontald cu mai mult de 45°, se prevéd contracofraje pentru a se
impiedica curgerea betonului;

Prin proiect se va preciza momentul inceperii betonérii tirantilor de beton armat;

Betonul folosit la bolti gi arce trebuie sd fie de consistentd vértoasd pentru a nu se produce
curgerea acestuia pe cofrajele inclinate;
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e Dat fiind importanta precum si conditiile dificile, pentru asigurarea unei betonéri de buna calitate,
se va da o atentie deosebitd zonelor de ancorare a tirantilor,

E. Betonarea scarilor

Betonul trebuie sd aiba o consistenta plastic-vartoasd, pentru a nu curge pe panta cofrajului;
Betonul se va turna pornind de la partea de jos a rampelor si se va compacta manual sau prin
vibrare;

e La scdrile incastrate in ziddrie, betonul trebuie sa umple complet locasurile prevazute in zid si s3
fie bine compactat, numai manual;

Dacd scara are vanguri, acestea se vor turna o datd cu rampele sau/si cu treptele;

Nu este indicat sa se realizeze un rost de turnare intermediar, intre doud niveluri consecutive;
Treptele independente incastrate in ziduri se vor betona cu atentie, astfel incat armaturile de
rezistentd sd ramana in pozitia corectad de montaj;

e In cazul rampelor executate sub forma de pldci plane, treptele se pot realiza simultan sau ulterior
realizdrii rampei

e Penfru a se asigura legdtura treptelor cu placa de beton, este necesar ca la turnarea plicii de
beton armat sa se prevada mustati de legdturd;

e Dupd decofrarea scdrii, pdnd la turnarea treptelor, se poate asigura circulatia muncitorilor pe
scari de lemn agezate pe planul inclinat al placii de beton; la turnarea treptelor se indepérteazs
scdrile de lemn, se curatd placa si se uda cu apd; treptele de beton simplu se toarnd apoi direct
pe placa de beton armat, in cofraje asezate pe indltimea contratreptei; in situatia in care se
prevede turnarea treptelor odatd cu placa de beton armat, dupa decofrare, scarile vor putea fi
folosite pentru circulatia muncitorilor, faré a se mai executa trepte de lemn.

4.4.4. Rosturi tehnologice de lucru
4.4.4.1. Generalitati

e Betonarea este indicat sa se efectueze continuu, cu evitarea rosturilor de lucru;
e Betonarea se va executa obligatoriu continuu in cazul placilor subtiri si recomandabil in cazul
arcelor, boltilor si cupolelor.

4.4.4.2 Reguli pentru executarea rosturilor de lucru
e Pozitia rosturilor de lucru

a) Pozitia rosturilor de lucru se va stabili numai de cétre conducatorul tehnic al lucrdrii, inainte de
inceperea betondrii tindnd seama de marimea solicitdrilor din diferite sectiuni ale elementelor de
constructie si de posibilitdtile de organizare a lucrului. Ele trebuie mentionate in fisa tehnologicd de
betonare si se prevad, in general, in zonele cu solicitéri minime.

b) Stabilirea pozitiei lor se face in functie de elementul sau elementele care se betoneazd si de
cantitatea de beton adusd de un mijloc de transport, respectdndu-se urmatoarele reguli;
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Cand grinzile se betoneazd separat (grinzi de indltime si lungime mare), rostul de lucru se las3
la 30 - 50 mm sub nivelul inferior al pldcii sau vutei plécii, astfel ca zona comprimata a sectiunii
de beton armat sd fie betonata fara rost de lucru; dacéd din motive justificate nu se poate evita
intreruperea, aceasta se va face in zonele in care momentul incovoietor este minim;

La stalpi si pereti se admit rosturi la baza lor i la partea superioara (amplasate la 30...50 mm
sub partea de jos a grinzilor la legdtura cu acestia)

La pldcile armate pe o directie, rostul se va lasa paralel cu armétura de rezistentd (paralel cu
latura scurtd), de preferat la minimum 0,2 Imin fatd de marginea acestora si intre doud arméturi
adiacente;

La placile armate pe doud directji, rostul se poate |&sa pe orice directie dar preferat paralel cu
latura scurtd, in zona cuprinsd intre 1/5 ...1/3 din Imin (Imin = latura mici a plécii), paralel cu
armatura de rezistenta si intre doud armaturi adiacente;

La plangeele cu nervuri, cdnd betonarea se face in directia de dispunere a nervurilor, rostul se
va amplasa in zona cuprinsa intre 1/5 si 1/3 din deschiderea nervurilor. Este indicat s3 se evite
crearea unui rost continuu, alterndnd pozitia lor in cAmpurile dintre nervuri;

Cand betonarea se face normal fatd de directia de dispunere a nervurilor, rostul se va amplasa
in zona cuprinsa intre 1/5 ...1/3 din deschiderea grinzii principale pe care reazemd nervurile si
respectiv intre doud nervuri la cca. 1/5... 1/3 din distanta dintre ele;

La pldcile subtiri nu se admit rosturi de lucru;

La boltile a caror generatoare este mai mare decdt deschiderea, se vor imparti in boltari egali
dispusi pe directia generatoarei, executati succesiv si avand rosturile de turnare dispuse pe
directia deschiderii;

Arcele si boltile cu deschiderea mai mare decat generatoarea sau boltarii boltilor care au
deschiderea mai mica decat generatoarea se vor betona confinuu dar pe zone amplasate simetric
fatd de cheie (incepand de la nastere spre cheie si alternativ de o parte si de alta);

in cazul arcelor sau boltilor la care unghiul de la nastere este mai mare de 45° se vor prevedea
contracofraje (executate pe masura realizarii fiecdrei zone de turnare);

fn cazul peretilor structurali sau cu lungime mare, se vor prevedea rosturi verticale a céror
pozitionare, forma si tratare ulterioard se vor mentiona si detalia in proiect.

4.4.4.3 Conditii tehnice pentru executarea rosturilor de lucru

Suprafata rosturilor de lucru va fi perpendiculard pe axa longitudinald a elementului la stalpi,
grinzi i arce si perpendiculara pe suprafata lor la pldci, pereti si bolti;

Suprafata betonului de la rost se laséd cat mai rugoasd, evitdndu-se netezirea ei;

Durata maximd a intreruperilor de betonare pentru care nu este necesard luarea unor masuri
speciale la reluarea turndrii, nu trebuie s depaseascd momentul de incepere a prizei cimentului
folosit la prepararea betonului

Cénd s-a produs o intrerupere de betonare mai mare, reluarea turndrii este permisa numai dupd
ce betonul turnat a atins o rezistentd la compresiune de cel putin 1,25 N/mm? (astfel incat
operatia de compactare a betonului proaspdt turnat sd nu aibd influentd negativd asupra
betonului turnat anterior). In cazul in care reluarea turndrii se face in cca. 24 ore, inainte de
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betonare, suprafata de beton adiacenta rostului se va spala bine cu apd. Dacé reluarea betonérii
se face dupa un timp mai indelungat, inainte de betonare, suprafata de beton adiacent3 rostului
se va prelucra astfel:

e cu dalta se va indepdrta betonul pe o adéncime de cativa mm, apoi suprafata decopertats
se va curata prin frecare cu peria de sdrma si se va spéla bine cu apd

e inainte de turnarea betonului, pe suprafata prelucratd anterior se va aplica un strat de
mortar de ciment avand grosimea de 10- 20 mm.

4.4.5. Verificarea calitatii executarii lucrdrilor

e Controlul interior efectuat de cdtre executant se desfsoara pe baza unor proceduri operationale
de executare si control a diferitelor procese tehnologice in conformitate cu prevederile
programului de control al calitdtii lucrdrilor stabilit prin contract; acest control presupune toate
masurile necesare pentru mentinerea la un nivel corespunzitor a calittii betonului in
conformitate cu cerintele specificate in proiecte si caiete de sarcini;

o Verificarea lucrdrilor de betoane pe faze de executie include inspectiile in diferitele stadii de lucru
si determinari privind echipamentul, materialele componente si calitatea betonului pus in lucrare;
pentru realizarea inspectiilor si determindrilor trebuie sa se dispund de dot#ri corespunzitoare in
ceea ce privegte: echipament, aparatura, personal;

e Fazele procesului de executie ale lucrdrilor de beton si beton armat includ si lucrdri ascunse,
astfel incat controlul calitdtii acestora trebuie sa fie consemnat in procese-verbale de lucriri
ascunse, incheiate intre investitor, executant si dup& caz, proiectant; in aceste procese-verbale
se precizeazd concret verificdrile efectuate, constatdrile rezultate si dacd se admite
trecerea la executarea fazei urmdtoare;

4.4.5.1. Inainte de inceperea betonrii
a) se verifica:

e acceptarea si aprobarea procedurii si figei tehnologice pentru betonare de cétre investitor
(inspector de santier);

existenta proiectului de executie pe timp friguros, dupa caz

daca sunt realizate mésurile pregétitoare prezentate la subcap. 6.3, dupé caz;

daca sunt stabilite si instruite formatiile de lucry;

dacd au fost receptionate calitativ lucrérile de sdp&turi, cofraje, armdturi etc. si dacd existd
procesele verbale de lucréri ascunse;

calitatea suprafetelor de beton turnat anterior si intérit;

daca sunt stabilite si pregdtite masurile ce vor fi adoptate pentru continuarea beton&rii in cazul
interventiei unor situatii accidentale

b) acte necesare:

o fisa tehnologicd de betonare (care include procedura de betonare acceptatd si aprobats de cétre
investitor);
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e bonurile de transport/livrare a betonului

4.4.5.2. In cursul betonérii elementelor de constructie
Se verifica daca:

e datele inscrise in documentele de transport ale betonului corespund celor previzute in comands,
si nu s-a depdsit durata de transport; astfel se verificd: clasa betonului, cantitatea livratd, ora de
livrare si daca au fost cerute in mod expres: consistenta, tipul cimentului, dimensiunea maxim&
a granulei de agregat si tipul aditivilor si adaosurilor;
consistenta betonului corespunde celei prevdzute, (prin masurarea acesteia la fiecare transport);
conditiile de turnare si compactare asigura evitarea oricéror defecte;
sunt corespunzdtoare mdsurile adoptate pentru mentinerea pozitiei arméaturilor, dimensiunilor si
formei cofrajelor;
se aplica corespunzator masurile de tratare a suprafetelor libere ale betonului proaspét;
se respectd frecventa de efectuare a incercdrilor si prelevarilor de probe conform prevederilor NE
012-2007, Anexa VI.1; Astfel se verifica:

a. consistenta - o probd pentru fiecare tip de beton si schimb de lucru dar cel putin o probé la
fiecare 20 m? de beton;

b. temperatura, dacd este prevazutd ca o cerintd tehnicd - se efectueazd 4 determindri pentru
fiecare fip de beton si schimb de lucru;

c. rezistenta la compresiune pe epruvete cilindrice/cubice conform STAS 1275-88 pentru verificarea
rezistentelor de control pe faze dacd este prevézut prin proiect sau procedurd speciald o prob
pe schimb;

d. rezistenta la compresiune pe epruvete cilindrice/cubice conform STAS 1275-88 pentru verificarea
clasei betonului - pentru fiecare tip de beton, parte de structurd (fundatie, nivel, tronson)
frecventa determinarii este cel putin o probd pe zi de turnare si nu mai putin de o prob3 la:

300 m3 pentru C<6/7,5;

2. 100(200)m? pentru C 8/10 - C 16/20;
3. 50 (100) m3 pentru clase >C 16/20;

* valorile din parantezd se referd la elemente sau pérti de structuréd cu volum mai mare de 300
m? si care se betoneaz fara intreruperi;

e. gradul de impermeabilitate, dacd este prevdzutd ca o cerinta tehnics, conform prevederilor STAS
3519-76 in scopul verificdrii conditiilor prevézute in proiect sau conform procedurii speciale; se
efectueaza o probd la 300 m* dar nu mai putin de doud probe pentru fiecare obiect. Gradul de
impermeabilitate se considerd realizat dacd cel putin 90% din numdrul de incercdri care se
analizeaza, indeplineste conditjile tehnice prevazute;

f. gradul de gelivitate, daca este prevazutd ca o cerintd tehnica, conform prevederilor STAS 3518-
86 in scopul verificdrii conditiilor prevdzute in proiect sau conform procedurii speciale; se
efectueazd o probd la 1000 m3, Gradul de gelivitate se considera realizat dacs cel putin 90% din
numadrul de incercdri care se analizeazd, indeplineste conditiile tehnice prevézute.
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Se vor consemna in condica de betoane:

e seria talonului livrarii corespunzétoare betonului pus in opers;

e locul unde a fost pus in lucrare;

e ora inceperii si terminarii betonarii;

e probele de beton prelevate;

e madsurile adoptate pentru protectia betonului proaspat;

e evenimente intervenite (intreruperea turnérii, intemperii etc);

e temperatura mediului;

e personalul care a supravegheat betonarea; in cazurile in care betonul se prepard pe santier si
conducatorul tehnic al punctului de lucru rdspunde si de producerea betonului se vor efectua
verificari privind calitatea materialelor componente, modul de dozare, amestecare si transport al
betonului (conform capitolului — Prepararea betonului pe santier); constatarile acestor verificari
se inscriu n condica de betoane.

Acte necesare:

e bon de livrare/transport;

e condica de betoane;

e buletine de incercari emise de cdtre un laborator de specialitate atestat;

e rezultatele determindrii consistentei si masurarii temperaturii betonului.

5. CONDITII TEHNICE PRIVIND COMPACTAREA BETONULUI

4.5.1. Scopul operatiei de compactare

Operatia de compactare are ca scop umplerea completd a cofrajelor, inglobarea totald a arméturilor
si eliminarea din masa betonului a aerului oclus si a unei pérti din cantitatea de ap in exces, respectiv
realizarea unui beton cu o compactitate cat mai mare (porozitate cat mai redusd). Operatia de compactare
trebuie sa fie realizatd pana la inceperea prizei cimentului.

Prin mdrirea compactitatii (reducerea porozitatii) se obtine o imbundtatire a unor proprietsti ale
betonului:

rezistentele mecanice (la compresiune, intindere, forfecare etc);
rezistenta la inghet-dezghet;

impermeabilitatea;

aderenta betonului la armaturi;

densitatea specifica;

rezistenta la agresivitati fizico-chimico-mecanice;

durabilitatea.

4.5.2. Procedee de compactare

Procedeele tehnologice aplicate pentru compactarea betonului pot fi manuale sau mecanice, (fig.7.1)
alegerea acestora facandu-se in functie de diversi factori (fig. 7.2). Compactitatea betonului poate fi
asiguratd si prin unele procedee speciale de betonare care, insd, nu fac obiectul acestor conditii tehnice.
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Compactarea manuala

Fig. 4.5.2.

Compactarea manuala se poate realiza cu ajutorul unor sipci din lemn, vergele metalice, maiuri din lemn
sau metalice, ciocane din lemn, lopata, dreptarul, lopatele speciale etc. si se admite in urmatoarele

situatii:

cand utilizarea vibrarii nu este posibild;

cand se prevede prin reglementdri speciale (beton fluid, beton monogranular etc);
in cazul intreruperii functiondrii vibratorului din diferite motive;

cénd se asociaza cu vibrarea.

Modul cum se executd compactarea manuala a betonului depinde de lucrabilitatea lui:

betoanele vartoase, nearmate (avand clasa de consistentd T:) se toarnd in straturi avand
grosimea de maximum 200 mm, fiecare fiind compactat prin baterea cu maiuri de mand (din
lemn cu greutatea de 2-3 kg sau din otel cu greutatea de 12-15 kg), astfel incat loviturile s& se
acopere succesiv, pe ambele directii pe o suprafatd cel putin egald cu jumdtate din suprafata
malului. Fiecare strat se bate incepand de la marginea cofrajului, in siruri perpendiculare pe
directia de inaintare a betondrii, respectandu-se regula suprapunerii atat intre lovituri cat si intre
siruri. in apropierea cofrajului, pentru efectuarea compactérii se folosesc niste lopétele cu partea
inferioara tesita;

betoanele plastice (avand clasa de consistentd T3), utilizate mai ales penfru realizarea
elementelor de beton armat, in cazul pldcilor se compacteazd prin baterea lor cu fundul lopetii si
a dreptarelor, iar in cazul grinzilor, stélpilor, centurilor si peretilor prin indesarea si stripungerea
stratului de beton cu ajutorul unor sipci din lemn sau/si a unor vergele metalice. Operatia se
incepe de la marginea cofrajului §i se continud cdtre mijloc, intepaturile fiind executate la 50 -
100 mm una fata de alta. Simultan, cofrajele se vor bate din exterior cu ciocane din lemn, cu
greutatea de 2-3 kg. Batdile se vor executa numai asupra elementelor structurii de rezistent si
de rigiditate a cofrajului si in nici un caz asupra placii cofrante si se vor aplica numai sub nivelul
de turnare al betonului. Betonarea se va executa in straturi succesive, fiecare strat avand
grosimea de cca. 300 mm. Cand betonul este mai consistent si nu este posibild deranjarea
armdturii, se pot utiliza i maiuri ugoare din lemn cu greutatea de 5-8 kg, pentru indesarea
betonului;

betoanele fluide (avand clasa de consistentd minimum T3/Ts se pot compacta numai prin
inteparea cu sipci din lemn sau/si vergele metalice si baterea cofrajului cu ciocane din lemn, cu
greutatea de 2-3 kg.

Compactarea se considera terminatd cand suprafata elementului devine pland, nu mai ies bule de aer,
se formeaza o pelicula de lapte de ciment (un amestec provenit din apa in exces eliminat#, ciment si nisip
fin antrenate de aceasta) si cand sunetul provenit din ciocénirea exterioard a cofrajului are un ton grav
(cofrajul sund "a plin").

Este

de preferat, ca inainte de turnarea betonului in stratul superior, s& se indepérteze apa rezultat3

in urma compactarii stratului realizat anterior.
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Conditjile de aplicare a compactdrii manuale sunt prezentate schematic in fig. 4.5.3.
4.5.2.2 Compactarea mecanicd utilizind vibrarea. Generalitati
Vibrarea este cel mai folosit procedeu de compactare a betonului. Ea constd in introducerea in masa
betonului, cu ajutorul unor vibratoare, a unei energii de vibrare care se transmite tuturor componentilor
acestuia, antrendndu-i intr-o miscare oscilatorie. Atunci cand energia transmisd depiseste fortele de
coeziune internd (de vascozitate) si cele de frecare internd se produce o fluidificare a masei de beton si
respectiv 0 compactare a ei, ca urmare a micsorarii distantei dintre granule, eliminarii aerului si a uinei
parti din apa in exces. Frecventa mare excitd mai mult granulele cu dimensiuni mai mici iar cele cu
frecventd mai micd pe cele cu dimensiuni mai mari (tabel 7.1).

Tabel 4.5.1 Legdtura dintre frecventa vibratoarelor si dimensiunea granulelor care intrd in
rezonantd (conform cap. 13. III. Bibliografie pct.I9)

Frecventa Diametrul granulei care intrad
in rezonantd (mm)

Hz Vibratii/min

10 600 100..280

20 1200 24...69

25 1500 16...44

50 3000 4,..11

100 6000 ]..2,8

150 9000 04..1,2

Dupda modul de transmitere in masa betonului a undelor rezultate din actiunea vibratoarelor, se pot
diferentia doua metode de vibrare:

e \Vibrarea interna

a) se folosesc vibratoare de interior (pervibratoare); sursa de vibrare este amplasatd in masa
betonului iar vibratiile se transmit direct din interior spre exterior;

e Vibrare externa - sursa de vibrare este amplasata in exteriorul elementului de beton iar
vibratiile se transmit direct din exterior spre interior; vibrarea externa poate fi realizatd
in doud moduri:

a. vibrare pe cofraj, folosind vibratoare de cofraj montate direct pe elementele de rezistent3 si
rigiditate ale cofrajului;

b. vibrare de suprafatd cu ajutorul unor pldci sau rigle vibratoare care actioneazé pe fata liberd a
betonului;

Particularitatile tehnologice ale folosirii acestor metode sunt prezentate in tabelul 7.2.
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A

Calitatea compactarii prin vibrare este influentatd de caracteristicile betonuilui, de cele ale vibratoarelor
prin parametrii tehnici si parametrii de vibrare, de modul de lucru si de caracteristicile elementului din
beton (fig. 7. 4).

Tipul de vibrator potrivit pentru anume lucrare se alege tinand seama de:

energia disponibild pe santier;

caracteristicile elementului de beton;
caracteristicile betonului proaspat;

cantitatea de beton care trebuie compactata;
productivitatea ceruta;

parametrii tehnici si parametrii de vibrare

inainte de inceperea lucrului cu vibratorul se verifics dacs:

nu vibreaza, trebuie schimbate fazele);

Tabel 4.5.2 Particularitatile procedeelor de vibrare (conform cap. 13 III. Bibliografie pct. 18)

butoanele, suruburile si piulitele, precum si mufele sunt bine strénse;
comutatorul este in buna stare de functionare;
legatura fazelor motorului electric este corecta (in cazul in care motorul are curent, insé butelia

izolatia cablului de alimentare cu curent electric este in buna stare;
vibratorul functioneaza.

