BAU ///
STARK

CAIET DE SARCINI

Proiect Nr. BSTKO060 / 2018

Titlu proiect:

“Consolidare, reabilitare termica prin anveloparea cladirii si refacere

invelitoare, lucrari de modernizare si compartimentari interioare *

7
Amplasament: /

/4

Blv. Independentei,nr.7,Mun. Ploiesti,jud. Prahova

Beneficiar:

S.C. CONPET S.A.

Proiectant de specialitate:

S.C BAU STARK S.R.L.

Faza de proiectare:
PlThl

Specialitatea:

Inginerie structurala




BAU ///
STARK

A. Obiect

Prezentele prevederi din CAIETUL DE SARCINI PENTRU CONSTRUCTII se refera la conditiile
de calitate pe care trebuie sa le indeplineasca materialele de constructii care intra in
compunerea elementelor structurii de rezistenta a cladirilor ce constituie investitia “Consolidare,
reabilitare termica prin anveloparea cladirii si refacere invelitoare, lucrari de modernizare
si compartimentari interioare ™ din Blv. Independentei, nr.7, Mun. Ploiesti, jud. Prahova, precum
si tehnologia de punere in opera cu respectarea standardelor, normativelor si codurilor de
proiectare si executie in domeniul constructiilor, in scopul obtinerii exigentelor de calitate privind
rezistenta, durabilitatea si stabilitatea la solicitdri statice si dinamice, inclusiv seismice.

In scopul realizarii intocmai a prevederilor proiectului, executantul va lua toate masurile

organizatorice necesare pentru cunoasterea intregului continut al proiectului atat partile scrise
cat si cele desenate.,

Prezentul Caiet de sarcini are la baza urmatoarele premise:
- executia demareaza numai dupa obtinerea autorizatiei de construire;
- executia lucrarilor se face de catre o societate specializata cu personal calificat;
- executantul lucrarilor pune in aplicare toate procedurile legale si necesare pentru
asigurarea si certificarea calitatii;
- executia lucrarilor se face cu materiale si produse care sunt conforme cu prevederile proiectului
si cu legislatia in vigoare din domeniu.

B. Date generale ale amplasamentului si constructiilor

B.1. Incadrarea in clase si categorii

In conformitate cu codul P 100-1/2013 si cu SR EN 1998-1:2004/NA:2008 tab. 3.1
hazardul sesimic pentru proiectare al zonei este definit de valoarea de varf a acceleratiei
orizontale a terenului ag = 0.35g, definita pentru un interval mediu de recurenta corespunzator
starii limita ultime de 225 ani, cu perioada de colt Tc= 1.6 s si cu B(T) spectrul normalizat de
raspuns elastic egal cu Bp = 2.5 (factorul de amplificare maxima a acceleratiei orizontale a
terenului de catre structura pentru Tg<T< T¢C.
Avand in vedere functiunile cladirilor, in conformitate cu P 100-1/2013, HG. nr. 261/994 si
cu HG. nr 766/1997 art. 20 clasa de importanta este III iar categoria de importanta este C.

In conformitate cu SR EN 1990:2004 tab. 2.1, cu SR EN 1992-1-1:2004 tab. 4.1 si cu SR EN
1992-1-1:2004/NB:2008 tab. 4.3.N, clasa structurala este S4 (constructi cu durata de
utilizare de 50~100 ani), iar clasa de expunere este XC1+XC2+XC3 suprastructura si XCO si XC1
infrastructura.

B.2. Descrierea structurii de rezistenta

. Tronson A (Denumit in expertiza Corpul C1) — imobil cu regim de inaltime P+1E,
situat la limita cu bulevardul Independentei
. Tronson B (Denumit in expertiza Corpul C2) — imobil central, cuprins intre corpurile

C1 si C3, cu regim de inaltime D+P+1E;

Tronson C (Denumit in expertizaCorpul C3) — imobil cu regim de inaltime P+1E, aflat la
limita cu strada Golesti.

Cele trei corpuri sunt alipite intre ele.

C. Reglementari, coduri, standarde si normative
La executarea lucrarilor la structura de rezistenta la dadirile ce compun investitia se vor
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respecta prevederile din urmatoarele reglementari:

REGLEMENTARI GENERALE

P 100-1/2013 Cod de proiectare seismica pentru cladiri — Partea a 1 : Prevederi de
proiectare pentru cladiri

STAS 9824/1-1987 Trasarea pe teren a constructiilor

P 130/1999 Normativ pentru urmarirea comportarii in timp a constructiilor

SR EN 1990:2004/A1:2006 Bazele proiectarii structurilor

SR EN 1990:2004/NA:2006 Bazele proiectarii structurilor. Anexa nationala

SR EN 1991-1-1:2004/NA:2006 Actiuni asupra constructilor. Greutati specifice, greutati
proprii, incarcari din exploatare pt constructii. Anexa nationala

CR 0-2005 Bazele proiectarii structurilor in constructii-Clasificarea si gruparea actiunilor

SR EN 1991-1-3:2005/NA:2006 Actiuni asupra structurilor. Incarcari date de zapada.
Anexa nationala

CR 1-1-3-2012 Evaluarea actiunii zapezii asupra constructiilor

CR 1-1-4-2012 Cod de proiectare. Actiuni asupra constructiilor date de vant

BETON SI BETON ARMAT

SR 13510:2006 Anexa Nationala de aplicare a SR EN 206-1 Beton, Specificatie
performanta, productie si conformitate Document national de aplicare a SR EN 206-1:2002
Beton, specificatie, performanta, productie si conformitate

Interpretat impreuna cu

NE 012 /1- 2007 Normativ pt producerea betonului si executarea lucrarilor de beton si
beton armat si precomprimat — partea 1: Producerea betonului

NE 012 /2 - 2010 Cod de practica pentru executarea lucrarilor de beton si beton armat

SR EN 1992-1-1:2004 Proiectarea structurilor de beton si beton armat. Reguli generale si reguli
pentru cladiri

SR EN 1992-1-1:2004/AC:2008 Proiectarea structurilor de beton si beton armat. Reguli
generale si reguli pentru cadiri.

SR EN 1992-1-1:2004/NB:2008 Proiectarea structurilor de beton si beton armat. Reguli
generale si reguli pentru cladiri. Anexa nationala; Interpretate impreuna cu

REGLEMENTARI PRIVIND PROIECTAREA SI EXECUTAREA LUCRARILOR DE
TERASAMENTE SI FUNDATII

NP 112-2004 Normativ pentru proiectarea structurilor de fundare directa

NP 113-2004 Normativ privind proiectarea, executia, monitorizarea si receptia peretilor
“ingropati”

C169/1988 Normativ pt. executarea lucrarilor de terasamente pt. realizarea fundatilor
constructiilor civile si industriale

REGLEMENTARI PRIVIND TEHNOLOGIA LUCRARILOR

STAS 9824/1-1987 Trasarea pe teren a constructiilor

€28/1983 Instructiuni tehnice pentru sudarea armaturilor din otel beton

C16/1984 Normativ pt. executia lucrarilor de constructii pe timp friguros

C 17/1982 Instructiuni tehnice privind compozitia si prepararea mortarelor de zidarie si
tencuiala

GT 014-1997 Ghid pt proiectarea si utilizarea cofrajelor in constructii

SR EN 1504-5:2005 Produse si sisteme pt protectia si repararea structurilor de beton —
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Produse de injectie in beton

SR EN 1504-6:2007 Produse si sisteme pt protectia si repararea structurilor de beton —
Ancorarea armaturilor

SR EN 1504-7:2007 Produse si sisteme pt protectia si repararea structurilor de beton -
protectia armaturilor impotriva coroziunii

REGLEMENTARI PRIVIND PROTECTIA MUNCII IN CONSTRUCTII

Legea securitatii si sanatatii in munca nr. 319/2006

HG nr 1425/2006 Norme metodologice de aplicarea a legii nr. 319/2006

HG nr. 300/2006 Cerinte minime de securitate si sanatate pt. santierele temporare sau
mobile

HG nr. 1048/2006 Cerinte minime de securitate si sanatate pt utilizarea de catre lucratori a
echipamentelor individuale de protectie la locul de munca

HG nr. 1051/2006 Cerinte minime de securitate si sanatate pt manipularea manuala a
maselor care prezinta riscuri pt lucratori

HG nr. 1091/2006 Cerinte minime de securitate si sanatate pt. locul de munca

HG nr. 971/2006 Cerinte minime pt semnalizarea de securitate sifsau de sanatate la locul de
munca

HG nr. 355/2007 Supravegherea sdanatatii lucratorilor, modificata prin HG nr. 37 / 2008

HG nr. 493/2006 Cerinte minime de securitate si sanatate referitoare la expunerea la
riscurile generate de zgomot

HG nr. 1058/2006 Cerinte minime privind imbunatatirea securitatii si protectia sanatatii
lucratorilor care pot fi expusi unui potential risc datorat atmosferelor explozive

Legea nr. 436/2001 pentru aprobarea OUG nr. 99 / 2000 privind masurile ce pot fi aplicate in
perioade cu temperaturi extreme pentru protectia persoanelor incadrate in munca

HG nr. 601/2007 Modificarea si completarea unor acte normative din domeniul securitatii si
sanatatii in munca

IM 007/1996 Norme specifice de protectie a muncii pt lucrari de cofraje, schele, cintre si
esafodaje

IM 006/1996 Norme specifice de protectie a muncii pt. lucrari de zidarie si finisaje

REGLEMENTARI REFERITOARE LA URMARIREA COMPORTARII IN EXPLOATARE
SR CEN/TS 15379:2008 Managementul cladirilor, terminologie, destinatia serviciilor

HG. nr. 766/1997 Reglementari privitoare la asigurarea calitatii constructiifor si urmarirea
comportarii in exploatare a acestora, impreuna cu completarile si modificarile din HG. nr.
675/2002

HG. nr. 273/1994 Norme privind intocmirea Cartii tehnice a constructiei, intocmirea,
pastrarea si completarea jurnalului de evenimente

HG. nr. 226/1994 Aprobarea dasificatiei si duratelor normale de functionare a mijloacelor
fixe

C 117/1978 Normativ tehnic departamental privind lucrarile de intretinere si reparatii
curente la dadiri si constructii speciale
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D. Executia lucrarilor de consolidare
D. 1 Principii generale care stau la baza lucrarilor de consolidare si reconstruire

Proiectul are la baza masuri de consolidare date in Expertiza Tehnica. La baza intocmirii
expertizei au stat normativele:

P100-3/2008 — Codul de Proiectare seismica — Partea a III — a: Prevederi pentru evaluarea
seismica a cladirilor existente.

P100-1/2006 — Codul de proiectare seismica: Partea I — Prevederi de proiectare pentru cladiri

Inainte de inceperea lucrarilor este necesard, in mod obligatoriu, o reexaminare a starii
generale a constructiei si, in particular, a elementelor care se vor reface, inainte de inceperea lucrarilor.

Simpla explicare a terminologiei termenilor care fac parte din descrierea temei de proiectare ne
pot da oferi o imagine de ansamblu a complexitatii operatiunilor care trebuiesc efectuate atat din
punctul de vedere al proiectarii, cat si din punctul de vedere al punerii in practica a solutiilor adoptate.
Astfel:

- Consolidare: refacerea sau innoirea oricarei parti a constructiei (a unor elemente sau
ansamblu de elemente) in scopul obtinerii unei capacitéti structurale sporite, de exemplu, capacitate
de rezistentd superioara, rigiditate mai mare, ductilitate mai ampla;

- Reparatie: refacerea sau innoirea oricarei parti degradate sau avariate din constructii cu
scopul de a obtine acelasi nivel de rezistenta, rigiditate si/sau ductilitate, cu cel anterior degradarii;

- Remodelare: refacerea sau innoirea oricarei parti a constructiei avand ca effect schimbarea
functiunii sau a gradului de ocupare;

- Interventie (structurald saufsi nestructurald): concept care include termeni de consolidare,
reparatie si remodelare;

- Reabilitare: refacerea sau innoirea unei constructii degradate pentru a asigura acelasi nivel al
functiunii pe care 1l avea dédirea inainte de degradare.

D.2 Consolidare. Tipuri de interventii

Functie de amploarea masurilor, interventiile la cladirile din beton armat si/sau din zidarie
afectate de seism sau vulnerabile din punct de vedere seismic se impart in trei categorii:

- Reparatiile cosmetice care urmaresc sa imbundtateasca aspectul vizual al componentelor
afectate. Aceste reparatii pot sa refacd caracteristicile nestructurale ale elementelor afectate, cum este,
de exemplu, rolul de inchidere al unor elemente. Aportul lor asupra comportdrii structurale este
neglijabil.

- Reparatiile structurale au drept scop de a reda proprietatile structurale initiale ale acestora.
Un exemplu de reparatie structurald 1l constituie injectia fisurilor cu sau camasuire cu fibre de carbon
sau sticla tip Sika.

- Lucrérile de consolidare sunt interventjile care implica adaugarea de elemente structurale
noi si/sau desfacerea si inlocuirea partilor existente avariate. Acestd interventie are ca scop cresterea
performantelor structurale (rezistentd, ductilitate, rigiditate) peste nivelul initial.

D.3 Tipuri de consolidare pentru structuri din caramida plina presata sau caramida
din BCA

(1) Solutiile de consolidare pentru structurile din caramida plina presata sau zidarie de BCA
pot fi extrem de diverse.

Ele se pot clasifica functie de scopul urmérit, rezultand grupele de masuri de interventie
prezentate Tn continuare. Lista de tipuri de solutii nu este exhaustivd, putdndu-se imagina i alte.



BAU ///
STARK

(2) Solutii care urmédresc sporirea rezistentei. La randul lor acestea se grupeaza in
interventii asupra elementelor individuale, care nu schimba sistemul structural, si interventii care
implicd modificarea sistemului structural.

(a) interventii care nu modifica sistemul structural

Acestea se realizeaza prin:

(i) cdmasuiri cu:

- beton armat, cu etrieri sudati sau suprapusi

- elemente de otel: platbande, tevi rectangulare si cilindrice, corniere cu placute etc.

- fasii din polimeri armati cu fibre de carbon, cu infasurare continua sau la distanta

(i) umplerea golurilor

(i) dezvoltarea sectiunilor elementelor cu prelungiri (sub forma de talpi, aripi) de beton
armat conectate la elementul de baza.

(b) interventii care modifica sistemul structural

- prin umplerea ochiurilor de cadru (dintre grinzi si stalpi) cu inimi de beton armat

- prin introducerea unor pereti de beton armat noi, cu inglobarea unor stalpi ai structurii; prin
modul de dispunere al peretilor se pot crea nuclee de beton armat

- prin atasarea unor contravantuiri la exteriorul cladirii conectate la structura existents

- prin introducerea unor contravantuiri cu elemente metalice in tevi de otel umplute cu beton
neaderent la elementele contravanturii

- prin atagarea unor contravantuiri la exteriorul cladirii conectate la structura existenta

- prin introducerea unor contravantuiri cu elemente metalice in tevi de otel umplute cu beton
neaderent la elementele contravanturii

- prin introducerea unor contraforturi de beton armat

- prin conectarea constructiel existente la o constructie noua cu rezistentd substantiald.

(3) interventii care urmaresc sporirea ductilitatii elementelor de beton armat.

Masurile de sporire a rezistentei elementelor la forta taietoare prin cdmésuire in diferite
sisteme, indicate la a(i) duc si la cresterea deformabilitétii in domeniul postelastic al acestor elemente.
(4) interventii care urmaresc evitarea concentrérii deformatiilor si eforturilor in

elementele structurale

(i) masuri care reduc excentricitatea intre centrul maselor si centrele de rigiditate si de
rezistenta. Acestea au in vedere introducerea unor elemente de rigiditate si rezistenta substantiald
sau/si introducerea unor rosturi seismice verticale prin structura.

(i) mdsuri care sporesc local sau pe mai multe niveluri rigiditatea si/sau rezistenta unor
elemente structurale verticale si orizontale. De exemplu, prin eliminarea unor niveluri slabe si sau
flexibile.

