Engineering & Cdnsuiting

DENUMIRE PROIECT:

Modernizare statie de pompare a titeiului

Moreni, jud. Dambovita

(§'CONPET

CAIET DE SARCINI MECANIC

Modernizare statie de pompare a titeiului Moreni, jud. Dambovita

FAZA: PT+DE

. ONOMIE,
O Sl
Y/
1% AR DE A
&7 <ORDEg, 4
[V o Ay 7
o’ Ay BDE 4,;_7‘(-)/_ 7
& [Ll.-r < £
¥ [\ s
2

04
03 /]
02 Al \ / k g
01 Emis pentru construire 04.2019 Radu ) Scurtu i/
00 Prima revizie 02.2019 Radu AY [\ Scurtu M.
Rev Descriere Data Intocmit -~ Verificat
CONPET S.A.
g"; ENG‘NEER'NG B.QONSULTING 100559, PLOIESTI, STR. Anul Nr. Proiect Nr.document Rev
100015, PLOIESTI, I. L. CARAGIALE Nr.49 :1?‘118-3
TEL.: 0040 244 471 659 A
e-mail: office@riaengineering.ro TEL"'(_)MD 244 401360 B.068.017 ME-CS-011 01
e-mail: conpet@conpet.ro
Beneficiar. CONPET SA Specialitate doc. F
Instalatia:  STATIE DE POMPARE MORENI MECANIC 4
Scara Denumire document

CAIET DE SARCINI MECANIC

Pagina 1 din 26




Engineering & Consulting

Modernizare statie de pompare a titeiului

DENUMIRE PROIECT:

Moreni, jud. Dambovita

(®'CONPET

CUPRINS

1. GENERALITATI 4
1.1. NECESITATEA PROIECTULUI 4
1.2. OBIECTUL PROIECTULUI 4
2. DEFINITHI 5
3. DOCUMENTE DE REFERINTA CARE STAU LA BAZA ELABORARII CAIETULUI DE SARCINI 5
3.1. DOCUMENTELE CARE STAU LA BAZA ELABORARII CAIETULUI DE SARCINI 5
3.2. LISTA STANDARDELOR, NORMATIVELOR $I INSTALATIILOR DE UTILIZARE CURENTA 5
4. EXECUTAREA CONDUCTELOR TEHNOLOGICE 10
4.1. APROVIZIONAREA 10
4.2. CONTROLUL MATERIALELOR 10
4.3. MANIPULAREA MATERIALELOR 11
4.3.1. PREGATIREA ELEMENTELOR DE CONDUCTA 11
4.3.1.1. DEBITAREA ELEMENTELOR DE CONDUCTA 11
4.3.1.2, FASONAREA ELEMENTELOR DE CONDUCTA 11
4.4. SUDAREA CONDUCTELOR 11
4.4.1. GENERALITATI 11
4.4.2. DEPOZITAREA S| MANIPULAREA MATERIALELOR DE ADAOS 12
4.4.3. CALIFICAREA PROCEDURILOR DE SUDURA 12
4.4.4. CALIFICAREA SUDORILOR 13
4.4.5. PREGATIREA IMBINARILOR PENTRU SUDURA 13
4.4.6. CONTROLUL SUDURILOR 15
4.5. REMEDIEREA DEFECTELOR DE SUDURA 16
4.6. ASAMBLAREA S| MONTAREA ELEMENTELOR DE CONDUCTA 16
5. CURATAREA CONDUCTELOR 18
5.1. GENERALITATI _ONOMIE) 18
5.2. CURATAREA B Ep A, 18
6. INCERCAREA CONDUCTELOR 7 P DE 1270, 18
6.1. GENERALITATI tg &b 18
7. PROTECTIA ANTICOROZIVA EXTERIOARA el 19
8. RASPUNDERILE ANTREPRIZEI DE MONTAJ t= ~ " 19
9.  PUNEREA iN FUNCTIUNE = L 19
10. MARCAREA 20
11. AMBALARE, TRANSPORT, DEPOZITARE 20
12. RECEPTIE SI DEPOZITARE ARMATURI o 21
12.1. PREGATIREA ROBINETELOR PENTRU MONTAJ YO M AN 21
12.2. INSTRUCTIUNI GENERALE DE MONTAJ 21
13. SUPORTI 21
13.1. GENERALITATI 21
13.2. DOCUMENTE APLICABILE 22
13.3. CARACTERISTICI PRINCIPALE DIMENSIONALE S| FUNCTIONALE 22
13.4. MATERIALE 22
13.5. CONDITII DE EXECUTIE 22
13.6. ACOPERIRI DE PROTECTIE 22
13.7. CONTROALE, PROBE S| VERIFICARI 22
13.8. CONDITII DE LIVRARE, AMBALARE, TRANSPORT $I DEPOZITARE 23
13.9. CONDITII DE MONTAJ 23
13.10.INSTRUCTIUNI DE SECURITATE $I SANATATE iN MUNCA 23
13.11.INSTRUCTIUNI DE PREVENIREA S| STINGEREA INCENDIILOR 23
Nr. Proiect Nr. Document Denumire Document
B.068.017 ME-CS-011 CAIET DE SARCINI MECANIC

Pagina 2 din 26




Engineering & Consulting

Modernizare statie de pompare a titeiului

DENUMIRE PROIECT:

Moreni, jud. Dambovita

14, RECE?P]'IE, DEPOZITARE, MANIPULARE 23
15. CURATARE Sl VOPSIRE, CONSERVARE 24
15.1. IZOLAREA TERMICA A CONDU(:.:TELOR §I ARMATURILOR 24
16. SANATATEA SI SECURITATEA iN MUNCA 24
17. PROTECTIA SI SIGURANTA LA INCENDII 25
Nr. Proiect Nr. Document Denumire Document
B.068.017 ME-CS-011 CAIET DE SARCINI MECANIC

Pagina 3 din 26




DENUMIRE PROIECT:

Modernizare statie de pompare a titeiului L.’;;CONPET

Moreni, jud. Dambovita

Engineering & Cdnsulting

1. GENERALITATI

1.1. NECESITATEA PROIECTULUI

in prezent, datorita uzurii morale si fizice a instalatiilor din statia de pompare a titej Lé’r)uf)mg?éﬁ Es’ecmpune
adaptarea sistemului actual de pompare pentru o mai buna desfasurare a procesului\,téhno\lpgld:)@% Si pémtru
eliminarea la maxim a infestarii cu titei a solului si apelor pluviale prin inlocuirea in t&atnLorJtehnéTégrge SLQ a{tor
obiecte aferente sistemului de pompare a titeiului. @ D

1.2. OBIECTUL PROIECTULUI

Modernizarea sistemului de pompare a titeiului din statia de pompa ‘Morenitgonsta in ‘principal n

proiectarea unei claviaturi de Tncarcare si descércare aferenta rezervoarelor care% asigure> pomparea titeiujdi

din statiile Ochiuri si Teis si pomparea acestuia impreuna cu f{iteiul receptionat de | OIVL\/ Petrdmn’ Mqrenl ;é)t

statia Ploiesti. O AWy 7
Pentru modernizarea statiei de pompare Moreni s-au prevazut urméatoarele:

- Se vor asigura facilititile conexe a doud rezervoare noi in capacitate de 2500 m® fiecare pentru
depozitarea titeiului (conexiuni la canalizare, conducte tehnologice, sistem de prevenire si stingere incendii);

- Realizarea unui sistem de canalizare si batal decantor nou (vas ingropat cu pereti dubli) care sa asigure
scurgerea/stocarea reziduurilor tehnologice de la rezervoarele nou construite, claviatura noud rezervoare si
pompe tehnologice;

- Inlocuirea claviaturilor de incércare si aspiratie, a sistemului de conducte-trageri si incarcatoare aferente
rezervoarelor nou construite in corelare cu viitorul sistem de pompare;

- Construirea unei cladiri administrative care sa cuprinda birouri TESA - administrativ, vestiare, dispecerat,
laborator, sald de instruire, spatiu pentru arhivat documente, magazie pentru depozitarea materialelor
neinflamabile, grupuri sanitare, lucrari de amenajare, sistematizare pe verticald, de alimentare cu apa potabila si
de canalizare;

- Modernizarea/sistematizarea cailor de acces si comunicatie din interiorul statiei Moreni, cu poarta de
acces automata, inclusiv parcare pentru utilaje si personal CONPET; construire imprejmuire perimetrald a
terenului proprietate CONPET;

- Amenajare rampa fier vechi corespunzatoare nivelului sectorului Moreni-Siliste si platforma betonats,
pentru depozitare haba parafina (in zona garilor de godevil);

- Executia lucrarilor electrice, termice si de automatizare necesare, care sa fie in corelare cu lucrarile de
modernizare a statiei, prezentate in acest document si existente pana in acest moment;

- Rezervor stocare apa pentru interventii PSI si instalatie PSI, linie de hidranti, dotare cu mijloace PSI si de
interventie in caz de incendiu corespunzatoare pentru obiectivele nou construite si existente, administrative si
tehnologice;

- Construirea unei cladiri care s& gazduiasca sistemul de pompare apa incendiu si cel de preparare a
spumei;

- Conducta pentru evacuarea apei din batalul decantor CONPET la batalul decantor al OMV-Petrom;

- Construirea unei magazii pentru depozitarea materialelor inflamabile-periculoase: carburanti, uleiuri,
vopsele, grunduri, diluanti etc.

- Dezafectarea instalatiilor auxiliare: telecomunicatii, electrice, altele ramase dupa executarea noilor lucrari
de modernizare;

- Dezafectarea instalatiilor auxiliare: telecomunicatii, electrice, altele ramase dupa executarea noilor lucrari
de modernizare;

- Rerutare conducte din statia de pompare Moreni conform comanda externd — Rerutare(Reconfigurare)
traseu conducte tehnologice.
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2. DEFINITII

Definitiile de mai jos, aplicabile conductelor, au fost date din necesitatea convenirii unui limbaj comun unic
in ceea ce priveste activitatea de proiectare si montaj a acestora.