Metoda de Frecventa Domenii de utilizare Avantaje | Dezavantaje
vibrare vibrarii
vibr./min | Recomanda | Alternativa
(Hz) te tehnologicad
Internd 6000- Elemente [Elemente |Pervibrat |Pervibratorul
30000 din beton  |din beton |orul este |este tinutin
(100-500) |monolit armat sau | portabil si |méana. Vibrarea
uzual precompri |usor de |este orizontald
9000- mat manipulat | perpendiculara
12000 prefabricat pe directia de
(150-200) e sau deplasare a
turnate particulelor
Exter | De 2700- Elemente |Elemente |Vibrarea |Tiparul se poate
na cofraj |12000 (45- |din beton  |turnate elementel | deteriora.
200) armat sau |monolitcu |or cu Operatiuni
precomprim |grosimi grosimi  |greoaie de
at, mici si mici si montaj.
prefabricate |arméturi armaturi | Supradimension
sau turnate |dese dese are a cofrajului
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De 2400-6000 |Platforme |[Finisarea |Vibratorul |Grosimea
suprafa |(40-100) |betonate cu |suprafetelo |de elementului este
ta grosimide |r suprafatd |limitatd de raza
10-20 cm este de actiune a
portabil si |vibratorului
usor de
manipulat
Indusa |2700- Elemente |Plansee Vibrare |Instalatii
12000 (45- |din beton |turnate verticald |costisitoare
200) armat sau
precomprim
at turnat in
tipare

A. Compactarea prin vibrare interna

Vibrarea interna este principalul procedeu de compactare a betoanelor monolite.

Tipul de vibrator (mdrimea buteliei, forta perturbatoare, amplitudinea si frecventa vibratiilor) se alege
in functie de dimensiunile elementelor si de posibilitétile de introducere a capului vibrator (buteliei) printre
barele de armatura (tabelul 7.3);

Tabel 4.5.3 Vibratoare. Caracteristici i utilizéri (conform cap. 13 III. Bibliografie pct. 19)

Diametrul capului Productivitate Utilizari
vibrator (mm) (m3/h)

25 1-3 Structuri cu dimensiuni
foarte mici si armaturi
dese

35-50 5-10 Structuri inguste si cu

armaturi dese

50-75 10-20 Pereti si placi normale in
locuinte cladiri
industriale, poduri etc.

100-150 25-40 Beton masiv in
constructii de baraje etc

Durata optimd de vibrare, se determind, in principal, in functie de caracteristicile betonului proaspét
si de cele ale vibratorului utilizat (tabelul 7.4). Ea se poate stabili prin determinari de proba efectuate cu
prima sarja de beton care se pune in lucrare. Depdsirea timpului maxim de vibrare conduce la segregarea
betonului, iar nerespectarea timpului optim, la o compactare insuficientd a acestuia.

Tabel 4.5.4 Durata optima de vibrare
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Tasare con
(mm)

Clasa de
consistentd

Utilizari

Timp de vibrare
(sec)

0-40

T2

Beton de
egalizare, fundatii
nearmate,
platforme

60-120

50-100

T3 sau T3/Ta

Fundatii cofrate
din beton armat,
pereti structurali,
plansee, dale,
grinzi, stalpi,
ecrane

20

120-150

Ta sau Te/Ts

Fundatii turnate
in gropi, piloti,
ecrane de
grosime mica,
pereti mulatj,
elemente cu
armaturi dese

2160

Ts

Piloti, pereti

mulati

fara vibrare

Tel: +40 767 600 814

Raza de actiune (r) a pervibratorului se determina experimental in urmatorul mod: se toarnd betonul
intr-o cutie avand inaltimea egald cu lungimea buteliei, se introduce pervibratorul in mijlocul cutiei; din
50 in 50 mm, de la pervibrator spre lateral, pe suprafata betonului se ageaza niste vergele din otel beton
avand diametrul d=25 mm si L=1000 mm); se porneste vibratorul, vergelele incep s& se cufunde progresiv
sub greutatea lor proprie si dupa cca. 30 sec. se mdsoara distanta de la pervibrator la prima vergea care

nu a atins fundul 13zii, aceasta reprezentdnd raza de actiune a vibratorului "r".

Pozitiile pervibratorului vor fi dispuse in sah, distanta dintre doud pozitii succesive fiind de 1,4r.

Pozitia de lucru a pervibratorului va fi in permanentd verticald. El se va introduce brusc (pentru a nu
antrena bule de aer in masa betonului) si se va scoate lent (pentru a antrena eventualele bule de aer
rémase si apa in exces). in timpul compactérii, vibratorul se va misca lent in sus si in jos, pe o distant3
egald cu cca. un sfert din lungimea buteliei,

Grosimea stratului de beton se stabileste astfel incat sé fie de maximum 500 mm si cel mult 3 din

lungimea buteliei.

Momentul termindrii compactarii prin vibrare se poate stabili dupd urmétoarele simptome:

incetarea tasarii vizibile;
suprafata betonului devine orizontala si usor lucioasa;
se rdreste aparitia bulelor de aer la suprafata betonului si se reduce diametrul acestora;
suprafata betonului nu contine lapte de ciment in exces.
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Daca se continud vibrarea dupd aparitia acestor semne, se produce o scurgere vizibild a mortarului
spre vibrator, in jurul cdruia se formeaza un inel lichid aproape fara pietris;

in timpul lucrului este interzisa atingerea cu vibratorul a pieselor inglobate in beton, a armaturilor si a
cofrajelor (fatd de acestea se va péstra o distant minim& de 50 mm). in cazul in care elementele se
realizeaza din mai multe straturi, vibratorul se va introduce in stratul turnat anterior pe o adancime de
50-150 mm pentru a antrena si scoate apa de la suprafata acestuia, rezultatd in urma compactarii lui;

in cazul in care distanta dintre armaturi si/sau grosimea elementului sunt reduse, pervibratoarele
trebuie sa fie prevdzute cu lance (o platbanda din otel fixatd bine de butelie), care se va introduce in
masa betonului.

B. Compactarea prin vibrare externi

Acest mod de vibrare se caracterizeaza prin aceea cé vibratiile sunt transmise betonului direct (de la
exterior spre interior).

Procedeul se foloseste in special la elemente de suprafatd (cu grosimi reduse) sau a celor verticale,
cu grosimi mici si indltimi mari si armaturi dese care nu se pot compacta prin vibrare internd.

Grosimea stratului de beton inainte de compactare se realizeazd cu 10-30% mai mare decét cea a
elementului prevdzutd in proiect (functie de compozitia betonului) astfel incat in urma compactarii s3 se
ajunga la aceasta.

Mijloacele folosite pentru vibrarea externd, in cazul betoanelor monolite sunt:

Placi vibratoare

Plécile vibratoare se utilizeazd pentru compactarea betoanelor elementelor cu suprafatd mare si
grosime redusd (maxim 350 mm, optim 200 mm). Se recomandd ca betonul proaspét s3 aibd o
clasd de consistentd T2 (10-40 mm) iar durata de compactare sd fie de 30...60 sec; simptomul
care indica terminarea compactarii este acela de "impotmolire" a plécii in masa betonului;

b. Placile vibratoare sunt deplasate pe fata betonului in diferite pozitii succesive, care se suprapun
intre ele pe fasii de 30 - 50 mm Iatime, se recomanda folosirea unei greutéti suplimentare, legats
elastic de placa propriu-zisa, care impiedicd desprinderea placii vibratoare de suprafata betonului
si imbunatateste in felul acesta conditiile de lucru;

e Rigla vibratoare

Se folosegte atat pentru nivelarea cét si pentru compactarea elementelor de suprafatd avand grosimi
pand la 200 mm. Ele pot s3 aibd lungimi cuprinse intre 1,5 m si 3,0 m. Determinarea duratei compactarii
se stabileste experimental.

e Vibratoare de cofraj
a. Vibratoarele sunt fixate cu ajutorul unor dispozitive speciale de elementele de rigidizare
ale cofrajului; asezarea acestora se va face in "sah" pe una sau pe ambele fete ale
cofrajului, in functie de grosimea elementului de beton.
b. Procedeul este indicat la realizarea elementelor cu grosimi de 400 mm, prevdzute cu
armaturi dese si la care nu se poate utiliza vibrarea internd.
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c¢. In cazul in care grosimea elementului este de maximum 20 cm, vibratorul se monteaza numai
pe cofrajele de pe una din fetele acestuia. in cazul grosimilor intre 200 si 400 mm, vibratoarele

se monteaza pe cofrajele de pe ambele fete ale elementului;

d. Stabilirea numarului vibratoarelor, a pozitiei acestora, a frecventei si fortei de excitatie se va face
in functie de compozitia betonului proaspdt (lucrabilitatea, dozajul de ciment, raportul A/C,
granulozitate, aditivi etc.) prin incercéri directe si pentru portiunile elementelor de constructie
care prezintd cele mai mari dificultdti in procesul compactérii.

6. CONDITII TEHNICE PRIVIND TRATAREA SI PROTEJAREA BETONULUI DUPA PUNEREA SA N
LUCRARE

4.6.1. Scopul tratarii si protejérii

Tratarea betoanelor reprezinta o serie de lucrdri care se efectueazé asupra betonului proaspat turnat,
in vederea prelucrdrii suprafetei lui (realizarea planeitétii si netezirii suprafetei) sau a accelerdrii intdririi
lui (prin ncadlzirea elementului realizat).

Protejarea betonului reprezintd o serie de mdsuri care se iau asupra betonului proaspat turnat, in
vederea asigurdrii unui proces normal de hidratare a cimentului pe perioada prizei si imediat dupd
terminarea acesteia.

Pastrarea unui grad cat mai ridicat de umiditate in masa betonului, este necesar in vederea asigurarii
unei desfdsurdri normale a reactiilor de hidratare-hidrolizd ale cimentului, respectiv a intririi betonului.
Pierderea excesiva a apei din amestec conduce la reducerea pand la stagnare a acestor procese, iar pe
de alta parte la accentuarea contractiei la uscare, dand nastere astfel, unui sistem specific de defecte in
structura betonului si contribuind astfel la diminuarea celor mai multe proprietati ale acestuia (rezistentele
mecanice, rezistenta la inghet-dezghet, impermeabilitatea, aderenta la armaturd, rezistenta la agresivitati
chimice, durabilitatea etc). Protejarea betonului proaspét se face in general, fatd de actiuni si influente
exterioare nefavorabile precum arsita soarelui, temperaturile ridicate sau scdzute, variatiile mari de
temperaturd si umiditate, vant, vibratii, socuri, actiunea directd a apelor pluviale sau curgétoare
(provenite din intemperii) etc, in vederea conservarii unui grad cit mai ridicat de vascozitate In masa
betonului, pe o perioada cat mai indelungata de timp.

Tratarea si protejarea betonului sunt esentiale, ele reprezentand ultimul pas in producerea unui beton
de calitate, gi trebuie sa fie efectuate imediat dupad terminarea punerii in lucrare a betonului (daci este
cazul).

4.6.2. Tratarea betonului proaspat

Prelucrarea suprafetei betonului proaspdt in vederea niveldrii si a netezirii ei, se realizeaza cu utilaje
speciale precum masinile de nivelat si cele de slefuit (finisat) prevazute cu discuri rotitoare speciale. Se
utilizeaza numai in cazul elementelor de suprafata (placi, pardoseli etc).

Tratarea termica are ca scop accelerarea intaririi betonului. Ea depinde in principal de:

e compozitia betonului: tipul cimentului, raportul A/C, cantitatea de ciment, existenta si tipul
aditivilor etc;

e caracteristicile elementului de beton: dimensiuni si formd, tipul cofrajului (in special in ceea ce
priveste proprietatea de izolator termic), gradul de acoperire cu cofraj etc.

e conditii atmosferice; temperaturd, umiditate, vant sau curenti de aer etc.
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Tratarea termica se realizeazd in cazul turndrii betonului m conditii de timp friguros (temperaturd
exterioard sub +5°C) sau cand se doreste o accelerare a int#ririi betonului. Ea se poate realiza:

e prin acoperirea elementului de beton cu o prelatd etansé si de preferat termoizolatoare si
introducerea sub aceasta de abur sau aer cald; cu ajutorul cofrajelor incélzitoare (cofraje
prevdzute cu pereti dubli departati si termoizolate, agentul termic fiind aburul sau aerul cald
introdus in spatiul liber dintre peretii dubli).

Tratarea termicd presupune respectarea unui regim termic de tratare stabilit anterior (cu parcurgerea
unor etape precum asteptarea la intdrire, ridicarea temperaturii, izotermia, coborérea temperaturii si
agteptarea la rdcire) si a cdrui nerespectare poate s& conducé la diminuarea proprietétilor betonului si
chiar la compromiterea sa.

4.6.3. Protejarea betonului proaspat

Protejarea betonului proaspat trebuie asiguratd pand cand acesta atinge un grad de maturizare minim
(de regula o rezistentd minim3 de 5 N/mm?) astfel incat actiunile si influentele exterioare defavorabile s&
7l afecteze cat mai putin.

In tabelul 8.1 se prezintd durata orientativd (in zile) a protej&rii betonului functie de dezvoltarea
rezistentei si temperaturii acestuia si de temperatura si conditiile de mediu.

Tabel 4.6.1 Durata protejarii betonului (conform NE 012-2007 cap. 15)

Dezvoltarea rezistentei betonului rapida | medie lenta

Temperatura betonului in timpul tratarii (°C) 5/1|1(5f{1f1]5]1]1
0|5 0|5 0|5

Conditii de mediu in timpul tratdrii

Elemente expuse indirect razelor solare, 212(1(3[3]|2(4(4]|2
umiditate sub 80%

Elemente expuse razelor solare sau vantuluicu |413(2|6(4|3|8|5]|4
viteza medie, umiditate peste 50%

Elemente expuse la razele intense ale soarelui 41312|8|6]|5|1|8]5
sau la o vitezd mare a vantului sau la o
umiditate sub 50%

Datele prezentate in tabel se referd la betoane preparate cu ciment de tip I (Portland). Utilizarea altor
tipuri de ciment (II, III, IV sau V) conduce la cresterea duratei protejarii, in medie, orientativ, cu doud
zile. De asemenea, in cazul temperaturilor mai mari de 15°C, durata protejérii se poate reduce, iar in
cazul in care betonul este supus intens la uzurd sau se afla in conditii severe de expunere, aceasts durats
de protejare se recomanda sa fie crescuta cu 3...5 zile.

in lipsa unor date referitoare la compozitia betonului, conditiile de expunere in timpul duratei de
serviciu a constructiei - pentru a asigura conditii favorabile de intdrire si a reduce deformatiile din
contractie - se va mentine umiditatea timp de minimum 7 zile dupa turnare.
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in tabelul 8.2 sunt prezentate vitezele de dezvoltare a rezistentei betonului functie de raportul A/C si
de clasa de rezistenta a cimentului.
Tabel 4.6.2 Dezvoltarea rezistentei betonului functie de raportul A/C si clasa de rezistent3d a cimentului
(conform NE 012-2007 cap. 15)

Viteza de dezvoltare a Rapotr A/C Clasa de rezistenta a
rezistentei betonului cimentului
Rapida <0,5 42,5 R-52,5R
Medie 0,5+0,6 42,5R
<0,5 32,5R-42,5R
Lenta Toate celelalte cazuri

Protejarea betonului se poate realiza:

e prin acoperirea lui cu diferite materiale (prelate, rogojini, nisip etc.) mentinute in permanent in
stare umeda;

e prin stropirea directd cu apd care va incepe numai dupa ce betonul si-a terminat priza (dupa
2+12 ore de la punerea lui in lucrare) pentru a nu antrena pasta de ciment de la suprafatd si se
va repeta la intervale de 2...6 ore in aga fel incat suprafata sa se mentind umeds;

e prin acoperirea cu pelicule de protectie aderente realizatd prin pulverizarea unor emulsii de
polimeri, bitum sau parafind imediat cdnd suprafata betonului proaspét devine "matd" (cand
luciul apei de rezuaj a dispdrut); peliculele se vor aplica cu respectarea strictd a instructiunilor
specifice de utilizare, ele asigurand protectia pe durata a cea 3 sdptdmani;

e prin acoperirea cu prelate sau folii de polietilend pe durata precipitatiilor care pot antrena pasta
de ciment;

e prin devierea apelor curgdtoare, pentru a se evita contactul direct cu acestea, pentru o durat
de minimum 7 zile.

in cazul vibratjilor sau socurilor, betonul se va feri de acestea minimum 3 zile de la punerea sa in lucrare
(pentru a se obtine o rezistentd minima de 1,2 N/mm?), evitdndu-se efectuarea de transporturi si
depozitari pe suprafata lui, amplasarea de utilaje care produc vibratii etc.

7. CONDITII TEHNICE PRIVIND COFRAREA

4.7.1. Conditii de calitate ale cofrajelor

Calitatea cofrajelor este apreciatd dupd gradul de indeplinire a trei categorii de conditii: tehnice,
functionale si economice. Intre aceste conditii existd o anumitd interdependentd, ele influentdndu-se
reciproc. Nerespectarea lor, indiferent din ce categorie fac parte, influenteazé negativ asupra calitatii
cofrajelor si respectiv a calitatii elementelor sau structurilor de beton si beton armat realizate.

4.7.1.1. Conditji tehnice
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S& asigure redarea corectd a formei, dimensiunilor, pozitiei relative in structurd a elementelor si
gradului de finisare, prevazute in proiectul respectiv;

Sa fie stabile si rezistente, fdrd a se deforma peste limitele admise, la preluarea solicitarilor la care
sunt supuse in timpul executiei lucrérilor, dupa caz, uneori este necesar sa se imprime unor componente
ale cofrajului abateri negative (contrasdgeti si suprainaltdri), care sa compenseze deformatiile elastice
ale acestora sau tasarile sub talpile de rezemare a elementului de sustinere;

Elementele cofrajului propriu-zis sd nu se deformeze in timpul prizei si intririi, ca urmare a variatiilor
de umiditate, temperatura si actiunilor exterioare;

Sd fie etange, pentru a evita pierderi de lapte de ciment sau parte find din amestec, dupd turnarea
betonului; aceste pierderi aduc o serie de neajunsuri:

scad rezistentele mecanice ale betonului;

creste permeabilitatea betonului;

scade capacitatea de conlucrare a betonului cu arméaturile;
protectia armaturilor este mai slab3;

altereaza planeitatea suprafetelor elementului;

sunt necesare lucrari de remediere.

Pldcile cofrante sd aib3 o rezistenta la uzura (duritate), suficient de mare pentru a nu fi usor degradate,
in timpul operatiilor de montare a arm&turii, turndrii si compactérii betonului, curstarii etc;
Starea suprafetei pldcilor cofrante sa nu favorizeze aderenta betonului la ea;
Materialele din care se realizeazd placa cofrantd sa nu atace chimic si sa nu fie atacatd de beton.
4.7.1.2. Conditii functionale
Sa aibad dimensiuni modulate;
Sa asigure asamblarea simpla, usoars;
Sa permitd demontarea rapida si in ordinea cerutd de decofrare; de exemplu, s& permita decofrarea
fetelor laterale ale grinzilor, stalpilor, peretilor, fard a fi necesard demontarea elementelor de sustinere
a placilor si grinzilor, care urmeazé a se decofra mai tarziu;
Sa fie posibila inlocuirea unor elemente componente uzate, cum ar fi de exemplu placa cofrants;
Masa panourilor modulate s& nu depdseasca anumite limite, 30-40 kg, pentru cele manipulate de un
singur muncitor gi 60-70 kg. pentru cele manipulate de doi muncitori;
Sd corespunda din punct de vedere al normelor de tehnica securitatii muncii.
4.,7.1.3. Conditii economice
Realizarea cofrajelor sa conduca la un consum cét mai redus de materiale, energie si manopera;
Sa asigure un numar cat mai mare de refolosiri;
Sa fie utilizate intensiv;
Consumul de manoperd la asamblarea si demontarea lor s fie minim;
Intretinerea lor s3 fie corespunzitoare cerintelor (curdtire, ungerea, manipularea, depozitarea,
repararea etc.)

4.7.2. Alcdtuirea cofrajelor. Parti componente, materiale
4.7.2.1. Cofrajul propriu-zis
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e Placa cofranta

Placa cofrantd este elementul de suprafatd al cofrajului care vine in contact direct cu betonul turnat.
Ea conditioneazd forma si dimensiunile elementelor, precum si calitatea suprafetei de beton.

Placa cofrantd preia direct, in functie de pozitia sa verticald sau orizontald, actiunile din: impingerea
(presiunea) sau greutatea betonului, greutatea proprie, a armaturilor, a mijloacelor de transport (roabe,
tomberoane), a camenilor care circuld pe ea, efectul dinamic din turnare si compactare etc, in consecint3
este un element de rezistentd. Placa cofrantd se reazema pe nervuri carora le transmite nemijlocit, toate
solicitarile la care este supusa.