(iv) masuri care elimind comportarea fragila a unor elemente de beton armat.

De exemplu, transformarea unor elemente de tip scurt, Tn elemente cu proportii si
comportare de elemente lungi. Aceastd modificare si comportare se poate obtine prin taierea de
legaturi (de exemplu, practicarea unor fante intre stalpi si parapetul unei grinzi inalte de fatada).

(e) interventii care reduc fortele seismice

Acestea implica:

(i) masuri care reduc masa constructiei. De exemplu:

- prin inlocuirea unor pereti de compartimentare din materiale grele cu pereti executati din
materiale usoare.

- prin inlocuirea straturilor grele ale terasei cu straturi din materiale usoare cu eficientd
superioara.

- prin reducerea Incarcrii de exploatare la nivelurile superioare ale dadirilor (prin mutarea
spatiilor de depozitare la nivelurile inferioare, prin scoaterea din clddire a unor rezervoare de apé etc.)

- prin desfacerea (demolarea) etajelor superioare

(i) masuri de control al raspunsului seismic prin montarea de dispozitive cum ar fi amortizorii

D.4. Lucrari de consolidare a structurilor in cadre de beton armat — Aspecte Generale



BAU //7
STARK

(1) Consolidarea cadrelor de beton armat poate avea ca obiectiv cresterea rezistentei, rigiditétii
sau a capacitatii de deformare postelastica a elementelor structurale existente (rigle, stélpi, noduri) sau
transformarea sistemului structural in ansamblu.,

(2) Cresterea performantelor elementelor structurale ale cadrelor se realizeaza, de reguld, prin
cdmasuirea stalpilor, a riglelor si a nodurilor. Tehnica de cdmasuire a stalpilor existente in solutie beton
armat poate fi aplicata in scopul cregterii rigiditatii si ductilititii, cu sau fard sporirea rezistentelor la
incovoiere sifsau fortd taietoare. Cresterea capacitdtii de deformare post-elasticé se poate realiza si prin
camasuiri cu alte materiale, polimeri armati cu fibré de carbon sau fibrd de sticl3 etc.

(3) In vederea sporirii performantelor structurale ale sistemului structural in cadre se poate
aplica una din tehnicile indicate mai jos:

(a) Contravantuirea cadrelor cu elemente din otel;

(b) Umplerea ochiurilor de cadru cu zidarie armat& sau beton;

(c) Asocierea cu pereti structurali sau nuclee de beton armat suplimentare;

(d) Adaugarea de contraforturi la exteriorul constructiei etc.

(4) Modificarea sistemului structural cu cadre de beton armat este avantajoasd dacé aplicarea
solutiei conduce la interventii localizate. Dacd masurile implicand modificarea structurii nu pot evita
manifestarea efectelor unor deficiente sistematice (de exemplu:armare transversald insuficients,
innddire necorespunzétoare a armaturilor etc.) este preferabild cdm#suirea elementelor.

(5) Tehnica umplerii ochiurilor de cadru sau addugarea de noi pereti structurali reprezintd o
solutie eficientd pentru cresterea performantelor seismice. Elementele noi adaugate pot fi plasate fie
pe conturul cladirii, fie la interiorul constructiei, prima variantd fiind mai usor de realizat deoarece nu
necesita remodelarea spatiilor interioare. Aceastd solutie poate duce insé la concentrari ale eforturilor
in diafragmele orizontale si ininfrastructurd si teren. Realizarea de pereti structurali exteriori constructiei
poate avea in vedere si solutia cu nuclee de beton armat amplasate in curi interioare. Sistemul de
fundare al nucleelor de pereti structurali de beton armat concentrezé eforturi importante din incircrile
orizontale, fara sa beneficieze, de reguld, si de o lestare corespunzétoare; ca atare, in aceste cazuri se
poate impune deseori solutia de fundare la adancime (piloti si ancore active la intindere)

(6) Panourile de umplutura pot fi din beton armat, turnat monolit sau prefabricat sau din zidérie
armatd. Cand sunt utilizate elemente prefabricate in interiorul constructiei pot aparea probleme de
executie legate de manipularea acestora.

(7) Addugarea de contravantuiri din otel poate fi o solutie preferabild dacé sunt necesare goluri
de dimensiuni mari in pereti si se urmdreste reducerea masei associate solutiei de consolidare.

(8) Rezistenta la forte laterale a cadrelor existente poate fi crescutd prin adaugarea unor
contraforturi sau a unor lamele din beton armat pe fetele stalpilor. Introducerea contraforturilor necesitd
insa suficient spatiu liber in jurul cladirii, inclusiv pentru dezvoltarea fundatiilor.

D.5 Interventii care nu implicd modificarea sistemului structural — Aspecte Generale

(1) Cresterea performantelor structurale ale cadrelor de beton armat se poate obtine prin
interventii care nu schimba esential caracteristicile structurii initiale. Aceste interventii se bazeazi, in
principal, pe tehnici de cdmasuire a elementelor cadrelor, urmarind cresterea rezistentelor, rigiditétii
sifsau a capacitatii de deformare postelasticd a elementelor structurale existente.

(2) La aplicarea acestei tehnici de interventii trebuie sd se t{ind seama de urmétoarele
considerente:

(a) Cémasuirea elementelor cadrelor poate avea efecte diverse. LimitAnd aceste efecte, in acord
cu obiectivele urmadrite, se pot limita si costurile interventiei;

(b) Interventiile pot avea ca obiective cresterea rezistentei elementelor la fortd tiietoare, la
moment incovoietor sau fortd axiald, cresterea rigiditati sau mdrirea capacititi de deformare
postelastica;

(c) Deficiente sistematice de alcdtuire a elementelor de beton armat, cu efecte negative asupra
performantei cadrelor (armare transversald insuficienta, innadiri incorecte ale armaturilor, noduri slabe
etc.) impun, de reguld, interventii generalizate bazate pe tehnica cimasuirii elementelor. In aceste
cazuri, solutiile bazate pe contravantuirea cadrelor sau introducerea de pereti de umpluturd, nu sunt in
mésuré sa asigure in multe cazuri cresterea adecvata a nivelului de performant3 structurald,.
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(d) Solutia de camdsuire a elementelor cadrelor nu modificd caracteristicile de /comportare
initiale ale acestor structuri caracterizatd prin solicitarea relativ uniformd si moderati a cadrelor si
diafragmelor orizontale;

(e) Ca urmare, solutia de interventie prin cdmasuirea elementelor cadrelor conduce si la cerinte
de rezistentd si rigiditate ale infrastructurii si fundatiilor sensibil mai mici comparativ cu tehnicile de
interventie localizate (prin adaus de pereti structurali, cu cadre cu pereti de umpluturd sau
contravantuite etc.);

(f) Camaguirea elementelor cadrelor cu beton armat, poate afecta in mésurd importantd si
elementele nestructurale ale constructiei, astfel costul si durata lucrérilor poate fi mai mare comparativ
cu alte solutii.

(3) Camasuirea elementelor cadrelor in solutie beton armat poate avea ca obiectiv realizarea
unui element nou, alcatuit din elementul existent conlucrnd cu cdmasuiala, sau numai din sectiunea
camasuielii. in acest ultim caz elementul existent este caracterizat de caracteristici fi izico-mecanice
foarte scdzute (acesta poate fi cazul unui beton foarte slab, degradat sau rupt prin compresiune).

(4) Sectiunea de beton, armatura longitudinald, armédtura transversald si conditiile privind
conlucrarea camasuielii cu elementul cadrului se stabilesc functie de obiectivele urmérite prin solutia de
interventie. Valorile fortelor de lunecare si armdtura transversala de conectare sau conectorii de alt tip
se determind functie de obiectivul interventiei.

D.5 Sporirea rezistentei la fortd taitoare — Aspecte generale

(1) Deficitul de rezistentd la forta taietoare se corecteaza prin adaos de material structural pe
suprafata laterald a elementelor, operatie denumita curent camdsuire.

(2) Camésuielile se pot realiza din beton armat, otel sau polimeri armati cu fibre(FRP).

(3) Cadmasuielile pot avea simuitan mai multe efecte. De exemplu, pe 1ang8 sporirea rezistentei
la forta tdietoare, poate creste si rezistenta la incovoiere si deformabilitatea (ductilitatea). Pentru a
mobiliza sau a inhiba aceste efecte trebuie luate masuri specifice.

(4) Tehnicile de camasuire se aplicd cu detalii specifice pentru stalpi, grinzi,noduri.

D.6 Sporirea rezistentei la moment incovietor — Aspecte Generale

(1) Deficitul de rezistentd la incovoiere se corecteaza prin sporirea sectiunii (stalpilor si grinzilor)
prin adaos de beton armat sau elemente metalice, care fac corp comun cu elementele structurale
existente.

(2) Armaturile sau piesele metalice trebuie s3 fie ancorate eficient dincolo de sectiunile de la
extremitatile elementelor (nodurile cadrului) pentru a putea fi mobilizate integral Th aceste sectiuni.

(3) Tehnicile de cdmasuire capdtd detaliere specificd pentru stalpi si grinzi.

D.7 imbunétstirea deformabilitatii (ductilitatii) elementelor structurale

(1) Deficitul de ductilitate al elementelor cadrului, al stalpilor in special, se corecteazé prin
sporirea sectiunilor gi prin masuri de fretare a betonului care s& limiteze deformatia transversald a
zonelor comprimate.,

(2) Obiectivele indicate la (1) se realizeazd prin camasuirea sectiunilor cu beton armat, piese
metalice sau FRP.

(3) Detaliile de cdmdsuire prezentate in vederea imbunatatirii rezistentei la forta tiietoare sunt
adecvate si pentru sporirea ductilitdtii sectionale.

D.8 Lucrari de consolidare necesare /a fundatii

Subzidirea si camasuirea fundatiilor existente pentru realizarea legaturii cu fundatiile noi va
consta in principal in urmatoarele:
- dezvelirea fundatiilor pana la cota de fundare precizata in detaliile din proiect;
- demolarea zonelor fundatiilor existente din beton simplu conform precizarilor din
proiect;



BAU ///
STARK

- curatirea suprafetelor fundatiilor de pamant si de eventuale zone de beton slab care se
dezintegreaza la lovirea usoara cu ciocanul;

- curatarea si indreptarea eventualelor bavuri care ar putea impiedica betonarea sau
armarea camasuielilor;

- executarea sapaturilor, cu dimensiunile corespunzatoare pentru asigurarea latimilor
subzidirii conform proiectului;

- sprijinirea sapaturilor, daca aceasta este necesara;

- executarea conform prevederilor din proiect, a eventualelor hidroizolatii;

- montarea armaturilor pentru armarea subzidirii si a talpilor armate ale fundatiilor noi;

- montarea, eventual, a cofrajelor si sprijinirea acestora prin spraituire;

- intocmirea proceselor verbale de lucrari ascunse si a proceselor verbale de faze
determinante;

- turnarea betonului in subzidire cu subbetonare, astfel incat sa se realizeze un contact
perfect cu talpa fundatiei existente.

D.9 Lucrari de consolidare necesare la suprastructura:

Pentru asigurarea aderentei intre zidaria veche si straturile de c@masuieli din beton armat, sau aplicate
prin torcretare precum si pentru asigurarea conlucrarii perfecte intre cele doua materiale pentru
preluarea eforturilor exterioare trebuie efectuatd o pregatire speciald a suprafetelor.

Ordinea operatiunilor pentru aceasta pregatire a suprafetelor va fi, de regula, dupa cum

urmeaza:

se desfac tencuielile de pe suprafatd cu ciocan si daltad sau cu dalta electrica cu percutie;

se curata cu perii de sdrm3a mecanice suprafata zidariei, pana la indepdrtarea totala a stratului
superficial colmatat cu mortar;

se adancesc rosturile orizontale ale zidariei prin indepartarea mortarului pe o adancime de min.
2,0 cm;

se identifica traseele eventualelor fisuri si se injecteaza fisurile cu lapte de ciment;

in cazul in care peretele prezintd crapaturi (inclinate, verticale sau orizontale) sau dislocari ale
zidariei, se desface ziddria pe traseul crapaturilor si se reface cu caramizi intregi de aceeasi
dimensiune cu cele din zidaria existentd, cu mortar de marca de min, M50;

daca peretele prezinta crapaturi verticale la intersectia cu alt perete structural perpendicular,
se desface zidaria la intersectie si se toarna un stalpisor din beton armat conform detaliilor ce
vor fi precizate de proiectant;

in pozitille indicate prin detaliile din proiect se practica goluri in zidarie pentru trecerea
armaturilor din camasuieli si ancorarea lor la intersectii sau la nivelul planseelor;

se executd eventulele umpleri de nise sau goluri; pentru legdtura zidariei noi cu cea veche, la
nise, se prevad conectori din otel beton - 4 buc/m2 introduse n rosturile zidariei;

la umplerea golurilor de usi si ferestre se va utiliza caramida cu aceleasi dimensiuni ca aceea
din zonele invecinate, care se va tese lateral cu zidaria existentd; la partea superioara a golului,
daca dimensiunile rostului ramas este min. 2 cm, se mateaza mortar vartos, iar daca aceasta
este sub 2 cm, zidaria se impaneaza cu pene metalice; daca deasupra acestor goluri (care se
umplu cu zidarie) exista buiandrugi din lemn sau metal deteriorat - acestia se indeparteaza;
se face releveul planeitatii peretelui cu firul cu plumb si se determina grosimea stratului de
cdmasuiala astfel incat abaterile negative la grosime sa fie mai mici de 10 mm (local pe max.
20% din suprafata peretelui);

se perforeaza cu rotopercutorul, de regula in caramizi, gauri ®12 mm, cu adancimi de 200 mm
la distante de 40 cm pe verticala si pe 40 cm pe orizontala pe toata suprafata peretelui camasuit
—in care va fi introdus un lapte de ciment sau rasina epoxidica cu rol de ancorare si apoi imediat
barele de armatura ®10 mm ce urmeaza a fi ancorate in zidaria existenta;

se monteaza in aceste gauri umplute cu lapte de ciment sau rasina epoxidica ancore formate
din cupoane de otel beton, care au rol si de distantieri si de care se vor laga plasele de armatura;
se spala suprafata peretelui cu jet de apa sub presiune, pana la indepartarea tuturor urmelor
de praf sau alte impuritati;

se monteaza plasele de armdtura si se innadesc cu mustatile de armatura din fundatii;
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- se monteaza eventuale trasee de tuburi electrice;

- se spald cu jet de apa sub presiune golurile orizontale din pereti prin care trec armaturile la
intersectii si se betoneaza pana la umplere completa;

- se intocmesc procesele verbale de lucrari ascunse intre reprezentantii constructorului si cei ai
beneficiarului;

- se monteaza cofrajele, si se sprijina cu spraituri si distantieri;

- se toarna betonul in cofraje si se compacteaza energic cu vibratoare de interior sau de cofraj;
avand in vedere inaltimea mare a nivelurilor, turnarea betonului se va face in doua-trei etape
de turnare, prin ferestre si palnii dispuse pe inaltimea cofrajelor, cu posibilitati de urmarire a
umplerii complete a cofrajului; ultimul strat de beton se va turna de la nivelul superior, prin
gauri practicate in planseu.

Interventiile in vederea consolidarii constructiei, din punct de vedere al asiguratii nivelului de
protectie antiseismica implica introducerea de camasi din beton armat C20/25 pe fetele peretilor de
zidarie din caramida existenti, legate de structura existenta din zidarie, astfel incat sa se formeze un
sistem mixt. Pentru rigidizarea constructiei in plan orizontal si pentru o conlucrare mai buna a
elementelor verticale existente si propuse, se vor realiza centuri din beton armat sub planseele de nivel
curent. Camasile din beton armat nou introduse vor avea fundatii continue ancorate de fundatiile
existente.