Montaj: Ansamblul activitatilor desfasurate pe santier (prefabricare, asamblare) in urma carora un circuit
este considerat instalat la locul de functionare.

Observatie: Circuitul astfel instalat se supune in continuare altor lucrari de constructii-montaj (vopsire,
izolare, curatire mecanica, curatare chimica, etc.), verificarilor constructive de ansamblu, dupa care se preda
grupei PIF pentru Tnceperea probelor de functionare in gol.

Suport: Element metalic sau un grup de elemente metalice structurale care transmite sarcinile de la invelisul
sub presiune la partea de constructii.

Material: Materialele folosite, de regul3, la realizarea elementelor de conducta.

Fiting: Element de conducta, cum ar fi: cot, teu, reductie, capac, mufa, etc.

Circuit: Parte dintr-un sistem de conducte dezvoltata intre anumite limite.

Observatie: intinderea unui circuit se stabileste de catre proiectant, avand drept criteriu reprezentarea
convenabila a schemei sale izometrice in cadrul unei planse. Circuitul poate contine portiuni cu diametre diferite.

Spalarea: Operatia prin care se produce curgerea apei printr-un sistem, cu vitezd adecvata pentru a aduce
in suspensie si a antrena contaminatiile existente.

Asamblare: Amplasarea si imbinarea a doud sau mai multe elemente de conducte sau subansambluri la
locul lor de functionare, realizata prin organe de asamblare demontabile, sudare, lipire, filetare, etc., precum si
atasarea lor la suporti in conformitate cu proiectul.

Prefabricare: Ansamblul operatiilor de taiere, indoire, filetare, sudare, aliniere, etc., executate asupra
elementelor de conducte in fazele anterioare celei de asamblare. In urma acestor operatii se obtin in general
subansambluri gata de asamblare.

Sistem de conductd: O conductd cu una sau mai multe ramificatii sau un grup de doua sau mai multe
conducte care au acelasi fluid, au o pereche unica de parametri de calcul si care functioneaza in conditii similare
de proces tehnologic, implicand aceleasi adaosuri la stabilirea grosimii de perete. Conductele sunt compuse din
elemente de conducta (vezi definitia).

Element de conducta: Parte a conductei cum ar fi: tevi, armaturi, flanse (inclusiv garnituri si organe de
asamblare), dispozitive de protectie la suprapresiune (supape de sigurantd), fitinguri (piese fasonate),
compensatoare de dilatare, alte parti aflate sub presiunea mediului de lucru, precum si suportii.

3. DOCUMENTE DE REFERINTA CARE STAU LA BAZA ELABORAR!I %qlgTULw

DE SARCINI MIE/ &
\(_‘)‘\ DE 5 -“:)
'i N|\ DE

A

&
4
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* Datele de proiectare primite de la ELLIS'92 SRL, TEAM OIL SRL;

* Schema de conducte si automatizari nr. doc. B.068.017-PS-PID-003;

* Plan amplasare conducte-Sistem PSI nr. doc. B.068.017-ME-LP-019;

* Plan amplasare conducte-Statie pompare nr. doc. B.068.017-ME-LP-018; \
* Plan amplasare conducte-Scurgeri apa/produs nr. doc. B.068.017-ME-LP-022; . Nr. 037%

« Plan amplasare conducte-Scurgeri apa pluviald nr. doc. B.068.017-ME-LP-023. R Orphng™"~

3.2. LISTA STANDARDELOR, NORMATIVELOR SI INSTALATIILOR DE UTILIZARE CURENTA

SR EN 13480-1:2017 Conducte industriale metalice. Partea 1: Generalitati;
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SR EN 13480-2:2017
SR EN 13480-3:2017
SR EN 13480-4:2017
SR EN 13480-5:2017
SR EN 13480-6:2017
SR CEN/TR 13480-7:2003

SR EN 13445-3:2014
SR EN ISO 17636-1:2013

SR EN 1759-1:2005
SR EN 1759-3:2004
SR EN 1759-4:2004
STAS 8121/1-85
STAS 8121/2-84
STAS 8121/3-84
DIN 2501

SR ISO 7005-1:2015

SR ISO 7005-2:2001
SR EN 1092-1:2018

SR EN 1514-1:2003

SR EN 1514-2:2015

SR EN 1514-3:2004

SR EN 1514-4:2004

SR EN 1514-6:2004

SR EN 1514-7:2004

SR EN 1514-8:2005

SR EN 12560-1:2004

SR EN 12560-2:2014

Conducte industriale metalice. Partea 2: Materiale;

Conducte industriale metalice. Partea 3: Proiectare si calcul;

Conducte industriale metalice. Partea 4: Fabricatie si instalare;

Conducte industriale metalice. Partea 5: Inspectie si incercari;

Conducte industriale metalice. Partea 6: Cerinte suplimentare pentru conductele
ingropate;

Conducte industriale metalice. Partea 7: Ghid pentru procedurilor de evaluare a
conformitatii;

Recipiente sub presiune nesupuse la flacara. Partea 3: Proiectare;

Examinari nedistructive ale sudurilor. Examinarea radiografica. Partea1: Tehnici
care utilizeaza radiatii X sau gama cu film;

Flanse si Tmbinarea lor. Flanse rotunde pentru tevi, robinete, racorduri si
accesorii desemnate prin clasa. Partea 1: Flanse de otel, NPS 1/2 pana la 24;
Flanse si imbinarea lor. Flanse rotunde pentru conducte, robinete, racorduri si
accesorii desemnate prin clasa. Partea 3: Flanse de aliaje de cupry;

Flanse si imbinarea lor. Flanse rotunde pentru conducte, robinete, racorduri si
accesorii desemnate prin clasa. Partea 4: Flanse de aliaje de @'pﬁ

Elemente filetate pentru asamblarea flanselor. Cond&lﬁ@: nice geﬁé’rgle de

calitate; S ’\O‘DDEf R0, /;,}?
Elemente filetate pentru asamblarea flanselor. Prezggne {DLmensmfu ft‘j /Z/\

Elemente filetate pentru asamblarea flanselor. Piu |fehe§€agonale Dlmgnswﬁl m
Flanse si imbinarea lor. Dimensiuni; bt ,'
Flanse pentru conducte. Partea 1: Flanse din ot“-zr/penim

industriale si uz general;
Flanse metalice. Partea 2: Flanse din fonta; 037¢
Flanse si imbinarea lor. Flanse rotunde pentru con ucteﬂrobme e r

accesorii desemnate prin PN. Partea 1: Flanse de otel; YO M :‘\ o
Flanse si imbinarea lor. Dimensiunile garniturilor pentru flanse desemnate prin
PN. Partea 1: Garnituri plate nemetalice, cu sau fara insertii;

Flanse si imbinarea lor. Dimensiunile garniturilor pentru flanse desemnate prin
PN. Partea 2: Garnituri spirale pentru utilizari cu flanse din otel;

Flanse si imbinarea lor. Dimensiunile garniturilor pentru flanse desemnate prin
PN. Partea 3: Garnituri nemetalice cu invelis PTFE;

Flanse si imbinarea lor. Dimensiunile garniturilor pentru flanse desemnate prin
PN. Partea 4: Garnituri metalice ondulate, plate sau zimtate si garnituri metalo-
plastice pentru flanse de otel;

Flanse si imbinarea lor. Dimensiunile garniturilor pentru flanse desemnate prin
PN. Partea 6: Garnituri metalice striate acoperite pentru flanse de otel;

Flanse si imbinarea lor. Garnituri pentru flanse desemnate prin PN. Partea 7:
Garnituri metalo-plastice acoperite pentru utilizare cu flanse de otel;

Flanse si imbinarea lor. Garnituri pentru flanse desemnate prin PN. Partea 8:
Garnituri de etansare polimerice sub formé de inel O pentru flanse cu canale;
Flanse si Imbinarile lor. Dimensiunile garniturilor pentru flanse desemnate prin
Class. Partea 1: Garnituri plate nemetalice, cu sau fara insertie;

Flanse si imbinarea lor. Dimensiunile garniturilor pentru flanse desemnate prin
Class. Partea 2: Garnituri spirale pentru utilizare cu flanse de otel;

Nr. Proiect

Nr. Document

Denumire Document

B.068.017

ME-CS-011
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SR EN 12560-3:2004

SR EN 12560-4:2004

SR EN 12560-5:2004

SR EN 12560-6:2004

SR EN 125660-7:2004

SR EN ISO 3183:2013

SR EN 10216-1:2014

SR EN 10216-2:2014

SR EN 10216-3:2014

SR EN 10216-4:2014

SR EN 10216-5:2014

SR EN 10217-1:2002

SR EN 10217-2:2003

SR EN 10217-3:2003

SR EN 10217-4:2003

SR EN 10217-5:2003

SR EN 10217-6:2003

SR EN 10217-7:2015

SR EN 10028-1:2017
SR EN 10028-2:2017

SR EN 10028-3:2017

Flanse si imbinarea lor. Dimensiunile garniturilor pentru flanse desemnate prin
Class. Partea 3: Garnituri nemetalice cu invelis PTFE;

Flanse si imbinarea lor. Dimensiunile garniturilor pentru flanse desemnate prin
Class. Partea 4. Garnituri metalice ondulate, plate zimtate si garnituri metalo-
plastice pentru utilizare cu flanse de otel;

Flanse si Tmbinarea lor. Dimensiunile garniturilor pentru flanse desemnate prin
Class. Partea 5: Garnituri inelare metalice pentru utilizarea cu flanse de otel;
Flanse si imbinarea lor. Dimensiunile garniturilor pentru flanse desemnate prin
Class. Partea 6: Garnituri metalice striate pentru utilizarea cu flanse de otel;
Flanse si imbinarea lor. Dimensiunile garniturilor pentru flanse desemnate prin
Class. Partea 7: Garnituri metalo-plastice acoperite pentru utilizarea cu flanse de
otel;