Placa cofranta se realizeaza curent din urmatoarele materiale:

a) produse superioare din lemn

Cel mai frecvent, din placaj rezistent la umiditate, cu grosimea de 8 ... 15 cm, cu o suprafatd foarte

neteda si suficient de durd. Avantajele acestor calitati:

e reducerea aderentei betonului;
e obtinerea unor suprafete lise (fara asperitati mari) ale elementului de beton
e sporirea durabilitdtii placii cofrante.

in functie de calitatea placajului si de conditiile reale de utilizare, aceste placi cofrante se pot

refolosi de 10-80 de ori.
Placajul va satisface conditiile din STAS 7004-1989 "Placaj din lemn de fag pentru lucréri de

exterior"; va avea grosimea suficientd, stabilitd prin fisa tehnologica de executie, pentru a rezista
presiunii date de betonul proaspat turnat si deforméri inscrise in limitele admise;

b) Tabla de otel, avand grosimea de 1,5-5 mm

Este calitativ superioara celei din placaj prin calitatea suprafetei (mai neted3 si foarte durd) cat si prin
insensibilitatea la apa si durabilitatea mult mai mare, avand insd o greutate de peste 10 ori mai mare.
Asemenea pldci cofrante pot fi refolosite pana la 300 - 1500 de ori.

c)  Cherestea, respectiv scanduri de 22-24 mm grosime si dulapi de 38-48 mm grosime.

Pentru a se obtine suprafete netede ale elementelor turnate si o aderentd mai redus3 a betonului la
placa cofrantd, scandurile sau dulapii se geluiesc.

La confectionarea pldcii cofrante, se lasd spatii (rosturi) de 1-3 mm intre scanduri, pentru a permite
deformarea (umflarea) lor liberd la umezire. Inchiderea integrald sau partjald a acestor rosturi, depinde
de gradul de umezire, distanta dintre rosturi, esenta lemnului si dimensiunile scandurilor sau dulapilor
folosit;i.

Cofrajele de cherestea se folosesc la realizarea elementelor de beton la care nu se impun exigente

deosebite, sau care urmeaza a se finisa.
Numdrul de refolosire a placilor cofrante din cherestea este de 8-12 ori, ceea ce conduce la un consum

relativ mare de material lemnos, pe unitatea de suprafatd cofrata.

d) Polimeri duri, armati sau nearmati cu fibre de sticld
Avantajele folosirii acestora:
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asigurd o calitate superioard a suprafetei elementelor
aderenta betonului la placa cofrantd este scazutd
asigurd un numdr mare de refolosiri . Dezavantaj: cost relativ ridicat
Elemente de rigidizare a pldcii cofrante (nervuri)

® & o o

Nervurile sunt elemente de rezistenta ce au rolul de a prelua nemijlocit de la placa cofrantd, toate
actiunile la care ea este supusa si de a limita deformatjile acesteia.
Impreun3 cu placa cofrantd, nervurile formeazi cofrajul propriu-zis.
Nervurile se dispun pe ambele directii, cele paralele cu latura lunga a panoului purtdnd denumirea de
lonjeroni, iar cele dispuse transversal (paralel cu latura scurtd a panourilor) purtdnd denumirea de coaste
si jucand in prealabil rolul de contravantuiri.
Nervurile placii cofrante se realizeaza curent din lemn si metal.
e Nervurile din lemn, se realizeazd cu foarte mare frecventd la confectionarea panourilor
cu placa cofrantd din placaj, scanduri sau dulapi. Ele se obtin din grinzisioare sau prin t8ierea pe
latime a dulapilor, la dimensiunile stabilite.
» Nervurile din metal sunt utilizate la panourile de cofraj integral metalice si la cele cu placa cofrant8
din placaj, scanduri sau dulapi. Nervurile din metale se obtin de regul, din profiluri laminate usoare
si elemente din tabld ambutisatd. Ele frebuie sa aibd un numar de refolosiri cel putin egal cu cel al
plécilor cofrante din tabla de otel.

e Panouri de cofraj (de inventar)

Prin asamblarea pldcii cofrante cu nervurile se pot obtine panouri de cofraj. Panourile de cofraj
(inventar) au forme geometrice regulate, dimensiuni modulate si pot avea suprafata de cofrare relativ
mica sau mare. Panourile (modulate) de inventar cu suprafata mare de cofrare, pot fi utilizate la
realizarea elementelor de suprafata (plane sau curbe) si poartd denumirea de panouri mari care pot s&
aiba dimensiuni fixe sau variabile (obtinute printr-o preasamblare).

Panourile modulate se pot realiza din lemn, metal sau mixte (metal si lemn).

Panourile modulate din lemn au placa cofrantd din placaj rezistent la umiditate iar nervurile din
cherestea. Aceste panouri sunt scoase din uz o data cu degradarea placii cofrante desi, nervurile mai pot
fi, de obicei, apte pentru a fi refolosite.

Panourile metalice sunt mai avantajoase decat cele din lemn, deoarece pot fi prevdzute cu conducte
de circulatie a unui agent incdlzitor, permitand astfel incdlzirea sau tratarea termicd a betonului dupd
turnare. Pentru montarea panourilor metalice se pot folosi mijloace mai eficiente, care maresc
productivitatea muncii si reduc durata de cofrare si decofrare. Ca dezavantaj il reprezintd dificultéti la
manipulare din cauza masei lor mai mare la aceeasi suprafatd de cofrare.

Panourile mixte, cu placa cofranta din lemn si nervurile din metal permit inlocuirea plécii cofrante
uzate avand in vedere cd structura metalicd are un numar mult mai mare de refolosiri decat lemnul sau
produsele superioare din lemn.

realizata din polimeri.

4.7.2.2. Elemente de sustinere sau sprijinire a cofrajului propriu-zis
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Cofrajul propriu-zis, indiferent de modul de alcdtuire, reazema pe elemente de rezistentd, cdrora le
transmite nemijlocit toate actiunile la care el este supus. Aceste elemente, limiteaza in acelasi timp
deformatiile cofrajului.

Dupd tipul, forma si pozitia elementului ce urmeazd a se realiza (orizontald, oblicd sau verticald),
elementele de sustinere sau sprijinire ale cofrajului propriu-zis, se alcatuiesc si se denumesc diferit.

e Pentru elemente de beton si beton armat verticale la care principala solicitare care actioneaza
asupra elementelor de sprijinire este cea de impingere (presiune) a betonului;

a. la_cofrarea peretilor, elementele de sprijinire se alcdtuiesc din elemente tubulare din tabld
indoitd, profiluri metalice usoare, laminate, tevi de otel, rigle din lemn ecarisat, tije sau buloane
de otel etc. Elementele de sprijinire sunt:

moaza - grinda orizontald, pe care se reazemd nemijlocit panoul de cofraj (cu nervurile
longitudinale dispuse pe verticald) si care are rolul de a sustine si de a alinia panourile
de cofraj dispuse pe fata respectiva a peretelui cofrat;

montantul - grindd verticald pe care reazemd direct panoul de cofraj (cu nervurile
longitudinale dispuse orizontal); in anumite situatii, din conditi de rezistentd sau
deformatii, se utilizeazd atdt moaze cdt si montanti, unele rezemand pe celelalte, in
functie de pozitia nervurilor cofrajului propriu-zis.

tirantii - elemente metalice supuse la intindere; ei preiau actiunile orizontale de la moaze
sau montanti. Transmiterea actiunilor de la moaze sau montanti la tiranti se poate face
direct sau prin intermediul unor placute metalice. Tirantii se alcituiesc din buloane
speciale, tije filetate sau sdrme de otel.

spraiturile - elemente supuse la solicitarea axiald de compresiune, provenita din
actiunea orizontald de la moaze sau montanti. Ele preiau aceste solicitari si le transmit
elementului pe care reazema,

b. la cofrarea stalpilor, bulbilor elementele de sprijinire sunt:

calotii, indeplinesc rolul pe care il au moazele la cofrarea peretilor, se realizeaza din
aceleasi materiale; acestia sprijind cofrajul propriu-zis pe toate laturile elementului de
constructie;

- tirantii, spraiturile

e Pentru elemente orizontale (pldci, dale, grinzi)

Sustinerile elementelor orizontale sunt solicitate dominant la actiuni gravitationale dar si din cele
orizontale provenite din socurile la descdrcarea betonului si poartd denumirea de esafodaj.

Esafodajul este o structura care preia toate solicitdrile si le transmite terenului sau constructiei
pe care este asamblat, asigurdnd totodatd stabilitatea intregului ansamblu al cofrajului. in cazul
elementelor de constructie de forma curba (arce, pldci curbe) esafodajul poartd denumirea de cintru.

Elementele componente ale esafodajului sunt;

e grinzile sustin cofrajul propriu-zis. Ele se dispun de regula dupa o directie, iar in cazuri mai

rare, dupa douad directii. Ele se pot realiza din lemn (grinzi cu iniméa plind sau grinzi cu
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zabrele) sau din metal (profiluri sau grinzi cu zabrele) si pot avea lungimi fixe sau variabile
(grinzi extensibile).

¢ popii - elemente verticale pe care reazema direct grinzile. Ei au indltime variabild ( putand fi
utilizati pentru indltimi diferite ale esafodajului), precum si moduri de alcatuire si capacitati de
incdrcare diferite (cei de capacititi mari si foarte mari se alcdtuiesc sub forma unor structuri
spatiale). In cazul incircirilor foarte mari verticale si a indltimilor mari se pot utiliza in locul
popilor esafodaje independente;

* longrinele - sunt elemente de rigidizare orizontale, realizate de obicei, din tevi de otel, avand
rolul de aliniere i contravéntuire a  popilor dispusi pe acelasi sir. Longrinile se fixeazd
demontabil atét la partea superioard cét si la cea inferioard a popilor, purtdnd denumirea de
longrine superioare sau inferioare;

e contravantuirile sunt elemente de rigidizare dispuse inclinat, montate dup& dou3 directii, de
reguld ortogonal (in lungul sirului de popi si transversal), avand rolul asigurdrii stabilitatii
intregului ansamblu al cofrajului. Contravantuirile de inventar se realizeazd din tevi de otel
sau din tije de otel cu dispozitive de tensionare. Esafodajele din lemn se realizeaza cu aceleasi
tipuri de elemente, realizate din lemn ecarisat si bile. Ele se utilizeazd foarte rar si se
incadreaza in categoria cofrajelor dulgheresti, avind toate dezavantajele ce decurg din
aceastd categorie.

4.7.2.3 Elemente auxiliare ale cofrajelor
Elementele si piesele de completare si asamblare ale cofrajelor sunt:

e Dulapii sau scandurile de aliniere - se aseaza la baza panourilor de cofraj montate vertical
sau inclinat; acestia servesc la: alinierea panourilor (pe linia de trasare), asigurarea
etangeitatii la baza cofrajului si la asigurarea unei decofrari usoare;

e Clemele - sunt piese metalice care au rolul de a prinde strans intre ele nervurile vecine
ale panourilor modulate de cofraj;

e Distantierii sunt piese tubulare, de obicei din PVC, beton sau otel, care pot fi recuperate
sau sa ramana inglobate in beton. Ei indeplinesc doud functiuni:

limiteaza apropierea panourilor de cofraj dispuse pe fetele opuse ale elementului de beton, in
momentul tensiondrii tirantilor, asigurand astfel dimensiunea (grosimea) elementului turnat;
permit recuperarea tirantilor, impiedicdnd contactul acestora cu betonul;

Distantierii recuperabili sunt de reguld, piese metalice in formé tronconicid sau
casetatd; ei se recupereazd dupd utilizare si se reutilizeaza.

e Conurile de capat sunt piese recuperabile, care se aseazd la extremitdtile
distantierilor, pentru a mdri suprafata de rezemare a acestora pe placa cofrant3; pot fi
din PVC sau otel

e Pldcutele de repartitie (rezemare), au rolul de a prelua actiunile de la moaze si montanti
si de a le transmite pieselor de blocare ale tirantilor.

e Zavoarele si piulitele de strngere au rolul de a bloca tirantii dupd punerea lor sub
tensiune si reazema pe placutele de repartitie
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e Edlisele sunt piese metalice de imbinare a moazelor si montantilor; pot fi de forma liniard
sau cotite.

e Bridele si colierele sunt piese metalice care se utilizeaza la asamblarea componentelor
esafodajului (popi, contravantuiri, longrine etc).

e Tensorii sunt elemente liniare solicitate axial care au rolul de a asigura stabilitatea
cofrajelor verticale; pot indeplini si rolul de sprait cu conditia sa fie verificati prin calcul.

e Bolturile metalice cu pene sunt piese de imbinare demontabild a doud elemente
alaturate.

e Menghinele metalice se utilizeaza pentru fixarea intre ele, a moazelor sau montantilor cu
nervurile principale ale cofrajului propriu-zis,

e Platforme de lucru (turnare a betonului) se monteaza de reguld, pe moaze sau montanti,
la nivelul de lucru.

e Sipci profilate pentru crearea de muchii tesite sau de santuri pentru instalatii, in
elementul de beton.

Dupa tipul cofrajului si modul sdu de alcatuire, mai pot exista si alte elemente si piese auxiliare.
in cazul realizérii esafodajelor din lemn imbinarile se fac, de obicei, cu scoabe si cuie.
4.7.3. Clasificarea cofrajelor

4.7.3.1. Dupa modul de alcétuire:
- Cofraje demontabile - alcatuite din panouri modulate si tipizate, elemente de sustinere si sprijinire si
piese auxiliare de asamblare; se asambleaza si se demonteaza cu ocazia fiecirui ciclu de utilizare.
Au avantajul de a se putea adapta la elemente si structuri de dimensiuni, modulate, diferite, ceea
ce le conferd un domeniu larg de utilizare; ele permit asamblarea si demontarea cu usurints, precum
si refolosirea de mai multe ori. Dezavantajul acestui tip de cofraj este consumul mare de manopera
necesar montarii 5i demontarii la fiecare ciclu de utilizare. Din aceasta categorie fac parte cofrajele
de inventar din panouri, sustineri si sprijiniri demontabile modulate, cofraje pasitoare, cataratoare
etc.
- Cofraje nedemontabile care se asambleaza si se demonteazé o singurd dat3, la inceputul si respectiv
la terminarea structurii de beton armat sau beton precomprimat. Aceste cofraje sunt echipate cu instalatii
sau dispozitive care permit deplasarea lor in intregime sau sunt deplasate sub forma de ansambluri ori
subansambluri mari, utilizdnd macarale sau alte mijloace de transport. Cofrajele din aceasté categorie
prezintd marele avantaj de a nu fi asamblate si demontate la fiecare ciclu de utilizare, ceea ce conduce
la 0 economie mare de manoperd, un rulaj cdt mai mare a acestora si scurtarea duratei de executie a
structurii. O datd asamblate ele nu se pot utiliza decat pentru realizarea repetatd a acelorasi forme si
dimensiuni ale elementelor. Decofrarea se realizeaza prin desprinderea (indepértarea) suprafetelor de
contact a cofrajului propriu-zis de elementele din beton armat, fie pe intregul ansamblu al cofrajului, fie
pe subansamble ale acestuia. Exceptie face cofrajul glisant, care se decofreaza prin alunecarea (glisarea)
placii cofrante pe suprafata elementelor in curs de realizare. Din aceastd categorie fac parte: cofrajele
glisante, cofrajele rulante, mesele cofrante, cofrajele spatiale (tip tunel) pentru realizarea structurilor
etajate cu diafragme dese, panourile (cofrajele) mari de suprafata realizate prin asamblarea de panouri
modulate.
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- Cofrajele traditionale dulgheresti. Se folosesc la elemente i structuri cu caracter de unicat sau cu forme
variate si complicate ca de exemplu cupole, grinzi curbe, la care nu se pot adapta sisteme industrializate
de cofrare. Ele se confectioneaza pe santier din material lemnos, asamblarea si demontarea facandu-se
exclusiv manual, piesa cu piesa componenta, fapt pentru care consumul de manopera este foarte mare.
Cofrajele traditionale se folosesc o singura data sau de un numar foarte mic de ori, ceea ce determind
un consum mare de material lemnos. O eventuald refolosire a materialului lemnos pentru alte cofraje
sau altd destinatie necesitd o noud prelucrare, cu pierderi insemnate de material lemnos si consum
suplimentar de manopera.
- Cofraje pierdute. Ele indeplinesc functiile normale ale cofrajelor, dar nu se decofreaza, ré&manand
aderente la elementul format. Aceste cofraje pot avea rol de rezistentd (contdndu-se pe conlucrarea
lor cu betonul), de izolator termic sau estetic (cofraje de armociment pentru plansee, predale, panouri
cu caracter arhitectural, estetic etc.)

4.7.3.2Din punct de vedere al destinatiei in raport cu elementele de constructie la a caror executie se
folosesc, cofrajele se clasificd in:

cofraje pentru fundatii

cofraje pentru pereti

cofraje pentru stalpi

cofraje pentru grinzi

cofraje pentru plangee

cofraje pentru arce si bolti

cofraje pentru alte elemente de constructie

4.7.3.3 Dupa materialele folosite pentru placa cofranta:

cherestea de rdsinoase

placaj rezistent la umiditate

tabla de otel

profile din aliaje de aluminiu

polimeri (armati sau nearmati cu fibre de sticla)

cauciuc

materiale combinate (placaj acoperit cu folie de aluminiu, tabld de otel sau cu poliester armat
cu fibre de sticla etc.)

4,7.4. Pregatirea lucrarilor de cofrare
Pentru fiecare tip de cofraj/element de beton armat monolit, pe baza proiectului tehnologic de
executie elaborat de proiectantul lucrdrii si tindnd cont de conditiile specifice de executie, constructorul
va elabora figa tehnologica de executie a cofrajului care trebuie sd contina urmétoarele:

lucrdrile pregétitoare;

fazele de executie;
pozitia eventualelor ferestre de curatire sau betonare;
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controlul calitatii executiei lucrdrilor de cofraje pe faze de executie;

resursele necesare (echipamente de cofrare si sustineri, utilaje, scule.)

organizarea locului de muncs;

stabilirea formatjiilor de munca si instruirea personalului privind tehnica de securitate a muncii.
Panourile de cofraj inainte de montare trebuie sa fie verificate de catre conducétorul tehnic al
lucrdrii avandu-se in vedere urmatoarele aspecte:

dacd prezinta rigiditatea necesara pentru a nu se deforma;

daca prezinta degradari sau deforméri;

dacd s-au executat remedierile deteriorarilor ap&rute anterior

daca au fost curdtate si unse cu solutie decofrantd

Abaterile admisibile pentru lucrdrile de cofraje:

pentru confectionarea si montarea cofrajelor glisante, se vor incadra in prevederile din "Normativ
privind alcdtuirea, executarea si folosirea cofrajelor glisante” - C41-76;

pentru cofrajele demontabile se vor incadra in prevederile normativului NE 012-2007;
pentru sistemele de panouri cu cadre metalice se va fine seama de prevederile agrementului
tehnic si a datelor furnizate de producétor/dealer.

Inainte de inceperea operatiei de montare a cofrajelor se vor curdti si pregati suprafetele care vor veni
in contact cu betonul ce urmeaza a se turna; se va verifica si corecta pozitia arméturilor conform
prevederilor proiectului; se va verifica existenta procesului-verbal de lucrdri ascunse pentru armarea
elementului respectiv.
4.7.5. Montarea cofrajelor demontabile
4.7.5.1 Prevederi comune de montare a panourilor de cofraje

Pentru orice element de constructie, operatiile de montare a panourilor de cofraje se succed in
urmatoarea ordine:

Curdtarea si nivelarea locului de montaj;

Trasarea pozitiei axelor constructiei si a pozitiei cofrajelor;

Transportul si asezarea panourilor de cofraj pe locurile trasate;

Asamblarea si sustinerea lor provizorie;

Verificarea pozitiei cofrajelor fiecdrui element de constructie si fixarea acestora in pozitie
corecta;

incheierea, legarea si sprijinirea definitiva a lor,

4.7.5.2 Montarea cofrajelor pentru fundatii

Pentru cofrarea fundatiilor continue si in general, a celor care au indltime mica, panourile de
cofraj se aseaza cu latura lungad pe orizontals;

Pentru blocuri de fundatji izolate, panourile de cofraj se aseaza cu latura lungd pe orizontald;
Penfru fundatii adanci panourile se pot aseza cu latura lungd in pozitie verticald;
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e In cazul fundatiilor continue, se traseazd axa longitudinald a fundatiei pe fundul santului
respectiv; fatd de acest ax se traseazd pozitjile fetelor interioare ale panourilor de cofraj; dupd
trasare se fixeaza montantii (de o parte si de alta a fundatiei) de care se vor prinde panourile de
cofraj;

e in cazul fundatjilor izolate pentru stalpi, se traseazd doud axe perpendiculare pentru fiecare
fundatie in parte, urmdrindu-se alinierea pe axele sirurilor de stalpi; cofrajele se incheie complet
si se inseamnd pe muchia lor de sus mijlocul fiecdrei laturi, pentru centrarea cofrajelor pe
amplasamentul respectiv; fixarea lor se realizeazd cu montanti, proptele etc, verificandu-se in
prealabil pozitia lor corecta.