La desfacerea peretilor din zidarie evidentiati in planuri se vor lua urmatoarele masuri: pentru a
elimina emisia de praf, pe conturul zonei de interventie se va monta un paravan de protectie din plasa
antipraf;

- se vor lua masuri de protectie pentru restul constructie ce se va pastra prin luarea de
masuri de sprijinire a peretilor;

- seinterzice demolarea prin prabusire pentru a nu afecta elementele componente ale
structurii;

- desfiintarea peretelui se va realiza de sus in jos;

- desfacerea se va efectua manual;

- seinterzice cu desavarsire depozitarea molozului rezultat pe planseele constructiei.
Evacuarea molozului rezultat in containere specifice acestor operatiuni de demolare
(molozul rezultat va fi directionar catre containere prin intermediul unor tobogane)

- stropirea cu apa a deseurilor.

D.10 Tehnologia de executie a consolidarilor cu camasi din beton armat:

- setraseaza pozitia si se desface zidaria pe zonele respective/se indeparteaza tencuiala de
pe fetele peretilor ce se consolideaza;

- se sprituiesc suprafetele de zidarie decopertate;

- secreeaza praguri prin spargerea zidariei sau prin lipire de piese mici de beton (daca e
cazul);

- se marcheaza pozitia conectorilor;

- se practica goluri pentru conectori in elementele existente. Dimensiunea golului este in
functie de materialul folosit pentru ancorare si este dat in specificatia tehnica a acestuia;

- se monteaza conectorii prevazuti in zidarie;

- dupa fixarea definitiva a conectorilor se monteaza armatura de pereti;

- se monteaza martori rigizi (din otel beton sau beton) pentru realizarea grosimii de perete
prescrisa in proiect (minim 2buc/mp);

- Se monteaza cofrajele necesare (daca este cazul) pentru pereti lasandu-se goluri de
control;

- Se uda suprafetele de zidarie cu apa pana la saturare, dar fara colmatarea porilor;
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- Se toarna betonul in pereti respectandu-se una din urmatoarele tehnologii specifice pentru
peretii din beton armat executati sub grinzi/plansee:

a) Injectarea cu presiune a betonului pe la partea inferioara a cofrajului. Pe ultima parte a
peretelui se monteaza cu cofraj prevazut cu un numar suficient de goluri, uniform
distribuite la partea superioara a cofrajului, care sa permita eliminarea aerului astfel
incat sa se asigure umplerea completa cu beton a cofrajului;

b) Turnarea betonului prin goluri perforate in placa existenta;

- Dupa minim 24 de ore de la turnarea betonului se pot indeparta cofrajele, luandu-se toate
masurile pentru asigurarea timpului de minimum 7zile o temperatura a mediului ambiant
de minimum +5° C, precum si ¢ umectare a suprafetelor de beton prin stropirea lor cu apa;

- Se reface tencuiala.

Daca pe parcursul lucrarilor de consolidare se constata la peretii din zidarie de caramida ce vor
fi pastrati, existente unor fisuri locale, acestea se vor remedia cu agrafe din beton armat astfel:

- Seindeparteaza tencuiala de pe ambele fete ale peretelui, pe toata lungimea fisurii si pe o
latime de cca. 500-600mm pe ambele parti ale ei;

- Seinsemneaza pe zid cu creta sau cu creionul pozitia gaurilor. Acestea se vor amplasa de o
parte si de alta a fisurii la o distanta de 400-500mm, astfel incat aza care trece prin central
lor sa fie normala (perpendiculara) pe traseul fisurii. In lungul fisurii, gaurile se vor amplasa
la o distanta de 600-800mm, avand ca pozitie obligatorie cele doua capete ale fisurii;

- Cu bormasini rotopercutante se dau gaurile in zidarie, aceasta avand diametrul de 25-
30cm si adancimea de minim 100mm;

- Cu ajutorul spirei si a ciocanului sau a unei scoabe metalice se deschid rosturile dintre
caramizi, prin indepartarea mortarului dintre ele pe o adancime de 10-15mm;

- Suprafetele decopertate se curata prin periere cu peria de sarma, de sus in jos, si apoi se
spala cu apa (de preferat cu furtunul). Gaurile se spala cu jet de apa;

- Se confectioneaza agrafe (scoabele) din otel beton, avand diametrul minim de 6mm;

- Zidaria se mentine umeda minimun doua ore inainte de montarea agrafelor;

- Se monteaza agrafele in gauri si acestea se mateaza cu mortar M50T bine indesat cu
ajutorul unei vergele metalice cu diametru de 8mm. Introducerea mortarului in gauri se
poate incepe numai dupa ce suprafata gaurilor este zvantata (zidaria este umeda daca nu
mai exista apa vizibila pe suprafata ei);

- Sereface tencuiala pe suprafetele decopertate, folosind M 150T. Operatia se executa
manual dar cu proietarea energica a mortarului pe suprafata zidariei si poate incepe numai
dupa zvantarea suprafetei respective.

Inainte de executia fundatiilor este necesara verificarea terenului de fundare, trasarea
constructiei, stabilirea cotei £0.00 (in cote absolute), cat si adancimea de fundare, ce va trebui sa
corespunda cotei de fundare impusa in proiect.

Toate aceste verificari vor fi facute de geotehnicianul lucararii, intocmindu-se PVLA (proces
verbal de lucrari ascunse) conform programului de control pe faza de executie anexat proiectului.

Pentru aceste motive se va intocmi PVLA — ce se va anexa programului de control anexat la
proiect.

La executarea sapaturilor se va chema geotehnicianul pentru confirmarea caracteristicilor
terenului de fundare. Modul de alcatuire si de dispunere a armaturilor in toate elemenetele structurale
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corespunde rezultatelor calcului in domeniul elestic, precum si prevederile cuprinse in prescriptiile
tehnice in vigoare.

D.11 Conditii de executie

Pe parcursul executie lucrarilor, constructorul pe langa celelalte obligatiii ce-i revin din normele
tehnice in vigoare, va avea in atentie in mod deosebit urmatoarele aspecte:

- Respectarea stricta a prevederilor din proiectul de faza D.E.

- Convoacarea in timp util a proiectantului, benefeciarului si organelelor Inspectiei de Stat in
Constructii pentru realizarea programului de control pe faze determinante, program ce face
parte integrante in proiect;

- obtinerea in prealabil a acordului beneficiarului si a proiectantului pentru solutiile
tehnologice pe care le propune si folosirea altor materiale decat cele prevazute in proiect,
precum si orice alta modificare pe care o propune fata de solutiile proiectate. Beneficiarul
va consulta inainte de a transmite decizia adoptata de proiectant.

- beneficiarul va urmari ca executia lucrarilor sa se faca in conditii de calitate si cu
respectarea prevederilor din proiect si normativele in vigoare.

E. Cerinte si criterii pentru asigurarea calitatii
E.1. Cerinte si criterii de performanta privind executarea lucrarilor de constructii

E.1.1. Cerinte si criterii privind trasarea

Cerinta prinvind trasarea de detaliu

- existenta elementelor de materializare pe teren a punctelor si axelor de trasare

Criterii de performanta privind trasarea de detaliu

- existenta documentelor de receptie a trasarii

- existenta documentelor de predare — primire elemente de trasare (axe, puncte)

Cerinta prinvind asigurarea conformitatii trasarii

Criterii de performanta privind asigurarea conformitatii trasarii

- existenta planului de trasare in cadrul proiectului

- utilizarea metodelor si aparatelor adecvate obtinerii preciziei necesare

- materializarea pe teren a elementelor de trasare astfel incat sa permita realizarea
elementelor constructive

- sa se mentin in stare corespunzatoare pe durata necesara utilizarii lor

- utilizarea de personal calificat

E.1.2. Cerinte si criterii de performanta privind realizarea cofrajelor si sustinerilor
Cerinta de conformitate cu cotele din proiect

Criteriu de performanta

- pozitia, forma si dimensiunile in limitele abaterilor admisibile

Cerinta de rezistenta stabilitate si indeformabilitate
- cunoasterea conditiilor de rezemare
- alcatuirea cofrajelor pe baza unor calcule de rezistenta
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Cerinta de etanseitate

Criteriu de performanta

- asigurarea etanseitatii cofrajului si impiedicarea scurgerii laptelui de ciment

- asigurarea mentinerii etanseitatii cofrajului pe durata punerii in opera a betonului si a
vibrarii

Cerinta de asigurare a conditiilor pentru mentinerea integritatii sectiunilor de beton
Criterii de performanta

- asigurarea starii de curatenie a cofrajului

- alcatuirea si imbinarea corespunzatoare a elementelor cofrajelor si sustinerilor

Cerinta asigurarii conditiilor prealabile pentru executarea cofrajelor

Criterii de performanta

- existenta trasarii de detaliu

- existenta la punctul de lucru a planurilor si detaliilor necesare a fi executate

- asigurarea dotarilor tehnice, a facilitatilor (apa, energie electrica, pervibratoare, etc) si a
personalului calificat

Cerinta privind receptia lucrarilor de cofraje si sprijiniri

Criterii de performanta

- verificarea lucrarilor executate de catre personalul tehnic abilitat
- rezolvarea eventualelor neconformitati

- intocmirea documentelor de receptie a cofrajelor si sprijinirilor

E.1.3. Cerinte si criterii de performanta privind fasonarea si montarea armaturilor
Cerinta de fasonare a armaturilor in conformitate cu prevederile proiectului

Criterii de performanta

- tipul si clasa produselor pentru armaturi

- asigurarea dimensiunilor in limitele tolerantelor admisibile (diametre, lungimi, inadiri)

Cerinta de montare a armaturilor in conformitate cu prevederile proiectului

Criterii de performanta

- conformitatea cu proiectul a barelor independente si a carcaselor

- respectarea pozitiei relative dintre bare si respectarea acoperirilor cu beton

- respectarea pozitillor de inadire, petrecere, respectarea lungimilor de suprapunere, de
ancorare

Cerinta de asigurare a stabilitatii formei si pozitiei armaturilor pe parcursul executarii

lucrarilor urmatoare in succesiunea tehnologica

Criterii de performanta

- tipul, dimensiunea si modul de fixare a distantierilor pentru asigurarea acoperitii cu
beton

- tipul, dispunerea si fixarea pieselor ce asigura distanta intre randurile de armaturi

Cerinta de receptie a armaturilor montate

Criterii de performanta

- verificarea armaturilor montate, inclusiv verificarea calitatii sudurilor
- rezolvarea neconformitatilor
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intocmirea documentelor de receptie a armaturilor

E.1.4. Cerinte si criterii de performanta privind piesele inglobate in beton
Cerinta de montare a pieselor in conformitate cu proiectul

Criterii de performanta

respectarea pozitiei in raport cu cotele din proiect, cu cofrajul si cu reperele de trasare
respectarea pozitiei relative

Cerinta de asigurare a mentinerii conditiilor privind piesele inglobate
Criterii de performanta

asigurarea stabilitatii pozitiei
utilizarea unor distantieri si a unor piese de legatura compatibile cu betonul
asigurarea etanseitatii impotriva patrunderii sau pierderii laptelui de ciment dupa caz

Cerinta de receptie a pieselor inglobate
Criterii de performanta

verificarea pieselor inglobate montate
rezolvarea neconformitatilor
intocmirea documentelor de receptie

E.1.5. Cerinte si criterii de performanta privind punerea in opera a betonului
Cerinta de conformitate a comenzii cu clasa prescrisa in cadrul proiectului

Criteriu de performanta

- prevederea explicita in comanda a cerintelor tehnice privind calitatea betonului prescris in
cadrul proiectului

Cerinta de compatibilitate a betonului comandat cu domeniul de utilizare preconizat
Criterii de performanta

existenta in cadrul proiectului a datelor si conditiilor privind caracteristicile betonului,
inclusiv clasa de expunere

prevederea in comanda in mod explicit a tipului cimentului, tipului si naturii agregatelor,
alte conditii speciale dupa caz (impermeabilitatea, gelivitatea, rezistenta la uzura, rezistenta
la atac chimic etc.)

Cerinta de asigurare a compatibilitatii betonului comandat cu conditiile de punere in opera a
acestuia
Criterii de performanta

cunoasterea zonelor in care urmeaza sa se toarne beton (aglomerare de armaturi,
inaltime de turnare, a modului de turnare (cu bena, cu descarcare directa, prin
pompare)

prevederea in comanda in mod explicit a consistentei betonului, a dimensiunii maxime a
agregatelor, a intarziatorilor sau acceleratorilor de priza, temperatura ambianta (timp
friguros sau calduros)

E.1.6. Cerinte si criterii de performanta privind transportul betonului

Cerinta de asigurare a pastrarii compozitiei si caracteristicilor betonului proaspat pe durata
transportului

Criterii de performanta
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- impiedicarea pierderii laptelui de ciment

- evitarea intrarii in masa betonului a substantelor sau materialelor straine

- asigurarea conditilor de stationare pentru descarcare sau asteptare, a mijloacelor de
transport al betonului pe tot parcursul de la furnizor la santier

E.1.7. Cerinte si criterii de performanta privind turnarea

betonului Cerinta de asigurarea conformitatii spatiului in care se

toarna betonul Criterii de performanta

- existenta documentelor de receptie a trasarii de detaliu

- verificarea cofrajului (stabilitate, curatenie si etanseitatii

- verificarea starii armaturilor si a pieselor inglobate

- existenta documentelor privind calitatea si receptia betonului

- asigurarea operatiunilor de supraveghere a betonarii si vibrarii cu personal calificat
- stabilirea rosturilor de turnare si a modalitatilor de tratare a acestora

Cerinta privind respectarea conditiilor specifice privind turnarea si compactarea betonului

Criterii de performanta

- verificarea betonului proaspat Thainte de turnare

- Tnadltimea de cadere si grosimea straturilor succesive de beton

- modul de compactare

- modul de tratare a rosturilor

- asigurarea conditiilor de prelevare a epruvetelor pentru verificarea betonului intarit

- asigurarea conditiilor necesare turnarii (spatii de circulatie si acces, facilitati (conducte in
stare buna si etanse, pervibratoare verificate, energie electrica), personal calificat

E.1.8. Cerinte si criterii de performanta privind tratarea betonului dupa turnare
Cerinta de cunoastere a metodelor si conditiilor adecvate de tratare si protectie a betonului
prospat turnat

Criterii de performanta

- cunoasterea si aplicarea modalitatilor de tratare si protectie a betonului proaspat

- cunoasterea conditiilor de priza si de intarire corelat cu conditiile de mediu ambiant

E.1.9. Cerinte si criterii de performanta privind decofrarea elementelor

Cerinta de asigurare a corelarii dintre operatia de decofrare si evolutia rezistentei betonului
Criterii de performanta

- cunoasterea vitezei de dezvoltare a rezistentei betonului

- verificarea rezistentei betonului in vederea decofrarii

- asigurarea integritatii elementului decofrat

- cunoasterea si realizarea modului de sprijinire de siguranta ulterioara decofrarii

F. Lucrari de trasare

F.1. Precizari privind trasarea de detaliu

Trasarea de detaliu se realizeaza pe baza proiectelor, in raport cu punctele si reperele de
nivel si cu axele. Materializarea acestor repere planimetrice si altimetrice, trebuie sa fie
astfel realizata incat sa constituie puncte de referinta pe intreaga durata de executie. Trasarea
de detaliu se refera Ia :
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- trasarea lucrarilor de terasamente

- trasarea lucrarilor de fundatii

- trasarea cotelor de nivel

- trasarea pozitiei cofrajelor in plan si pe verticala

Precizia aparaturi de trasare va fi cu o clasa mai mare decat cea prevazuta pentru
tolerantele de trasare.

Reperele se vor plasa in afara zonelor ce urmeaza a fi afectate de lucrari.

Trasarea formei in plan a volumului cofrat se face, pentru cofrajele ce se confectioneaza la
fata locului, prin trasarea pozitiei fetei interioare a cofrajului.
Tolerantele sunt explicitate in NE 012-2/2010 anexa C.