Industriile petrolului si gazelor naturale. Tevi de otel pentru sistemele de transport
prin conducte;

Tevi de otel fard sudura utilizate la presiune. Conditii tehnice de livrare. Partea 1:
Tevi de otel nealiat, cu caracteristici precizate la temperatura ambianta;

Tevi de otel fara sudura utilizate la presiune. Conditii tehnice de livrare. Partea 2:
Tevi de otel nealiat si aliat, cu caracteristici precizate la temperatura ridicata;
Tevi de otel fara sudura utilizate la presiune. Conditii tehnice de livrare. Partea 3:
Tevi de otel aliat cu granulatie fina;

Tevi de otel fara sudura utilizate la presiune. Conditii tehnice de livrare. Partea 4:
Tevi de otel nealiat si aliat, cu caracteristici precizate la temperatura scézuta;
Tevi de otel fara sudura utilizate la presiune. Conditii tehnice de livrare. Partea 5:
Tevi de otel inoxidabil;

Tevi de otel sudate utilizate la presiune. Conditii tehnice de livrare. Partea 1: Tevi
de otel nealiat, cu caracteristici precizate la temperatura ambianta;

Tevi de otel sudate utilizate la presiune. Conditii tehnice de livrare. Partea 2: Tevi
sudate electric de otel nealiat si aliat, cu caracteristici precizate la temperatura
ridicata;

Tevi de otel sudate utilizate la presiune. Conditii tehnice de livrare. Partea 3: Tevi
de otel aliat cu granulatie fing;

Tevi de otel sudate utilizate la presiune. Conditii tehnice de livrare. Partea 4: Tevi
sudate electric de otel nealiat, cu caracteristici precizate la temperatura scazuta;
Tevi de otel sudate utilizate la presiune. Conditii tehnice de livrare. Partea 5. Tevi
sudate sub strat de flux, de otel nealiat si aliat cu caracteristici precizate la
temperatura ridicata;

Tevi de otel sudate utilizate la presiune. Conditii tehnice de livrare. Partea 6: Tevi
sudate sub strat de flux de otel nealiat cu caracteristici precizate la temperatura
scazuta;

Tevi de otel sudate utilizate la presiune. Conditii tehnice de livrare. Partea 7: Tevi
de otel inoxidabil;

Produse plate din otel pentru recipiente sub presiune. Partea 1: Cerinte generale;
Produse plate din otel pentru recipiente sub presiune. Partea 2: Oteluri nealiat si
aliate cu caracteristici precizate la temperatura ridicat3;

Produse plate din otel pentru recipiente sub presiune. ParteafB \@téﬁuh J’s@wflakaile
cu granulatie find, normalizate; <§=J ” %

)? Df— s ,? <

2
~D
0~
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SR EN 10028-4:2017
SR EN 10028-5:2017
SR EN 10028-6:2017
SR EN 10028-7:2017
SR EN 10222-1:2017
SR EN 10222-3:2017
SR EN 10222-4:2017
SR EN 10222-5:2017
SR EN 10213-1+A1:2016
SR EN 10204:2005
SR EN 10253-2:2008
SR EN 10253-4:2008

SR EN 10269:2014

SR EN ISO 898-1:2013

SR EN 1515-1:2002

SR EN 1515-2:2002

SR EN 1983:2014

SR EN 1984:2010
SR EN 12266-1:2012

SR EN 12266-2:2012

SR EN 13709:2010
SR EN 14141:2013

SR IS0 7121:2016
SR EN ISO 17292:2016

Produse plate din otel pentru recipiente sub presiune. Partea 4: Oteluri aliate cu
nichel cu caracteristici specificate la temperatura scazuta;
Produse plate din otel pentru recipiente sub presiune. Partea 5: Oteluri sudabile
cu granulatie fing, laminate termomecanic;
Produse plate din otel pentru recipiente sub presiune. Partea 6: Oteluri sudabile
cu granulatie fina célite si revenite;
Produse plate din otel pentru recipiente sub presiune. Partea 7: Oteluri
inoxidabile;
Piese forjate din otel pentru recipiente sub presiune. Partea 1: Cerinte
generale pentru piesele obtinute prin forjare libera;
Piese forjate din otel pentru recipiente sub presiune. Partea 3: Oteluri cu
nichel cu caracteristici specificate la temperatura ridicata;
Piese forjate din ofel pentru recipiente sub presiune. Partea 4: Oteluri
sudabile cu granulatie find, cu limita de curgere ridicata;
Piese forjate din otel pentru recipiente sub presiune. Partea 5: Oteluri
inoxidabile martensitice, austenitice si austenito-feritice;
Piese turnate din otel utilizate sub sub presiune;
Produse metalice. Tipuri de documente de inspectie;
Racorduri pentru sudare cap la cap. Partea 2: Oteluri nealiate si oteluri aliate
feritice cu conditii de inspectie specifica;
Racorduri pentru sudare cap la cap. Partea 4: Otel inoxidabil austenitic si
austenito-feritic (duplex) cu conditii inspectie specifica;
Oteluri si aliaje de nichel pentru elemente de fixare cu caracteristici
specificate la temperatura ridicata si / sau scazuta;
Caracteristici mecanice ale elementelor de asamblare executate din otel
carbon si otel aliat. Partea 1. Suruburi partial si complet filetate si prezoane
de clase de calitate specificate. Filete cu pas grosolan si fllete(ﬁ%ﬁpas fin;
Flanse si imbinarea lor. Prezoane si piulite. Partea 1(A"legerea p%kea‘nelor
si piulitelor; v SOR ;« : ]
Flanse si Tmbinarea lor. Prezoane si piuli f Pal‘stéa--“f‘?: "Clasmcarea”
materialelor pentru prezoane si piulite pentru!t}z ' hRate
prin PN; (=
Robinetarie industriala. Robinete cu sfera de otel
Robinetarie industriald. Robinete cu sertar de Ot%k

Robinetarie industriald. Incercérile aparatelor de robinetérie met, ice.,
1: Incercari la presiune, proceduri de incercare“si c;Lter!u de’ accggta
Cerinte obligatorii; 5@ hY/ A ™
Robinetarie industriald. Tncercérile aparatelor de robinetarie metalice. Partea
2: Tncercari, proceduri de fncercare si criteri de acceptare. Cerinte
suplimentare;

Robinetarie industriala. Robinete de Inchidere si retinere cu ventil de otel;
Robinetarie pentru transportul gazulelor naturale prin conducte. Cerintesi
criterii de performanta;

Robinete cu sfera, de otel pentru aplicatii industriale generale;

Robinete metalice cu sfera pentru industrile petrolului, petrochimiei si
industriile conexe;

ASME B31.3 Proces conducte;
Nr. Proiect Nr. Document Denumire Document
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ASME B16.48 Bare fine de otel;

API 6D/SR I1SO 14313:2008 Industriile petrolului si gazelor naturale. Sisteme de transport prin conducte.
Robinete pentru conducte;

API 600/SR EN ISO 10434:2005 Ventile de Tnchidere asamblate cu buloane de capac pentru industriile petrolului,
petrochimiei si industriilor conexe;

APl 602/SR EN ISO 15761:2003 Robinete cu sertar, robinete cu supapéa si robinete de retinere, de otel, cu
dimensiunile DN 100 sau mai mici, pentru industriile petrolului si gazelor

naturale;
AP1 607/SR EN ISO 10497:2010  Incercéri ale aparatelor de robinetarie. Caracteristici ale incercarii la foc:
MSS-SP-97 Fitinguri derivatie din otel carbon forjat - prize sudate, filetate si terminate

prin imbinare.

NORMATIVE DEPARTAMENTALE, INSTRUCTIUNI $| STANDARDE GENERALE

* Legeanr. 123/2012 Legea energiei electrice si a gazelor naturale;

*  Ordinul nr. 22/2013 privind aprobarea Regulamentului pentru atestarea verificatorilor de proiecte si a
expertilor tehnici pentru obiectivele/sistemele din sectorul gazelor naturale;

= NTE 003/04/00 Normativ pentru constructia liniilor aeriene de energie electrica cu tensiuni peste 1000 V;

. PE 106/03 Normativ pentru proiectarea si executarea liniilor electrice aeriene de joasa tensiune;

*  Ordonanta nr. 95/1999 privind calitatea lucrarilor de montaj pentru utilaje, echipamente si instalatii
tehnologice industriale;

*  Legea nr. 10/1995 privind calitatea in constructii;

*  Legea nr. 50/1991 privind autorizarea executarii lucrarilor de constructii;

*  Hotarérea Guvernului nr. 492/2018 pentru aprobarea regulamentului privind controlul de stat al calitatii in
constructii;

*  Hotararea Guvernului nr. 273/1994 privind regulamentul de receptie a lucrarilor de constructii si instalatii
aferente acestora;

. Hotararea Guvernului nr. 766/1997 pentru aprobarea unor regulamente privind calitatea in constructii;

. Hotararea Guvernului nr. 925/1995 pentru aprobarea Regulamentului de verificare si expertizare tehnica de
calitate a proiectelor, a executiei lucrarilor si a constructiilor, modificatd prin Hotararea Guvernului nr.
742/2018.

ACTE NORMATIVE PRIVIND SANATATEA S| SECURITATEA IN MUNCA SI P.S...

*  Legeanr. 319/2006 a securitatea si sanatatea in munca;

*  Hotararea Guvernului nr. 1425/2006 pentru aprobarea Normelor metodologice de aplicare a Legii securitatii
si sdnatétii in muncé nr. 318/2006;

*  P118/99 Normativ de siguranta la foc a constructiilor;

*  Ordinul nr.136/1995 privind aprobarea Normelor specifice de securitate a muncii pentru prepararea,
transportul si turnarea betoanelor si pentru executarea lucrarilor de beton armat si precomprimat;

*  Ordinul nr. 719/1997 privind aprobarea Normelor specifice de securitate a muncii/ @Jéﬂ'fﬁ@%%ﬁéﬁi’f)g&‘lgﬁea,
transportul prin purtare si cu mijloace nemecanizate si depozitarea materialelor; \V’ <ORDE Pg A

)

*  Legea nr. 307/2006 privind apararea impotriva incendiilor. J(\ DE MO/(?"

