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1. GENERALITATI

Caietul de sarcini este parte componenta a proiectului tehnic, continutul acestuia
dezvoltand in scris elementele tehnice mentionate in planurile proiectului si prezinta
informatii, precizari si prescriptii complementare planurilor, pentru a asigura realizarea
unei protectii anticorosive sigure pentru constructiile metalice ingropate care fac obiectul
acestui proiect.

Protectia anticorosiva pentru costructile metalice ingropate ce fac obiectul
prezentului proiect se compune din :

Protectie pasiva - Protectia pasiva se realizeaza prin separarea suprafetei

metalului fata de mediul inconjurator (solul) prin aplicarea unui sistem de izolare cu

polietilena extrudata si materiale termocontractile.

2. NECESITATEA S| OPORTUNITATEA LUCRARILOR

Avandu-se in vedere importanta conductei proiectate, precum si prevederile
SR 7335/12 — 98 sl Normativului | 14 - 76 este necesara si obligatorie realizarea protectiei

anticorosive pasive pentru conducta metalica ingropata.

3.EXECUTIA LUCRARILOR
3.1.PROTECTIA ANTICOROSIVA PASIVA

3.1.1. Izolarea in uzina
Izolarea cupoanelor de conducta se face in uzina.

Izolatia aplicata este polietiiena extrudata. lIzolatia va corespunde SR EN
21809/1:2011.

Nota:

Materialul tubular ce se izoleaza in uzina pentru livrarea tevilor preizolate va
corespunde Specificatiei Tehnice tehnologice. Din punct de vedere al
prezentului memoriu, materialul tubular se considera acceptat.

Pentru prezentul proiect, materialul tubular al conductei si curbele se considera

preizolate.
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Materialul tubular preizolat trebuie sa fie insotit de Certificat de Calitate pentru
izolatie, de buletin cu testele ce s-au facut in fabrica pentru aceasta si de tehnologia de
reparare a eventualelor defecte aparute in urma transportului, manipularii sau depozitarii.

Cupoanele de teava vor fi livrate cu capetele neizolate pe o lungime
de 0,2+0,3m care, dupa sudarea 1in teren, se vor izola anticorosiv conform

prezentei documentatii.

3.1.2. Izolarea in teren

3.1.2.1. Pregéatirea suprafetelor metalice pentru izolare

Inaintea izolarii in teren la zonele de sudurd, izolarea curbelor, a imbinarilor
electroizolante, se executa in mod obligatoriu urmatoarele operatii:

e Suprafata conductei se curata de impuritati (praf, saruri, rugina, contaminantj
organici etc.), de bavuri, scorii, tunder, de stratul de protectie anticorosiva
temporara.

e Toate sudurile si muchiile ascutite ale suprafetei metalice se vor rotunji prin
polizare pentru a permite buna aderenta a izolatjei.

e Se pregateste suprafata metalica prin sablare pana la gradul de curatire 2 conform
STAS 10166/1-77 (echivalent cu gradul de pregatire SA 2%, - conform I1SO
8501/1-2007) sau prin periere cu perii mecanizate pana la gradul de pregatire 3
conform STAS 10166/1-77 (echivalent cu gradul de curatire ST3 conform I1SO
8501/1-2007).

Nota :
Pregatirea suprafetelor metalice in vederea izolarii prin periere cu perii
mecanice se face numai cu acordul supervizorului si al beneficiarului.

e Profilul suprafetei va fi de 25 + 50 um.

e Dupa curatire, de pe suprafetele metalice se indeparteaza praful cu aer
comprimat curat, fara ulei.

e Se interzice izolarea atunci cand umiditatea atmosferica este mai mare de 85% in
spatii acoperite sau 75% in spatii neacoperite si expuse la intemperii.

e Procedura de curatire si pregatire a suprafetelor metalice in vederea aplicarii

izolatiei trebuie sa corespunda prescriptiilor producatorului materialelor de izolare.
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3.1.2.2.Structura izolatiei
Izolatia anticorosiva ce se aplica in teren va fi dupa cum urmeaza :

a) zonele de sudura ale cupoanelor si curbelor se izoleaza anticorosiv cu
mansoane termocontractile.

b) reparatiile se realizeaza cu mastic si banda termocontractila pentru izolatie
din polietilena extrudata. Se va avea in vedere ca suprapunerea benzii
folosite la reparatie peste izolatia existentda pe conducta pe fiecare parte a
zonei ce se repara sa fie de minim 150 mm.

Materialele de izolare folosite pentru izolarea si repararea izolatiei in teren vor

corespunde foilor de date anexate prezentului caiet de sarcini.