F. Lucrari de cofrare

F.1. Precizari privind cofrajele si sustinerile

In lucrare se vor folosi cofraje fixe, de inventar si unicat (din lemn) pentru elementele cu
forme aparte, sau pentru elemente cu dimensiunea mica sub 400 mm.

Asigurarea conformitatii cu proiectul priveste pozitia, forma si dimensiunile volumului de
cofrat, rezistenta, stabilitatea, indeformabilitatea, etanseitatea si integritatea sectiunii de
beton.

Se vor aplica agenti de decofrare, pentru reducerea aderentei dintre beton si cofraj.

Agentii de decofrare trebuie sa indeplineasca urmatoarele conditii :

- sa nu pateze

betonul

- sa nu impiedice aderenta ulterioara a materialelor aplicate pe suprafata respectiva de
beton

- sa- si pastreze nemodificate proprietatile functionale in conditiile climatice ale mediului
inconjurator

- sa se aplice usor si sa se poata verifica aplicarea lor corecta

Adecvarea materialului se refera la rigiditatea proprie, absenta gaurilor sifsau a fisurilor
pentru asigurarea etanseitatii si limitarea absorbtiei de apa.

Executantul va asigura calculul cofrajelor si spriinirilor, in vederea folosirii adecvate a
materialelor, grosimilor elemente si elementelor de solidarizare, in vederea asigurarii
rezistentei, stabilitatii, indeformabilitatii si etanseitatii la turnarea si compactarea betonului. Se
vor avea in vedere greutatea betonului proaspat, presiunea laterala a betonului
proaspat, incarcarile suplimentare aduse de lucratori, de echipamentele si mijloacele de
punere in opera. Valorile acestor incarcari se gasesc in NE 012-2/2010 tab. 10, 11, 12,

Curatarea cofrajelor se va face imediat inainte de inceperea operatiei de turnare.

Daca exista un inteval de timp intre cofrare si betonare, exista posibilitatea deschiderii
interspatiilor dintre elemente datorita uscarii cherestelei. Inaintea turnarii se va verifica
acest aspect, intrucat etanseitatea este o cerinta esentiala. Daca udarea cofrajului nu este
suficienta pentru inchiderea interspatiilor, atunci se vor introduce si piese de completare. Aceste
piese trebuie sa nu micsoreze sectiunea ce urmeaza a se realiza, sa nu faca priza cu betonul,
sa nu il pateze si/sau influenteze chimic sau mecanic.

O atentie deosebita se va acorda sprijinirilor. Pentru lucrarile la constructii obisnuite,
executantul va intocmi proiectul tehnologic de cofrare- sprijinire.
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Manipularea, transportul si depozitarea cofrajelor se va face astfel incat sa se evite
deformarea si degradarea lor (umezire, murdarire, putrezire, ruginire etc.).

La montarea cofrajelor trebuie avute in vedere urmatoarele :

- trasarea si montarea cofrajelor vor asigura obtinerea formei si dimensiunile prevazute in
proiect pentru elementele ce urmeaza a se turna

- pregatirea suprafetelor de beton existent la contact cu betonul de consolidare sa fie
finalizata inainte de montarea cofrajelor

- modul de asamblare a cofraje se va face astfel incat sa se permita decofrarea
lateralelor, pastrarea fundului cofrajului grinzii si mentinerea sprijinirilor de siguranta

- asamblarea cofrajului sa se faca in conditii de realizare a etanseitatii

- sa fie stabile si rezistente sub actiunea incarcarilor care apar in procesul de executie

- sa asigure ordinea de montare si de demontare stabilita fara a degrada elementele de
beton turnate sau a componentelor cofrajelor si a sustinerilor de siguranta

- existenta proceselor verbale de receptie calitativa

- nu se va aplica agentul de decofrare care sa cada peste armaturi

- cofrajele care vor veni in contact cu betonul proaspat se vor uda cu apa cu 2 ~ 3 ore
inainte de turnare si din nou imediat inainte de turnare

- inainte de inceperea operatiei de incheiere a cofrajelor se vor verifica armaturile ca
sortiment, pozitie, distante, inadiri, petreceri, acoperiri cu beton, cordoane de sudura, etrieri,
agrafe, ancore, lungimea portiunilor de bare care depasesc reazemele sau care urmeaza a
fi inglobate in elementele care se toarna ulterior, numarul si calitatea legaturilor dintre
bare conform cu detaliile din proiectul de executie si din dispozitile de santier, eventualele
piese inglobate in beton

- montarea cofrajelor va cuprinde trasarea pozitiei cofrajelor, asamblarea si sustinerea
provizorie a panourilor, verificarea si corectarea pozitiei panourilor, incheierea, legarea si
sprijinirea definitiva a cofrajelor, verificarea si receptia cofrajului

Abaterile admisibile de la planeitate se vor inscrie in dasa de toleranta Ts IIT (se

va consulta NE 012-2/2010 anexa C).

Abaterile admisibile privind dimensiunile fundatiilor se vor inscrie intre 0 si 50 mm.

Abaterea la fundul sapaturii va fi sub 24 mm.

Verificarea cofrajelor si sustinerilor acestora se face prin observare directa si prin
masuratori simple.

Verificarea dimensiunilor se face prin masurare directa in cel putin 2 sectiuni pentru fiecare
element.

Verificarea coftrajelor se face inainte de montarea armaturilor si inca o data inainte de
betonare. Aceasta a II-a verificare se face in conformitate cu NE 012-2/2010 pct. 7.4.1.2.

O atenlie deosebitd se va acorda verificarii imbinarilor, a elementelor de prindere si fixare, a
contactului cu elementele de sprijinire.

Conditiile care trebuie asigurate pentru buna desfasurare a operatiilor de cofrare- sprijinire

sunt :

- asigurarea dotarilor tehnice specifice, necesare (scule, dispozitive, materiale)

- asigurarea facilitatilor necesare (energie electrica, utilaje pentru transport pe orizontala si
pe verticala)

- asigurarea proiectului de cofraje si sprijiniri si punerea acestuia in aplicare

- decofrari doar la atingerea a 70% din rezistenta clasei prescrise cu mentinerea popilor de
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siguranta pentru elemente cu deschideri sub 6.0m si de 85% din rezistenta clasei prescrise
pentru elemente cu deschideri de peste 6.0m.

- asigurarea personalului calificat pentru executarea montarii cofrajelor si sprijinirilor,
instruirea periodica a personalului lucrator angrenat in lucrare, in domeniul SSM

G. Lucran de armare

G.1. Precizari privind armaturile
Produsele din otel pentru armaturi ce se inglobeaza in elementele de beton armat, vor fi in
conformitate cu specificatia tehnica ST 009.
Produsele din otel pentru armaturi trebuie sa fie identificabile in ceea ce priveste tipul si
clasa produsului, asigurandu- se trasabilitatea lor de la producator pana la punerea in
opera.
Fiecare legatura de bare sau colac, trebuie sa poarte o eticheta durabila, bine atasata care sa
contina:
denumirea si adresa producatorului
tipul (neted, profilat, amprentat) si clasa produsului (definita de raportul dintre rezistenta
la rupere si limita la curgere, alungirea la forta maxima si la rupere, sudabilitatea)
numarul lotului/ colacului/ legaturii
marcajul de conformitate
stampila controlului de
calitate
Documentele care insotesc livrarea trebuie sa contina cel putin urmatoarele :
- denumirea si adresa
producatorului
- numarul certificatului de conformitate
atasat
- referinte despre caracteristicile produsului (numarul standardului de produs, tipul si
clasa produsului, dimensiunea, limita de curgere, rezistenta la rupere, alungirea la forta
maxima si la rupere)
- datele de identificare a sarjei/lotului aprovizionat cu specificarea in clar a adresei de
destinatie a produsului.

Marcarea, livrarea, transportul, manipularea si depozitarea produselor pentru armaturi,
trebuie sa se faca astfel incat sa nu se modifice caracteristicile acestora.

In situatia in care executantul nu poate aproviziona din conditii obiective un sortiment de
otel prescris in cadrul proiectului, modificarea acestuia se va face numai cu stiinla si
acceptul scris al proiectantului prin Dispozitie de santier.

Trasabilitatea se refera la produsele utilizate efectiv in lucrare.

G.2, Utilizarea produselor din otel pentru armaturi in cadrul punerii in opera a prevedirilor

proiectului, se poate face in urmatoarele conditii :

- corespund prevederilor proiectului (tip, clasa, diametru)

- au atestata conformitatea

- sunt efectuate prin grija executantului de catre un laborator atestat, incercarile de
rezistenta la rupere, limita de curgere, alungirea la rupere, precum si incercarile de
indoire si indoire- dezdoire la rece.

Incercarile se vor efectua pe cate 3 epruvete din fiecare lot si diametru aprovizionat pentru
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lucrare. In cazul in care incercarile sunt necorespunzatoare, executantul anunta furnizorul si
Infocuieste lotul neconform.

G.3.

Fasonarea

Inainte de fasonarea armaturii executantul va analiza posibilitatea realizarii armaturilor

conform proiect, sau pentru diferente dintre situatia proiectata si situatia rezultata concret la

santier, va fi solicitat proiectantul de specialitate pentru adaptatea prin Dispozitie de santier.

Comanda de fasonare se va emite numai dupa confruntarea dintre cotele de fasonare din

cadrul proiectului si rezultatele masuratorilor directe la fata locului pe elementele adiacente

turnate in etapa anterioara.

Fasonarea se va putea face de catre executant in ateliere proprii sau direct la fata locului

pe santier, sau se poate comanda fasonarea (in conditile expuse la aliniatul anterior) de

catre executant la o firma specializata de prelucrare.

In cazul fasonarii armaturilor de catre o firma prelucratoare, se vor aplica urmatoarele

conditii :

- executantul va transmite in cadrul comenzii toatele datele necesare privind armatura din
proiect si din verificarile efectuate prin masurare directa la fata locului

- in conformitate cu NE 012/2-2010 pct. 8.1.7.c, incercarile pentru armaturi vor fi
efectuate de catre cel care aprovizioneaza produsele, iar rapoartele de incercari cu
rezultatele obtinute, vor face parte din documentele care insotesc armatura fasonata

- prelucratorul va atasa la armatura fasonata si declaratia de conformitate care trebuie
sa se refere la certificatele de conformitate ale produselor (anexate in copie), si
declaratia ca au fost respectate toate prevederile aplicabile

- armatura fasonata va fi receptionata de executant pe baza documentelor si marcajelor
trasabilitatii produselor.

Fasonarea nu se va executa la temperaturi mai mici de -10°C.

Fasonarea mecanica se face la viteza mica a masinii de fasonat. O conditie importanta la
fasonarea mecanica este ca dupa fasonare barele sa isi pastreze intacte caracteristicile
geometrice (diametre, profilatura, amprente)

Indoierea barelor la rece se face lent fara socuri. Diametrul dornurilor pentru indoire
trebuie sa fie de cel putin 4 ori mai mare decat diametrul barei de indoit daca aceasta are ®<16
si de cel putin 7 ori mai mare pentru bare cu ®>16mm.

Tolerantele la fasonarea armaturilor sunt pentru dimensiuni Tp,vII (lungimi de taiere, lungimi
partiale sau totale) pentru bare cu lungimi sub 1.0 m si Tp,IX, pentru bare cu lungimea
peste 1.0m. La unghiuri toleranta trebuie sa fie Ty,II, (se va consulta NE 012/2-2010 anexa
Q).

G.4.

Depozitarea

La deporzitare trebuie evitate conditiile care favorizeaza corodarea, murdarirea cu pamant sau
diverse substante (noroi, grasimi, uleiuri, vopsele, var, ipsos etc).

La depozitare trebuie evitate conditiile care favorizeaza deteriorarea geometrica si/sau
Mecanica a armaturilor.

Armaturile vor fi depozitate in pachete separate, marcate pe sortimente.

G.5.
Montarea
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Montarea armaturile se poate face in urmatoarele conditii :

- verificarea si receptionarea cofrajelor pentru care este fasonata armatura (forma, cote de
nivel, dimensiuni, poztie, etanseitate, rezistenta, stabilitate, indeformabilitate, nealterarea
sectiunii ce urmeaza a se realiza, starea de curatenie)

- asigurarea conformitatii cu proiectul si cu Dispozitiile de santier

- asigurarea bunelor conditii de desfasurare a activitatii de montare armaturi (asigurarea
bunei circulatii in conditii de siguranta, asigurarea spatiilor pe unde se va realiza compactarea
betonului),

- asigurarea pozitiilor relative dintre bare si dintre bare si cofraj (legarea intersectiilor cu
sarma neagra (exclus galvanizata), uzual 2 fire de sarma de 1- 1.5mm.

Legarea intersectiilor dintre bare se va face dupa cum urmeaza :

la retelele din placi si pereti fiecare incrucisare de pe primele doua randuri de pe tot
conturul, la restul incrucisarilor se vor lega in sah din 2 in 2

la grinzi si stalpi toate intersectile barelor cu colturile etrierifor si cu ciocurile
agrafelor, iar la incrucisarile cu portiunile drepte ale etrierilor in sah din 2 in 2.

Distantierii se monteaza la pereti si placi cate min, 2 buc/mz, iar la stalpi si grinzi cate min.
1 buc/m pe fiecare
latura.
Tolerantele la montarea armaturilor sunt:
la montarea in fundatii Tp,IX , dar nu mai mult de 10mm

la placi si pereti Tp,VIII , dar nu mai mult de 5mm
la stalpi si grinzi TD,VIII , dar nu mai mult de 3mm

Verificarea si receptia montarii armaturilor se face la terminarea lucrarilor de montare,

pentru o etapa de lucru, prin examinare directa si prin masuratori simple. Verificarea se va face

in ceea ce priveste :

- tipul, clasa, trasabilitatea produsului (confruntarea cu documentele)

- diametre, pozitii, distante, acoperiri cu beton, incadrarea in tolerante (masurare directa in
cel putin 2 sectiuni)

- pozilia si aspectul in&dirilor (obsevare si misurare directs)

- modul de legare al incrucisarilor

- starea armaturii (curatenia suprafetei de pamant, substante grase, starea de corodare cu
rugina superficiala neaderenta care trebuie indepartata prin periere si rugina superficiala
aderenta care nu se desprinde la lovire care se accepta); in situatia in care corodarea a
condus la diminuarea sectiunii armaturii peste abaterea limita admisibila, se refuza receptia
armaturii si se solicita proiectantului de specialitate corectarea neconformitatii prin Dispozitie
de santier

- existenta documentelor de receptie a lucrarilor de cofraje si sprijiniri, precum si
existenta documentelor insotitoare ale armaturilor (calitate, conformitate, asigurarea
trasabilitatii)

Receptia armaturilor montate reprezinta confirmarea conformitati cu proiectul, cu

Dispozitile de santier si cu prescriptiile tehnice in vigoare, aplicabile, pe baza verificarilor

efectuate, prin incheierea Procesului verbar de receptie calitativa pe faze (pentru lucrari ce devin

ascunse), cu participarea reprezentantului beneficiarului (dirigintele de santier) si a

proiectantului, iar in cazul fazelor determinante si cu invitarea reprezentantului

Inspectoratului Tn Constructii.
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G.6. Conditii referitoare la ancorajul chimic

1. Se determina pozitia reala a barelor armarii existente in zona care va fi afectata si se
traseaza cu vopsea.
2. Se traseaza cu vopsea de alta culoare pozitia barelor de ancorare. in functie de pozitia
reala-determinata si trasata conform punct 1 -se admit modificari in plan,farié de proiect de
max. 5cm, astfel ca prin realizarea golurilor, sé nu fie tdiata nici o bara existentd.
3. Se realizeaza golurile de ancorare cu masind de gaurit cu rotopercuﬂie.
4, Se curdl3 golurile cu peria rotativ
5. Se curdla golurile cu jet de aer comprimat
6. Se acopera golul cu folie de plastic pana la introducerea adezivului.
7. Se introduce bara de ancoraj in rasina fard a depasi timpul de Incepere a intaririi
8. Nu se mai atinge bara de ancoraj pana la epuizarea timpului de intarire
Indicatiile de mai sus au character minimal. Se vor respecta toate indicatiile tehnice ale
producatorului si mai ales se vor respecta prevederile privind temperatura de montare a ancorelor.