LY
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4. EXECUTAREA CONDUCTELOR TEHNOLOGICE

4.1. APROVIZIONAREA

La aprovizionarea elementelor de conducte ce urmeaza a fi incluse in constructie trebuie facuta receptia
acestor elemente. Receptia consta in controlul vizual, pentru a se asigura ca nu s-au adus deteriorari mecanice
in timpul transportului sau manipularii. De asemena se vor verifica documentele de insotire si certificatele de
calitate pentru a se constata daca materialele corespund cu cerintele din proiect.

Materialele prevazute pentru fabricarea pieselor fasonate trebuie sa fie conform calitatilor indicate in
specificatiile de materiale, respectiv in centralizatorul de materiale.

Materialele trebuie sa fie de productie recentd, faré defecte neadmise de standarde, pete de rugina,
incluziuni, zgura, etc. Toate materialele utilizate trebuie sa fie insotite de certificate de calitate, emise de
intreprinderea care le-a produs, in conformitate cu cerintele standardalelor sau normelor specifice pentru
materialele respective. In cazul in care lipsesc unele date din certificatele respective sau certificatele nu mai
exista, Tntreprinderea executantd a pieselor fasonate trebuie sa completeze datele lipsad sau s& emitd alte
certificate de calitate, efectuadnd o parte sau toate analizele chimice si incercarile corespunzatoare materialelor
respective.

4.2, CONTROLUL MATERIALELOR

Inainte de utilizare toate tevile trebuie sa fie curatate la interior si exterior, atat cat este necesar unui bun
control.

De asemenea, trebuie controlata vizual teava pentru a se detecta defectele care pot dduna rezistentei si
etanseitati. Se va acorda o mare atentie starii generale, aspectelor interioare si exterioare, indoirilor,
ingenuncherilor, turtirilor, gradului de ciupitura prin mici coroziuni sau alte defecte de suprafata precum: corodare,
crapaturi, daltuiri si crearea de santuri, lovituri si arsuri de arc electric.

Crestéturile sau exfolierile la capetele conductelor nu se vor repara. Capatul deteriorat va fi taiat si
resanfrenat. Bucatile de teava deformate sau turtite vor fi indepartate.

Flansele trebuie sa aiba suprafata de etansare protejata si sa nu prezinte zgariteturi ale a te|a

Robinetele vor avea suprafetele flanselor protejate Tmpotriva loviturilor. Se V%C\z&“ﬁiﬁ sugfpfqta de
etansare a elementului de inchidere. Ca regulad generald, toate elementele componeq’;&aleiuhé%onducte/yor fi
supuse urmatoarelor verificari obligatorii : D \DE 47 O Y

» verificarea certificatelor de calitate; &

+ conformitatea cu dimensiunile necesare;

» conformitatea cu grosimile de perete necesare;

+ conformitatea tipurilor de flanse cu cele necesare;

+ conformitatea tipurilor de robinete cu cei necesari;

» conformitatea tipurilor de garnituri cu cele necesare;

+ conformitatea tipurilor de prezoane cu cele necesare (lungime, diametru si

Prezentele conditii tehnice trebuie sa fie indeplinite de materiale, procesele tehno[ogme de fabrlca‘;ie,
calitatea executiei, starea de curdtenie, inspectia, testarea, marcarea, protectia chimica, manipularea,
depozitarea, ambalarea, expedierea si asigurarea conditilor corespunzatoare pentru transportul pieselor
fasonate din otel carbon.

Fitingurile folosite sunt in general de urmatoarele tipuri: coturi, reductii, teuri, capace, nipluri, mufe,
weldoleti, etc.

Fitingurile de mai sus se procurd, functie de diametrul de racordare, in varianta destinatd sudarii de colt
sau sudarii cap la cap.

Materialele sunt cele indicate de proiectant si in general sunt din acelasi material sau unul compatibil cu
teava.

Nr. Proiect Nr. Document Denumire Document
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4.3. MANIPULAREA MATERIALELOR

Instructiunile includ conditile minime ce vor fi respectate la manipularea elementelor de conducte, a
fitingurilor si armaturilor ce se vor monta pe acestea.

La manipularea elementelor de conducta, fitingurilor si armaturilor, se va avea grija sa nu se provoace
deteriorari ale acestora.

Materialele nu vor fi ldsate sa cada si sa loveasca obiecte care ar putea sa le deformeze sau deterioreze,
manipularea lor facandu-se cu ajutorul unor echipamente adecvate.

4.3.1. PREGATIREA ELEMENTELOR DE CONDUCTA
4.3.1.1. DEBITAREA ELEMENTELOR DE CONDUCTA

La debitarea tevilor sau elementelor de conductd se va avea grijd ca marcajele privind identificarea si
calitatea materialului sa fie vizibile si dupa debitare. Cand dupa debitare ar rezulta tronsoane fara marcaje,
acestea vor fi marcate similar cu marcajul facut de executant. Reproducerea marcajelor se va face de céatre
persoane desemnate de societatea ce executa confectia.

Taierea si pregétirea elementelor de conducta pentru sudare se poate executa prin:

- procedee mecanice (aschiere, polizare, etc.);
- procedee termice.

Dupa taierea termica, muchiile rezultate se vor pregéti in conformitate cu tehnologia de sudare. Geometria
si dimensiunile rosturilor pentru sudare vor fi in conformitate cu tehnologia de sudare.

Abaterea la alinierea suprafetelor cilindrice exterioare si interioare a capetelor elementelor ce se
asambleazad pentru sudare, vor fi in conformitate cu tehnologia de sudare si a prevederilor din SR EN 13480-
4:2017.

4.31.2. FASONAREA ELEMENTELOR DE CONDUCTA

Elementele de conductd pot fi fasonate la cald sau la rece in conformitate cu tehnologia executantului.
Temperatura la care se fac aceste prelucrari si tratamentul termic vor si in functie de proprietatile si
dimensiunile materialului.

Fasonarea se va face Tn limitele dimensiunilor din proiect si nu va afecta proprietatile fizico-mecanice sau
anticorozive ale materialului (valoarea duritatii dupa tratament trebuie s& se incadreze in limitele prescrise pentru
materialul utilizat).

Tevile pot fi indoite conform SR EN 13480-4, n functie de caracteristicile materialului utilizat, astfel ca dupa
indoire sa nu rezulte fisuri, umflaturi sau alte defecte. Aplatizarea exprimata ca diferenta dintre diametrul maxim si
minim in orice sectiune nu va depasi 8% din diametrul exterior, pentru curbele supuse la presiune interioara si 3%
din diametrul exterior, pentru curbele supuse |a presiune exterioara.

Tevile cu Dn<40 se pot indoi la raze de curburd Rc=3+50n, in functie de caracteristicile materialului si
posibilitatile de executie ale executantului.

4.4, SUDAREA CONDUCTELOR

<CONOMIg,

4.41. GENERALITATI ¥ IOR Dg %“/,o/f
/'L:;/*.” _/,\”) 'i_:‘)\\l DE 1. -'f‘.-,/

Aceste instructiuni se refera la sudarea cu gaz si cu arc electric a imbinarilor pf;-"[a/cé'p{f.;}i de colf,[foi,gg‘)s’lte 1,
0 LT E2Ya)

constructia elementelor de conducta de produse petroliere si gaze. I3

El

s P = = % =
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4.4.2. DEPOZITAREA S| MANIPULAREA MATERIALELOR DE ADAOS

Materialele de adaos se vor depozita si manipula in conformitate cu o specificatie de depozitare si
manipulare emisa de firma executanta a lucrarilor astfel ca sa se evite deteriorarea lor si a ambalajelor acestora
si in conformitate cu indicatiile fabricantului.

4.4.3. CALIFICAREA PROCEDURILOR DE SUDURA

inaintea sudarii elementelor de conducta va trebui sa se stabileasca o procedura de sudura detaliata, care
va fi certificatd de un laborator specializat, pentru a demonstra ca sudurile au proprietatile mecanice
corespunzatoare. Calitatea sudurii se va determina prin teste distructive. Rezultatele testelor fiecarei proceduri de
sudurd vor trebui inregistrate. Inregistrarile vor indica rezultatele complete ale probei. Este indicat s& se
foloseasca formulare tipizate.
Pe toata durata construirii conductei se vor respecta parametrii inscrisi in aceste formulare. Procedura de
sudura va trebui sa includa urmatoarele elemente:
* Domeniul de sudura pe care-l acopera (diametru, grosime de perete);
* Caracteristicile procedurii de sudura:
- material de baza conducta;
& standardele materialului de baz3;
- calitatea materialului de baza;
- furnizorul materialului de baza;
- numarul seriei materialului de baza;
- schite cu tipul de imbinare, geometria prelucrarii capetelor si numarul de sbajurr)" HEY c;a

- tipul de sudurd, oxigaz, electric, manual automat, etc; e <OR DE ph f/il

- pozitia de sudura pentru fiecare strat la sudare automata; ,\\’ P ;.‘\ DE ’1”@ e ?ﬁ
& electrod unic sau multiplu; [ Ly <
- frecventa oscilatiilor; %) ", w -
- la sudura oxigaz; ,Cg