4.7.5.3 Montarea cofrajelor pentru pereti

» Pe suprafata peretilor, panourile de cofraj se ageaza astfel ca rosturile dintre panouri, pe ambele
fete ale peretelui, sa fie in acelasi plan vertical normal pe perete;

e Alinierea panourilor de cofraj pentru pereti la partea lor inferioard se realizeaza cu ajutorul télpilor
de rezemare, asezate de o parte si de alta a peretelui 5i mentinute la distanta corespunzitoare
grosimii peretelui cu ajutorul unor distantieri care pot fi din teava PVC, prevazuti la capete cu
conuri tot din PVC; mentinerea alinierii panourilor asamblate se obtine cu ajutorul unor moaze (de
obicei din teavd dreptunghiulard) asezate la partea exterioard a cofrajului si cu ajutorul
distantierilor amplasati in dreptul rosturilor dintre panouri si pe linia moazelor;

e Aldturarea stransa intre panourile de cofraj se poate asigura cu ajutorul clemelor. impingerea
betonului asupra panourilor de cofraj poate fi preluatd de cétre perechile de moaze din teava
dreptunghiulard, legate intre ele prin tiranti prevazuti la un capét cu sabotj, iar la celdlalt capat
cu un zdvor pentru strangerea si blocarea tirantului; pozitia pe indltime a perechilor de moaze
este stabilitd in proiectul tehnologic de executie a cofrajelor si in fisa tehnologici
corespunzatoare;

e Pentru montarea panourilor de cofraj pentru pereti, mai intdi se traseazd axele si conturul
peretilor; apoi se fixeazd talpile de rezemare si trasare si se monteazé panourile de cofraj pentru
o fatd a peretelui, incepand cu panoul din colt; montajul se executd pe ambele laturi concurente
intr-un colt al incdperii, pe mdsura ce se executd montajul, fiecare panou de cofraj se asambleaza
cu cel anterior montat cu cleme din otel-beton, sprijinindu-se provizoriu cu proptele. Apoi se
monteazd armdturile peretelui, se fixeaza cutiile si ramele pentru goluri. Dupd aceasta se
monteazd panourile de cofraj pe a doua fata a peretelui; o data cu fiecare panou de cofraj de pe
fata a doua a peretelui se monteazé distantierii prin care se introduc si se fixeazd provizoriu
tirantii; Se monteaza in continuare perechile de moaze si se fixeaza cu tiranti cu zdvor;

e \Verticalitatea cofrajelor se verifica cu ajutorul unui dispozitiv cu fir de plumb;

e Dupa verificare, cofrajele se gpraituiesc (dacd este cazul) la pozitia lor definitivd din proiect.

4.7.5.4 Montarea cofrajelor pentru stalpi
- Cofrajele pentru stalpi sunt alcatuite din panouri modulate, cu completéri sub formé de panouri puse
pe verticald si fururi pe orizontald;

= Caiete de sarcini = Pagina 82 din 129



Str. lon Mester, nr.4/11, mun. Cluj-Napoca, Romania

I: S.C. FORM SHAPER SR.L.

Tel: +40 767 600 814

A

- Panourile de cofraj pentru formarea cofrajului unui stélp, se dispun sub forma de morisca; Calotii

(de reguld) se dispun de asemenea sub forma de moriscd dar in sens contrar.

- Cofrajul stalpului se imbin& cu cofrajul grinzilor astfel incat cofrajul grinzilor sé fie amplasat deasupra

cofrajului stalpilor, ceea ce permite o asamblare ugoard si decofrarea stalpului inaintea grinzilor
(acestea avand nevoie de o perioadd mai mare de asteptare in stare cofratd);

- La montarea panourilor de cofraj pentru stalpi se executa urmatoarele operatii:

trasarea axelor constructiei si a conturului stalpului;

fixarea ramei de trasare;

montarea panourilor de cofraj pentru trei laturi, sprijinite provizoriu;

fixarea cu cuie a sipcii triunghiulare pe fetele panourilor de cofraj;

montarea armaturii;

montarea provizorie a ferestrei de control pe latura a patra;

continuarea cofrdrii laturii a patra cu panou de cofraj;

montarea calotilor;

scoaterea ferestrei de control, curdtirea bazei stalpului (daca este cazul) si montarea definitivé
a feresfrei de control;

4.7.5.5 Montarea cofrajelor pentru grinzi si nervuri

- Cofrajele pentru grinzi si nervuri sunt alcatuite din panouri de cofraj modulate si completéri;

- Este de preferat ca pe panoul de cofraj pentru fundul grinzii s& nu reazeme panourile de cofraj ale
fetelor laterale, care se decofreaza mult mai repede;

- Prinderea si rigidizarea cofrajelor se realizeazd cu ajutorul unor caloti, a unor distantieri si a unor

tiranti;

- La montarea panourilor de cofraj pentru grinzi si nervuri se executd urmatoarele operatii:

trasarea axelor grinzii si a latimii lor;

verificarea pozitiei in plan orizontal si vertical a esafodajelor;
verificarea esafodajului;

montarea panourilor de cofraj pentru fundul grinzilor;
montarea armaturii;

montarea panourilor de cofraj pentru partile laterale;
montarea distantierilor, tirantilor si calotilor.

4.7.5.6 Montarea cofrajelor pentru placi

fn cazul in care se utilizeazs panouri modulate, principalele operatii care se executd sunt:
executarea esafodajului

montarea panourilor cu prevederea rosturilor pentru decofrare pe ambele directji;

realizarea cofrajului in zona rosturilor pentru decofrare si a zonelor de completare (dac3 este
cazul);
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e montarea cutiilor pentru goluri (dacd este cazul); etangeizarea si curdtirea cofrajului (dacd este
cazul);
verificarea dimensiunilor, a cotei de nivel, a planeitatji si orizontalitatii (daca este cazul);
fn cazul cand se utilizeazs un platelaj preasamblat, principalele operatii care se executa sunt:
executarea esafodajului;
montarea platelajului;
montarea cutiilor pentru goluri (daca este cazul);
verificarea cotei de nivel si a orizontalitétii (dacd este cazul);

4.7.6. Demontarea si depozitarea elementelor de cofraj
Cofrajele vor fi proiectate 5i montate astfel incdt s& permita decofrarea fara deteriorarea sau lovirea
betonului.

Demontarea

Ordinea operatiilor de demontare este, in general, inversa decét la montare;

Decofrarea peretilor incepe prin desfacerea zavoarelor, scoaterea tirantilor si a moazelor (care
se depoziteazd in zone necirculate), scoaterea clemelor de asamblare, a scindurilor de aliniere
si a fururilor dintre panourile de cofraj si se incheie cu demontarea panourilor de cofraj care se
curata si se ung;

e Decofrarea stélpilor constd in desfacerea calotilor si scoaterea (de sus in jos) a panourilor de
cofraj, care se curdta si se ung;

e Decofrarea fundatiilor se realizeaza prin demontarea spraiturilor, proptelelor, tarusilor, clestilor,
montantilor si respectiv a panourilor de cofraj care se curéta si se ung;

e Decofrarea grinzilor se incepe prin desfacerea zavoarelor, scoaterea tirantilor, a jugurilor si a
panourilor laterale, care se curdtd si se ung. Dupa ce betonul a atins gradul de maturizare dorit,
se dezasambleazd egafodajul si se scot panourile de cofraj ale fundului, care se curdta si se ung
r

e Decofrarea pldcilor constd in dezasamblarea esafodajului, scoaterea panourilor si curdtirea si
ungerea lor.

Depozitarea

e Panourile de cofraj se depoziteaza pe tipuri in stive, pe suporturi de 15-20 cm indltime, chiar si
pentru o perioada scurtd de neutilizare; stivele sunt formate prin suprapunerea panourilor astfel
imperecheate incat suprafetele lor de contact cu betonul s se afle fatd in fatd; pentru o perioadd
mai lungd de depozitare, stivele se vor acoperi cu prelate sau folii de polietilen3;

Celelalte materiale auxiliare si elemente de inventar si piesele mici se vor pastra in 1azi;
Panourile de cofraj si celelalte elemente de inventar, care formeazd setul de cofrare, se
manipuleazd cu atentie, pentru a nu se degrada si a nu se descompleta;

e Dupa recuperare, piesele componente ale setului de cofraj se curdtd de resturile de beton si se
ung pentru o mai buna conservare; se pot folosi masini de curdtat cofraje, raschete cu lame
metalice sau din PVC, perii etc.
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e Pentru ungere se folosesc agenti de decofrare (emulsii parafinoase).

4.7.7. Verificarea calitdtii lucrarilor de cofraje

4.7.7.1 Inainte de inceperea lucririi de cofrare se verifici:

calitatea panourilor de cofraje;

existenta figei tehnologice a lucrdrii de cofraj care trebuie s& cuprindd planurile de panotaj si 58
descrie executia pe faze precum si controlul corespunzator fiecarei faze;

suprafetele de beton turnat anterior (daca este cazul);

pozitia armaturilor de legétura sau de continuitate;

4.7.7.2 In timpul executrii lucrérilor de cofrare
e Se verificd etapizat:

- lucrdrile pregdtitoare si elementele sau subansamblurile de cofraje si sustineri;

- pozitionarea in raport cu trasarea si modul de fixare a elementelor componente ale cofrajului;

- corespondenta cu prevederile proiectului si incadrarea in abaterile admisibile conform normelor in
vigoare (conform NE 012 - 2007)

Pentru fiecare fazd de executie se vor intocmi procese-verbale de receptie calitativd semnate de cei in
drept (executant - seful punctului de lucru, investitor/beneficiar-inspector de santier):

4.7.7.3 La terminarea executérii lucrarilor
e Se va intocmi dupa caz:

a) proces verbal de lucrdri ascunse in care se vor consemna constatérile cu privire la
urmatoarele verificari:

alcdtuirea elementelor de sustinere si sprijinire
incheierea corectd a elementelor cofrajelor si asigurarea etanseitatii necesare
dimensiunile interioare ale cofrajelor in raport cu cele ale elementelor care urmeazé a se
betona;

e dimensiunile si cota de nivel
pozitia cofrajelor in raport cu cea a elementelor corespunztoare situate la nivelele inferioare;
pozitia golurilor.

Se constata inscrierea in tolerantele structurilor definitive pentru care sunt executate. Procesul verbal se
va semna de; executant, responsabilul tehnic cu executia, inspectorul de santier si proiectant.

b) Proces-verbal de control al calitatii lucrérilor in faze determinante, dacd aceasts etap¥ este trecuts ca
fazd determinantd (de ex. receptia cofrajelor si arméaturilor la fundatii, plansee la diferite cote etc). Se
vor efectua mdsurdtori si examindri vizuale atat pentru lucrdrile de cofraje cat si pentru lucrdrile de
armare, specificdndu-se in procesul verbal admiterea fazei respective. Procesul verbal se va semna de:
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executant, responsabilul tehnic cu executia, inspectorul de santier, proiectant si reprezentantul
Inspectoratului de Stat in Constructii.
4.7.7.4 Abaterile cofrajelor si elementelor de beton si beton armat, sunt prezentate in tabelul 10.1 in
conformitate cu prevederile NE 012-2007.

Tabel 4.7.1 (Conform NE 012 — 2007 si NE 012 - 99)

ABATERI ALE COFRAJELOR Sl ELEMENTELOR DE BETON Sl BETON ARMAT

Cofraj Elemente dupd cofrare
Abateri in mm, pentru:
Forma
P ce v o | muchiei Pozitia
Inclinarea suprafetei fatad de: sau e
suprafetei
!.‘)imens Inclin poziga
Eleme | iune de . Orizontal | oblica p
ntul | referint are Verticald| ~" din
3 Dimens| fata | Dimen . €l Total
iune de siuni prolect | 4 Ningd Axe | Cot
i ungi :
proie 1 1 m s in e
ct 1 B by sal oo pl.":in d‘e
m a <3 u SuDr orizo | niv
| tot | ot | T tot | g fpf’ ntal | el
1] al§ ali as| m| P
1 1
m 2
5 m m
2 )

1 2 3 4 5 67 (8] 9 |10] 11 |12| 13 14 | 15
Fundat |Lungime |15 3 3 5 5 4 | Ls3m | 10 | 10
ii - - =20 - 20 16 +10 <6

Latime |[+6 m...
— 3<L<9 +10
Inaltime [£10 15 :;Bn - >6
ey 16 % 16 o 12 m...
st >2m... ot +16
<L<
+30 ar.
Stalpi | indltime |10 <3m... o ufa
ils 16 20 o FTm :|:16 re
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6m...£2

>6m...
+25

Dimensi |+3 <50m...
unile £5
sectiunii >50m...
+8

Pereti |Lungime|£10 <3m... s - -
- +16
Indltime 3-
6m... 2

>6m...
+25

Grosime | £3 <10m...
+3
>10m...
25

Pereti |Indltime
silozuri

Grinzi [Lungime | £10 <3m...
+16

6m...+2 5 10 10

2 >6m...

mm/m £25

Dimensi [+3 o <50m...

: mm
unile /

sectiuni vl | s, : : |

+8

Placi |Lungime|+10 <3m...
sau £16 - 10 10
latime
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6m...+2

>6m...
+25

Grosime [£3 <10m...
£3
>10m...
+5

8. CONDITII TEHNICE PRIVIND DECOFRAREA ELEMENTELOR DE BETON

4.8.1. Principii privind cofrarea
Aceastd operatie va fi supravegheatd direct de ctre conducatorul tehnic al punctului de lucru iar in
cazul in care se constata defecte de turnare (goluri, zone segregate etc.) care pot afecta stabilitatea
constructiei decofrate, acesta va sista demontarea elementelor de sustinere, pané la aplicarea masurilor
de remediere sau de consolidare (va convoca proiectantul si reprezentantul autorizat al beneficiarului,
in functie de situatie).
Sustinerile cofrajelor se vor desface incepénd din zona centrald a deschiderii elementelor si
continuand simetric catre reazeme.
Slabirea dispozitivelor de decofrare se va face treptat, firé a se produce socuri, loviri, care ar putea
deteriora muchiile sau suprafetele de beton ori materialul cofrajelor.
Decofrarea se va face astfel incat sa se evite preluarea bruscs a incércérilor de citre elementele care
se decofreazd, ruperea muchiilor betonului sau degradarea cofrajului si sustinerilor.
Durata de mentinere a betonului in cofraj depinde, in principal, de:

dimensiunile elementului de constructie;

compozitia betonului (tipul si marca cimentului, dozajul de ciment, aditivi etc);
conditiile de mediu (temperaturd si umiditate);

solicitarea la care este supus elementul,

in lipsa unor precizari date prin proiectul tehnologic de executie a cofrajelor, pentru decofrare se vor
avea in vedere urmatoarele aspecte:

e pdrtile laterale ale cofrajelor se pot indepérta dup3 ce betonul a atins o rezistentd de minimum
2,5 N/mm? astfel incat fetele si muchiile elementelor s& nu fie deteriorate;
e cofrajele fetelor inferioare la pldci si grinzi se vor indepérta mentinand sau remontand popi
de sigurantd, atunci cand rezistenta betonului a atins fatd de clasd urmétoarele procente:
e 70% pentru elemente cu deschideri de maximum 6 m;
e 85% pentru elemente cu deschideri mai mari de 6 m;
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e popii de sigurantd se vor indepdrta atunci cand rezistenta betonului a atins fat3 de clasé
urmatoarele procente:
e 95% pentru elemente cu deschideri de maximum 6 m;
e 112% pentru elemente cu deschideride 6 ... 12 m;
e 115% pentru elemente cu deschideri mai mari de 12 m;

Stabilirea rezistentelor la care au ajuns partile de constructie se va face prin incercarea epruvetelor de
control confectionate in acest scop, conform STAS 1275-88 si pastrate in conditii similare elementelor in
cauzd; va trebui sa se tind seama de faptul c3 poate exista o diferentd intre aceste rezultate si rezistenta
reald a betonului din element (evolutia diferitd a caldurii in beton in cele dou3 situatji, tratarea betonului
etc); rezistenta pe care a atins-o un beton la 0 anumitd varsta tinut in conditii diferite de temperaturs se
poate determina si prin evaluarea analitica a gradului sau de maturizare; dacd exista dubii in leg&turd cu
stabilirea acestor rezistente se recomanda incercirile nedistructive.

in tabelele 11.1, 11.2, 11.3 (Conform NE 012 - 99 capitolul 14), se prezinta recomandari cu privire

la termenele minime de decofrare si de indepdrtare a popilor de sigurantd precum si a termenelor

orientative de incercare a probelor de beton in vederea stabilirii rezistentei betonului, functie de
temperatura mediului si viteza de dezvoltare a rezistentei betonului.

Tabelul 4.8.1 Recomandari privind termenele minime de decofrare ale fetelor laterale functie de

temperatura mediului si viteza de dezvoltare a rezistentei betonului (conform NE 012-2007 - tabel 14.1)

Viteza de Termenul de decofrare (zile)
dezvoltare a pentru temperatura mediului
rezistentei (°C)
betonului
+5 +10| <+ 15
Lentd 2 11/2 1
Medie 2 1 1

Tabelul 4.8.2 Termenele minime recomandate pentru decofrarea fetelor inferioare ale cofrajelor cu
mentinerea popilor de siguranta (conform NE012-99, tabel 14.2)

Conditii tehnologice | Termenul (in zile) de la
turnare
Viteza de dezvoltare a Lenta Medie
rezistentei betonului
Temperatura mediului +5 +10 +5 +10
(°C) +15 +15
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Grinzi cu deschiderea de |6 5 5
deschiderea de max. 4 3

6,00 m

Grinzi cu deschidere 10 8 6
>6,00 m 6 4

012-2007, tabel 14.3)

Conditii tehnologice | Termenul (in zile) de la

turnare

Viteza de dezvoltare a Lenta Medie

rezistentei betonului

Temperatura mediului (°C) |+ | + | + |+ | + | +
5110)15|51|10/( 15

Grinzi cu deschidere de 111419 |18 5

max. 6,00 m 8 0

Grinzi cu deschidere de 2118|1211 (11| 7

6,00.., 12,00 m 1 4

Grinzi cu deschidere > 3128|18|12|21]| 14

12,00 m 6 8
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Tabelul 4.8.3 Termenele minime recomandate pentru indepartarea popilor de sigurantd (conform NE

In prima etapa se decofreaza stalpii si peretii, apoi se trece la pldci si grinzi. Sustinerile cofrajelor se
desfac incepand din zona centrald a deschiderii elementului si continuand simetric citre reazeme. Piesele
de fixare (pene, vinciuri, etc.) se sldbesc treptat, férd socuri. Decofrarea se realizeazd astfel incit s se
evite preluarea brusca a incdrcarilor de cdtre elementele care se decofreazi.

in cazul constructiilor etajate avand deschideri mai mari de 3 m, la decofrare se vor |dsa sau remonta
popi de siguranta a cdror pozitie se stabileste astfel:

e la grinzi pand la 6,00 m deschidere se va Idsa un pop de sigurantd la mijlocul acestora; la
deschideri mai mari, numdrul lor se va spori astfel incat distanta dintre popi sau de la popi la
reazeme sa nu depdgeasca 3 m;

e la placi se va ldsa cel putin un pop de sigurantd la mijlocul lor si cel putin un pop la 12 mp de

placs;

intre diferitele etaje, popii de sigurantd se vor aseza pe cat posibil unul sub altul:

nu este permisd indepdrtarea popilor de sigurantd a unui planseu aflat imediat sub altul care este
in curs de cofrare si respectiv, de betonare; de asemenea nu este permisa depozitarea de greutéti
pe elementele proaspat decofrate;

= Caiete de sarcini =

Pagina 90 din 129



S.C. FORM SHAPER S.R.L.
Str. lon Mester, nr.4/11, mun. Cluj-Napaca, Romania

Tel: +40 767 600 814

Decofrarea elementelor cu deschideri mai mari de 12 m §i descintrarea esafodajelor care sustin
cintrele boltilor, arcelor, panzelor subtiri se executd conform prevederilor din proiectul tehnologic de
executie.

Dupd decofrarea oricdrei parti de constructie se va proceda, in termen de 24 ore de la decofrare, la
examinarea amdnuntitd a tuturor elementelor de rezistentd ale structurii de citre executant,
reprezentantul investitorului si eventual proiectant (dacé acesta a solicitat s fie convocat), incheindu-se
un proces-verbal de receptie in care se vor consemna calitatea lucrérilor precum si eventualele defecte
constatate si aprecierea importantei lor; nu se va trece la o noua lucrare fard aceste examinari si fara
semnarea de catre cei in drept a procesului verbal.

In cazul in care s-au constatat defecte (care se inscriu in abaterile admisibile prevdzute in
reglementdrile tehnice in domeniu - respectiv NE 012-2007, C 56-85) la elementele decofrate remedierea
acestora se va face pe baza unor detalii tehnice de executie intocmite de executant si avizate de
proiectant.

Este interzisd efectuarea de reparatii de orice fel la suprafetele decofrate, inainte de examinarea
acestora de catre conducdtorul tehnic al lucrdrii impreuna cu reprezentantul investitorului (inspectorul de
santier) si, dupd caz, de catre proiectant.

Calculul gradului efectiv de maturizare a betonului "M" se va efectua in conformitate cu prevederile
normativului C 16-84 "Normativ pentru realizarea pe timp friguros a lucrdrilor de constructii si a
instalatiilor aferente" si se va compara cu gradul de maturizare Ma.