H. Lucrari de beton

H.1. Precizari privind punerea in opera a

betonului

Punerea in opera a betonului va fi condusa tehnic la fiecare etapa de stadiu fizic de

conducatorul punctului de lucru, care are urmatoarele obligatii :

- aproba inceperea betonarii pe baza verificarii cofrajului, armaturilor montate, piese
inglobate, rosturi de lucru, pozitionarii si fixarii cutiilor pentru goluri acolo unde este
cazul

- sa verifice comanda pentru beton (vezi NE 012/2-2010 pct. 11.1.3

- sa verifice conditile de transport si timpul de asteptare al betonului, asigurarea
facilitatilor pentru turnare (scule, dispozitive, utilaje, personal calificat corespunzator si instruit
inclusiv masuri SSM

- sa supravegheze turnarea si compactarea, tratarea rosturilor de lucru

- sa controleze modul de prelevare de probe pentru incercari si modul de pastrare a
acestora

- sa asigure inscrierea in condica de betoane a tuturor datelor legate de turnare (datele
privind bonurile de livrare a betonului marfa sau documentele echivalente in cazul
producerii betonului de catre executant, locatia, data, ora de incepere si de terminare a
betonarii, poztia elementului ce se toarna, clasa prescrisa si comandata, cantitatea,
temperatura ambianta, temperatura betonului proaspat, numarul de epruvete prelevate in
conformitate cu NE 012/1-2007 anexa H, modul de marcare si identificare a epruvetelor,
denumirea laboratorului atestat unde se vor pastra si incerca epruvetele de proba in
conformitate cu conditiile prevazute in SR EN 12392-2, masurile adoptate pentru tratarea
betonului proaspat acolo unde a fost cazul, personalul care a supravegheat turnarea si
compactarea betonului)

- sa controleze rezultatele incercarilor pe cuburi/cilidrii si sa inscrie rezultatele de la 28 zile
in condica de betoane; pentru neconformitati care depasesc abaterile limita admisibile
va fi instiintat proiectantul de specialitate

- sa procedeze la o noua verificare daca ecartul de timp dintre montarea armaturilor si
turnare este de peste 7 zile.
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In conditiile in care temperatura mediului ambiant scade sub +50C, in timpul pericadei de
intarire, se vor aplica prevederile NE 012/1-2007 art. 5.2.8.

In conditiile in care temperatura mediului ambiant creste peste +300C, in timpul turnarii,
sau in timpul perioadei de intarire este necesara stabilirea de catre un laborator atestat a
aditivilor, a modului de preparare si transport, precum si modul de tratare a betonului.

Datele din Condica betoanelor trebuie sa asigure trasabilitatea betonului de la prepararea sa
la punerea in opera si la incercarea epruvetelor de proba.

La realizarea elementelor masive de beton se vor respecta prevederile normativelor si
ghidurilor in vigoare.

H.2. Transportul betonului

Livrarea betonului proaspat se va face in conformitate cu conditiile aplicabile din NE 012/1-
2007. In plus producatorul va mentiona pe bonul de livrare durata de timp maxima recomandata
pentru care betonul nu isi modifica performantele.

Transportul se va face astfel incat sa se previna segregarea, pierderea componentilor
sifsau contaminarea. In acest sens mijloacele de transport trebuie sa fie etanse.

H.3. Turnarea si compactarea betonului

Betonarea nu va incepe decat dupa verificarea indeplinirii urmatoarelor conditii :

- intocmirea si existenta procedurii de punere in opera a betonului {(planul de turnare)

- asigurarea livrarii sau prepararii loco santier in conditii corespunzatoare NE 012-1/2007

- instruirea echipelor de lucru in ceea ce priveste tehnologia, procedura, normele de
SSM si PSI

- receptionarea calitativa a sapaturilor, cofrajelor, armarilor (dupa caz)

Betonul trebuie astfel turnat incat sa se asigure umplerea completa a volumului cofrat, sa nu

rezulte zone cu segregari, caverne, sau dezveliri de armaturi.

Pe durata tumarii, compactarii si atingerii prizei, se vor lua masuri impotriva radiatiei

solare, a vanturilor puternice, a inghetului, a apei, a ploilor si a zapezii.

Inainte de turnare cu cca. 2-3 ore dar si imediat inaintea turnarii se vor uda suprafetele de

cofraj si de beton existent la contactul cu betonul de turnare.

Turnarea se va face de la inaltimi de 1.0-1.50m. Turnarea elementelor cofrate pe inaltimi

mai mari de 1.50m se va face prin ferestre laterale lasate in cofraje, sau prin intermediul

unui furtun.

Betonul se raspandeste in straturi uniforme de 25-50cm inaltime, apoi turnarea noului strat

se va face inainte de inceperea prizei stratului turnat anterior.

Nu este permisa ciocanirea barelor si nici asezarea pervibratorului peste acestea in timpul

turnarii.

Nu se accepta modificarea consistentei betonului la santier, decat in conditia in care

betonul adus la santier nu se incadreaza in limitele de consistenta admise, imbunatatirea

consistentei facandu- se prin adaugarea unui superplastifiant cu consultarea furnizorului si

instiintarea proiectantului. Esfe interzisa adaugarea la santier de apa sifsau ciment in

masa betonului marfa achizitionat.

Durata de timp maxima pentru care nu sunt necesare masuri speciale la reluarea betonarii

este de 2 ore in cazul cimenturilor cu adaosuri. Pentru durate de timp mai mari se vor lua

masurile prevazute in NE 012/1-2010 pct. 11.5.

Compactarea betonului are rolul eliminarii aerului inclus. Compactarea se va face cu

pervibratoare submersate cu butelie de diametru mic avand in vedere latimea mica a

elementelor ce se toarna.
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In timpul compactarii este interzisa miscarea, lovirea si/sau vibrarea armaturilor.
Nu se admit rosturi de lucru indlinate rezultate din curgerea libera a betonului.

H.4. Tratarea betonului dupa turnare

Pentru protectia betonului se utilizeaza in mod uzual urmatoarele :

- pastrarea cofrajului la

pozitie

- acoperirea betonului cu folii, prelate, impermeabile, fixate de marginile cofrajului pentru a
preveni uscarea prematura

- mentinerea umiditatii la suprafata betonului proaspat turnat

Duratele de timp necesare tratarii betonului proaspat, in functie de temperatura, de

atingerea a 35%, 50% si 70% din rezistenta sunt precizate in NE 012/2-2010 tab. 14, 15,

16 si

fig. 3.

H.5. Rosturi de lucru

Rosturile de lucru sunt suprafetele pe care se intrerupe turnarea, in elementele pentru

care in proiectare sectiunea de beton a fost considerata continua.

Suprafata rostului de lucru la stalpi si grinzi va fi perpendiculara pe axa acestora, iar la

pereti si placi perpendiculara pe sufrafata acestora.

Tratarea

rosturilor:

- dupa 5 ore de la turnarea anterioara si inainte de reluarea betonarii, se curata rostul de
resturi (lemne, frunze etc) apoi se inlatura, prin cioplire manuala fara deteriorarea armaturilor
din betonul turnat anterior, zona ce nu a fost compactata

- apoi se va proceda la suflarea cu jet de aer si spalarea cu apa din abundenta pana la
saturarea betonului.

Pentru pozitiile rosturilor de lucru se vor aplica prevederile din NE 012-2/2010 si se va

consulta proiectantul de specialitate.

H.6. Precizari privind decofrarea
La decofrare se vor respecta urmatoarele reguli:

- se poate decofra numai daca betonul a atins rezistenta suficienta
- partile laterale ale cofrajelor se pot inlatura daca betonul a atins o rezistenta la

compresiune de minim 2.5 N/mm2

- fetele inferioare ale cofrajelor de la placi si grinzi se pot inlatura (cu remontarea popilor de
siguranta) cand betonul a atins 70% din clasa prescrisa, pentru deschideri de max
6.0m si 85% din clasa prescrisa pentru deschideri de peste 6.0m.

- stabilirea rezistentelor la care a ajuns betonul la diferite zile de la turnare se face pe
probe prelevate la turnare si care se pastreza in conditii similare cu betonul pus in
opera

Recomandari orientative pentru durata de timp de la care se pot inlatura cofrajele sunt

date in NE 012/2-2010 tab. 17, 18 si 19.

- decofrarea va fi asistata de conducatorul tehnic al punctului de lucru

- daca se constata la decofrare deficiente de turnare (goluri, segregari, caverne) care pot
pune in pericol stabilitatea elementelor ce se decofreaza, se sisteaza decofrarea pana la
aplicarea masurilor de remediere sau consolidare (dupa caz)

- sustinerile se desfac simetric incepand de la centru catre reazeme
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- slabirea pieselor de fixare, a penelor etc. se face treptat fara socuri

La 24 ore de la decofrarea oricarei parti de constructie se va proceda la inspectarea prin
examinare vizuala amanuntita de catre dirigintele de santier si conducatorul tehnic al
punctului de lucru. Inspectia se va finaliza printr- un proces verbal aspect betoane, unde
se va consemna calitatea lucrarilor precum si modul de remediere a deficientelor acolo
unde a fost cazul. Se interzice executarea de remedieri inaintea acestei inspectif, Remedierea
neconformitatilor se va face numai cu stiinta si acceptul scris al proiectantului.

1. Controlul calitatii si receptia lucrarilor de constructii

Din punct de vedere al asigurarii calitatii in domeniul constructiilor in conformitate cu
Legea nr. 10/1995 privind calitatea in constructii cu modificarile si completarile din HG. nr.
498/2001 si din Legea nr. 123/2007, principalele responsabilitati ale factorilor implicati intr-
un proces investitional sunt :

Investitorul

Stabileste tema de proiectare si exigentele pentru viitorul obiectiv.

Asigura verificarea proiectului de catre verificatori de proiecte atestati.

Obtine Certificatul de Urbanism si Autorizatia de Construire, precum si acordurile si avizele
necesare acestora in baza unor documentatii tehnice intocmite de proiectant.

Asigura verificarea executiel corecte a lucrarilor de constructii prin personal atestat diriginti de
santier sifsau firme specializate de consultanta si management al calitatii executiei lucrarilor
de constructii; asigura finantarea lucrarilor real executate pe baza rapoartelor lunare si
atasamentelor intocmite de antreprenorul general; actioneaza in vederea solutionarii
neconformitatilor si/sau a defectelor aparute pe parcursul executarii lucrarilor; asigura receptia
lucrarilor de constructii la terminarea lucrarilor si respectiv la expirarea perioadei de garantie in
baza HG nr. 273/1994 completata cu HG nr. 1303/2007 si a HG nr. 766/1997.

Proiectantul

Elaboreaza documentatii tehnice (parti scrise ca memorii tehnice, caiete de sarcini, si parti
desenate ca planuri si detalii de executie) in conformitate cu standardele, normativele si codurile
de proiectare specifice in vigoare la data elaborarii, in conditiile respectarii temei de proiectare
si a incadrarii in exigentele cerintelor esentiale asa cum sunt ele definite in Legea calitatii in
constructii nr. 10/1995 completata prin HG. nr. 877/1999 si Legea nr.

123/2007:

- rezistenta mecanica si stabiliate A;
- securitate la incendiu B;
- igiena, sanatate si mediu G
- siguranta in exploatare D;
- protectia impotriva zgomotului E;

- economia de energie si izolare termica_F

Propune in cadrul proiectului, fazele de executie deferminante, urmand ca Inspectoratul in
Constructii sa le certifice si aprobe.

Participa pe santier la verificarile de calitate legate de fazele de executie determinante.
Stabileste prin Dispozitie de santier modul de tratare si remediere a defectelor si
neconformitatilor aparute pe parcursul executiei.

Participa la rezolvarea solicitarilor facute de catre investitor si/sau executant, de modificare a
unor solutii tehnice, de indrumare in ceea ce priveste pozitia si modul de tratare a
intreruperile tehnologice (rosturile de lucru), asigura controlul calitatii lucrarilor ce devin
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ascunse, asigura rezolvarea unor neconformitati rezultate din rapoarte de teste si
incercari, in baza unui contract de asistenta tehnica.

Antreprenorul general
Asigura prin personal calificat propriu sau prin contracte de subantrepriza, transpunerea in opera
a prevederilor proiectului.
Asigura nivelul de calitate corespunzator cerintelor printr- un sistem propriu de calitate.
Convoaca factorii care trebuie sa particpe la verificarea Iucrarilor ajunse in faze
determinante ale executiei in scopul obtinerii acordului de continuare a lucrarilor. Colecteaza
si gestioneaza probele martor. Asigura testarea probelor martor in cadrul unor laboratoare
atestate.
Asigura intocmirea documentelor de atestare a calitatii lucrarilor. Preda catre investitor
documentele necesare intocmirii cartii tehnice a construdiiei.
Instruieste personalul lucrator in ceea ce priveste cunoasterea si respectarea normelor din
domeniul Securitatii si Sanatatii in Munca (SSM), cu scopul evitarii evenimentelor si/sau
accidentelor pe perioada executiei lucrarilor de constructii si instalati. Intocmeste planul
SSM pentru evidentierea si evitarea riscurilor.
Instruieste prin cadrele sale tehnice personalul lucrator in ceea ce priveste tehnologia si
procedurile de executie a lucrarilor, intocmeste Planul Calitatii.
In conformitate cu HG nr. 925 / 1995 (Regulament de verificare si expertizare tehnica de calitate
a proiectelor, a executiei lucrarilor si a constructiilor), responsabilii tehnici cu execulia
atestali (angajati de antreprenor cu contract de munca sau conventie civila) au in principal
urmatoarele atributii :

sa admita executia lucrarilor de constructii numai pe baza proiectelor si detaliilor de
executie verificate de specialisti verificatori de proiecte atestati;

sa verifice si sa avizeze fisele si proiectele tehnologice de executie, procedurile de
realizare a lucrarilor si proiectele de organizare a executiei lucrarilor;

sa puna la dispozitia organelor de control abilitate toate documentele necesare
verificarii respectarii programului de asigurare a calitatii;

sa opreasca executia in cazul in care s- au produs defecte grave de calitate sau abateri
de la prevederile proiectului de executie si sa permita reluarea lucrarilor numai dupa
remedierea aceastora cu instiintarea prealabila a proiectantului de specialitate.

Autoritatea publica

Verifica documentatiile depuse de investitor pentru obtinerea Certificatului de Urbanism (CU)
si a Autorizatiei de Construire (AC) si elibereaza documentele mentionate in baza prevederilor
legale referitoare la autorizarea lucrarilor (Legea nr. 50/1991 cu modificarile si completarile
ulterioare).

Numai dupa obtinerea AC, vor putea incepe lucrarile de executie. Primaria are in
componenta sa inspectori care verifica conform legii, pe teren, aplicarea corecta a reglementarilor
legate de regimul juridic al autorizarii constructiilor.

Inspectia de Stat in Constructii :

Controlul de stat al calitatii in constructii se aplica constructillor de orice categorie si
instalatiilor aferente acestora, indiferent de forma de proprietate, destinatie sau sursa de
finantare in temeiul HG nr. 272/1994 Regulament privind controlul de stat al calitatii in
constructii si HG. nr. 808/2010 Regulament de organizare si functionare al Inspectoratului in
Constructii.
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Fazele procesului de executie a lucrarilor de beton si beton armat constituie in majoritate lucrari
ascunse, astfel incat verificarea calitatii acestora trebuie sa fie consemnata in “Registrul de
verificare a calitatii lucrarilor ce devin ascunse” incheiate intre beneficiar prin reprezentantul
atestat al acestuia (diriginte de santier) si prin reprezentantii societatii de constructii respectiv
conducatorul tehnic al santierului si responsabilii tehnici atestati cu calitatea lucrarilor de
constructii (RTCT (CQ) si RTE).