- debitul de gaz;
- sudor sau operator;
- material de umplere.
La elaborarea WPS se aplica urmatoarele principii conform prescriptiei tehnige PT CRQ:gOV,S W \
a) autorizarea se efectueaza cu procedeul care se utilizeaza n productie;
b) metalele de adaos trebuie sa fie compatibile cu materialul de baza, procedeul si pozitia de sudare;
c) prelucrarea marginilor tablelor sifsau tevilor pentru proba trebuie sa fie aceeasi sau asemanatoare cu
cea din productie;
d) dimensiunile probei trebuie sa fie cele specificate in tabelele si figurile din prescriptia tehnica PT
CR9-2013;
e) echipamentul de sudare trebuie sa fie similar cu cel din productie;
f) sudarea trebuie efectuata in pozitiille si la unghiurile racordurilor utilizate n productie;
g) combinatia dintre metalul de baza, metalul de adaos si materialele auxiliare trebuie sa corespunda cu
conditiile utilizate Tn productie;
h) sudura trebuie acceptata conform capitolului 8;
i) timpul de sudare pentru proba trebuie sa corespunda timpului de lucru Tn productie, Tn conditii medii;
i) proba trebuie sa prezinte cel putin un punct de oprire si altul de reluare a sudarii la radacina si la ultima
trecere si acestea trebuie identificate pe lungimea de examinat;
k) preincalzirea sau tratamentul termic prealabil cuprinse in WPS sunt obligatorii pentru proba;
[) tratamentul termic dupa sudare cuprinse in WPS este obligatoriu pentru prob3a;
m) proba trebuie marcata;
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n) sudorului i se permite sa elimine n timpul sudarii probelor defecte minore, cu exceptia celor de pe
suprafata ultimului strat, prin polizare, scobire sau alte metode utilizate in productie: trebute;@b lﬂ},lt acceptu[
examinatorului. ‘,(

Rezultatele testului mecanic de calificare a procedurii cu specificarea Iaboratorulw @aﬁé)} h fLa}LéfJ{ ,er
intocmi proceduri de sudura pentru fiecare combinatie de grupuri dupd cum urmea;a Lo E

(} “y
e T
- SR AR |

* Grupul de diametre exterioare - sub DN50; 1
* Grupul de diametre exterioare intre DN50 pana la DN200; i
* Grupul grosimii de perete - sub 5,6 mm; \ -

» Grupul grosimii de perete - intre 5,6 mm pana la 11,0 mm.

4.4.4. CALIFICAREA SUDORILOR

5

Pentru stabilirea indemanarii sudorilor ce urrneaza a suda elemente de conglucta, foIosnM Lfn pﬁ'ocedeu de
sudura calificat, se face o calificare si o evidenta a sudorilor. Va trebui sa se tind o evidenta a probelor fiecarui
sudor, se va folosi un formular similar cu cel de la calificarea procedurii de sudurd, se va elabora o lista a
sudorilor calificati cu numarul de identificare (poanson) al fiecarui sudor si a procedeelor prin care s-au calificat,
ce va fi transmisa clientului spre aprobare /avizare.

Sudurile vor fi efectuate de sudori autorizati in conformitate cu prevederile PT CR9-2013 si SR EN ISO
9606-1:2017. Fiecare sudura va fi marcata de sudorul autorizat care a efectuat-o.

4.4.5. PREGATIREA IMBINARILOR PENTRU SUDURA

Sudarea conductelor va trebui facuta de sudori calificati pe baza unei proceduri calificate. Suprafetele de
sudat vor trebui sa fie netede, uniforme, lipsite de muchii, exfolieri, rotunjiri, coji, zgura, unsoare, vopsea sau alte
materiale care ar putea influenta negativ sudura. Dimensiunea normaléd a suprafetelor ce urmeaza a fi sudate si
trebuie sa fie curate, este de cel putin 20 mm |atime de la muchia rostului, zgura si rugina trebuind indepértate de
pe suprafata ce intra Tn contact cu metalul depus.

In cazul in care metalul de adaos urmeaza sa fie depus pe o suprafata sudata anterior, zgura provenita din
sudare trebuie indepartata printr-un procedeu corespunzator.

Tipul Tmbinérii, geometria capetelor pentru sudura vor fi conform celor din procedura aprobata.

Alinierea

Alinierea la capetele frontale ale tevilor se va face conform cerintelor din SR EN 13480-4. Alinierea si
fixarea elementelor de conducta ce urmeaza a fi sudate se va face prin:

* puncte de sudura la radacina. Acestea pot fi inglobate in cusatura, cu exceptia celor fisurate sau
nepatrunse ce vor fi nlaturate:

» dispozitive speciale de centraj;

* puncte sudate n sanfren, ce se vor inlatura prin polizare dupa aplicarea primului strat de sudura
(radacina).

Se interzice alinierea elementelor de conductd n vederea sudarii prin folosirea de dispozitive sudate in
afara sanfrenului (calareti).

Sanfrenul

Capetele tevilor vor fi sanfrenate in fabricd sau atelier (prin prelucrare mecanica), conform precizarilor
din schemele izometrice si tehnologia de sudurd omologata.

Alinierea capetelor elementelor ce urmeaza sa fie asamblate se va face astfel incat decalajul sa nu
depaseasca 1,5 mm. Daca elementele au grosimi de perete diferite, cea cu grosime mai mare se va prelucra la
interior astfel incat sa se respecte conditia de aliniere.
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Conditii meteorologice la efectuarea sudurilor

Sudura nu va trebui facuta atunci cand calitatea irnbinarii poate fi influentatd de conditiile meteorologice
ca:

* umiditatea aerului,

* vant puternic,

= ploaie sau alte conditii nefavorabile.

Lucrarile de sudare se vor executa numai la o temperatura a mediului ambiant de cel putin 5°C. Se admite
sudarea si la o temperatura sub 5°C, cu conditia ca acest lucru s fie permis prin tehnologia de sudare. in acest
caz, se vor prevede mdasuri speciale pe timpul sudarii, in functie de calitatea materialului, forma si dimensiunile
elementelor de conducta.

Curatarea cordoanelor de sudura

Zgura va trebui indepartatd de pe fiecare strat de sudurad. Curatarea se poate face manual sau cu unelte
mecanizate.

Cand se foloseste suduréd automata si semiautomata se vor indeparta prin polizare:

= acumularea poroasa de la suprafata,

= finceputurile de cordoane si punctele inalte.

Straturile de umplere si finisare

Numarul de straturi de sudura se va stabili prin procedura de sudurd aprobatd. Numarul de straturi va
trebui sa fie astfel ales incat sudarea terrninata s& aiba o sectiune uniforma in jurul intregii circumferinte a tevii in
nici un punct suprafata coroanei nu va fi sub suprafata exterioara a tevii si nu se va ridica peste aceasta cu mai
mult de 1,5 mm. Nu vor trebui Tncepute doua cordoane din acelasi loc.

Cordonul final va trebui periat si curdtat in Tntregime. Suprafata sectiunii cordonului final va fi mai mare
decat suprafata sanfrenului cu 3, 15 mm. Nu este permisa polizarea ulitimului strat de sudura.

Identificarea sudurilor

Fiecare sudor va trebui sa Tsi marcheze sudura cu un poanson. Un reprezentant al compartimentului de
control al calitatii va Tntocmi un raport periodic cu situatia sudurilor.

Acest raport va fi intocmit pe un formular tipizat care va contine, cel putin urmatoarele: ~MOMIE/ o

* numaérul de suduri; ' 7 4

« data executarii sudurii;

* pozitia materiala a sudurii pe conducta;

* numele sudorului;

* numarul poansonului sudorului;

* numarul sudurii defecte;

* data executarii reparatiei;

* numele sudorului care a executat reparatia.

AORDE Ry "2
s \ DE I'Lr,TC) R'U{\'_\
; Ay O,

Preincalzirea si detensionarea

Procedura de sudura va trebui sa specifice, daca este necesar, procedeele de preincalzire si detensionare
care vor fi luate Tn consideratie cdnd materialele sau conditiile meteorologice o impun.

Preincalzirea se poate face prin orice mijloace tehnice cu conditia ca ele sa asigure:

+ 0 Incalzire uniforma a metalului de baza fara variatii bruste de temperatura;

* mentinerea temperaturii necesare Tnainte si pe toata durata taierii sau sudarii;

* posibilitatea verificarii temperaturii metalului de baza.
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4.4.6. CONTROLUL SUDURILOR

Sudurile se vor verifica vizual si prin metode nedistructive in conformitate cu prevederile SR EN 13480 -
5/2017. Proportia de verificare va fi conform precizarilor din planul de legaturi conducte si schemele izometrice.

Conditiile tehnice ale tuturor metodelor de verificare nedistructiva care se vor utiliza vor fi prezentate

beneficiarului pentru aprobare Thainte de inceperea sudarii.

Personalul care executa verificarea sudurilor va fi atestat pentru metoda folosita in conformitate cu: SR EN

ISO 17637:2017 pentru examinarea vizuala, si SR EN ISO 9712:2013 pentru celelalte metode. Atributiile si
responsabilitatile personalului care executa verificarea sudurilor sunt definite in SR EN 1SO 9712:2013 .

Metoda folosita pentru verificarea sudurilor va fi prezentata beneficiarului. Metoda folosita va trebui s&
indice defecte care se pot evalua si interpreta precis.

Examinarea cu radiatii penetrante se va executa Tn conformitate cu prevederile PT CR13. Specificatiile
pentru procedurile de examinare vizuala trebuie sa indeplineasca cel putin urmatoarele:

» utilizarea observarii directe sau prin aparate;

- starea suprafetei;

» metoda sau instrumentul folosit pentru pregatirea suprafetei;

» cerinte pentru iluminare, inclusiv instrumentele sau echipamentul;

* lista componentelor care trebuie examinate;

« ordinea de efectuare a examinarii, unde este posibil;

 datele ce trebuie documentate;

» formatul raportului inclusiv formularele care se utilizeaza.

Examinarea cu raze X trebuie facuta conform SR EN ISO 17636-1:2013 - tehnici de radiografiere.
Radiografia cu raze gamma se poate folosi numai cu acordul clientului. Criterii de acceptare conform SR EN ISO
10675-1:2017.