M =3(8:+10) t ke [h°C)

in care 8i - temperatura medie pentru intervalul de timp i;

ti - durata intervalului de timp i

ke - coeficientul de echivalare a gradului de maturizare al betonului evaluat la temperatura 6 cu
cel evaluat la temperatura etalon de +20°C

M<Ms B - nivelul de intdrire;

in Normativul C 16 - 84 se prezinta valorile coeficientului de echivalare ke a gradului de
maturizare la temperatura 6 cu gradul de maturizare la +20°C, precum si gradul de
maturizare Ms (la 6 =+20°C) pentru nivelul de intérire B= [%].

4.8.2. Conditii de calitate pentru elementele de constructii decofrate
La decofrarea oricarei pérti de constructie:
a) inaintea inceperii decofrarii:

e se verifica rezistentele betonului la care au ajuns partile de constructie pe baza epruvetelor de
control confectionate in acest scop si pastrate in conditii similare elementelor in cauza sau prin
incercari nedistructive; rezultatele se obtin din buletinele de incercare emise de laboratorul
atestat;

b) in timpul decofrdrii se verifici:

e aspectul elementelor, semnalandu-se dacd se intalnesc zone de beton necorespunzitor (beton
necompactat, segregat, goluri, rosturi de betonare, culoare neuniformd, fisuri, crapaturi,
planeitatea suprafetei, starea muchiilor etc);
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dimensiunile sectiunilor transversale ale elementelor;
distantele dintre diferitele elemente;
pozitia elementelor verticale (stalpi, diafragme, pereti) in raport cu cele corespunzitoare situate
la nivelul imediat inferior;
pozitia golurilor de trecere;
pozitia armaturilor sau a altor piese care urmeazd a fi inglobate in elementele ce se toarn3
ulterior.

Constatdrile in urma acestor verificari (b) se vor consemna in proces-verbal de receptie calitativ; de
asemenea se va preciza daca sunt respectate prevederile proiectului si din punct de vedere al abaterilor
admisibile (prezentate la capit. 12. subpunct 3 din acest ghid); in procesul verbal semnat de beneficiar,
executant si proiectant se va preciza dacd betonul se poate considera de calitate corespunzitoare sau
sunt necesare masuri de remediere sau consolidare si care sunt acestea.

9. CONDITII DE CALITATE PENTRU ELEMENTELE DIN BETON

Controlul calitdtii lucrarilor de executie se face avand ca baza Legea nr. 10/1995 privind calitatea in
constructii. Obligatiile si rdspunderile factorilor implicati in activitatea de control a calitétii lucrarilor
executate (executanti, proiectanti, investitori/beneficiari, inspectori de santier, responsabili tehnici cu
executia, verificatori de proiecte, experti tehnici atestati) sunt stipulate in Legea nr. 10/1995, H.G. nr.
925/1995, H.G. 766/1997, Ordin MLPTL nr 488/2002).

Controlul interior efectuat de cdtre executant se desfésoard pe baza unor proceduri operationale de
executare si control a diferitelor procese tehnologice in conformitate cu prevederile programului de
control al calitatii lucrdrilor stabilit prin contract; acest control presupune toate mésurile necesare pentru
mentinerea la un nivel corespunzdtor a calitdtii betonului in conformitate cu cerintele specificate in
proiecte si caiete de sarcini.

Verificarea lucrdrilor de betoane pe faze de executie include inspectiile in diferitele stadii de lucru si
determinari privind echipamentul, materialele componente si calitatea betonului pus in lucrare; pentru
realizarea inspectiilor si determindrilor trebuie sd se dispund de dotdri corespunzétoare in ceea ce
priveste: echipament, aparaturd, personal.

Fazele procesului de executie a lucrarilor de beton si beton armat includ si lucréri ascunse, astfel incat
controlul calitdtii acestora trebuie s3 fie consemnat in procese-verbale de lucréri ascunse, incheiate intre
investitor/beneficiar, executant si dupa caz, proiectant; in aceste procese-verbale se precizeazi concret
verificarile efectuate, constatérile rezultate si dacd se admite trecerea la executarea fazei urmétoare.

4.9.1. Verificari la beton in stare proaspata
Conditiile tehnice privind caracteristicile betonului proaspat sunt stabilite in NE 012 Tabelul VL3.1.

Tabel 4.9.1 Caracteristicile betonului proaspét (Conform NE 012 Tabelul VI.3.1.)

Nr.| Caracteristi Valoare Limitele de referintd
crt | ca de admise
referinta
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1. | Consistent | t = tasare | tasare abaterea
a medie medie admisa
(mm)
= 10...40 |+ 10 mm
mm = 20 mm
= = 30 mm
50...120
mmt>
120 mm
ge - gradul g+0,5
de
compactare
mediu
2. |Temperatur | tmin SAU tmin - 1°C
a tmax tmax + 2°C
3. |Densitatea po (kg/m3) po £ 40 kg/m?
aparenta
4. |Continut de p% p%=1,5
aer valoarea
oclus/antren medie
at
5. | Granulozitat | gmin, Gmax Gmin -2
ea (%) QOmax +2
agregatelor
continute in
beton sort 0
-3

Determinari efectuate la locul de punere in operd
Determindrile se referd la verificarea consistentei betonului iar dacd este prevazut prin proiect sau in
perioada de timp friguros, la determinarea temperaturii betonului. In cazuri speciale pot fi prevazute
si alte caracteristici.
Caracteristicile care se verifica si valorile de referintd ale acestuia, se precizeazé de catre executant

si se inscriu in procedura de executie si nota de comandd a betonului.
in acest scop se vor avea in vedere dup¥ caz:

e prevederile din proiect sau proceduri speciale;
e mijloace folosite pentru transportul betonului (basculantd, autoagitator, bend, pompé etc);
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e conditile de punere in operd a betonului (dimensiunile elementelor, desimea arméturilor,
posibilitdtile de compactare).

Ori de cate ori un rezultat nu se inscrie in limitele admise conform prevederilor din tabelul 12.1. se
vor efectua pentru acelasi transport de beton incd doud determindri. Dacd valoarea medie a trei
determindri se inscrie in limitele admise se va accepta punerea in operd a betonului; dacd este dep&sit3
limita admisd, transportul respectiv de beton se refuzd. Se acceptd ca in cazul in care valoarea
consistentei este mai mica decat cea indicatd, aceasta sd se poatd imbundtati numai prin addugare de
aditivi plastifianti (superplastifiant;).

4.9.2. Incercéri pe beton int3rit la 28 de zile

Rezistenta la compresiune, determinatd ca medie pe fiecare serie de trei cilindri/cuburi, se analizeaza
de laboratorul care efectueaza incercarea imediat dupa inregistrarea rezultatului.

in cazul in care rezultatul este mai mic decit clasa betonului (reevaluat conform tabelului 12.1)
laboratorul va comunica rezultatul in cauza statiei de betoane si Executantului (beton preparat in statii),
respectiv numai Executantului (beton preparat pe santier), in termen de 48 de ore. Urmare a comunicirii
primite, la statia de betoane, in termen de 48 de ore, seful statiei impreund cu delegatul
compartimentului de verificare a calitdtii vor identifica obiectivele la care s-a livrat tipul respectiv de
beton si vor comunica Executantului rezultatul inregistrat. Comunicarea se va face pentru fiecare obiectiv
catre Executant (conducdtorul antreprizei, responsabilul tehnic cu executia, responsabilul
compartimentului controlul calitatii).

in termen de 5 zile, responsabilul tehnic cu executia impreund cu reprezentantul investitorului vor
proceda in felul urmétor:

a. identificd elementele la care s-a folosit betonul in cauzi;

b. daca proba respectivd a fost prelevatd la statia de betoane se verifics in paralel dacd au fost
prelevate probe la santier si dacd rezistenta obtinutd pe aceasta este cel putin egald cu clasa
betonului determinatd conform criteriilor de conformitate prezentate in NE 012-2007 pct.
17.2.2.3., in cazul existentei de mai putin de trei rezultate; in cazul indeplinirii acestei conditi
se consemneaza cd nu este necesar sa se efectueze verificri suplimentare;

c. daca proba respectivd a fost prelevatd la santier sau nu este indeplinitd conditia de la pct. b),
se va decide:
efectuarea de verificari suplimentare prin incercéri nedistructive sau extragerea de carote;

e convocarea Proiectantului pentru analizarea cazului, dacad nu este posibild efectuarea de incercéri
suplimentare.

Dacd din verificarile suplimentare rezultd c& betonul nu indeplineste conditiile prevézute conform
reglementdrilor tehnice in vigoare, va fi convocat Proiectantul care va analiza si decide dupd caz:
e efectuarea de verificari suplimentare prin metode nedestructive sau extragerea de carote si
reanalizare;
o expertizarea lucrdrii (si masuri privind refacerea sau consolidarea elementelor
necorespunzdtoare, adoptarea unor restrictii in serviciu, acceptarea receptiondrii lucrérii dacs
din verificdrile efectuate se dovedeste ca satisfcatoare clasa de beton efectiv realizat3 etc).
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4.9.3. Incercéri orientative pe beton int3rit efectuate la termene scurte

In cazurile in care se urméreste obtinerea de informatii orientative asupra rezistentei care va fi atins3
la varsta de 28 de zile se pot efectua incercari pe cilindri / cuburi de probé la 3 zile (72 % 3 ore) sau/si
7 zile.

Asemenea incercdri prezintd interes in prima perioadé de aplicare a unei noi compoxzitii de beton si in
special pentru betoanele de clasd superioara clasei C 20/25.

Probele destinate determindrilor orientative vor fi prelevate, confectionate, péstrate si incercate cu o
supraveghere competentd. in special se va verifica temperatura apei din bazinul de p#strare. Pentru
fiecare epruvetd se va nota data si ora confectiondrii si incercérii.

Se recomandd ca in cadrul unui schimb de lucru s& se preleveze minimum 3 probe de beton din sarje
diferite in interval de maximum 3 ore; din fiecare probd se vor confectiona cel putin 2 cilindri/cuburi.

Se poate considera ca este asigurata realizarea clasei de beton prevézute, daca rezistenta evaluats pentru
vérsta de 28 de zile conform datelor din tabelul 12.2, pe baza mediei obtinute pe cilindri/cuburi
confectionate in cadrul unui schimb, este cel putin egald cu 1,2 clasa betonului.

Tabelul 4.9.2 Evaluarea rezistentei betonului la 28 de zile in conditi normale de intérire (Conform NE
012 -99 Tabelul V1.3.2.)

fc 28 zile 200c = 1/Cfc n zile tm
tm Valorile coeficientului “C”, varsta betonului de
Tipul de temperatura incercare “n” zile fiind:
ciment medie din
utilizat primele 7 zile 3 7 14 | 28 | s6 | 90 | 180
(°C)
IIQ%; 5 +5 015|030 (047)0,72 1,10 | 1,25 | 1,30
HI325 +10 025|043 (064|090 1,15 1,25 (1,30
b I;ZAS_ ® +20 035)0,55(0,75|1,001,15(1,25 (1,30
SRIIA-
3122 . +30 043|063 )|080(1,03|1,15(1,25]|1,30
+5 020|040 (055|0,78 (1,05(1,15|1,17
+ 0,35 |0, 3 095 (1,1 ; A7
WA-S 10 L 0,55 (0,73 0]1,15|1,1
325 +20 0,45 | 0,65 | 0,82 | 1,00 [ 1,10 | 1,15 | 1,17
+30 050(073/090| 103 (1,10 1,15 (1,17
1425 +5 03005 |067|085]|1,05]|1,10 (1,12
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A

+10 045(0,65(082(097|1,07 1,10 | 1,12
+20 0,55{0,75|090| 1,00 |1,07 | 1,10 | 1,12
+30 063080093 (1,02]1,07 (1,10 | 1,12

Observatii:

Valorile indicate in tabel sunt orientative.

in cazurile in care in cadrul incercHrilor preliminare s-au efectuat determinari la 3 si 7 zile, sau
se dispune de date obtinute pe compozitii de beton la care s-a folosit acelasi tip de ciment,
criteriile de apreciere orientativd se vor stabili de laborator pe baza analizdrii rezultatelor
inregistrate.

Pentru valori intermediare se interpoleaz3 liniar

4.9.4, Calitatea betonului pus in lucrare
Calitatea betonului pus in lucrare, pentru fiecare parte de structurd (fundatie, tronson, nivel, etc.)
se apreciazd tindnd seama de:

constatdrile examindrii vizuale si prin ciocinire a tuturor elementelor;

concluziile aprecierii calitatii betoniilui livrat (pe baza buletinelor de incercare a epruvetelor
confectionate la locul de preparare si instiintarea conducdtorului punctului de lucru privind
rezultatele obtinute); calitatea betonului livrat pentru fiecare parte de structurd se considers
corespunzatoare dacd rezistenta medie este cel putin egald cu clasa betonului;

analizarea rezultatelor incercarilor efectuate pe epruvetele confectionate la santier;

analizarea rezultatelor incercdrilor nedistructive (cu ultrasunete sau combinate);

Calitatea betonului pus in lucrare se considerd corespunzitoare daci:

nu se constata defecte de turnare sau compactare: goluri, segregari, intreruperi de betonare
etc

la ciocanire se inregistreaza un sunet corespunzator si uniform

calitatea betonului livrat este corespunzatoare;

rezultatele incercdrilor efectuate pe epruvete la santier sunt corespunzitoare

Rezultatul aprecierii calitatii betonului pus in lucrare, pentru fiecare parte de structurd, se
consemneazd intr-un proces - verbal de receptie a structurii de rezistentd incheiat intre beneficiar,
executant gi proiectant. Daca nu sunt indeplinite conditiile de calitate se vor analiza de cdtre proiectant
masurile ce se impun.

4.9.5. Receptia structurii de rezistenta

Receptionarea structurii de rezistenta se va efectua pe intreaga constructie sau pe parti de
constructie (fundatie, tronson, scard) potrivit normativului C 56-85, anexa 1.I
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Aceastd receptie are la bazd examinarea directd efectuatd pe parcursul executiei in cadrul
controlului interior sau exterior (efectuat de cdtre organisme independente);
Suplimentar se vor verifica:

e documentele de certificare a calitatii prevazute de reglementarile in vigoare pentru

materialele livrate;

e existenta si continutul proceselor verbale de receptie calitativé privind cofrajele, armarea,
aspectul elementelor dupd decofrare, aprecierea calitatii betonului pus in lucrare, precum
si existenta si confinutul proceselor verbale de control in faze determinante;
existenta si continutul documentelor de certificare a calitatii in cazul betonului livrat;
constatarile consemnate in cursul executiei in cadrul controlului interior si/sau exterior;
confirmarea prin procese-verbale a executdrii corecte a médsurilor de remediere
prevdzute in diferitele documente examinate;
consemnadrile din condica de betoane;
buletin privind calitatea betoanelor;
dimensiunile de ansamblu si cotele de nivel;
dimensiunile diferitelor elemente in raport cu prevederile proiectului;
pozitia golurilor prevazute in proiect;
pozitia relativa pe intreaga indltime a constructiei, a elementelor verticale (stalpi, pereti
structurali) consemnandu-se eventualele dezaxari;
incadrarea in abaterile admise pentru elementele din beton monolit (cap. 10, tabel 10.1);
respectarea conditiilor tehnice speciale impuse prin proiect privind materialele utilizate,
compozitia betonului, gradul de impermeabilitate, gradul de gelivitate, etc.

e orice alta verificare care se considerd necesar
in vederea receptiei structurii unei constructii, in cazurile in care se solicitd de cétre proiectant,
executantul va prezenta beneficiarului buletine de analizd pe beton intdrit prin incercri
nedistructive;

Alegerea elementelor si numarului necesar de incercéri se va face de cétre proiectant;
fncercérile nedistructive se vor efectua in conformitate cu normativul C 26-85;

Verificdrile efectuate si constatdrile rezultate la receptia structurii de rezistentd se consemneaza
intr-un proces verbal de receptie calitativd, incheiat intre investitor, proiectant si executant,
precizéndu-se in concluzie daca structura in cauzi se receptioneazé sau se respinge; in cazurile
in care se constatd deficiente in executarea structurii, se vor stabili mésurile de remediere, iar
dupa executarea acestora se va proceda la o noud receptie;

Acoperirea elementelor structurii cu alte lucrdri (tencuieli, ziddrii, protectii, finisaje) este admis3
numai pe baza dispozitiei date de investitor sau proiectant. Aceastd dispozitie se va da dupd
incheierea receptiei structurilor de rezistentd sau, in cazuri justificate, dupd incheierea
receptiei partiale a structurii de rezistents;

Receptia partiald va consta din efectuarea tuturor verificérilor prezentate la pct. 12.5 alin. (3), cu
exceptia examindrii rezistentei la 28 de zile a betonului care se va face la receptia definitivd a
structurii de rezistentd; in asemenea situatii, proiectantul va preciza unele parti din elementele
asupra cdrora sa se poatd efectua determindri ulterioare si care nu se vor acoperi decat dup3
incheierea receptiei definitive a structurii.
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4.9.6. Abaterile limita la elementele executate monolit
4.9.6.1. Defecte privind aspectul elementelor
Sunt admise urmdtoarele defecte privind aspectul elementelor din beton si beton armat:

e defecte de suprafatd (pori, segregdri, deniveldri) avand adancimea de maximum 1 cm si
suprafata de maximum 400 cm?, iar totalitatea defectelor de acest tip fiind limitatd la maximum
10% din suprafata fetei elementului pe care sunt situate;

o defecte in stratul de acoperire al armaturilor (stirbiri locale, segregri) cu adancimea mai mic3
decat grosimea stratului de acoperire, lungime maximum 5 cm iar totalitatea defectelor de acest
tip fiind limitatd la maximum 5% din lungimea muchiei respective; Defectele care se incadreaz3
in limitele mentionate mai sus pot sa nu fie inscrise in procesul verbal care se intocmeste, dar
vor fi in mod obligatoriu remediate conform normativului C 149-87 pana la receptionarea lucrarii.

Defectele care depagesc limitele de la primul paragraf se inscriu in procesul verbal care se intocmeste
la examinarea elementelor dupa decofrare si vor fi remediate conform solutiilor stabilite de proiectant
si/sau expert, dupa caz.
4.9.6.2. Abateri limita la dimensiunile elementelor executate monolit
A. Lungimi (deschideri, lumini) ale grinzilor, placilor, peretilor:

pana la 3 m: £16 mm
3...6 m: £20 mm
peste 6 m: £25 mm

B. Dimensiunile sectiunii transversale:

grosimea peretilor si pldcilor pand la 10 ¢m, inclusiv: £3 mm
grosimea peretilor si placilor peste 10 cm: 5 mm

C. Latimea si indltimea sectiunii grinzilor si stalpilor

pana la 50 cm: +5 cm
peste 50 cm: £8 cm

D. Fundatii:

dimensiuni in plan: £20 mm
indltimi pana la 2 m: £20 mm
ndltimi peste 2 m: £30 mm

4.9.6.3. Abateri limitd la forma muchiilor si suprafetelor elementelor:
A.  Pentru 1 m lungime de muchie, respectiv 1 mp de suprafatd: 4 mm
B. Pentru lungimea totald a muchiei L respectiv suprafata totald, cu latura cea mai mare L
(indiferent de tipul elementului):
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4.9.6.4. Abaterile limita la inclinarea muchiilor si suprafetelor elementelor fati de prevederile proiectului

Tabelul 4.9.3 Abaterile limitd la inclinarea muchiilor si suprafetelor elementelor fatd de prevederile
proiectului sunt (conform cap. 13 III. Bibliografie pct. 13)

Elementele la care se refera abaterile

fnclinarea muchiei sau suprafetei

d. Peretii de silozuri, castele de
apa, tumuri etc. executate fara
glisare

e. Placi de planseu sau acoperis

limita fata de:
Verticald |Orizontal | Pozitia
a oblica din
proiect
Pe 1 m lungime sau pe 1 m de suprafata 3 5 5
[mm]
Pe toata lungimea sau pe toata 16 20 16
suprafata elementului [mm]: 5 10 10
- 10 10
a. Stalpi, pereti, fundatii 40 - =
Grinzi - 10 10
Fetele superioare ale peretilor
(diafragmelor)

4.9.6.5. Abaterile limita de pozitie ale elementelor

A. Axe in plan orizontal:
- pentru fundatii 10 mm

- pentru stalpi, grinzi, pereti la constructii civile si industriale 10 mm

B. Cote de nivel:

fundatii de structuri 10 mm

placi si grinzi, cu deschiderea <6m 10 mm
placi si grinzi cu deschiderea > 6m 16 mm
grinzi pentru cdile de rulare ale podurilor rulante 5 mm
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e reazeme intermediare (la constructii etajate) 10 mm

4.9.6.6. Abateri limita sintetizate in tabel si schite, ce trebuiesc respectate in procesul de executie:
Abaterile admisibile la efectuarea lucrarilor de executie sunt stabilite conform cu anexa D a normativului
NE 012-2, pentru clasa de tolerante 1 (tolerante normale). Clasa de tolerante 1 ia in considerare ipotezele
de proiectare din SR EN 1992, pentru elemente structurale, precum si nivelul necesar de siguranta pentru
elemente nestructurale.