In cazul fazelor determinante stabilite de proiectant, este obligatorie invitarea si
participarea delegatului Inspectoratului in Constructii si a proiectantului.

Nu se considera valabile procesele verbale de receptie calitativa incheiate numai de constructor.
Nu se admite trecerea la 0 noua faza de executie inainte de incheierea procesului verbal referitor
la faza precedenta, daca aceasta urmeaza sa devina o lucrare ascunsa. In procesele verbale se
vor preciza constatarile rezultate, daca corespund prevederilor proiectantului si daca se admite
trecerea la executarea fazei urmatoare. Daca se constata neconcordante fata de proiect sau
fata de prevederile prescriptiilor tehnice se vor stabili si consemna masurile necesare de
remediere, iar dupa executarea remedierilor se va proceda la o noua verificare si incheierea
unui nou proces verbal.

Nu se vor aduce modificari de ansamblu sau de deltaliv la proiectul de executie decat cu stiinta
s/ acceptul scris al projectantului de specialitate care este singurul imputernicit de lege sa
decida oportunitatea si natura modificarilor .

Principalele cerinte privind activitatea de control a calitatii lucrarilor sunt :

- existenta la punctul de lucru a proiectului in forma sa actualizata si legalizata
(autorizatia de construire, dispozitii de santier, verificari din partea unui verificator de proiecte
atestat MLPAT (MTCT)[MDRT] pentru exigenta A — rezistenta mecanica si stabilitate;

- intocmirea de catre executant, si respectarea de catre personalul acestuia angranat in
lucrare a Planului Calitatii

- aplicarea la executia lucrarilor a unui sistem de management al calitatii lucrarilor,
sistem care se poate configura pe baza SR EN ISO 9001 adaptat activitatii de
constructi

- asigurarea de catre antreprenorul general a personalului tehnic si a personalului
lucrator, cu calificarile si experienta adecvate tipului de lucrari la care urmeaza sa
participe.

Conformitatea produselor si materialelor care vor fi puse in opera trebuie asigurata prin:

- verificarea proiectului in ceaa ce priveste inscrierea tuturor datele necesare (tipo-
dimensiuni, caracteristici tehnice etc) transpunerii in practica

- cunoasterea caracteristicilor produselor si materialelor care intra in lucrare si
precizarea clara a caracteristicilor in comenzile catre furnizori

- analiza contractelor cu furnizorii si a cerintelor legate de transport, depozitare,
manipulare, punere in opera

- receptia produselor si materialelor care intra in lucrare sub aspect calitativ, la
procurarea acestora si la depozitul santierului

- punerea in opera numai a acelor produse si materiale care sunt corespunzatoare si
conforme cerintelor

- pentru produsele nespecificate in proiect executantul are obligatia asigurarii conditiilor de
calitate (ex. cofraje, distantieri, sarma pentru legarea armaturilor etc)

- pentru servicii achizitionate- furnizate (ex. cofraje, fasonare armaturi, confectii metalice,
etc) responsabilitatea revine executantului
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- laboratoarele la care s- au contractat incercari- determinari, trebuie sa fie autorizate /
acreditate pentru domeniul respectiv, potrivit legii

- asigurarea calitatii lucrarilor trebuie urmarita si de catre investitor, prin urmarirea
contractelor in ceea ce priveste obligatile si responsabilitatile, in ceea ce priveste
asigurarea prin contract a asistentei tehnice a proiectantului si supravegherea
activitatilor pentru realizarea lucrarilor, printr- o activitate permanenta a unui diriginte de
santier atestat.

Verificarea proceselor de executare a lucrarilor

Control intern efectuat de fiecare entitate care efectueaza lucrari si implica control interior,
autocontrol si control ierarhic superior.

Control exterior efectuat prin sondaj asupra lucrarilor efectuate la toate stadiile, efectuat de
catre personal independent al compartimentului de verificare a calitatii executantului, mandatat
direct de conducerea acestuia.

Control extern efectuat de investitor, sau de un organism independent actionand in numele
acestuia, sau al autoritatii de reglementare.

Documentarea activitatii de verificare (inregistrarile privind calitatea) se face in cadrul NE
012/2-2010 tab.

21.

Receptia lucrarilor de beton si beton armat

Receptia se efectueaza pe intrega constructie, sau pe parti din acesta (stadii) si are la

baza examinarea directa precum si :

- declaratile de

conformitate

- existenta si continutul proceselor verbale de receptie calitativa privind cofrarea,
armarea, aspect beton dupd decofrare, calitatea betonului pus in lucrare, precum si
existenta si continutul proceselor verbale pentru faze determinante si a p/v pentru
lucrari ascunse

- existenta si continutul documentelor privind betoanele livrate, consemnarile din
Condica de betoane

- constatarile consemnate de controalele interne/externe in cursul executiei

- confirmarea prin p/v a calitatii lucrarilor de remediere a neconformitatilor constatate

rapoartele privind calitatea betonului

intarit

- rapoartele incercarilor pe epruvete privind calitatea otelului beton aprovizionat si pus in
lucrare

- incadrarea in abaterile admisibile (cote, dimensiuni, pozitia golurilor, verticalitatea)

Verificarile efecuate si constatarile rezultate la receptia structurii de rezistenta se

consemneaza intr- un p/v incheiat intre investitor (diriginte de santier), executant si

proiectant, la concluzii precizandu- se daca lucrarea se receptioneaza sau se respinge.

Pentru cea de a II-a situatie se vor consemna neconformitatile, responsabilitatile si

termenele de remediere a conformitatilor.

Receptia structurii de rezistenta se va efectua pe parti de constructie (denumite Faze

Determinante), avand la baza Programul de control in faze determinante si examinarea directa

efectuata de comisia de receptie.

Receptia preliminara (la terminarea lucrarilor) se efectueaza atunci cand sunt asigurate

conditiile receptionarii, respectiv cand toate lucrarile la structura de rezistenta sunt complet
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terminate, toate verificarile sunt efectuate, iar receptia se finalizeaza printr- un proces
verbal de receptie a structurii de rezistenta intre reprezentantul autorizat al beneficiarului,
proiectant si din partea executantului seful de santier si responsabilul atestat cu calitatea
lucrarilor.

Receptia finala va avea loc dupa expirarea perioadei de garantie si se va face in conditiile
respectarii prevederile legale in vigoare.

K. Monitorizarea (Urmarirea comportarii in exploatare)

Urmarirea comportarii in timp a constructiei este o componenta a sistemului calitatii in
constructii, se desfasoara pe toata perioada de viata a constructiei si este o activitate
sistematica de culegere si valorificare a rezultatelor inregistrate din observari si masuratori
asupra unor fenomene si marimi ce caracterizeaza proprietatile constructiei.
Valorificarea rezultatelor se poate face prin urmatoarele modalitati: interpretare, avertizare sau
alarmare, prevenirea avariilor, etc).
Scopul urmaririi comportarii in timp a constructiei este de a obtine informatii in vederea asigurarii
aptitudinii constructiei pentru o exploatare normala, evaluarea conditiilor pentru prevenirea
incidentelor, accidentelor si avariilor, respectiv diminuarea pagubelor materiale, de pierderi de
vieti omenesti si de degradare a mediului. Efectuarea adiiunilor de urmérire a comportrii n
timp a construdiiei se executd in vederea satisfacerii prevederilor privind menlinearea cerinfielor
de rezistenid, stabilitate si durabilitate ale construdiiei.
Reglementarile legislative care fac referire la raspunderile ce revin persoanelor fizice
sifsau juridice, implicate Tn utilizarea/exploatarea constructiilor realizate ca urmare a unui
proces investitional sunt:

Legea Calitatii in Constructii nr. 10/1995 cu modificarile si completarile ulterioare

HG nr. 766/1997 Reglementari privind asigurarea calitatii constructiilor si urmarirea
comportarii in exploatare a acestora cu modificarile si completarile din HG. nr. 675/2002

P 130/1999 Normativ pentru urmarirea comportarii in timp a constructiilor si
instalatiilor aferente.
Urmdrirea comportdrii in timp a cladiriilor proiectare, conform normativului P130:1999, pe baza
caracteristicilor construciiei proiectate si a terenului de fundare din amplasament, se incadreaza
n categoria “urmaérire curenti”.

K.1 Inspectarea elementelor structurale

Stalpii de beton armat, plangeele, grinzile de beton armat, vor fi inspectate sistematic in vederea
identificérii unor noi fisuri. De asemenea nodurile de beton armat, eventuale zone ude, urmare
a unor scurgeri din instalalii, vor fi vizualizate in scopul identificarii unor posibile corodari
ale armaturii din beton.

in ceea ce priveste periodicitatea inspediiei, ea se va efectua cu o periodicitate de un an, prima
inspediie efectuandu-se la un an de la darea in exploatare a construdiei noi.

in cazul producerii unui eveniment major (seism puternic, explozie, incendiu) inspediia va

fi una extinsd, cercetandu-se toate elementele structurale ale dadirii existente.

Eventualele neconformitdii ap&rute vor fi menfionate in Jurnalul evenimentelor si vor fi
incluse in Cartea Tehnici a Construdiei. De asemenea, ele vor fi aduse la cunostinia
proiectantului.
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K.2 Inspectarea elementelor nestructurale

Pe parcursul inspecliei periodice, care se va efectua asupra tuturor dadirilor, se vor
verifica vizual elementele de inchidere si finisaj, de-a lungul intregii construdii, urmarindu- se
eventuale fisuri in perefii de compartimentare, dislociri ale prinderii acestora, deformalii
ale elementelor de prindere a faladei, ale pardoselii, etc. De asemenea, se vor urmérii deformalii
ale fevilor de instalalii, neconformitsii ale sistemelor de protejare termo si hidroizolante
susceptibile si aib3 originea in deformalia structurii.

Inspediia se va efectua cu o periodicitate de un an, incepand la un an de la darea in exploatare
a construdiilor.

Eventualele neconformitdli apdrute vor fi menfiionate in Jurnalul Evenimentelor si vor fi
induse in Cartea Tehnicd a Construdiiei. De asemenea, ele vor fi aduse la cunostinia
proiectantului.

K.3 Cand trebuie un seism considerat ca fiind important?

Cercetérile constand in inspediii vizuale (inspediii extinse), mésurare de tas3ri, de deformaiii,
deschiderea fisurilor, perioadd de oscilalie vor trebui efectuate dupd producerea
fiecdrui seism cu magnitudinea pe scara Richter M26.0 si/sau cand intensitatea
seismului este de grad VII sau mai mare.

Cum, dupd producerea unui eveniment major este posibil ca in structuré sé apara o stare
de degradare semnificativd, proiectantul sau un expert tehnic atestat poate lua hotérérea de
schimba parametrii cercetéarilor, :

)




CAIET DE SARCINI - STRUCTURA METALICA

1. Generalitati

1.1.- Generalitati

Prezentul caiet de sarcini se aplica la executia, controlul si receptia constructiilor
metalice ce fac parte din investitie.

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

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

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

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

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

Pentru lucrarile de constructii metalice se vor respecta:

- SREN 1993-1-10:2006 Eurocod 3:Proiectarea structurilor de otel.

-C 150-99 Normativ privind calitatea Tmbinarilor sudate din otel ale

constructiilor civile, industriale si agricole.

- SREN ISO 5817:2015 Sudare.Imbinari sudate prin topire din otel, nichel, titan

si aliajele acestora (cu exceptia sudarii cu fascicul de

electroni). Niveluri de calitate pentru imperfectiuni.



1.2. Documentatia

1.2.1. Documentatia tehnica de executie este elaborata de :

- proiectant;
- intreprinderea care uzineaza elementele si subansamblele de constructie;

- intreprinderea care executa montajul structurii metalice.

1.2.2. Documentatia tehnica elaborata de proiectant.

1.2.2.1. Aceasta trebuie sa cuprinda piesele scrise si desenate, la care se
adauga :

- categoria de executie;

- pe elementele sudate se va indica nivelul de acceptare al sudurilor;

- pentru elementele sudate s-a ales nivelul de acceptare "B" — intermediar,
pentru defecte, conform SR EN ISO 5817 :2008.

- 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 1.

TABEL 1
GROSIMEA CUSATURILOR DE COLT
Grosimea tablelor Grosimea cusaturilor
t (mm) de colt a (mm) min.
4..8 35
9...15 4.0
16...20 4.5
21..30 5.0
31...40 6.0
> 40 8.0

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

doua laminate.



1.2.3. Documentatia ce trebuie elaborata de uzina constructoare

1.2.3.1. Furnizorul are obligatia sa intocmeasca o documentatie a tehnologiei
de confectionare, care sa cuprinda operatiile de debitare si prelucrare a pieselor.

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

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

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

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

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

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

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

b) Tehnologia de debitare si taiere.

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

1.2.3.3. Procesul tehnologic de executie pentru fiecare piesa trebuie sa

cuprinda :



- piese desenate cu cote, pentru fiecare reper;
- procedeele de debitare ale pieselor si de prelucrare a muchiilor, cu
modificarea
clasei de calitate a taieturilor;
- marcile si clasele de calitate ale otelurilor care se sudeaza;
- tipurile si dimensiunile cusaturilor sudate;
- forma si dimensiunile muchiilor care urmeaza a se suda conform datelor din
proiect sau, in lipsa acestora, conform SR EN 1SO 9692-1 :2004
- marca, caracteristicile si calitatea materialelor de adaos : electrozi, sarme si
flexuri;
- modul si ordinea de asamblare a pieselor in subansambluri;
- procedeele de sudare;
- regimul de sudare;
- ordinea de executie a cusaturilor sudate;
- ordinea de aplicare a straturilor de sudura si numarul trecerilor;
- modul de prelucrare a cusaturilor sudate;
- tratamentele termice daca se considera necesare;
- ordinea de asamblare a subansamblelor;
- planul de control nedistructiv (Rontgen, gamma sau ultrasonic) al
imbinarilor;

- planul de prelevare a epruvetelor pentru incercari distructive;

Dimensiunile si cotele din planurile de executie se inteleg dupa sudarea
subansamblelor. Pentru piesele cu lungimi fixe prevazute ca atare in proiect,

dimensiunile se inteleg la + 20°C,

Se vor face 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 monta;j.

1.2.4. Documentatia tehnica ce trebuie intocmita de intreprinderea ce



monteaza structura metalica.

1.2.4.1. Aceasta trebuie intocmita de personal cu experienta in lucrari de montaj
(ingineri, maistri) care vor conduce montajul, tinand seama de specificul lucrarii si
utilajele de care se dispune, precum si de anotimpul in care se vor face lucrarile de
sudare la monta;j.

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

1.2.4.3. Documentatia tehnica de montaj trebuie sa cuprinda :

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

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

- verificarea dimensiunilor implicate in obtinerea tolerantelor de montaj
impuse;

- pregatirea si executia imbinarilor de montaj;

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

- ordinea de montaj a elementelor;

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

- schema si dimensiunile halei incalzite iarna pentru completarea

subansamblelor uzinate cu unele piese ce se sudeaza pe santier.

1.3.- Materiale.

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

La executia constructiilor metalice se foloseste sortimentele de otel :

- otel S275-JR; S355-JR — SREN 1993-1-10:2006



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

Furnizorul lucrarilor este obligata sa verifice prin sondaj calitatea otelului livrat la
fiecare 20 - 50 tone livrate. Defectele de suprafata si interioare ale laminatelor trebuie
sa coerespunda punctului 2.2. din STAS 767/0-88.