Specificatiile procedurilor radiografice trebuie sa defineascad, acolo unde este relevant, cel putin
urmatoarele:

* diametrul tevii si grosimea de perete;

* sursa de radiatie;

» dotare (categoria echipamentului in functie de tensiune, echipament interior sau exterior);

» relatile geometrice (marimea spotului de focalizare a sursei, distanta de focalizare a filmului, distanta
film-obiectiv, unghiul de radiatie n functie de sudura si de film);

» penumbra sau neclaritatea geometrica Ug;

« tipul filmului (marca fabricii, simbolizarea si dimensiunile);

* ecrane de intensificare (asezate n fata si/sau in spate, grosimea materialului, filtre);

» conditii de expunere (tensiune, curent si durata);

* prelucrare (durata/temperatura developarii, baia de stopare, fixarea, spalarea, uscarea, prelucrarea
manuald sau automata);

» sensibilitatea indicatorilor de calitate a imaginii (IOl) exprimata in procente de grosnﬂé)tie pépg
indicatorii amplasati de partea sursei, respectiv a filmului; N

» densitatea;

« distanta de suprapunere a filmului;

» referinta la WPS actual3; {

* temperatura sudurilor in timpul examinarii; '& ‘

» durata de pastrare a arhivelor; \

* intensitatea initiala a sursei.

Radiografia trebuie sa contina cel putin urmatoarele informati:

* numele proiectului, numarul proiectului si numarul de identificare al conduct

* numarul sudurii;
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» dacé radiografia este a unei suduri de reparatie, suduri de inlocuire sau o repetare a radiografiei;

* reperul (reperele) care indica pozitia radiografiei fata de sudura.

Pentru a se asigura acoperirea intregii circumferinte a sudurii, trebuie efectuat un numaér sufiecient de
expuneri ale filmului. Suprapunerile filmului nu trebuie sa fie mai mici de 40 mm.

Prin acord cu clientul, se pot folosi ecrane fluorometalice de intensificare cu grosimea maxima de 0.02 mm,
asezate in fata sau in spate.

Densitatea in cazul utilizarii izotopilor radioactivi nu trebuie sa fie mai mica de 2,5. Densitatile trebuie
masurate la distante egale.

Toate radiografiile trebuie analizate dupa uscare.

Radiografile trebuie depozitate Tn cutii corespunzatoare, in ordinea numerotarii sudurii. Radiografiile
sudurilor respinse, sudurilor de reparatie si cele repetate trebuie depozitate impreuna.

Sudurile trebuie radiografiate din nou, daca imaginile inceputurilor sau sfarsiturilor sudurii sunt ascunse pe
radiografie, de exemplu de cablul dispozitivului pentru detectarea cutérii tevii.

Imbinarile sudate care nu indeplinesc aceste criterii vor fi indepartate sau refacute, dupa care vor fi
reinspectate.

Verificarea sudurilor se va face Tnaintea probelor de rezistenta si etanseitate. Calitatea sudurilor verificate
prin control nedistructiv va fi garantatd de constructor/laborator autorizat prin certificate de conformitate, care vor
fi incluse Tn cartea tehnicd a constructiei. Beneficiarul, prin reprezentantii desemnati, poate efectua prin sondaj
fncercéri nedistructive ale imbinarilor sudate prin aceleasi metode utilizate de constructor.

Acceptarea defectelor se va face in conformitate cu SR EN 5817:2015 Tmbinarile sudate care nu
indeplinesc aceste criterii vor fi indepartate sau refacute, dupa care vor fi reinspectate.

Beneficiarul poate respinge orice sudura care nu pare sa intruneasca criteriile de acceptabilitate stabilite de
SR EN ISO 10675-1:2017 daca, Tn opinia sa, adancimea imperfectiunii este daunatoare sudurii.

Remedierea defectelor se va face prin modalitatea stabilitd de procedura de sudurd aprobatd. Defectele
remediate vor fi controlate 100% prin metoda utilizata initial.

Toate sudurile de cuplare la instalatii existente se vor examina nedistructiv utm;a\n,éDHQ p‘t}
functie de tipul sudurii. B S OR DE R {;

Calitatea sudurilor inspectate prin teste nedistructive va fi garantata de cons uctor/labofa‘tdrfaatpnzat p?jp
certificate de conformare, care vor fi incluse Tn cartea tehnica a constructiei. /:?.;’ e it

é\ﬁié,

4.5. REMEDIEREA DEFECTELOR DE SUDURA f

Nr. 0379
Modul si conditiile de remediere vor fi stabilite prin procedura de sudura. R O M AN \
Remedierea se va executa pe cat posibil prin acelasi procedeu ce a fost fglosit la reallzarea sudurilor

respective, respectandu-se aceleasi cerinte de preincalzire si tratament daca este cazul.

Toate defectele remediate vor fi supuse unei examinari nedistructive prin metoda de examinare utilizata
initial.

remediat.

4.6. ASAMBLAREA S| MONTAREA ELEMENTELOR DE CONDUCTA

Asamblarea elementelor de conducta se poate face fie in atelier, fie la locul de montaj, in conformitate cu
desenele din documentatie.

Inainte de Tnceperea asamblérii conductelor, executantul va efectua o serie de operatii, dupa:

* identificarea traseelor pe care vor fi montate conductele;

* masuratori asupra elementelor de constructie, pentru verificarea posibilitatii respectarii datelor din proiect
(lungimi, pante, unghiuri, cote de nivel);
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» masuratori referitoare la amplasamentul utilajelor (in plan si pe verticald) si coordonatele reale ale
racordurilor utilajelor la care se monteaza conductele.

Fiecare element de conducta va fi verificat Tnainte de montaj privind:

» dimensiunile date in proiect;

* inscriptionarea calitatii materialului;

* inscriptionari referitoare la suduri;

* lipsa defectelor aparute ca urmare a transportului si depozitarii. Se va urmari in mod special calitatea
suprafetelor de etansare ale flanselor, inclusiv cele ale armaturilor;

» corespondenta fizica cu documentatia de calitate care le Thsoteste;

* curatarea si protectia anticoroziva.

Dimensiunile tronsoanelor prefabricate (in cazul in care nu sunt stabilite in proiect) vor fi stabilite de
catre executant Tn conformitate cu gabaritul locului de munca, a mijloacelor de transport, etc.

La imbinarile cu flanse se va asigura paralelismul suprafetelor de etansare, astfel incat sa se poata
realiza o strangere uniforma a garniturii.

Suruburile si prezoanele vor fi stranse astfel incat:

* 53 se realizeze eforturi uniforme in fiecare surub sau prezon;

* 53 se asigure etanseitatea Tmbinarii;

* s nu se genereze eforturi excesive Tn ansamblul Tmbinarii.

Lungimea suruburilor sau prezoanelor va fi astfel Tncat sa asigure Tnsurubarea completd a piulitei (dupa
Insurubare, partea filetatd sa rdména in afara piulitei cu 3-4 spire).

La Tmbinarile filetate se va asigura o insurubare corecta care sa asigure rezistenta mecanica necesara
si etanseitate.

Realizarea alinierii tronsoanelor de conducta in vederea asamblarii la pozitie nu se va face fortat prin
deformarea lor elastic, acest lucru fiind permis numai conductelor montate cu pretensionare la rece.

Pretensionarea conductelor se va face Tn conformitate cu cerintele din proiect daca este cazul gi se vor lua
masuri pentru Tmpiedicarea deplasarilor si rotirea capetelor la care se face imbinarea finala. La pretensionare
se va tine seama si de temperatura mediului ambiant n timpul montajului.

Nu se admite montajul armaturilor tehnologice fara a fi verificate in prealabil la presiune pe bancul de
proba.

De asemenea, supapele de siguranta se vor verifica la presiunea de reglare prescrisa de producator.

n cazul in care este necesard schimbarea sau modificarea reglarii supapei de sigurantd aceasta se va
face conform prevederilor ISCIR, dupa care supapele vor fi resigilate numai in prezenta organului autorizat.

Dupa terminarea demontarii si asamblarii conductelor, acestea se vor verifica vizual, urmarindu-se in
mod special urmatoarele:

» daca dimensiunile si configuratia traseului sunt in conformitate cu cerintele proiectului;

* daca dimensiunile suportilor sunt conform proiectului;

» daca sunt montate toate suruburile si prezoanele Tmbinarilor cu flanse;

» daca sunt montate toate garniturile;

» daca sunt rnontati toti suportii;

» daca sunt respectate cerintele imbinarilor cu flanse enumerate mai sus.

O
\

A y N
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5. CURATAREA CONDUCTELOR
5.1. GENERALITATI

Curatarea interioara a conductelor se va face Tnainte de incercarea de rezistenta la presiune si etanseitate
in scopul indepartarii impuritatilor. F q"{,\“sof‘ﬁfﬂ?l "
o

5.2. CURATAREA I PoioEL re O

G-
; ¢ y . R A VI
Metodele si procedeele de curatare se vor alege n functie de materlallg/l'--sfl diametrul_conduc
[N >3 -

| =

existenta procesului tehnologic si de posibilitatile de aplicare. - S g1 O
Procedeele uzuale de curatire sunt: ! -
* curatare mecanicé; Bk
* suflare cu aer sau abur; P\'“_ (‘)3'7@ /
* spalare cu apa. g MRS 5 ¥,
Curatarea mecanica se poate realiza prin sablare, periere, cu lanturi, etc. O erat,iaﬁdé}:mr‘étfar@“mecanicé
va fi urmata de sufléri cu aer sau abur pentru indepartarea particulelor ce au rezultat din curétarea anterioara
(daca prin proiect nu se specifica alte prevederi), curatarea de obicei se realizeaza prin suflare cu aer.
Spalarea cu apa se va face realizand Tn conductd o viteza maxima de 1 m/sec.
La toate aceste operatii parametrii de presiune si temperatura nu vor depasi pe cei de lucru.