3.1.2.3.Aplicarea izolatiei in teren
b. Aplicarea mansoanelor termocontractile

Se pregateste suprafata metalica conform subcapitolului 3.1.2.1.

e Se incalzeste teava la peste 5°C peste punctul de roua (in cazul conditiilor
climaterice reci);

e Se incalzeste mangsonul termocontractil pana cand acesta se strange pe conducta,
astfel incat suprafata izolata sa fie uniforma, fara deformari. La aplicare se va avea
in vedere ca o incalzire excesiva poate determina  deteriorarea mansonului
termocontractil.

c. Aplicarea masticului

Masticul se aplica pentru a netezi zonele neregulate si pentru a mari razele de
racordare.

Este necesar ca intre mastic gi materialul de izolare (manson
termocontractil) sa& nu ramana zone cu aer care, ulterior, ar putea duce la
degradarea izolatjei.

d. Repararea izolatiei

Orice punct sau suprafatda care nu respecta cerintele tehnico - calitative se
considera defect de izolatie.

Materialele utilizate la reparare vor fi conforme cu cerintele producatorului
materialelor de izolate utilizate la izolarea zonei respective.

Reparatia se face prin indepartarea izolatiei vechi si refacerea izolatiei in aceleasi
conditii impuse izolarii.
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Dupa refacerea izolatiei, se vor relua verificarile impuse izolatjei.

4. VOPSITORIE CONDUCTE SUPRATERANE PROTECTIA
ANTICOROSIVA PRIN VOPSIRE

4.1 Pentru protectia anticorosiva a conductelor supraterane sistemul de vopsire
este format din:

. un strat grund epoxidic cu zinc
- grosime strat uscat = 75 —80 um;

. un strat vopsea intermediara epoxidica cu MIO
- grosime strat uscat = 100 =125 um;

. un strat email poliuretanic
- grosime strat uscat = 35 =75 um;

Grosimea totala a peliculei uscate = 210 + 280 um.

Nota: Robinetii se vor comanda si aproviziona protejati anticorosiv conform
sistemului de vopsire de mai sus.

Toate materialele necesare realizarii unui sistem de grunduire/vopsire vor fi
procurate de la o singura firma pentru a asigura compatibilitatea intre straturi si pentru a
nu avea probleme la asigurarea garantiei.

Pentru executia lucrarilor se vor utiliza numai produse si procedee certificate sau
pentru care exista agremente tehnice care sa conduca la realizarea cerintelor esentiale
conform LEGII 10 / 18.01.1995 privind calitatea in constructii cu modificarile din Legea
177/ 30.06.2015.
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5. MATERIALE

Abrazivii folositi in decaparea ofelurilor carbon si ofelurilor slab aliate sunt
specificati in ISO 8504-2: 2002 . Abrazivii potriviti sunt :
e alice din fier calit;
e alice din fonta si otel;

e abrazivi nemetalici (oxid de aluminiu, zgura de cupru, etc.).

Abrazivul nu trebuie sa contina ulei, umezeala, etc. Abrazivul refolosit va fi curatat.
Dimensiunea particulelor va fi aleasa astfel incat sa produca profilul de suprafata

cerut.

Diluanti, solventi si produse de curatat sunt materiale care vor fi recomandate de
producatorul materialelor de vopsire si identificate prin seria produsului sau denumirea
generica.

Materialele pentru retusarea zonelor deteriorate ale suprafetelor vopsite vor fi
similare celor aplicate initial si vor fi puse la dispozitia clientului de catre constructor
(pentru asigurarea compatibilitatii intre straturi si nuantei initiale). Daca producatorul
materialelor de acoperire recomanda materiale de retusare alternative sau diferite acestea

vor fi folosite numai dupa acceptarea / aprobarea clientului.

6. FAZELE DE LUCRU

Pentru realizarea protectiei anticorosive se vor respecta urmatoarele faze de lucru:

6.1. Indepartarea murdariei prin spalare cu solutii de detergenti si clatire cu apa
curata sub presiune.

6.2. Degresarea se executa folosind solventi organici (benzina, percloretilena, etc.).

6.3. Suprafata curata si uscata a materialului se va curata prin decapare cu jet
abraziv utilizand un material abraziv adecvat pentru a da profilului suprafetei o inal{ime de
15 — 25 pum si un grad de curatire Sa 2.1/2, conform SR EN ISO 8501 — 1:2007
,Pregatirea suporturilor de otel inaintea aplicarii vopselelor si produselor similare. Partea
1: Grade de ruginire si grade de pregatire a suporturilor de otel neacoperite si a
suporturilor de otel dupa indepartarea acoperirilor anterioare”, daca furnizorul materialelor

de vopsire nu solicita altceva.
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6.4. Desprafuirea suprafetelor decapate se realizeaza prin aspiratie sau stergere cu
carpe curate.

6.5. Aplicarea unei protectii temporare se face numai acolo unde conditile de
manevrare, transport, depozitare si montare o impun.

6.6. Aplicarea protectiei anticorosive prin vopsire (temporar si/sau definitiv) se face
respectandu-se strict indicatiile din standardele de firma ale producatorului de materiale

de vopsire.
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