Abateri admisibile pentru pozitia stalpilor si peretilor

A. Pozitia in plan a unui stalp: se limiteaza
abaterea  (distanta) dintre pozitia
prevazuta in proiect a stalpului si pozitia
rezultata in executie, conform figurii.

Abatere admisibila: A=%25 mm

B. Pozitia in plan a unui perete: se limiteaza
abaterea (distanta) dintre pozitia
prevazuta in proiect a stalpului si pozitia
rezultata in executie, conform figurii.

Abatere admisibila: A=+25 mm

C. Pozitia unui stalp sau perete fata de linia
verticala prin centrul sau, de la nivelul de
la baza, in cladiri multietajate:

Abatere admisibila: A=maximul dintre
(£50mm) si ()
n-numarul de etaje

D. Distanta intre stalpi sau pereti adiacenti:
diferenta intre distanta (L) prevazuta si
cea efectiva, masurata intre suprafetele
stalpilor sau peretilor:

Abatere admisibila: A=maximul dintre
(£25mm) L/600
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E. Abaterea intre axele centrelor la stalpi si
pereti

Abatere admisibila A=maximul dintre
(£15mm) si (t/30)

F. Inclinarea stalpului, la fiecare nivel, in
cladiri cu unul sau mai multe etaje,
masurata ca in figura.

Abatere admisibila A=maximul dintre (£15
mm) si (h/300)

G. Curbura unui stalp intre planseele unui
etaj, masurata ca in figura, acolo unde
valoarea este maxima

Abatere admisibila A=maximul dintre (£15
mm) si (h/300)

inclinate):

2. Abateri admisibile pentru pozitia grinzilor si placilor (sau a altor elemente structurale orizontale sau

A. Pozitia axei reazemului: diferenta intre
distanta prevazuta si cea efectiva intre
marginea reazemului si axa reazemlui

Abatere admisibila A=maximul dintre
(£15 mm) si (I/20)

B. Pozitia grinzii la imbinarea grinda-stalp:
distanta intre axa stalpului si axagrinzii,
la fata stalpului

Abatere admisibila A=maximul dintre
(£20 mm) si (b/30)
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C. Distanta intre grinzi adiacente: diferenta
intre distanta (L) prevazuta si cea
efectiva, masurata intre axele grinzilor

Abatere admisibila A=maximul dintre
(£15 mm) si (L/500)

D. Diferenta de nivel, meintentionata, intre
doua grinzi adiacente, sau inclinarea
neintentionata a unei grinzi sau a unei
placi, masurata ca diferenta de nivel
intre laturile opuse, aflate la distanta L

Abatere admisibila A= %(10+L/500)mm

E. Distanta intre placile succesive, in zona
de rezemare: diferenta intre distanta (H)
prevazuta si cea efectiva, masurata intre
fetele superioare ale placilor;

Abatere admisibila A= £15mm

F. Inaltimea totala la nivelul placii
superioare fata de nivelul secundar de la
baza cladirii: diferenta intre inaltimea
totala (H) prevazuta si cea efectiva, in
functie de marimea inaltimii totale

Abatere admisibila A= +mm

4.9.7. Defecte la turnarea betonului si remedierea lor

A. Defecte la turnarea betonului

Ca urmare a betondrii necorespunzétoare si a neglijérii operatiei de compactare pot apdrea in masa
betonului goluri, segregdri, caverne etc. care pot avea ca efect cedarea constructiei.

Golurile in beton pot apérea:

e  datoritd unei indesiri prea mari a armaturilor in anumite zone;

e unei compozitii granulometrice necorespunzdtoare a agregatelor (existenta in agregate a unor

pietre prea mari);

e unui beton cu consistenta necorespunzatoare sau

unei compactari necorespunzétoare.
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Pentru a evita producerea unor defectiuni trebuie respectate cu strictete conditjile generale de

betonare, compactarea betoanelor si turnarea betonului in diferite elemente; de asemenea personalul

implicat in executarea lucrdrilor (betonistii, conducétorul tehnic al lucrarii) vor examina vizual elementele

de constructie in timpul decofrdrii, cercetdnd cum se prezinta fetele vézute ale stalpilor, planseelor etc.
daca au fisuri vizibile, colturi cdzute, cuiburi de segregare, materiale strine inglobate in beton.

Este interzisd cu desdvarsire tencuirea zonelor cu defecte inainte de cercetarea acestora de citre
compartimentul tehnic de control al calitdtii al executantului (CTC) care va stabili modul de remediere
sau va solicita efectuarea unor incercdri de cdtre laboratorul atestat (control nedistructiv sau extragerea
de carote) sau expertiza tehnicd a lucrdrii, dupd caz; pentru defectiuni mai grave se va anunta
beneficiarul/reprezentantul autorizat si proiectantul; solutiile de remediere vor trebui vizate de proiectant.
B. Remedierea defectelor

Lucrdrile de remediere se fac in 3 faze;

a. lucrdri pregétitoare
b. indepartarea betonului din zonele cu defecte
c. lucrdri de refacere a betonului

a) Lucrari pregdtitoare. Elementele care urmeaza a fi reparate trebuie s& fie bine sprijinite si s& se ia
toate mdsurile pentru respectarea normelor de securitate a muncii; vor fi sprijinite de asemenea
toate elementele

care sunt in legdtura directd cu cele care urmeaza a fi reparate, pentru a
degreva aceste elemente, precum si elementele din zonele invecinate.
b) Indepértarea betonului defect

e betonul din portiunile cu defecte va fi indepartat pana la betonul séndtos; indepértarea se va
face manual, cu spitul si ciocanul, cu multd atentie astfel incat betonul sdnatos din sectiunile
invecinate sa nu fie deranjat sau constructia s3 nu fie expus# la socuri;
rosturile dintre betonul vechi si betonul nou vor avea directii perpendiculare pe axul elementelor;
betonul din aceste rosturi trebuie indepdrtat prin simpla lovire pand acolo unde granulele mari
ale agregatului ajung sa se sparga fdrd a iesi din alveold (locag); suprafetele rosturilor se vor
spala bine cu jet de apd puternic, sub presiune; udarea se va repeta cu cel putin 24 h inainte de
turnare, pentru a se asigura o bund umezire in portiunea care urmeaza a fi completats;

e suprafata betonului vechi in momentul turndrii betonului de reparatie va fi umeds, excesul de
apa indepértandu-se prin stergere.

c) Lucréri de refacere a betonului:

e armatura existentd a elementului care a avut de suferit eventuale deforméri va fi reparat3 si
agezatd in pozitia initiald prevdzutd in proiect; ea va fi curdtitd de beton aderent, cu peria de
sarma;

e pe baza solutiei stabilitd de proiectant, in anumite cazuri, in zona supusd remedierii se pot
introduce armdturi suplimentare (armaturi longitudinale si etrieri inchisi);
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A

betonul care se va turna in portiunea refacuta va fi de clasé imediat superioara celei din elementul
reparat; prin dispozitia de remediere a elementului de beton se vor preciza caracteristicile
betonului (tipul cimentului, dozajul de ciment, agregatele pe sorturi, de reguld 3 sorturi; 0-3, 3-
7, 7-15 mm, curba granulometricd corespunzatoare, raportul A/C corespunzator unei consistente
T2Ts);

se va realiza un cofraj local foarte rigid care sd permitd o compactare energicd, fard deformare;
inainte de a se introduce betonul in cofraj, in sectiunea de intrerupere se va intinde un mortar
de ciment cu dozaj 1:2 si grosimea de cca 1 cm, in care se va indesa betonul nou turnat;
introducerea betonului in cofraj se va face in straturi de maximum 10 cm; betonul va fi bine
compactat prin indesare cu vergele de fier, ciocane, sipci, folosindu-se acolo unde este posibil
vibratoare; in primele 7 zile de la turnare se va uda betonul nou din abundent3 si se va acoperi
pentru pastrarea umiditatii.
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CAPITOLUL 4. ARMATURI

3.1. Generalitati

Acest capitol cuprinde sarcinile ce trebuiesc respectate la lucrari de montarea arméturilor pentru
elemente din beton armat confectionate cu agregate grele, turnate monolit pe santier.

3.3. Tipuri de otel
Tipurile de otel utilizate in mod curent in elementele de beton armat si domeniile lor de aplicare sunt:

e OB 37 - Otel rotund neted (STAS 438/1-89) — utilizat pentru armaturi de rezistentd sau
constructive.
STNB, STPB — Sarma trasa netedd pentru beton armat.
BST 500 C - Otel beton cu profil periodic (STAS 438/1-2012) — utilizat pentru arméturi de
rezistentd.

3.5. Transport si depozitare

Depozitarea otelului beton in incinta santierului unde urmeazé a fi prelucrat se face, in general, pe
platforme deschise balastate sau betonate, amenajate conform proiectului de organizare de santier.
Otelul beton se depoziteaza si se stivuieste strict dupé sortimente si dimensiuni. Depozitarea se va face
astfel incét sa se asigure evitarea conditiilor care favorizeaz3 corodarea arméturii si evitarea murdéririi
acestora cu pamant sau alte materiale.

3.10. Operatii de prelucrare

3.10.2 Curdtirea arméturilor: Armaturile trebuie curdtate de orice impuritéti si de rugind. Rugina poate
fi superficiald sau de profunzime. in cazul ruginii superficiale, aceasta se va indeparta iar barele se pot
utiliza fara diminuarea diametrului. 3.10.6. Fasonarea otelului beton: Armdtura trebuie t3iats,
manipulatd, indoitd astfel inct s3 se evite deteriorarea mecanic (crestturi, loviri). indoirea barelor si
fasonarea ciocurilor se vor executa cu miscari lente fard socuri. Este interzis3 incilzirea sau tdierea cu
flacéra a barelor. Se interzice fasonarea armaturilor la temperaturi sub -10°C.

3.11. Montarea armadturilor sub formé de bare izolate
in vederea pozitionrii corecte a arméturilor si respectiv a asigurarii grosimii stratului de acoperire cu
beton al acesteia se vor prevedea distantieri. Fixarea (prinderea) barelor intre ele se va realiza astfel: la

placi si pereti se vor fixa toate incrucisarile pe primele doud randuri marginale, pe tot conturul; restul
incrucisarilor din mijlocul retelelor se vor fixa din doud in doud, in ambele sensuri (in "sah") .

3.13. Stratul de acoperire cu beton
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Pentru protectia armaturii contra coroziunii si pentru buna conlucrare a acesteia cu betonul, este
necesar sa se realizeze un strat de acoperire a armaturilor. Grosimea minima nominald a stratului de
acoperire:

Placi cu grosimea < 100 mm: 10 mm.

Grinzi cu indltimea < 250 mm: 15 mm.

Stélpi: 25 mm.

Fundatii, stalpi, grinzi in contact cu pamantul: 50 mm.

e © o o

3.14. Controlul calitdtii lucrdrilor de armaturi

La terminarea montarii armaturilor se va verifica: tipul otelului, numarul, diametrul, pozitia si modul de
fasonare a barelor; modul de fixare a barelor intre ele; pozitia innadirilor si lungimile de petrecere ale
barelor . Constatérile in urma acestor verificari se consemneazad in proces-verbal pentru verificarea
calitdtii lucrarilor ce devin ascunse .
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CAPITOLUL 5. COFRAJE

5.1. GENERALITATI

Prezentul capitol cuprinde sarcinile ce trebuiesc respectate la lucrarile de cofrare pentru turnarea
betoanelor monolite de orice fel (simple sau armate) la elemente de constructii ca: fundatii, pereti,
stalpi, grinzi si plci.

5.3. MATERIALE

Materialele utilizate pentru cofraje vor fi materiale lemnoase, derivate ale acestuia, metal sau materiale
plastice. Pentru materialul lemnos se va utiliza cherestea de résinoase cf. STAS 1949-86 calitatea C,
placaj pentru lucrdri exterioare cf. STAS 7004-89. Cofrajele metalice se executd de reguld din otel
pentru constructie.

5.4. OPERATIUNI DE MONTARE ALE COFRAJELOR

Operatiunile includ: curdtirea si nivelarea locului de montaj; trasarea pozitiei cofrajului; transportul si
asezarea panourilor; curdtirea si ungerea panourilor; asamblarea si sustinerea provizorie a acestora;
verificarea pozitiei cofrajului pentru fiecare element de constructie; verificarea golurilor; incheierea,
legarea (blocarea) si sprijinirea definitivd; etansarea rosturilor .

5.5. DESCINTRARE SI DECOFRARE

Partile laterale ale cofrajelor se pot indeparta dupd atingerea unei rezistente in beton de 25 N/mm2
incét fetele si muchiile s nu fie deteriorate.

5.8. CONDITII PRIVIND CONTROLUL CALITATII

Controlul preliminar care cuprinde lucrdrile pregétitoare in special trasarea si elementele sau
subansamblurile de cofraje si sustineri. In cursul executiei se verifics pozitionarea fata de trasare si
modul de fixare a elementelor, alcituirea elementelor de sustinere si sprijinire, incheierea corects a
elementelor cofrajelor si asigurarea etanseitdtii acestora, dimensiunea interioard a cofrajelor si
verificarea golurilor .
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CAPITOLUL 6. LUCRARI DE HIDROIZOLATII

1. GENERALITATI

Prezentul capitol cuprinde sarcinile ce trebuiesc respectate la executia lucrdrilor de hidroizolatii, la
fundatii si pereti de beton ai infrastructurii.

2. STANDARDE SI NORMATIVE DE REFERINTA
La lucrarile de hidroizolare se vor avea in vedere urmatoarele standarde si normative de referinta:

NE 012-2007 - Cod de practica pentru executarea lucrarilor din beton, beton armat si beton
precomprimat.

STAS 8625-90 - Aditiv plastifiant mixt pentru betoane.

C 170-87 - Instructiuni tehnice de protectie a elementelor din beton armat si beton
precomprimat supraterane situate in medii agresive naturale si industriale,

C 56-85 - Normativ pentru verificarea calitatii si receptia lucrarilor de constructii.
STAS 790-84 - Apa pentru betoane si mortare.

STAS 8573-78 - Aditivimpermeabilizator pentru mortare de ciment.,

STAS 35189-76 - Incercari pe betoane. Verificarea impermeabilitatii la apa.

STAS 6472/4-8S - Fizica constructiilor. Termotehnica. Comportarea elementelor de constructie la difuzia
vaporilor de apa. Prescriptii de calcul.

C 16-84 - Normativ pentru realizarea pe timp friguros a lucrarilor de constructii si a instalatiilor
aferente.

3. MATERIALE PRINCIPALE FOLOSITE

Materiale principale: Membrana cramponata, este realizata din polietilend de inaltd densitate. Are o
structura gen fagure cu butoane sferice de 8mm si este de culoare neagra. Pentru plécile de beton
turnate direct pe pdmant, membrana cramponata se utilizeaza ca strat izolator si separator, formand un
front de lucru curat peste care se executd diferite structuri de beton armat.

Materiale auxiliare: Filer de calcar; filer de talc; hartie kraft; Cuie de otel de 25mm); Profil special din
HDPE expandatd; Banda bituminoasé autoadeziva .
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4. LIVRARE, DEPOZITARE, MANIPULARE

curatirea si nivelarea locului de montaj
trasarea pozitiei cofrajului;
transportul si asezarea panourilor si a celorlalte materiale si elemente de inventar in apropierea
locului de montaj;
curatirea si ungerea panourilor;
asamblarea si sustinerea provizorie a acestora;
verificarea pozitiei cofrajului pentru fiecare element de constructie, atat in plan orizontal cat si
pe verticala si fixarea in pozitie corecta si relatia cu elementele de la etajul inferior. Verificarea
golurilor;

e incheierea, legarea (blocarea) si sprijinirea definitiva a tutror cofrajelor cu ajutorul dispozitivelor
de blocare (caloti, juguri, tiranti, zavoare, distantieri, proptele, contravantuiri, etc.);

e etansarea rosturilor.

5. EXECUTAREA LUCRARILOR DE HIDROIZOLATIE
5.1. CONDITII GENERALE:

Punerea in opera a membranei membrana cramponata se face prin pridere mecanica prin simpla
suprapunere a marginilor. Materialul se monteaza de la stanga la dreapta prin suprapunerea portiunilor
speciale pe partea dreapta(17 cm de la margine) si prin presare cu ajutorul unui ciocan de cauciuc.

Membranele se fixeaza pe suport din beton sau lemn cu ajutorul cuielor de 25mm din otel. Dupa ce a
fost acoperit intreg perimetru dorit, se suprapune prima si ultima bucata de material pe cel putin 40cm,
si se etanseaza jonctiunea cu banda bituminoasa autoadeziva ELOTENE.

Pentru protectia acoperisurilor plane, a teraselor si acoperisurilor inclinate, membrana cramponata se
aplica cu dopurile semisferice orientate in sus, spatiul dintre dopuri constituind un excelent drenaj al
apei de ploaie si un suport pentru straturile de beton sau pietris.

Sub placile de beton in contact direct cu solul membrana cramponata se aseaja cu dopurile semisferice
in jos, iar marginile membranei se ridica cu 30 cm peste nivelul solului.

5.2. CONDITII SPECIALE:
Hidroizolatii contra umiditatii pamantului:
A. Hidroizolatii orizontale:
La nivelul fundatiilor se va executa o hidroizolatie rigida pe baza de mortar impermeabil, astfel:

e suprafata betonului se curata, se freaca cu peria de sarma sau daca este cazul se buciardeaza,
fiind abundent umezita si spalata;
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e se aplica cu mistria un amorsaj (2-4 mm) format din mortar cu compozitia: ciment, nisip, apa,
1:1:0.6, in volume, iar nisipul avand granulatia 0-1 mm.

e dupa 3-4h de la aplicarea amorsajului ( % din timpul de priza ) se aplica peste amorsaj un
grund (5-6mm) format din mortar cu compozitia: ciment, nisip, apa, 1:1:0.5, in volume, nisipul
avand granulatia 0-3mm indesat puternic si netezit cu drisca;

e dupa 3-4h se curata, prin frecare cu cantul unei scanduri, de partile neaderente, se umezeste
stratul si se aplica un al doilea grund de 6-7mm cu mistria si netezit cu drisca;

e dupa 6-8h se aplica al treilea strat de mortar de 6-7mm peste primul bine umezit indesat si
netezit cu mistria si se driscuieste; mortarul va avea compozitia ciment,

e nisip cu granulatie 0-3 mm, apa in proportia 11,8:0,6 in volume; rosturile dintre panourile
tencuite intr-o repriza nu trebuie sa se suprapuna;

e dupa 1-11/2h se aplica un strat de scliviseala cu rol de protectie obtinut prin presarea uniforma
a 250g ciment/mp care se freaca puternic cu drisca metalica pentru a patrunde si a astupa porii
mortarului inca umed;

e tratarea mortarului impermeabil dupa aplicare se face la fel ca la betoanele impermeabile
protejandu-le impotriva insoririi si uscarii pentru mentinerea in stare umeda 5-10zile de la
aplicare prin stropire;

e in cazul folosirii mortarului impermeabil cu adaosuri speciale tip apastop acesta se prepara

astfel:

se amesteca cimentul cu apastop P ( 3% din masa cimentului );

cele de mai sus se amesteca cu nisipul timp de 1 min;

se adauga apa si se malaxeaza 3min.;

pe suprafelele orizontale se aplica primul strat de 2-5mm apoi stratul doi de 8-10mm si in

sfarsit ultimul strat in grosime de 20-24mm cu mortar bine batut si nivelat cu drisca sau fierul

de glet;

e mai pot fi folosite adaosuri de aracet E 50, Latex, copolimeri de PVC, bitumuri sub forma de
suspensii apoase conform normativelor in vigoare;

e alte materiale si tehnologii se utilizeaza in concordanta cu agrementul specific si cu acordul
proiectantului.

La nivelul pardoselilor se va executa o hidroizolatie astfel:

e se foloseste un strat de rupere a capilaritatii din pietris cu granulatie 16-60mm;
e se adauga stratul separator din hartie Kraft ( min, 125 kg/mp ) la acelasi nivel cu hidroizolatia
orizontala a fundatiilor;

B. Hidroizolatii verticale:

e se executa cand suprafetele exterioare ale peretilor in contact cu pamantul indeplinesc conditii
de impermeabilitate (grad de impermeabilitate minim P4);

6. CONTROLUL CALITATII
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Lucrarile de hidroizolatii , majoritatea lor fiind lucrari ascunse, calitatea lor se va verifica pe etape de
executie, incheindu-se proces verbal din care sa rezulte ca au fost respectate urmatoarele:

calitatea suportului, rigiditatea, aderenta, planeitatea, umiditatea, constatarile facandu-se
conform normelor in vigoare;

calitatea materialelor de hidroizolatii conform certificatelor de calitate;

calitatea amorsajului si lipirea corecta a fiecarui strat a hidroizolatiei inclusiv a celorlalte lucrari
de constructie aferente;

strangerea flanselor si platbandelor aferente strapungerilor;

daca este cazul se port face si verificari prin sondaje prin desfacerea izolatiei si probe de
laborator asupra materialelor;

Hidroizolatia se verifica, vizual, daca indeplineste urmatoarele conditii:

straturile hidroizolatiei sunt lipite uniform si continuu fara zone nelipite;

panta catre gurile de scurgeri fara stagnari, conform proiectului;

este continua si fara umflaturi;

racordarea cu elemente de strapungere la rosturi si guri de scurgere asigura o etansare
perfecta;

protectia corespunde proiectului;

Se verifica lucrarile de tinichigerie aferente ce asigura etanseitatea ceruta ( copertine, glafuri, etc.) si
sunt bine ancorate si lipite cu falturi corect executate: gaurile de scurgere sa aiba gratar si sa
functioneze normal.