6. INCERCAREA CONDUCTELOR
6.1. GENERALITATI

[naintea intrarii in exploatare, conductele sau sistemele de conducta vor fi incercate la presiune Tn scopul
verificarii rezistentei si etanseitatii, precum si a evidentierii unor eventuale defecte care nu au putut fi observate la
verificarile anterioare. Incercérile la presiune se pot face si pe sisteme de conducte, iar acolo unde este posibil
sistemele vorinclude si utilaje.

La alegerea sistemului (conducte si utilaje) supus probelor la presiune se va tine seama de valorile
presiunilor de Tncercare aferente fiecaruia din elementele componente ale acestuia.

Modificarea valorii presiunii de incercare la conductele si utilajele incluse in sistem, fatd de cele prescrise
prin proiect, se va face numai cu acordul proiectantului.

Incercarea de rezistents la presiune pentru tronsonul de conducta nou confectionat se va face in atelier.
Durata probei, fluidul de proba, temperatura si presiunea vor fi cele precizate in proiect.

In timpul probei de rezistents la presiune NU trebuie s se constate:

- neetanseitati (l&crimari) pe la imbinarile sudate;

- deformari permanente ale elementelor de conducta;

- orice alte defecte vizibile.

Dupa terminarea incercarii, fluidul de proba va fi indepartat din componente, care vor fi imediat protejate
dupd uscare, pentru a evita coroziunea. Fluidul folosit pentru incercarea la presiunea hidrostatica va fi apa curata
(daca in proiect nu este precizat alt fluid).

Probele de presiune si etanseitate se vor face conform tehnologiilor si procedurilor firmei contractante care
executa lucrarea.

Toate operatiile de fabricatie se vor desfasura cu respectarea strictd a cerintelor din documentele tehnice si
se vor incadra In practica unei fabricatii de buna calitate.

Se atrage atentia in mod special asupra urmatoarelor operatii care necesitd un grad crescut de atentie
pentru evitarea greselilor si a repetarii acestor operatii:
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* aducerea valorii diametrului interior al tevilor destinate sudarii cap la cap la valoarea de calibrare
prescrisa pentru alinierea Tn vederea sudarii;

* sudarea stuturilor pentru ramificatii sau pentru instrumentatie pe tevile circuitului;

* controale nedistructive.

Executantul va asigura ca acestea au fost supuse in fabricare controalelor de calitate si incercarilor
stipulate in documentatia lor de executie. Controlul calitatii de montaj pe durata executiei acestora se va asigura
de catre executant.

7. PROTECTIA ANTICOROZIVA EXTERIOARA

Se va executa conform Specificatiei protectie anticorozivéd conducte tehnologice nr. doc. B.068.017-ME-
ST-015 si a Planurilor amplasare conducte nr. doc. B.068.017-ME-LP-018/019/022/023.

Protejarea temporara pe timpul transportului si depozitarii impotriva coroziunii pieselor fasonate se va face
dupa cum urmeaza:

* toate suprafetele extericare si interioare, inclusiv rosturile de sudura de la capete se vor proteja temporar
cu una din substantele de protectie conform standardelor in vigoare.

* protectia anticoroziva definitiva (grunduirea si vopsirea) pieselor fasonate se face pe santier, conform
proiectului de executie.

8. RASPUNDERILE ANTREPRIZEI DE MONTAJ

Antrepriza de montaj va fi raspunzatoare pentru conformitatea productiei sale cu cerintele precizate n
prezentul caiet de sarcini.

Aprobarea de catre beneficiar a unor desene, specificatii, procedeuri, incercari, etc., nu scuteste antrepriza
de montaj de raspunderile sale. Nu se admite nici o modificare de la acest caiet de sarcini sau de la documentele
de contract — fara aprobarea scrisa anterioara a beneficiarului.

Antrepriza de montaj va fi raspunzatoare de informarea subcontractantilor asupra cerintelor tehnice
acoperite de acest Caiet de sarcini.

Beneficiarul va avea dreptul sa aprobe documentatia tehnica emisa de oricare subcontractant.

Antrepriza de montaj va pastra intreaga responsabilitate Tn raport cu beneficiarul asupra furniturii sau
activitatii unor terte organizatii cu care acesta este in relatie contractuala.

Antrepriza de montaj va verifica toate dimensiunile (inclusiv pregatirea capetelor de sudura) la interferenta
dintre componentele procurate de ea si componentelor puse la dispozitie de beneficiar (echipamente, robinete,
etc.)

Antrepriza de montaj este responsabila de sudurile efectuate, de stabilirea tehnolo\ﬁ{g@ﬁ/ ,%ugare fise
tehnologice de obtinere a autorizarii sudorilor. i

Elementele AMC intercalate n circuitele tehnologice (indicatoarele de curgere, ﬁlemeﬂte qumgéffrq d’e‘blt
rotametre, etc.) sunt considerate accesorii ale sistemului de conducte si se mo?ﬁéaza‘ Ge: Catre anf#épnia cjé
montaj mecanic. Elementele AMC se pun la dispozitie de catre beneficiar. [0 52 jepac T.m m

Traseele conductelor aferente circuitelor se vor identifica prin codul | din §ch Joglca cp)
automatizéri aprobate. \\(: -
\ ' .
9. PUNEREA iN FUNCTIUNE % B i)

Documentatia de tip DE - montaj conducte acopera toate activitatile ce se dep{\rg_ pana\l({\ roméntul
terminarii probelor mecanice si activitatile de finisare a sistemelor de conducta (vopsire, izolare, curatlre chimica,
etc.) dupa care are loc transferarea sistemului de conducte catre grupa de punere in functiune (PIF), in vederea
Tnceperii probelor de functionare n gol.

Se vor avea in vedere:
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* Verificarea starii elementelor de conducta in raport cu prescriptile de conservare si instructiunile
furnizorilor;

« Starea stratului de vopsea in raport cu prescriptiile proiectului;

+ Starea izolatiei termice in raport cu prescriptiile proiectului;

* Verificarea posibilitatii si usurintei de acces |la elementele de conducta care se manevreaza, controleaza
si intretin;

« Verificarea montarii si pozitiei suportilor;

* Proba de demontare si remontare a elementelor de conducta asupra carora se executd operatii de
ntretinere curenta;

+ Verificarile finale efectuate se incheie cu redactarea unor documente care vor ment\qmgﬂlﬁpga oricaror
neconformitati si se va aviza punerea in functiune a agregatelor. G

10. MARCAREA

Marcajul va cuprinde:
* marca fabricii;

* materialul;

« diametrul exterior;

* grosimea peretelui;
* alte cerinte ale beneficiarului. ) 2

Marcajul CE daca este cazul, trebuie Tnsotit de numarul de identificare al organismului notlfcat responsabll

cu supravegherea.

11. AMBALARE, TRANSPORT, DEPOZITARE

Intreprinderea executanta va prevedea si asigura ambalajul necesar asamblarii pieselor fasonate.

Ambalajul trebuie sa fie corespunzator, astfel incét sa asigure manipularea, transportul si depozitarea in
sigurantd a produselor si pentru mentinerea in stare perfecta a pieselor o perioada de cel putin 6 luni de la data
livrarii de beneficiar.

Piesele fasonate cu diametrul nominal = 300 mm se vor ambala n 1azi de lemn captusite cu folii de
polietilena cu placi PAL intre straturile de piese.

Piesele fasonate cu diametrul nominal > 300 mm se vor astupa la capete cu dopuri din material plastic,
fixate cu banda adeziva si se vor acoperi cu folii din polietilena in timpul transportului si depozitarii.

Lazile vor fi inscriptionate vizibil si durabil.

Continutul inscriptiei va fi:

* denumirea producatorului;

* marcajul;

» calitatea materialului;

» certificat de calitate;

* presiunea de incercare 1n bar.

Perioada de depozitare pe santier se consideraa a fi de maxim 6 luni. La expirarea acestui termen se

verifica starea de conservare si dacé este necesar protectia se reface.

Suruburile, piulitele, saibele necesare pentru flanse se vor ambala in |adite de lemn. Pe |&dite vor exista
etichete pe care este inscriptionat continutul si denumirea.

Garniturile de etansare se vor ambala In cutii corespunzétore din lemn, céptusite la interior, care s& asigure
integritatea acestora pe timpul transportului si depozitarii. Garniturile trebuie depozitate astfel incat sa nu existe
pericolul patrunderii umezelii.

Suprafetele exterioare ale armaturilor se protejeaza cu un strat de vopsea rezistentd la temperatura de
lucru a armaturii.
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Se permite aplicarea unei pelicule protectoare anticorozive la interiorul armaturilor, cu conditia ca aceasta
pelicula sa nu fie solubila in fluidul de lucru.

Armaturile se livreaza cu organul de obturare n stare “inchis”, cu exceptia cazurilor in care constructiv
acest lucru nu este posibil.

Suprafetele de etansare ale flanselor, cét si orificiile armaturilor, trebuie acoperite sau astupate cu mijloace
adecvate, bine fixate, pentru a feri aceste suprafete de deteriorari si a impiedica patrunderea impuritatilor.

12. RECEPTIE S| DEPOZITARE ARMATURI

La primirea robinetelor, beneficiarul va verifica existenta documentelor - de Tnsotire (stabilite prin contract,
care atestd conformitatea produsului cu prevederile si reglementarile confractuale - buletine de incercari,
existenta contraflanselor organelor de asamblare, marcare - conform contract).

Toate robinetele vor fi examinate Tn vederea depistarii oricaror deteriorari aparute pe timpul transportutui.
Orice deteriorare va fi analizatd, inregistrata si adusa la cunostinta producatorulul pentru remediere.

Depozitarea se face in incaperi acoperite, cu luarea tuturor masurilor pentru evitarea contaminarii cu
impuritati si a umezelii.

12.1. PREGATIREA ROBINETELOR PENTRU MONTAJ

Se indeparteaza capacele care protejeaza racordurile de legaturd si se verifica starea de curatenie a
racordurilor si a interiorului accesibil al robinetului. Se sufla cu jet de aer comprimat.

Manipularea robinetelor grele se face cu instalatii de ridicat.