Materialele de adaos
La executia sudurilor manuale (hafturi si suduri definitive)se vor folosi electrozi
care trebuie sa corespunda standardelor pentru materiale de adaos.
Furnizorul care executa imbinarile sudate are responsabilitatea folosirii in
fabricatie a materialelor de adaos corespunzatoare tehnologiilor omologate.
Materialele de adaos se stabilesc de catre responsabilul tehnic cu sudura al
unitatii de executie si se vor utiliza in asa fel incat caracteristicile mecanice de rezistenta
a cordoanelor de sudura sa depaseasca cu min. 20% rezistenta materialelor de baza.
Suruburi de inalta rezistenta pretensionate (IP)
STANDARD ECHIVALENT PENTRU SURUBURI GR. 10.9 :
¢ SURUBURI: DIN 6914 — echivalent STAS 8796/1 - 89
e PIULITE (1 buc/surub): DIN 6915 — echivalent STAS 8796/2 - 89
¢ SAIBE (2 buc/surub): DIN 6916 — echivalent STAS 8796/3 - 89
Suruburi G.R.6.6
STANDARD ECHIVALENT PENTRU SURUBURI GR. 6.6:
e SURUBURI: DIN 6914 — echivalent STAS 8796/1 - 89
¢ PIULITE (2 buc/surub): DIN 6915 ~ echivalent STAS 8796/2 - 89
e SAIBE (2 buc/surub): DIN 6916 — echivalent STAS 8796/3 - 89

Furnizorul va face de asemenea verificarea caracteristicilor mecanice a
suruburilor, piulitelor si saibelor prin verificarea duritatii Brinell. Proportia verificarilor va
fi de cite un organ de asamblare pentru fiecare lot mai mare de 100 buc. livrat de uzina
furnizoare pe baza aceluias certificat de calitate.

Suruburile, piulitele si saibele de inalta rezistenta vor fi depozitate in lazi marcate

special.



2. Constructia metalica executata in uzina

2.1 - Generalitati

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

Procesul tehnologic trebuie sa cuprinda:

- piesele desenate pe repere cu toate cotele;

- dimensiunile de taiere si procedeul de taiere al laminatelor;

- calitatile materialului de baza ce trebuie folosit;

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

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

- procedeul de sudare cu indicarea de a se folosi pe scara larga sudarea
automata si semiautomata;

- regimul de sudare;

- tipurile si dimensiunile cordoanelor de sudura;

- ordinea de executie a cordoanelor pentru evitarea deformatiilor neadmisibile si
a tensiunilor interne mari;

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

- modul de prelucrare a cordoanelor;

- ordinea de asamblare;

- planul de control Rontgen, gamagrafic sau ultrasonic

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

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

2.2. Executarea elementelor metalice sudate. Pregatirea laminatelor

La alegerea lor, laminatele trebuie sa fie controlate din punct de vedere al

calitatii, starii si aspectului lor, precum si al eventualelor defecte de laminare.



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

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

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

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

Prelucrarea laminatelor fara indreptarea lor prealabila este admisa in cazul in
care abaterile fata de forma lor geometrica corecta, nu depasesc tolerantele cuprinse in
standardele in vigoare sau pe cele indicate in detaliile de executie.

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

Indreptarea laminatelor se face in conditiile precizate in prescriptiile in vigoare.
Indreptarea la rece este admisa numai daca deformatiile nu depasesc valorile din
standardele pentru laminate Tn vigoare.

2.3. - Trasarea.

Constructiile metalice se vor executa conform detaliilor din proiect, folosind
tehnologia proprie fiecarui atelier specializat.

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

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

La stabilirea cotelor din trasare si debitare a materialelor se va tine seama ca
valorile cotelor din proiect sa fie cele finale, care trebuie realizate dupa incheierea

intregului proces tehnologic de uzinare. Orientarea pieselor fata de directia de laminare



poate fi oricare, daca in proiect nu se prevede altfel.

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

va fi efectuata prin sondaj de organul AQ, trasatorul nefiind scutit de raspundere.

2.4.- Prelucrarea laminatelor.

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

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

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

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

Prelucrarea muchiilor se poate executa atat cu mijloace mecanice (ex, prin
aschiere) cat si mecanizat cu flacara de oxigaz. Dupa sanfrenarea cu flacara este
obligatorie polizarea muchiilor sanfrenate. Nu_se admite prelucrarea muchiilor

manual cu flacara de oxigaz.
Suprafetele taieturilor executate cu stanta sau flacara se prelucreaza prin

aschiere pe o adancime de 2 — 3 mm. Se excepteaza marginile libere ale guseelor ori
rigidizarilor. Marginile taieturilor executate cu flacara, foarfeca sau laser nu mai necesita
prelucrarea prin aschiere, daca prin sudare se topesc complet sau daca se asigura
taierii clasa de calitate 1.2.1 conform SR EN ISO 9013 - 2017.

O eventuala preincalzire a laminatelor inainte de taiere se va face conform
prevederilor procesului tehnologic de uzinare. Crestaturile. neregularitatile sau fisurile
fine rezultate dintr-o prelucrare defectuasa cu oxigen, se inlatura prin daltuire, polizare
sau rabotare. Daltuirea sau polizarea se executa cu o panta de 1 : 10 fata de suprafata

taieturii sau prin incarcare cu sudura, cu respectarea tehnologiei de sudare si acordul



proiectantului.

Piesele al caror contur prezinta unghiuri intrande se gauresc in prealabil in varful
unghiului cu un burghiu avand diametrul de minim 25 mm. In cazul taierii cu o0 masina
de copiat, la unghiurile intrande trebuie asigurata o racordare cu diametrul de minim 25
mm, urmata de polizare.

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

- numarul piesei conform marcii din desenele de executie si eventual

indicativul elementului la care se foloseste ;

- marca si clasa de calitate a tablei;

- numarul lotului din care provine.

Tipul imbinarii trebuie prevazut in proiect. Uzina trebuie sa examineze aceste
tipuri si sa faca proiectantului propuneri de modificari, daca prin acestea se usureaza
executia, fara a modifica calitatea cusaturii. Geometria rosturilor (unghiul, marimea
muchiilor netesite, deschiderea rosturilor, etc.) ca si forma prelucrarii muchiilor in
vederea sudarii se alege de uzina functie de tipul imbinarii prevazute in proiect, de
procedeul de sudare folosit si de grosimea pieselor. Aceste forme trebuie prevazute in
tehnologia de sudare intocmita de uzina.

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

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

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

piesele care se suprapun.

Dimensiunile pieselor taiate trebuie astfel realizate incat dupa sudarea definitiva

sa nu se depaseasca abaterile admise.

2.5.- Controlul calitatii dupa debitare, indreptare si prelucrarea

muchiilor.



Organul AQ are obligatia sa verifice urmatoarele:

- existenta pe piese a marcajului corect si vizibil;

- dimensiunile pieselor debitate in limitele tolerantelor;

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

- planeitatea suprafetelor si rectilinitatea marginilor pieselor dupa indreptare, in

limitele tolerantelor;

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

- polizarea muchiilor realizdndu-se racordarea lina.

Nu se admite trecerea la alte operatii a pieselor care:

- sunt necorespunzatoare dimensional;

- nu au marcajul corect si vizibil;

- prezinta defecte de taiere ce nu pot fi remediate.

2.6.- Asamblarea.

Operatii premergatoare asambilarii.

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

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

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

2.7.- Asamblarea pieselor in vederea sudarii (asamblare provizorie)

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

La asamblare nu se admite prinderea cu sudura pe suprafetele tablelor a
dispozitivelor de tragere.

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

In perna se va pune flux de aceeasi calitate cu cel intrebuintat la sudarea otelului



respectiv. Fluxul va trebui sa indeplineasca conditiile prevazute. Nu se admite folosirea
in perne a unui strat de umplere a pernei de alta calitate si depunerea numai la
suprafata a unui strat redus ca grosime din fluxul cu care se sudeaza.

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

Neregularitatile si deformatiile locale pe care le prezinta o piesa si care depasesc
pe cele prevazute Tn acest Caiet de sarcini, trebuie sa fie nlaturate prin prelucrare,

realizdndu-se racordarea lina de la portiunea prelucrata la cea neprelucrata.

2.8.- Controlul calitatii dupa asamblarea si prinderea provizorie

Inainte de operatia de sudare, se vor verifica toate dimensiunile subansamblelor.

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

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

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

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

2.9- Sudarea subansamblelor metalice

2.9.1. Generalitati

Executarea unor imbinari sudate de buna calitate este conditionata de:

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

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

- uscarea zonelor din table pe care se aplica sudarea;

- folosirea unor materiale de adaos (electrozi, sarma, flux) corespunzatoare



materialului de baza ce se sudeaza;

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

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

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

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

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

In aceste conditii sudarea pieselor metalice este admisa si la o temperatura

sub + 5°C dar nu mai mica de — 5°C si numai pentru piese cu grosimi sub 24mm,

executate din laminate de otel cu cel mult 0,18%C.Inainte de sudarea se vor

preincalzi muchiile pieselor ce se sudeaza la temperatura de 100 — 150°C.

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

La sudare se vor folosi electrozi, care se vor usca obligatoriu la o

temperatura de 250 — 300°C timp de minim 1 ora.
Port-electrozii (clestii), cablurile si modul de realizare a contactului de masa vor

corespunde prevederilor .
Utilajul folosit la sudarea automata si semiautomata trebuie sa asigure
stabilitatea regimurilor de sudare fixate in proiectul procesului tehnologic, cu

urmatoarele tolerante:



- la viteza de sudare +10%;

- la intensitatea curentului de sudare + 3%;

- la tensiunea arcului voltaic + 5%.

Unele oscilatii izolate de scurta durata ale aparatelor de masurat nu vor fi
considerate ca o nerespectare a regimului stabilit, daca aceste oscilatii nu au un

caracter periodic si nu dauneaza calitatii cordoanelor de sudura executate.

2.9.2.- Operatii premergatoare sudarii.

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

Indeosebi se urmareste:

- realizarea caracteristicilor mecanice corespunzatoare;

- patrunderea corespunzatoare in materialul de baza;

- patrunderea la radacina;

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

La stabilirea regimului de sudare se va avea in vedere modul de prelucrare a
marginilor recomandate pentru sudura manuala si pentru sudura automata. Incercarile
pentru stabilirea regimului de sudare trebuie sa se faca pe piese care nu mai folosesc
ulterior insa cu material de baza si de adaos de aceeasi calitate cu cele care se
folosesc la sudarea subansamblelor metalice.

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

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

Toate sudurile manuale, automate si semiautomate se executa cu folosirea
placutelor terminale.

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

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

In cazurile in care nu este posibila asezarea placutelor terminale trebuie sa se

asigure completarea craterelor de la capetele cordoanelor de sudura.



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

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

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

Placile de proba se vor suda in acelaesi conditii in care se executa imbinarea si

de catre acelasi sudor, care isi va imprima poansonul pe placa.

2.9.3.- Controlul subansamblelor inaintea sudarii.

Inainte de sudare fiecare imbinare va fi controlata de catre maistrul din schimbul
respectiv si de catre organul AQ.

Nu se va permite Tnceperea sudarii daca:

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

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

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

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

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

- rosturile au local abateri mai mari decét cele admise;

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

Rosturile mai mari ca cele admise trebuie micsorate inainte de inceperea



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

2.9.4.- Sudarea propriu-zisa

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

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

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

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

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

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

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

imbinarile scurte, se va lasa pentru racire un timp de 5-6 minute intre doua

straturi succesive de sudura).

2.9.5- Sudarea manuala.

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

Se vor avea in vedere urmatoarele:

- In timpul sudarii, arcul electric se mentine cat mai scurt, efectudnd mici
pendulari perpendiculare la directia de sudare. Se interzice efectuarea unor pendulari
mari, prin care la fiecare strat depus sa se acopere intregul rost de sudare. Ultimul strat

se va putea executa cu acoperirea intregului rost;



- La imbinari de colt sensul de sudare se va pastra de regula de la mijlocul
subansamblului catre capete. Se recomanda ca sudurile de colt lungi sa fie executate
simultan de doi sudori incepénd de la mijloc spre capete;

- La stabilirea regimului de sudare se va avea in vedere alegerea diametrelor de
electrozi astfel ca sa se asigure o patrundere buna la radacina imbinarii;

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

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

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

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

2.9.6.- Sudarea automata.

Materialele de adaos (sarma, flux) sa indeplineasca conditiile prevazute de
prescriptiile in vigoare.

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

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

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

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

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

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

admite matarea sudurilor.



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

2.9.7.- Controlul operatiilor de sudare si a imbinarilor sudate.
Controlul operatiilor de sudare si a imbinarilor sudate se executa in fazele

principale ale procesului de sudare, dupa cum urmeaza:

Controlul materialelor de adaos - acestea vor trebui sa corespunda

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

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

Cordoanele de sudura se vor verifica:

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

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

instrumente de masurat.

2.9.8.- Prelucrarea dupa sudare.

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

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

interzisa prelucrarea finala perpendicular pe directia efortului.

2.9.9- Etanseitatea barelor cu profil inchis.

Barele cu profil tubular (inchis) trebuie sa fie inchise etans atat la-capete cét sifn
lungul lor, pentru a impiedica patrunderea in interior a vaporilor de apa si astfel provoca
coroziunea interioara a profilului.

Inchiderea capetelor profilelor cu sectiune tubulara inchisa se face prin sudarea

continua si etansa a unor capace din tabla de 4 ... 6 mm grosime .

Fiecare bara cu profil inchis va fi verificata individual din punct de vedere al



etanseitatii.

2.9.10. - Conditii de calitate ale pieselor, elementelor, subansamblelor si
cusaturilor sudate

a) Abateri dimensionale ale pieselor elementelor si subansamblelor sudate.

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

Pentru masuratori facute la alte temperaturi se vor face corecturile necesare,
coeficientul de dilatare termica liniara find o = 12 x 108,

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

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

- abateri limita la lungimea grinzilor principale :

- pana la deschideri de 9 m inclusiv : +0 ... -4 mm
- la deschideri mai maride 9m : +0 ... -6 mm
- abateri limita la stalpi frezati (cu lungimea intre 4, 5si 9 m) : +2 mm.
- abateri limita la stalpi cu capetele nefrezate, insa prelucrate pentru sudare :
+2 ... -4 mm.

Lungimile de Ia punctele de mai sus se inteleg masurate intre fetele
exterioare prelucrate ale sudurilor, care vor avea formele si dimensiunile din SR EN
29692/94 sau din procesele tehnologice, cu tolerantele prescrise in acestea.

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

- inclinarea limita A 1 a talpii superioare a grinzilor dublu T conform numarului
1 din tabel B :

- pe portiunea pe care se sudeaza placile cutate sau in dreptul imbinarilor cu
alte piese asezate deasupra:

Amax = 0,005 B dar cel mult 1 mm;

- in celelalte portiuni ale grinzilor : B/40 dar cel mult 5 mm.

- deformatia limita in ciuperca A 1, conform numarului 2 din tabel B

- pe portiunile pe care se sudeaza gujoanele sau in locurile de imbinare cu



alte piese pozitionate deasupra elementului :
A1 < 0,005 C dar cel mult 1 mm;
- in celelalte portiuni ale grinzilor : 0,025 B dar cel mult 5 mm.

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

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

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

stalpi si grinzi.

b) Conditii de calitate ale cusaturilor sudate.

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

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

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

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

2.9.11.- Controlul calitatii.

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

Controlul se va face vizual si prin masuratori dimensionale.

La acest control nu trebuie depasite tolerantele admisibile.

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



cu alte elemente.

Furnizorul lucrarilor va face prin sondaj incercari la rupere pe epruvete din
materialul de baza folosit (otelul) si incercari pe epruvete sudate, conform STAS
5540/2-82 .

2.9.12.- Remedierea defectelor.

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

In cazul aparitiei mai frecvente a unor defecte neadmise, uzina impreuna cu
organul de supraveghere vor stabili cauzele lor si vor propune solutii de remediere care
vor fi analizate si avizate de proiectant si beneficiar.

Defectele din cusaturile greu accesibile se remediaza pe baza unei tehnologii de
remediere ce urmeaza sa fie stabilita de inginerul sudor, tinand seama si de prevederile
prezentului caiet de sarcini si Normativul C 150 -99.

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

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

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

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

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

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

Inlaturarea acestor portiuni se poate face prin :

- polizare sau taiere cu discuri abrazive:

- rabotare;



- daltuire sau craituire cu dalta pneumatica;

- taiere prin procedeul arc - aer.