7. RECEPTIA LUCRARILOR

Receptia lucrarilor de betonare va avea in vedere urmatoarele acte normative, ce reglementeaz_
aceast_ activitate :

norme privind cuprinsul si modul de intocmire, completare si pastrare a cartii tehnice a
constructiilor, C167/77 (BC 12/77);

normativ pentru verificarea calitatii si receptia lucrarilor de constructii si instalatii aferente, C56-
85 (BC 1-2/86);

instructiuni pentru verificare calitatii si receptia lucrarilor ascunse la constructii si instalatii
aferente, C56/85 (BC 4/76);

Legea 10/1995;
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CAPITOLUL 7. LUCRARI DE METAL
1. GENERALITATI
prezentul caiet de sarcini se aplica la executia in uzina si pe santier a structurii metalice.

la executia acestei structuri se vor respecta integral toate reglementarile si prevederile in vigoare
privind executia, verificarea, calitatea executiei si receptia obiectelor de investitii in constructie.

intreprinderile executante care contribuie la executia structurii metalice raspund direct de buna
executie si de calitatea tuturor lucrarilor ce le revin, in conformitate cu planurile de executie, cu
prevederile standardelor, normativelor si prescriptiilor tehnice in vigoare, precum si cu prevederile
prezentului caiet de sarcini.

elementele, subansamblele si structurile metalice se vor executa conform planurilor de executie
predate de Proiectant.

Executia structurii metalice, verificarea calitatii si receptia lucrarilor, se vor face, in general, pe baza
stas 767/0-88 “Constructii civile, industriale si agricole. Constructii de otel. Conditii tehnice generale de
calitate”. prevederile acestui standard sunt valabile numai in masura in care ele nu contravin prevederilor
prezentului caiet de sarcini, care completeaza, precizeaza si modifica unele dispozitii din actul normativ
citat mai sus.

inaintea inceperii executiei, o comisie formata din delegatia Beneficiarului si Proiectantului verifica,
la sediul intreprinderilor executante ale subansamlelor metalice sudate si ale unitatilor ce executa
montajul, daca acestea indeplinesc, fiecare in parte, urmatoarele conditii:

a. dispun de instalatii si utilaje corespunzatoare tehnologiei de executie specifice lucrarilor ce au de
executat.

b. Spatii necesare — special amenajate — pentru depozitarea materialelor si pentru desfasurarea
proceselor tehnologice de executie .pentru premontaje se vor amenaja platforme betonate.

c. Intreprinderea care va executa montajul va dispune pe santier de o hala special amenajata cu
un pod rulant (sau macara), capabil sa manevreze subansamblele cele mai grele, precum si de
platforme de premontaj si de toate utilajele necesare premontajului unor subansamble.

d. Laborator pentru incercarea distructiva si nedistructiva a materialelor metalice si a cusaturilor
sudate.

conducerea societatii executante va numi un colectiv tehnic coordonator care va conduce uzinarea,
care va raspunde de buna calitate a lucrarilor pe tot timpul executiei.

Sarcinile si raspunderile coordonatorului si ale colectivului tehnic vor fi stabilite de conducerea
intreprinderii si vor fi aduse la cunostinta Beneficiarului si Proiectantului. Din colectivul tehnic trebuie sa
faca parte un inginer sudor, care va conduce lucrarile de sudura.

Lucrarile de sudura vor fi conduse si supravegheate permanent, in fiecare schimb de lucru, de catre
un maistru sudor sau de un muncitor specialist sudor- autorizat ca maistru- ajutat de un responsabil de
schimb al utilajelor de sudare. Maistrii sudori si muncitorii specialisti vor fi scolarizati si instruiti de inginerul
sudor.
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Fiecare sudor autorizat va poseda un numar si un poanson cu acest numar, pentru marcarea prin

poansonare a cusaturilor pe care le executa. Lista sudorilor autorizati, cu numarul poansonului, va fi
comunicata Beneficiarului si Proiectantului.

responsabilul de sector A.Q. cu problemele uzinarii va trebui sa cunoasca prevederile prezentului
Caiet de sarcini, el urmand a fi examinat si autorizat. Organele A.Q. ale uzinei vor fi examinate si
autorizate.

lucrarile de montaj pe santier vor fi conduse de un inginer cu experienta in asemenea lucrari.
Pentru fiecare schimb va fi permanent pe santier un maistru montator care va conduce si supraveghea
lucrarile de montaj.

lucrarile de montaj si de sudare pe santier vor fi urmarite si receptionate, pe faze de executie de
un delegat permanent al Beneficiarului,

elementele si imbinarile de montaj care urmeaza sa fie betonate vor fi receptionate in mod
obligatoriu inainte de betonare, de o comisie de receptie formata dintr-un delegat al Beneficiarului, al
Proiectantului si al unitatii de montaj, care vor intocmi — conform reglementarilor tehnice — procese
verbale de lucrari ascunse,

verificarea curenta, pe santier, a calitatii elementelor si imbinarilor cu sirp, se va face conform
prevederilor din “Instructiunile tehnice privind imbinarile elementelor de constructii metalice cu SIRP”,
Indicativ: C 133-82 cap. 3, cu exceptia calitatii suruburilor si piulitelor, care trebuie sa corespunda cap.3.
4. din prezentul caiet de sarcini, iar receptia lor conform cap.4 din aceleasi instructiuni. 2.
DOCUMENTATIA DE EXECUTIE

2.1. Documentatia tehnica de executie este elaborata de:

e Proiectant;
e Intreprinderea care uzineaza elementele si subansamblele de constructie;
e Intreprinderea care executa montajul structurii metalice.

2.2 documentatia elaborata de proiectant

aceasta trebuie sa cuprinda piesele scrise si desenate specificate la art.1.4.1. din STAS 767/0-88,
la care se adauga:

e categoria de executie (A sau B ) pentru fiecare element in parte, conform art.1.3. din STAS
767/0-88;

e pe elementele sudate se va indica, pentru fiecare cusatura sudata in parte, clasa de calitate
conform Instructiunilor tehnice C 150-84;

e 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 de mai jos. La grosimi neegale ale produselor laminate care se
sudeaza , grosimea minima a cusaturilor de colt se stabileste corespunzator grosimei minime a
celor doua laminate.
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Grosimea tablelor T (mm) Grosimea cusaturilor de colt
A(mm) min
4.8 4.6
9...15 7..12
16....20 12...14
21.....30 14...21
31....40 21..28
>40 28
Tabelul 3

breviarul notelor de calcul, care trebuie sa cuprinda:
caracteristicile materialelor folosite;

caracteristicile geometrice si mecanice ale sectiunilor;

eforturile in sectiunile caracteristice;

eforturile unitare maxime, in comparatie cu rezistentele de calcul.

se recomanda ca, pe parcursul proiectarii fazei D.E., institutia ce elaboreaza proiectele sa consulte
intreprinderile ce vor uzina piesele metalice si cele care vor executa montajul, in vederea alegerii unor
detalii care sa usureze —eventual — uzinarea sau montajul, fara sa reduca siguranta constructiei.

2.3. Documentatia ce trebuie elaborata de uzina constructoare

intreprinderea ce uzineaza piesele metalice are obligatia ca, inainte de inceperea uzinarii, sa verifice
planurile de executie. 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:

e Pentru deficiente care nu afecteaza structura metalica din punct de vedere al rezistentei sau
montajului, uzina efectueaza modificarile respective, comunicandu-le in mod obligatoriu si
Proiectantului;

e Pentru unele modificari care ar afecta structura din punct de vedere al rezistentei sau al
montajului, comunica Proiectantului propunerile de modificari pentru a-si da avizul. Orice
modificare din proiect se face numai cu aprobarea prealabila, scrisa, a Proiectantului. Modificarile
mai importante se introduc in planurile de executie de catre Proiectant; pentru unele modificari
mici, acestea se pot face de uzina, dupa ce primeste avizul in scris al Proiectantului.
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dupa verificarea proiectului si introducerea eventualelor modificari, uzina constructoare intocmeste
documentatia de executie care trebuie sa cuprinda:

toate operatiile de uzinare pe care le necesita realizarea elementelor, incepand de la debitare si
terminand cu expedierea lor;

tehnologia de debitare si taiere;

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

procesul tehnologic de executie pentru fiecare piesa trebuie sa cuprinda:

e @ ¢ & ¢ & © © ¢ © o @

piese desenate, cu cote, pentru fiecare reper;

procedeele de debitare a pieselor si de prelucrare a muchiilor, cu montarea clasei de
calitate a taieturilor;

marcile si clasele de calitate ale otelurilor care se sudeaza;

tipurile si dimensiunile cusaturilor sudate;

forma si dimensiunea muchiilor care urmeaza a se suda conform datelor din proiect
sau- in lipsa acestora — conform STAS 6662-74 si STAS 6726-85;

marca, caracteristicile si calitatea materialelor de adaos: electrozi, sarme, fluxuri;
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 al 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, conform cap.4 din
STAS 767/0-88 si prevederilor prezentului caiet de sarcini.

Regimurile de sudare se stabilesc de catre intreprinderea de uzinare, pe imbinari de proba.

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.

in vederea realizarii in bune conditii a subansamblelor sudate, de serie, intreprinderea executanta
va intocmi fise tehnologice pe baza proceselor tehnologice de mai sus.

La intocmirea fiselor si proceselor tehnologice, se va avea in vedere respectarea dimensiunilor si
cotelor din proiecte precum si calitatea lucrarilor, in limita tolerantelor admise prin stas 707/0-88 si prin
prezentul caiet de sarcini.
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inainte de inceperea lucrarilor, in vederea verificarii si definitivarii proceselor tehnologice de
executie, uzina va executa cate un ansamblu principal (cap de serie), stabilit de Proiectant, pe care se
vor face toate masuratorile si incercarile necesare. Masuratorile vor cuprinde verificari ale cordoanelor de
sudura — vizual si cu lichide penetrante- si control radiografic al sudurilor cap la cap. 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. In functie de rezultatele obtinute, comisia, va stabili daca sunt necesare
masuratori si incercari distructive suplimentare si daca subansamblul de proba (cap de serie) executat se
va introduce in lucrare.

2.4. Documentatia tehnica ce trebuie intocmita de intreprinderea ce monteaza structura metalica

acesta trebuie intocmita de personal cu experienta in lucrari de montaj care vor conduce montajul,
tinand seama de specificul lucrarii si de utilajele de care se dispune, precum si de anotimpul in care se
vor face lucrarile de sudare la montaj.

Inainte de a incepe elaborarea documentatiei de montaj, intreprinderea care o intocmeste are
obligatia sa verifice documentele tehnice de proiectare si de executie in uzina si sa semnaleze elaboratorul
acestora orice lipsuri sau nepotriviri constatate.

documentatia tehnica de montaj trebuie sa cuprinda:

e spatiile si masurile privind depozitarea si transportul pe santier al elementelor de
constructii;

e organizarea platformelor de preasamblare pe santier, cu indicarea mijloacelor de

transport si ridicat ce se folosesc;

verificarea dimensiunilor implicate in obtinerea tolerantelor de montaj impuse;

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 asigurare a stabilitatii elementelor in fazele intermediare de

montaj.

3. MATERIALE
3.1. Materiale de baza

materialele de baza sunt indicate in planurile de executie, pentru fiecare reper in parte. Eventualele
schimbari ale marcilor si claselor de calitate ale laminatelor prevazute in proiect nu sunt admise decat cu
aprobarea scrisa a Proiectantului.

toate laminatele folosite trebuie sa corespunda standardelor in vigoare si sa fie livrate conform
acestora.

laminatele din otel trebuie sa fie insotite de certificate de calitate si sa fie marcate de catre uzina
producatoare.
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intreprinderea de uzinare a pieselor si subansamblelor metalice trebuie sa verifice corespondenta
dintre datele cuprinse in certificatele de calitate si cele din STAS 500/2-89.

intreprinderea de uzinare verifica- la fiecare lot de produse laminate de acelasi tip, aprovizionate
de aceeasi otelarie - calitatea laminatelor, prin analize chimice si incercari mecanice. Incercarile mecanice
si tehnologice sunt:

incercarea la tractiune, conforn STAS 200-87 si STAS 5540/2-82;
indoirea la rece, conform STAS 777-80;

incovoirea prin soc pe epruvete cu crestatura in V sau U , dispusa
perpendicular pe suprafata tablei, conform STAS 5540/8-88 si STAS
9261/81.

laminatele livrate din bazele de aprovizionare trebuie sa fie insotite de certificate de calitate,
conform prevederilor STAS 500/1-89.

3.2. Materiale de adaos

Materialele de adaos, respectiv electrozii pentru sudare manuala, sarmele si fluxurile pentru
sudarea automata vor corespunde standardelor pentru materialele de adaos.

electrozii inveliti pentru sudarea manuala a otelurilor vor carespunde prevederilor STAS 1125/1-91
si 1125/2-81, iar sarmele de otel pentru sudarea automata — prevederilor STAS 1126-87.

Electrozii vor fi livrati in cutii etichetate, care indica marca lor si certifica calitatea . fiecare electrod
va fi luat din cutia de livrare si va fi folosit imediat. Se interzice folosirea altor electrozi decat a celor
prescrisi. Colacii de sarma trebuie sa aiba eticheta de identificare, care trebuie pastrata pana la
consumarea sa totala.

materialele de adaos si — in special — fluxurile, se verifica si prin sondaj.

electrozii, sarmele si fluxurile vor fi pastrate, manipulate, uscate si folosite conform indicatiilor
intreprinderii ce le-a furnizat, precum si prevederilor din procesul tehnologic.

3.3. Suruburi obisnuite

Suruburile obisnuite folosite la montaj pentru prinderi provizorii vor fi suruburi grosolane, conform
stasurilor care corespund clasei de executie.

Pentru imbinarile de rezistenta cu suruburi obisnuite, prevazute ca atare in proiectele de executie,
se vor folosi suruburi semiprecise sau precise, conform STAS 4272-89, cu piulite conform STAS 107 1-89,
din grupa de caracteristici mecanice 4.6 pentru piese din otel OL 37 si 6.6 pentru piese OL 52. Pentru
imbinarea cu suruburi a profilelor U si I, se vor folosi saibe conform STAS 2242-80.

4. EXECUTIA SUBANSAMBLELOR IN INTREPRINDEREA DE UZINARE
4,1, Generalitati

Lucrarile de sudare sunt conduse, in permanenta, de maistri sudori. Cate un maistru sudor va fi
permanent in atelier pe fiecarte schimb.

4.2. Organizarea controlului calitatii
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Controlul calitatii se va face conform prevederilor din fisele tehnologice si procesele tehnologice de
executie, pe fiecare faza de executie in parte.

controlul calitatii executiei se va face de catre organul A.Q. al uzinei.

in vederea urmariirii controlului executiei, uzina va intocmi si completa " Fise de urmarire executie
" si “Fise de masuratori”.

In fise se vor trece — pentru fiecare piesa- marca si clasa de calitate ale otelului, precum si sarja si
numarul certificatului de calitate al lotului din care face parte piesa debitata.

In mod analog, pentru fiecare cusatura sudata, in fise se va trece numarul sudorului si numele
maistrului care a supravegheat executia.

Pe schite se vor insemna si locurile unde s-au facut eventualele remedieri ale cusaturilor sudate.

Fisele de urmarire si masuratori intocmite pentru fiecare piesa si subansamblu sudat vor fi semnate
de A.Q. uzina si prezentate la receptia subansamblelor, odata cu restul documentelor de receptie.

4.3. Sortarea si pregatirea laminatelor
Laminatele se sorteaza prin verificarea marcii si clasei de calitate a dimensiunilor si aspectului.

La sortare si inainte de trasare si debitare, toate laminatele se curata pe ambele fete, pentru a se
inlatura complet noroiul, rugina, tunderul, petele de grasime, vopsea etc.

cu ocazia sortarii, se verifica corespondenta laminatelor cu indicatiile din proiect privind marca si
clasa de calitate.

Inainte de debitare laminatele se verifica bucata cu bucata, in ceea ce priveste dimensiunile,
aspectul exterior si eventualele defecte de suprafata sau interioare vizibile pe muchii. Laminatele cu
suprapuneri, stratificari, exfolieri, segregatii, deformatii (ca torsionari sau curbura in forma de sabie),
abateri dimensionale si alte defecte care nu se incadreaza in cele prevazute in prescriptiile in vigoare,
trebuie eliminate de la debitare. Materialele care nu corespund marcii, clasei de calitate sau calitativ, vor
fi indepartate si depozitate separat. Ele nu vor fi folosite.

Defectele de suprafata ale laminatelor care nu au influente asupra rezistentei pieselor pot fi
remediate prin polizare.

Prelucrarea materialelor fara indepartarea lor prealabila este admisa in cazul cand abaterile fata de
forma lor corecta nu depasesc tolerantele din STAS 767/0-88.

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

Indreptarea si indoirea pieselor pentru elemente din categoria de executie A se va face numai in
valturi sau la prese mari; pentru piese marunte din categoria B, se admite indreptarea prin lovire cu
ciocanul, cu conditia de a se evita orice strivire a materialului.

indreptarea pieselor din categoria A se poate face la rece cand raza de curbura este mai mare sau
cel putin egala cu:

e de 50 ori grosimea tablei;
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e de 25 ori inaltimea sau latimea talpii (dupa planul in care ar face indreptarea ), la profile I sau
u.

La table, indreptarea marginii se poate face si prin taiere, daca latimea ramasa este cea din proiect.

In toate celelalte cazuri decat cele prevazute mai sus, indreptarea sau indoirea se va face la cald
(700°C).
Trasarea si sablonarea pieselor se executa cu o precizie de £ 1 mm, daca in proiect nu se prescrie

o precizie mai mare. Ea se efectueaza cu instrumente verificate si comparate cu etaloanele de control
verificate oficial sau cu instalatii speciale.

orientarea pieselor fata de directia de laminare poate fi oricare, daca in proiect nu se prevede altfel.
4.4. prelucrarea laminatelor

Prelucrarea laminatelor consta din: taiere, prelucrarea muchiilor si gaurire.

4.4.1. Taierea

taierea se poate face cu foarfeca (la stanta), cu ferastraul, cu flacara de oxigen (oxicupaj) sau cu
laser. Taierea cu flacara sau cu laser se va face cu precadere mecanizat la masini de copiat. Nu sunt
admise taierile si prelucrarile cu arcul electric.

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 sau foarfeca nu mai necesita prelucrarea prin aschiere, daca prin sudare se topesc complet
sau daca se asigura taierii clasa de calitate corespunzatoare.

Crestaturile, neregularitatile sau fisurile fine rezultate dintr-o prelucrare defectuoasa 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.

Zgura care se formeaza pe suprafata sau pe marginile taieturii cu flacara, se indeparteaza.

piesele ce se deformeaza in timpul taierii sau prelucrarii se indeparteaza inainte de a fi supuse altor
operatii. Indepartarea poate fi facuta la rece, cu masini de indreptat cu valturi sau cu prese; nu se admite
indepartarea prin lovire (ciocanire).

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

a. numarul piesei — conform marcii din desenele de executie — si, eventual, indicativul elementului
la care se foloseste;

b. marca si clasa de calitate a tablei;

¢. numarul lotului din care provine.

4.4.2. prelucrarea muchiilor in vederea sudarii
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Tipul imbinarilor trebuie prevazut in proiect. Uzina trebuie sa examineze aceste tipuri si sa faca
proiectantului eventuale propuneri de modificare, daca prin aceasta se usureaza executia, fara a modifica
calitatea cusaturii.

Tipul de executie a sudurii, manual sau automat, se propune de catre uzina.
tolerantele de prelucrare sunt cele din standardele indicate mai sus si din prezentul caiet de sarcini.
4.5. Asamblarea provizorie in vederea sudarii

Asamblarea pieselor in vederea sudarii se va face in dispozitive speciale de asamblare sau de
asamblare-sudare, ce vor fi proiectate si executate de uzina constructoare pe baza proceselor
tehnologice.

dispozitivele de asamblare-sudare trebuie sa asigure corecta aplicare a proceselor tehnologice de
formare libera a pieselor in timpul sudarii, precum si respectarea- in limitele tolerantelor admise —a
dimensiunilor subansamblelor din desenele de executie.

Inainte de inceperea asamblarii marginile si fetele laminatelor, in zona ce urmeaza a fi imbinate
prin sudare, se curata pana la luciu metalic pe o latime de 30...40 mm de o parte si de alta a rostului de
sudare.

la capetele rosturilor de sudare se aseaza, in prelungirea acestora, piese tehnologice, respectiv
prelungitoare, din aceeasi marca si clasa de calitate de otel, avand aceeasi grosime si cu rosturile
prelucrate |a fel ca piesele care se sudeaza. Lungimile acestor piese tehnologice, care trebuie sa fie de
minim 100 mm, servesc pentru amorsarea arcului si executarea inceputului cusaturilor. Ele se prind prin
puncte de sudura provizorie de piesa care se sudeaza.

Pentru verificarea calitatii cusaturilor sudate se folosesc piese speciale, din care se extrag epruvete
pentru incercari. Numarul si pozitia acestor piese pentru probe se fixeaza prin procesul tehnologic.

Se recomanda ca, inaintea taierii epruvetelor, sa se efectueze radiografierea cusaturii sudate
insemnandu-se portiunile cu defecte, pentru a fi eliminate.

Taierea epruvetelor se face cu mijloace mecanice.

Piesele tehnologice se indeparteaza dupa terminarea operatiunilor de sudare a rostului,
prelucrandu-se corespunzator capetele cusaturilor sudate. Indepartarea pieselor tehnologice se face prin
taiere cu flacara; nu se admite indepartarea prin lovire.

Zonele in care au fost prinse piesele tehnologice se prelucreaza prin polizare, pana la fata
laminatului.

4.6. Sudarea
4.6.1. Sudarea provizorie (heftuirea)

Pozitia, grosimea si lungimea cusaturilor provizorii de prindere vor fi precizate in procesele
tehnologice de executie, tinand seama de marca otelului folosit in piesele ce se sudeaza si de grosimea
lor,

Electrozii cu care se executa cusaturile de prindere vor fi de aceeasi marca cu cei care se folosesc
la executarea cusaturilor definitive.
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Tolerantele la marimea deschiderii rosturilor sunt conform standardelor de forme si dimensiuni ale
acestora, si anume STAS 6726-85.

4.6.2. Sudarea subansamblelor.

Lucrarile premergatoare inceperii operatiilor de sudare

Sudarea poate fi executata prin orice procedeu de sudare manuala, semiautomata sau automata
cu arc electric, cu conditia ca aceasta sa asigure calitatea corespunzatoare imbinarilor sudate.

Sudarea se executa in hale inchise, la minimum + 5°C.

Folosirea electrozilor bazici se face prin uscare prealabila la temperatura indicata de uzina
productoare. In lipsa unei indicatii, electrozii se usuca in cuptoare la 250°C.... 300°C, timp de minimum
2 ore,

Inainte de inceperea lucrarilor de sudare, reprezentantul serviciului A.Q. al uzinei, impreuna cu
inginerul sudor si maistrul ce conduce lucrarile de sudare la ansamblul ce se sudeaza, vor verifica
elementele asamblate in vederea sudarii, pentru a constata ca sunt indeplinite urmatoarele conditii:

a. subansamblul ce urmeaza sa sudeze este corect asamblat si asezat pe dispozitiv, in asa fel incat
sa permita deplasarea termica a pieselor si sa previna concentrarea tensiunilor reziduale.

b. Pe piesele ce alcatuiesc subansamblu sunt trecute marcajele corespunzatoare.

¢. Dimensiunile subansamlului si ale rosturilor dintre piese corespund prevederilor fiselor si
prosecelor tehnologice.

d. Marimea si forma rosturilor este conforma cu prevederile standardelor sau ale procesului
tehnologic.

e. Zonele pe care se aplica cusaturile sudate, ca si cele invecinate pe 30....50 mm, sunt bine
curatate.

f. Piesele tehnologice de la capetele cusaturilor sunt asezate corect.

Calitatea electrozilor fluxului si sarmei sunt conform standardului.

Sudurile de asamblare provizorie sunt corect plasate, au dimensiunile conform prevederilor

proceselor tehnologice si nu prezinta fisuri sau alte defecte neadmise.

=@

Hefturile fisurate (sau cu defecte neadmise ) se taie, locul lor se polizeaza si ele se remediaza.

Organele A.Q. inginerul sudor si maistrii mai verifica ca marginile si fetele laminate ce urmeaza sa se
imbine prin sudare sa fie curatate de oxizi si alte impuritati pana la luciu metalic.

La imbinarile cap la cap, marginile tablelor sa fie curatate de oxizi si rugina prin polizare cu pietre
abrazive sau cu discuri de sarma, pe ambele fete ale lor si pe o latime 30...40 mm.

la imbinarile de colt, atat pentru cusaturile in relief cat si pentru cele in adancime, rostul a fost bine
curatat pe o latime 30...40 mm pe toata lungimea lui.

Electrozii si fluxurile ce urmeaza sa fie folosite sunt bine uscate.

executia sudurilor sudate

Toate cusaturile sudate se executa conform prevederilor procesului tehnologic, daca acestea din
urma sunt diferite. Aspectul cusaturilor trebuie sa rezulte neted, uniform si lipsit de defecte.
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La sudarea unui rost, hefturile se vor taia polizandu-se locul lor, sau ele se vor topi partial si se vor
ingloba in cusaturile respective.

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

Zgura de pe cusaturi se indeparteaza numai dupa racirea normala a acestora. Se interzice racirea
fortata a imbinarilor sudate. Craterele neumplute se vor indepartata prin curatare, polizare si resudare.

La sudurile prevazute cu resudarea radacinii, completarea cu sudura la radacina se face dupa
curatarea si polizarea rostului.

La sudarea in mai multe straturi, suprafata stratului exterior va fi curatara de zgura. Daca se
constata fisuri sau in caz de dubiu, sudorul va anunta maistrul sau inginerul sudor pentru stabilirea cauzei
si masura de remediere.

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

sudurile de pozitie (verticala, peste cap sau in cornise) pe santier sau la montaj vor fi executate
numai de sudori cu experienta.

Se interzice sudarea elementelor de otel la temperaturi de sub +5°C , fara aplicarea de masuri
speciale.

5. CONDITII DE CALITATE A PIESELOR, ELEMENTELOR SUBANSAMBLELOR SI CUSATURILOR SUDATE
5.1. Abaterile dimensionale ale pieselor si elementelor

Abaterile limita de la forma si dimensiunile pieselor si subansamblelor sudate sunt cele specificate
in STAS 767/0-88 cu urmatoarele limitari si precizari:

a. abateri limita la lungimea pieselor secundare: +2...-4 mm
b. abateri limita la lungimea grinzilor principale:

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

c. abateri limita la stalpi frezati (cu inaltimea intre 4,50 si 9 m: £ 2 mm
d. 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. Daca lungimile rezulta mai mari decat ele, se vor prelucra cu discuri abrazive.

e. Pentru a respecta toleranta la deformare “in ciuperca”, se recomanda ca talpile superioare ale
grinzilor principale sa fie perforate invers la rece, inainte de sudare .

in vederea realizarii corespunzatore a rosturilor de montaj intre subansamble si tronsoane, abaterile la
inaltimea si latimea acestora pe zonele de montaj: +2...-3 mm.

5.2. Conditii de calitate a cusaturilor sudate
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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.

Abaterile dimensionale si de forma ale cusaturilor sudate, defectele de suprafata neadmise sunt
cele din tabelul 7 din Normativul C 150-84.

la examinarea exterioara si cu lichide penetrante nu se admit;

Fisuri sau crapaturi de nici un fel;

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

Cratere;

Cratere initiale si finale;

Suprainaltari sau adancituri neadmise;

Suduri cu solzi pronuntati sau rizuri perpendiculare pe directia logitudinala a cusaturilor;
Scurgeri de metal sau stropi reci inglobati in cusaturi.

daca exista dubiu asupra calitatii sudurilor de colt, se admit si gauri de control, si anume maximum
0 gaura de 8...12 mm diametry, la 2...4 m lungime de cusatura sudata, dupa care acesta se umple cu
sudura.

La examinarea prin gaurire nu se admit defecte ca:

e Lipsa de patrundere la radacina sau intre straturi;
e Incluziuni de zgura in filoane la radacina cusaturii;
e Lipsa de topire pe margini sau intre straturi,

Conditiile de calitate pentru taierea marginilor si prelucrarea rosturilor, corespunzatoare claselor de
calitate din proiect, sunt cele din tabelul 3 din Normativul C 150-84.

Defectele interioare ale cusaturilor sudate, in functie de clasa lor de calitate din proiect, sunt cele
din Normativul C 150-84, si anume din tabelul 8 (pentru cusaturile cap la cap) si din tabelul 9 (pentru
cusaturile de colt).

6. REMEDIEREA DEFECTELOR.

remedierea defectelor constatate pe fiecare faza de executie sau la controlul final, 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 Proiectant si Beneficiar.

defectele din cusaturile greu accesibile se remediaza pe baza unor tehnologii de remediere, ce
urmeaza sa fie stabilita de inginerul sudor, tinind seama si de prevederile din prezentul caiet de sarcini.

= Caiete de sarcini = Pagina 123 din 129



S.C. FORM SHAPER S.R.L.
Str. lon Mester, nr.4/11, mun. Cluj-Napoca, Romania

Tel: +40 767 600 814
Crescaturile marginale, denivelarile mai mari sub cota sau craterele neumplute, mai adanci, se vor
poliza si umple cu sudura.

Remedierele 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 procedeu arc-aer,.

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.
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 insemneaza cu vopsea pe piesa remediata si se trec in “Fisele de urmarire a
executiei”.

tehnologiile de indepartate 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, indepartarea se face la cald, la temperaturi controlate in jur de 600°C si prin presare
usoara.In cazul indepartarii de piese si subansamble, locurile indreptate se marcheaza pe piese si se
noteaza in fisele de urmarire a executiei.

7. IMBINARI CU SURUBURI

Imbinarile cu suruburi obisnuite se executa si controleaza conform punctului 4 din STAS 767/0-88,
iar cele cu suruburi de inalta rezistenta pretensionate (SIRP), conform instructiunilor tehnice C 133 -82.

Pentru imbinarile de montaj pe santier, gaurile se vor da cu 1...2 mm mai mici, urmand ca ele sa
fie alezate la diametrul, definitiv, dupa asamblarea de proba in uzina a subansamblelor si prinderea
provizorie a tuturor pieselor ce se imbina.

8. CONTROLUL SI VERIFICAREA CALITATII
8.1. controlul pe parcursul executiei.

controlul pe parcursul executiei are drept scop urmarirea respectarii calitatii executiei, a
prevederilor din prezentul caiet de sarcini si din procesul tehnologic de uzinare, in toate fazele de
executie.

Controlul permanent se face — pentru fiecare faza de executie — de maistri, prin sondaje, de
inginerul sudar, organul A. Q. al uzinei conform metodologiei proprii.

Pe parcursul executiei prin sondaj, se vor efectua si controalele de catre comisii de delegati ai
Beneficiarului si Proiectantului.
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In vederea urmarii efectuarii controalelor in timpul executiei, se va infiinta un “Registru de control”,

ce va fi tinut la biroul sectiei sau atelierului ce executa lucrarea. In acest registru, se vor trece
urmatoarele:

data controlului;

cine a efectuat controlul;

constatarile facute;

semnatura persoanelor care au efectuat controlul.

eEaorg

Cu ocazia controalelor pe parcursul executiei, se va da o atentie deosebita calitatii, geometriei,
suprafetelor, prelucrarii rosturilor, asamblarii si executiei corecte a prinderilor provizorii, respectarii
tehnologiei de sudare si calitatii cusaturilor sudate,

8.2. Verificarea calitatii

Verificarea calitatii se face, in general, in conformitate cu prevederile din STAS 767/0-88 si cu cele
din Normativul C 150-84 (referitoare in cpecial la imbinarile sudate), cu urmatoarele precizari si
completari.

verificarile se fac piesa cu piesa, pe toate fazele de executie, la terminarea unui subansamblu, la
montajul de proba, la primirea pe santier si dupa montaj.

Compozitia si nominalizarea organelor de verificare se stabilesc de beneficiar pentru fiecare unitate
de executie (uzina, santier), de comun acord cu conducerile unitatilor interesate.

Verificarea calitatii consta in:

verificarea calitatii materialelor de baza.

Verificarea materialelor de adaos se face conform tabelului 4 din Normativul C 150-84.
Verificarea respectarii tehnologiilor de executie.

Verificarea calitatii taieturilor si prelucrarii marginilor libere si a rosturilor pentru sudare. Aceste
prelucrari trebuie sa respecte conditiile prevazute in tabelul 3 din Normativul C 150-84.

Verificarea calitatii cusaturilor sudate se face conform prevederilor Normativul C 150-84, cu
urmatoarele precizari si complectari:

e \Verificarea dimensionala a cusaturilor sudate;
e Verificarile aspectului si defectelor de suprafata .

In situatiile speciale sau in caz de dubiu in ceea ce priveste unele defecte de suprafata sau prezenta
unor eventuale fisuri, se vor face si ferificari cu lichide penetrante, conform STAS 10214-84. acestea se
pot face si la cererea organelor de control.

caracteristicile mecanice, tehnologice si metalografice ale cusaturilor sudate se verifica prin
incercari mecanice si examinari metalografice, efectuate pe epruvete extrase din placutele tehnologice
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terminale. Numarul epruvetelor , modul de efectuare ale incercarilor ca si rezultatele ce trebuie obtinute,
trebuie sa corespunda prevederilor tabelului 5 din Normativul C 150-84.

Pentru cusaturile cap la cap, uzina constructoare- impreuna cu proiectantul si beneficiarul- vor
intocmi un plan de examinari cu radiatii penetrante si, combinat, ultrasunete si radiatii penetrante.

la imbinarile sudate care se examineaza cu radiatii penetrante sau combinat trebuie sa se cunoasca:

locul exact unde s-a facut examinarea;
forma si dimensiunea imbinarii;

modul de prelucrare al radacinii;
poansonul sudorului.

Controlul cu radiatii penetrante se executa conforn STAS 6606-86

cusaturile sudate cap la cap de clasa de calitate C 2 mai scurte de 500 mm se verifica cu raze
penetrante in proportie de 100%. Pentru cusaturile mai lungi, proportia de radiografii se stabileste in
functie de totalul in metri liniari.

Eventualele defecte aparute la verificari si care nu se incadreaza in tolerantele admise, se vor
remedia. Zonele de remedieri se trec in “Fisele de urmarile a lucrarilor”.

Rezultatele verificarilor si controalelor nedistructive cu ultrasunete sau raze penetrante, se trec in
buletinele tiparite conform modelului din anexa 5 a Normativului C 150-84.

remedierile efectuate se trec si in fisele de urmarire a executiei.

Subansamblele si elementele de constructii se verifica din punct de vedere al aspectului, al formei
si dimensiunilor geometrice prevazute in proiect.

pe parcursul executiei, proiectantul si beneficiarul vor putea face si ei verificari prin sondaj. Aceste
verificari nu scutesc intreprinderea executanta de raspundere pentru calitatea lucrarilor .

In vederea verificarii sub sarcini a unor subansamble, uzina constructoare va inlesni efectuarea
acestor incercari.

Toate piesele si subansamblele se vor sambla si grundui in uzina . nu se vor grundui fetele
superioare ale grinzilor pe care se aplica placile cutate, precum si zonele de imbinare cu SIRP pe santier.
De asemenea, nu se grunduiesc muchiile care se sudeaza pe santier.

9. montajul de proba in uzina constructoare

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

la premontaj se va asigura o rezemare corespunzatoare a tronsoanelor pe calaje de lemn.

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

La premontajul de proba in uzina se vor asigura urmatoarele:
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e Respectarea, in limite admisibile, a axelor in plan si elevatie ale portiunilor de planseu ce se
premonteaza;
e Potrivirea rosturilor ce se vor suda pe santier in asa fel inchdt deschiderile rosturilor sa nu
depaseasca tolerantele prescrise.
e Potriverea si alezarea la diametrele finale ale gaurilor pieselor ce se asambleaza prin suruburi.

lezarea gaurilor in piesele ce se suprapun se va face dupa corecta montare in spatiu cu asigurarea
eventualelor contrasageti din proiect, folosind dornuri si suruburi provizorii de montaj in asa fel incét la
alezare sa nu se produca alunecari intre piese si sa se asigure strangerea pieselor ce se suprapun.

Intreprinderea de montaj va stabili cu uzina constructoare g3urile ce urmeaza sa fie alezate in uzina
sau pe santier la diametrul final.

La imbinarile cap la cap cu eclipse prinse cu SIRP, se accepta deniveldri locale ale tablelor de pana
la 2 mm, care inainte de montartea ecliselor de joanta se vor tesi, prin alezare, cu panta de minimum
1:10 la talpile superioare si inimi de minimum 1:25 Ia t3lpile inferioare ale grinzilor.

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

10. RECEPTIILE IN UZINA CONSTRUCTOARE
La uzina constructoare se vor face urmatoarele receptii:

e Receptia pe grupuri de subansamble, respectiv tronsoane vagonabile facand parte din acelasi
planseu;
e Receptia pe plansee sau tronsoane de plansee montate de proba.

10.1. receptia pe subansamble

comisia de receptie pe grupuri de subansamble sau tronsoane vagonabile va fi stabilita de
beneficiar conform reglementarilor in vigoare, din ea trebuind sa faca parte si delegati imputerniciti ai
beneficiarului, proiectantului si intreprinderii de montaj.

la aceasta receptie uzina constructoare trebuie sa prezinte:

e Subansamblele sau tronsoanele din grup, dupa inchiderea tuturor fazelor de uzinare, inclusiv
eventualele remedieri.
e proiectul de receptie, inclusiv eventualele modificari aduse in timpul executiei, cu acordul
proiectantului.
e eventuale prescriptii speciale sau caietul de sarcini special.
e procesul tehnologic intocmit si aprobat.
e schitele subansamblelor, cuprinzand:
e Numarul sarjelor laminatelor din care s-au executat piesele;
Numerele poansoanelor sudorilor care au executat imbinarile;
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e Numarul si pozitia cliseelor radiografice.

e Numele sudorilor;

lista materialelor folosite cu copia certificatelor de calitate si a
buletinelor de analize si incercari.

Rezultatele controalelor radiografice ale cusaturilor de sudura, insotite
de buletine de control si cliseele respective.

Lista rezultatelor probelor si incercarilor mecanice efectuate in
intreprinderea de uzinare asupra materialelor si imbinarilor sudate.
Fisele de masurari dimensionale.

Lista sudorilor , cuprinzand:

e Numarul poansonului fiecarui sudor.

Fisele de urmarire a executiei.

Fisele de verificari dimensionale ale pieselor prezentate, cu abaterile
dimensionate constatate.

Registrul de control.

Procesele verbale de lucrari ascunse.

Procesele verbale de remedieri.

Procesele verbale de receptie interna.

Certificatul de calitate pentru elemente de constructie.

Toate documentele de mai sus vor fi continute intr-un “dosar de receptie”, ce trebuie prezentat de

uzina comisiei de receptie.

10.2. Receptia planseelor premontate de proba

La aceasta receptie, se prezinta :

Planseul sau tronsonul de planseu ce se receptioneaza, premontat;

Procesul verbal de receptie interna a planseului;

Fisa de verificari dimensionale;

Documentatia de receptie a fiecarui subansamblu ce intra in compunerea planseului.

Comisia de receptie trebuie sa verifice concordanta dintre documentele prezentate si prevederile
proiectului, cele din procesele tehnologice si cele de calitate din prezentul caiet de sarcini.

procesul verbal de receptie interna a tronsonului de placa premontat.
Fisa de masuratori dimensionale.

Existenta marcajelor de piese.

calitatea materialelor de baza si adaos, pe baza certificatelor de calitate
emise de furnizori sau a incercarilor facute de uzina.

corespondenta intre rezultatele incercarilor si valorile caracteristicilor
mecanice prescrise in standardele de produse.

Calitatea cusaturilor sudate.
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e Pentru cusaturile sudate examinate cu raze penetrante, se vor examina
buletinele de radiografie.
e Certificatele de calitate pentru unele piese, elemente sau subansamble
ce intra in componenta placii ce se receptioneaza .
e Aspectul, forma si dimensiunile unor cusaturi sudate sau imbinari cu
suruburi de inalta rezistenta, pretensionate.
Starea grundului pe suprafetele grunduite .
Dupa verificare, comisia de receptie intocmeste un proces verbal in care
se vor inscrie:
e Concluziile;
e Defectele constatate si masuri de remediere;
e Acceptarea, refuzul sau amanarea receptiei cu termene de remediere a defectelor.

11. LUCRARI DUPA EFECTUAREA RECEPTIEI, LIVRAREA
Subansamblele receptionate se vor vopsi dupa receptie, privitor la protectia anticoroziva.

la livrare, intreprinderea de uzinare trebuie sa transmita intreprinderii de montaj:

Lista subansamblelor ce se livreaza;

Planul de marcaj al pieselor;

Procesul verbal intocmit de comisia de receptie;
Certificatul de garantie al produselor livrate.

Manipularea pentru incarcarea in vehicule se face cu ajutorul unor carlige sau piese detasabile de
apucat, lanturi sau cable.

Nu se admite prinderea prin sudare a unor piese auxiliare necesare pentru manipulare si transport.
In caz ca uzina considera acest lucru necesar, va cere acordul proiectantului.

Intocmit,

ing. Majai Zsigmond Ors

- ¥ % .‘-\
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