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

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

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

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

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

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

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

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

In general indreptarea se face la cald la temperaturi controlate in jur de 600°C si
prin presare usoara. Se interzice indreptarea la temperaturi la cald - albastru (2000 ...
300°C) sau prin ciocanire.

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

2.9.13.- Marcare.

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

Subansamblele sau elementele constructiilor metalice vor avea notate:

- tipul elementului - conform denumirii din proiect;

- numarul de ordine de fabricatie (numerotat de Ia 1 la numarul total);

- pozitia piesei sau subansamblului in ansamblul piesei (stanga, dreapta,
centrala, marginala).



Pentru piesele mici care se livreaza detasat se va nota tipul elementului, numarul

de pozitie al piesei ( in extrasul de laminate) si eventual plansa cu detalii.
2.9.14.- Preasamblarea.

Fiecare parte de obiect va fi preasamblata in uzina, se va verifica colinearitatea
barelor, respectarea tolerantelor de asamblare, se va marca sj apoi se va expedia dupa
dezasamblare si coletare.

La coletare se va tine seama de gabaritele de transport AUTO.

2.9.15.- Certificat de calitate.

Pentru fiecare piesa sau subansamblu care paraseste uzina, se va elibera un
certificat de calitate care sa ateste ca subansamblu este calitativ si dimensional
corespunzator proiectului si Caietului de sarcini.

Nu se va primi nici un subansamblu fara sa fie insotit de certificatul de calitate
respectiv.

2.9.16.- Depozitare si transport.

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

2.9.17.- Protectia constructiilor metalice contra coroziunii.
Pregatirea suprafetelor pentru vopsire cuprinde:

indepartarea mizeriei prin periere cu peria de sarma, spalare cu apa,
stergerea cu

carpe, bumbac, calti, uecarea cu aer cald

- indepartarea grasimilor, uleiurilor prin degresare

pregatirea sudurilor prin polizare, frezare, etc.
- indepartarea oxizilor si a tunderului prin procedee mecanice (polizare,
sablare)
- indepartarea micilor defecte de suprafata (porozitati, denivelari) prin
acoperire cu
sudura si slefuire
Protejarea suprafetelor metalice se face imediat dupa pregatirea suprafetelor si
nu trebuie sa depaseasca 3 ore de la terminarea curatirii fiecarei portiuni de suprafata a



elementului care se protejeaza.
In uzina se executa grunduirea elementelor metalice cu doua straturi de grund.
Nu se vopsesc si nu se protejeaza cu alte produse suprafetele si gaurile
imbinarilor cu buloane, suprafetele din vecinatatea imbinarilor de montare prin sudura.
Dupa terminarea montarii se aplica ultimul strat exterior de vopsea.

3. Constructia metalica. Executia pe santier.

l. 3.1.- Asamblarea si montajul constructiilor metalice confectionate in
uzina

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

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

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

Inaintea asamblarii subansamblurile vor fi verificate.

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

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

sarcini.

3.2.- Sudorii.

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

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

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

Nu se admite a se folosi la executia lucrarilor de sudare a sudorilor neautorizati



sau care sa nu foloseasca poansonul de marcaj.
3.3.- Sudura

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

3.4.- Imbinari cu suruburi

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

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

3.5.- Materiale.

Se vor folosi calitatile de otel specificate pe planse.

3.6.- Controlul executiei.

Furnizorul va asigura prin organe competente, controlul tehnic neintrerupt al
operatiunilor de asamblare si montaj si receptia asamblarii fiecarui subansambiu sau
element, atat la sol cat si la monta;j.

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

Lucrarile de montaj si de sudare pe santier vor fi urmarite si receptionate,

pe faze de executie, de un delegat permanent al clientului.

3.7.- Caietul de evidenta a montajului constructiilor metalice.

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

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

Se atrage atentia ca proiectantul nu va semna nici un act de receptie daca acest

caiet nu este completat cu toate datele necesare, pentru foate acele parti de lucrare




care se receptioneaza.

Dupa receptie acest caiet va fi predat Clientului care 7l va pastra anexat la
“Cartea Constructiei”.

4. Receptia lucrarilor de constructii.

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

Se va verifica corectitudinea executarii protectiei anticorozive la constructiile
metalice.

5. Dispozitii finale.

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

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

proiectantului.

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

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

Constructiile metalice se vor revopsi periodic (o data la 8 ani sau de cate ori se
considera necesar).

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




INSTRUCTIUNI DE URMARIRE CURENTA A COMPORTARII IN
TIMP A CONSTRUCTIILOR

1. Prevederi generale

In conformitate cu HG. nr. 766/1997 urmarirea comportarii in exploatare se face prin :
- urmarirea curenta
- urmarirea speciala

Urmdrirea comportirii in timp a clidiriilor proiectare, conform normativului P130:1999, pe
baza caracteristicilor construcliei proiectate §i a terenului de fundare din amplasament, se
incadreazi in categoria “urmirire curenti”.

Urmarirea curenta este o activitate de urmarire a comportarii constructiilor care consta
din observarea si inregistrarea unor aspecte, fenomene si parametri ce pot semnala modificari ale
capacitatii constructiei de a indeplini cerintele de rezistenta, stabilitate si durabilitate stabilite prin
proiecte si se desfasoara pe toata durata de viata a constructiei.

Urmarirea curenta a comportarii constructiilor se efectucaza prin examinare vizuala directa si daca
este cazul cu mijloace de masurare de uz curent permanent sau  temporare.
Organizarea urmaririi curente a comportarii constructiilor revine in sarcina proprietarilor si/sau a
utilizatorilor, care o executa cu personal si mijloace proprii sau in cazul in care
nu are personal cu mijloace necesare pentru a efectua aceasta activitate, poate contracta activitatea
de urmarire curenta cu o firma abilitata in aceasta activitate.
Persoanele care efectucaza urmarirea curenta, denumite responsabili cu urmarirea comportarii
constructiilor, trebuie sa fie atestate conform instructiunilor elaborate de Inspectia de Stat in
Costructii si au urmatoarele obligatii si raspunderi:
- Sa cunoasca toate detaliile privind constructia si sa tina la z cartea tehnica a constructiei,
inclusiv jurnalul evenimentelor;
- Sa efectueze urmarirea curenta in conformitate cu instructiunile de urmarire curenta a
constructiilor prevazute in proiect;
- Sa sesizeze proprietarului sau administratorului situatiile care pot determina efectuarea
unei expertize tehnice.

Interventiile la timp asupra constructiilor au ca scop :
- mentinerea fondului construit la nivelul necesar al cerintelor ;
- asigurarea functiunilor constructiilor, inclusiv prin extinderea sau modificarea
functiunilor
- initiale ca urmare a modernizarii;

Lucrarile de interventii sunt :
- lucrari de intretinere determinate de uzura sau de degradarea normala si care au ca scop
- mentinerea starii tehnice a constructiilor;
- lucrari de refacere, determinate de producerea unor degradari importante si care au ca
scop



- mentinerea sau imbunatatirea starii tehnice a constructiilor;

- lucrari de modernizare inclusiv extinderi determinate de schimbarea cerintelor fata de

- constructii sau a functiunilor acestora si care se pot realiza cu mentinerea sau
imbunatatirea starii

- tehnice a constructiilor.

Lucrarile de intretinere constau in efectuarea periodica a unor remedieri ale partilor vizibile ale
elementelor de constructie cum sunt: finisaje, straturi de uzura, straturi si invelitori de protectie sau
ale instalatiilor si echipamentelor, inclusiv inlocuirea unor piese uzate.

Lucrarile de refacere si de modernizare au la baza urmatoarele principii :

- solutiile se stabilesc numai dupa cunoasterea starii tehnice, daca este cazul, ca rezultat al
expertizarii tehnice;

- solutiile vor avea in vedere interdependenta dintre constructii, partea existenta pe de o

parte si lucrarile noi care se vor executa, pe de alta parte, atit pe ansamblu cat si local,;

- aplicarea solutiei preconizate impune verificarea permanenta a starii fizice in detaliu a
constructiei pentru confirmarea ipotezelor avute in vedere la proiectarea lucrarilor de
interventii;

- conditiile deosebite de lucru impun o atentie sporita privind asigurarea calitatii lucrarilor.

Lucrarile de refacere se realizeaza prin remediere, reparare sau consolidare, pe baza de

proiect, intocmit potrivit principiilor de mai sus si verificat conform prevederilor legale.

In unele situatii in care constructiile sunt grav afectate, daca inainte de lucrarile de refacere
sunt necesare lucrari de sprijiniri provizorii, acestea vor fi executate, de asemenea, pe baza unui
proiect intocmit de catre expert sau de catre proiectant, in urma analizarii situatiei.

Lucrarile de modernizare se realizeaza, de regula prin reconstructie, putand interveni si

reparari sau consolidari pe baza unui proiect intocmit si verificat conform prevederilor legale.

Proprietarii au urmatoarele obligatii si raspunderi :

- Asigura efectuarea lucrarilor de intretinere pentru a preveni aparitia unor deteriorari importante;
asigura realizarea proiectelor pentru lucrari de refacere sau de modernizare si verificare tehnica a
acestora;

asigura realizarea formelor pentru executarea lucrarilor si verifica pe parcurs si la receptie calitatea
acestora direct sau prin diriginti de santier autorizati;

Utilizatorii constructiilor au obligatia sa asigure efectuarea la timp a sarcinilor ce le revin in

cadrul activitatii de interventie in timp asupra constructiilor.

Activitatea de urmarire a comportarii in timp a constructiilor se executa in scopul satisfacerii
prevederilor privind mentinerea cerintelor de rezistenta,, stabilitate cat si a celortalte cerinte
esentiale. De aceasta activitate raspunde proprietarul si/sau utilizatorul constructiilor, fiind obligatia
acestora de organizare a acestei activitati.

In cadrul urmaririi curente a comportarii in timp a constructiilor, se vor avea in vedere doua
categorii principale de avarii:

a) avarii structurale produse in elementele sau imbinarile structurii de rezistenta;

b) avarii nestructurale, produse in elementele sau partile de constructii care nu fac parte din
structura de rezistenta a constructiilor;



2. Lista de evenimente care trebuie avute in vedere in cursul urmaririi
curente

a) Evenimente urmarite prin observatii vizuale sau cu dispozitive simple de masurare:

* Schimbari in pozitia obiectelor de constructie in raport cu mediul de implantare al acestora,
manifestate direct prin deplasari vizibile(orizontale, verticale sau inclinari)dupa cum urmeaza :

- desprinderea trotuarelor, scarilor, ghenelor si altor elemente anexa, de soclul sau corpul
cladirilor si aparitia de rosturi, crapaturi, smulgeri;

- aparitia de crapaturi si fisuri in zonele de continuitate ale trotuarelor, aleilor;

- deschiderea sau inchiderea rosturilor de diferite tipuri dintre elementele de
constructie,tronsoane de cladiri;

- dereglarea sau blocarea functionarii unor utilaje conditionate de pozitia lor(lifturi, poduri
rulante, alte utilaje);
* Schimbari in forma obiectelor de constructic manifestate direct prin deformatii vizibile verticale
sau orizontale si rotiri sau prin efecte secundare cum ar fi-

- intepenirea sau deformarea usilor sau ferestrelor;

- greutati sau blocare in functionarea unor utilaje;

- distorsionarea traseelor conductelor de instalatii sau tehnologice;

- Indoirea barelor sau a altor elemente constructive;

- forfecarea sau smulgerea niturilor si suruburilor;

- fisurarea sudurilor;

- slabirea legaturilor;
* Schimbari in gradul de protectie si confort oferite de constructie in ce priveste :

- etanseitatea;

- izolatiile fonice;

- izolatiile termice;

- izolatiile hidrofuge;

- protectie impotriva vibratiilor;

- protectia antifoc;
* Schimbari in aspectul estetic al constructiilor manifestate prin :

- umezirea suprafetelor soclurilor, peretilor sau planseelor;

- infiltratii de apa;

- Inmuierea materialelor constructive, lichefieri ale paméntului dupa cutremure;

- exfolierea sau craparea straturilor de protectie;

- schimbarea culorii suprafetelor;

- aparitia condensului, ciupercilor, mucegaiurilor neplacute;

- aparitia vibratiilor si zgomotului asupra oamenilor s vietuitoarelor;
* Defecte si degradari cu implicatii asupra functionalitatii obiectelor de constructie:



- infundarea scurgerilor la burlane, jgheaburi, drenuri, canale ;

- porozitate, fisuri si crapaturi in elementele s; constructiile etanse prin destinatie(
rezervoare, bazine, conducte);

- dereglari in pozitia si stabilitatea cailor de rulare a mijloacelor de circulatie;

- deschiderea rosturilor functionale;
* Defecte si degradari in structura de rezistenta cu implicatii asupra sigurantei obiectelor de
constructie :

- fisuri si crapaturi;

- coroziunea elementelor metalice la constructiile metalice;

- coroziunea armaturilor la constructiile de beton armat s precomprimat;

- flambajul unor elemente comprimate sau ruperea altora intinse;

- slabirea imbinarilor sau distrugerea lor;

- desprinderi ale stratului de protectie cu beton ale armaturilor;

In cadrul urmaririi curente a comportarii constructiilor se va da atentie in mod deosebit
asupra urmatoarelor aspecte :

- etanseitatea rostului trotuar - cladire;

- scurgerea apelor spre canalizarea exterioara;

- integritatea si etanseitatea conductelor ce transporta lichide de orice fel;

- existenta unor conditii de mediu deosebit in raport cu materialele din care sunt alcatuite
constructiile(umiditate ridicata, mediu acid sau bazic, uleiuri, degajari de temperatura,
etc.);

- modificari in actiunea factorilor de mediu natural sau tehnologic care pot explica
comportarea constructiilor urmarite.

b) Zonele de observatie si punctele de masurare

Se vor urmari urmatoarele zone

- trotuarele de protectie din jurul constructiilor in ce priveste etanseitatea si panta
acestora,

- sistematizarea zonei din jurul constructiilor;

- peretii neportanti in ce priveste starea de degradare a acestora, indeosebi dupa
cutremure, la orice fel de constructie ca sistem constructiv;

- peretii portanti, la structurile din zidarie portanta;buiandrugii, peretii si planseele, la
structurile din beton armat, in ce priveste aparitia de fisuri, crapaturi, pozitia si orientarea
acestora;

- stélpii, riglele si planseele, la structurile in cadre, in ce priveste elementele fisurate,
pozitia si amplasarea acestora;

- efectuarea de citiri topometrice la colturile constructiilor si in cAmp, la constructiile de
lungimi mai mari (in punctele prevazute cu reperi mobili de tasare);

- instalatiile purtatoare de apa, in special instalatiile din subsolurile si canalele tehnnice;

- invelitorile, podurile, terasele, jgheaburile, burlanele;

¢) Modul de inregistrare si pastrare a datelor

Datele si observatiile obtinute prin urmarirea curenta se vor inregistra si pastra pe fise sau
electronic.



Vor fi intocmite rapoarte periodice ce vor fi mentionate in jurnalul evenimentelor si vor fi incluse
in Cartea Tehnica a Constructiei.

Aceste rapoarte de analiza a comportarii constructiilor ce prezinta rezultatele urmaririi curente
efectuate asupra unei constructii, vor fi analizate si avizate de catre ISC.

d) Modul de prelucrare primara

Datele obtinute in cadrul urmaririi curente a constructiei vor fi analizate sj interpretate in

prima etapa de catre personalul insarcinat cu efectuarea urmaririi curente care trebuie sa fie

atestat pentru aceasta activitate.

Datele si rapoartele intocmite, in cazuri de constatare a unor degradari mai importante, vor fi
inaitate unor specialisti in constructii (experti atestati de MLPAT) care vor aprecia necesitatea
expertizarii constructiei sau a unei inspectari extinse.

» Intocmit,
ing. Mihai Popescu
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