Montarea si sudarea robinetetor la conductd se face cu sertarul Tn pozitie complet inchis, pentru a
impiedica torsionarea capaculul robinetului pe timpul operatiei de sudare si a elimina posibilitatea de aparitie a
neetanseitatii la inchiderea pe scaune.

12.2. INSTRUCTIUNI GENERALE DE MONTAJ

Montarea robinetelor se face conform schemelor izometrice si a vederilor in plan. Se va urmari asigurarea
unui spatiu suficient pentru executarea manevrelor inchis - deschis, precum si pentru demontarea n vederea
efectuarii lucrarilor de remediere, reconditionare.

Robinetele se vor monta conform izometricei.

Racordarea la conducte a robinetelor prevazute cu flanse se realizeaza prin strangerea uniforma si gradata
a piulitei diametral opuse si in cruce.

Dupa montarea robinetului Tn sistem, inainte de inceperea probelor, se va verifica daca robinetul este cu
sertarul Tn pozitie complet deschis si sigilat Tn aceasta pozitie astfel ca la curgerea fluidului de proba prin robinet
sé& se spele suprafetele de etansare ale sertarelor si scaunelor, eliminand orice urma de particule (stropi de
sudurd, rugind, etc.) ramase In urma montajului si care ar putea deteriora suprafetele de etansare la inchiderea
obturatorului.

13. SUPORTI

13.1. GENERALITATI AF
fi"{; f.: ] ~ L
Prezenta lucrare reprezintd documentul de definire a conditiilor tehnice de ';é'%ma;ie_,fa \balaj, tra‘/r‘iﬁ(ﬁprt;";;
-l » &M \
montaj, protectie anticoroziva pentru suporturile aferente circuitelor de conducte. [ = o A
= /@ 3
= 1

\ N
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13.2. DOCUMENTE APLICABILE 5
f,-f,': :

Desene de detaliu si plan de amplasare suporti.
13.3. CARACTERISTICI PRINCIPALE DIMENSIONALE SI FUNCTIC'}_NAI;E-""'
\7 €
Suportii pentru conducte prezentati in desene sunt de tipul: alunecator, ghidé&é o
Suportii permit miscarea conductei cu conditia ca forta orizontald (axial3) din, conducts ::T‘nr_,y
d O i/ IE\’\ “3 i

respective sa Tnvinga forta de frecare ce apare din alunecare (u=0,3).
Materialele de ungere vor fi corespunzatoare pentru temperatura metalului in punctul de contact cu

elementul mobil (placa).
In general, suporturile sunt compuse din dou& subansamble principale:

* elementul care suporta sarcina si o transmite la constructia portanta;
+ elementul care solidarizeaza conducta pe suport si care poate fi asamblat fie prin sudura, fie prin suruburi

13.4. MATERIALE
Pentru suporturile conductelor prin care circula fluid cu temperatura pana la 55°C se utilizeaza otel carbon

conform SR EN 10163-3:2005 sau din otel carbon de calitate conform SR EN 10164:2005.
La executia suporturilor se vor admite numai materiale garantate de furnizori prin certificate de calitate in

ceea ce priveste compozitia chimica, caracteristicile mecanice si incercarile.

13.5. CONDITII DE EXECUTIE
Tehnologia de executie a suportilor se va stabili de intreprinderea executanta in concordanta cu catalogul

de suporti si prezentul caiet de sarcini.

Laminatele care intra in componenta suportilor vor fi pregatite in prealabil, indreptate si curdtate fnainte de
a fi prelucrate si Imbinate.

Suprafetele care trebuie sudate se curata de ruging, zgura, ulei, vopsea, etc.

13.6. ACOPERIRI DE PROTECTIE
Suprafetele suporturilor se vor pregati printr-un procedeu mecanic conform STAS 10166/1-77 la gradul de

curatare minim 3.
Suporturile nu se vor vopsi la executant si se vor proteja pentru o durata indelungatd de depozitare (mai

mare de 6 luni) cu un agent protector corespunzator.
Suprafetele prelucrate si vopsite ale suportilor (suprafete de glisare, rulare, etc.) se vor acoperi cu unsoare

consistenta care se va inlatura la montaj.

13.7. CONTROALE, PROBE S| VERIFICARI
Dupéa terminarea ansamblului de suport se va executa o revizie generald a acestuia, avand urmatoarele

obiective:
« aspectul general;

= aspectul tuturor cordoanelor de sudura (verificarea vizual3);
» starea suprafetei de glisare sau de rulare trebuie sa corespunda gradului de prelucrare sau tratament

prevazut in proiect;
» dimensiunile s se incadreze Tn abaterile admise.
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13.8. CONDITII DE LIVRARE, AMBALARE, TRANSPORT S| DEPOZITARE

Ambalarea suporturilor se va face in urmatoarele variante:

» ambalarea in ambalaje individuale cuprinzand cate un suport sau mai multe suporturi de acelasi tip de
dimensiune;

* gruparea suportilor pe tipuri de repere intreschimbabile si ambalate separat, pe tip si dimensiuni.

Livrarea se face pe baza listei de coletaj ntocmita de executant.

Ambalajul se poate tipiza functie de gabaritul suportului. Se recomanda expedierea in ambalaje de lemn
pentru evitarea deformatiilor.

Depozitarea suportilor se va face astfel incat ansamblul sau diverse parti ale acestuia sa nu se deformeze,
sa nu deterioreze grundul anticoroziv aplicat, s& nu se degradeze.

13.9. CONDITII DE MONTAJ

Tehnologia de montare a suportilor de conducte se va stabili de intreprinderea de montaj, tindnd seama de
indicatille si recomandarile corespunzatore din documentatia tehnologica de montaj a conductelor.

La montarea suportilor mobili, constructia portanta nu trebuie sa permita ca placa metalica inglobata sa faca
sageata, indiferent de pozitia placii de ghidare.

Sudurile de montaj pe santier intre placa de baza a suportului si elementul metalic al constructiei portante
se va face numai dupd asigurarea unui contact corect intre suport si conducta si alinierea acestora pentru pozitia
corecta de functionare.

13.10. INSTRUCTIUNI DE SECURITATE SI SANATATE IN MUNCA

Intreprinderea executantd va intocmi instructiuni de protectie a muncii adecvate lucrrilor |a fiecare loc de

munca, pe baza actelor normative in vigoare. \Q MIE/ o,
Instructiunile vor fi afisate la loc vizibil la fiecare loc de munca, iar muncitorii vqrfil fnstnﬁgsu vérﬁjgatl
periodic. ;3’ i, \',j:‘ \ DE ﬂ/,:cjf?{\ “}/

In instructiunile elaborate se vor mentine urmétoarele capitole: i-:

* enuntarea masurilor ce se prevad pentru evitarea accidentelor ce pot apa ea la, fie
inclusiv dispozitivele si echipamentele de protectie necesare; L I8
* indicarea titlurilor principalelor prescriptii care au fost respectate la Tntocmirea R‘nasurllel‘
* toate sculele si utilajele vor fi prevazute cu dispozitive de protectie. \ :

(1

13.11. INSTRUCTIUNI DE PREVENIREA S| STINGEREA INCENDIILOR *

Intreprinderea executanta va intocmi instructiuni de prevenirea si stingerea incendiilor specifice fiecarui loc
de munca si care cuprinde urmatoarele capitole;
* enuntarea pericolelor de incendiu sau explozie ce pot aparea in locurile de munca;
* enuntarea masurilor prevazute pentru evitarea pericolelor de incendiu sau explozie;
* enuntarea mijloacelor fixe de stins incendiu.

14. RECEPTIE, DEPOZITARE, MANIPULARE

Receptia, depozitarea, manipularea, se vor executa cu respectarea cerintelor normativelor in vigoare, SR
EN 13480-4:2017. La receptia componentei se va urmari, de asemenea, existenta tuturor documentelor de
insotire a certificatelor de calitate, certificatelor de materiale, incercari, evidenta abaterilor si/sau a derogarilor de
la proiect, concordanta caracteristicilor tehnice declarate ale produsului livrat cu prevederile din documentele de
proiectare.
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15. CURATARE S| VOPSIRE, CONSERVARE

Se va tine cont ca pentru a atinge n final, (Tnaintea punerii in functiune), nivelul de curatare propus, este
necesar sa se inceapa cu asigurarea unei calitati corespunzéatoare a elementelor procurate, apoi sa se continue
cu asigurarea unor conditii de conservare si depozitare adecvate inaintea instalarii, mentinerea curateniei in timpul
montajului, astfel Incat sa se execute n final o simpla operatie de spalare.

Suprafetele metalice ale tevilor si fitingurilor vor fi curatate cu peria de sdrméa pana la luciu metalic Tnainte
de grunduire, pentru a Tndeparta rugina si mizeria.

In cazul in care dupa curatire rdman pe conducte urme de grasime, conductele se spald cu benzina de
extractie si se sterg dupa uscare.

In perioada de depozitare in santier, transportul la locul de instalare nu se face mai devreme decét este
necesar. Inaintea inceperii operatiilor de instalare, daca nu este cerut altfel, stratul de conservant se indepéarteaza,
constantandu-se starea suprafetei.

Indepértarea se va face cu solventi aprobati si carpe de stergere sau prin spalarea cavitatilor cu solventi
nepericulosi pentru componenta respectiva.

Toate orificile vor fi permanent acoperite, in timpul instalarii, pana cand vor fi indepartate pentru pentru
operatiunile ulterioare care intereseaza aceste orificii.

In timpul asamblarii, fixarii in vederea sudarii, toate contaminarile suprafetelor mte{@q |(e te\noare ale
tevilor, cauzate de stropi de sudura si/sau zgura vor fi indepértate mecanic. </< DE & § /x»

In timpul instalarii se va prefera curdtirea locala a zonelor contaminate pe mﬁsursﬁév' tie} 'bni’ajtﬂ}ll in
locul unei operatii generale de curatire la terminarea montajului. u

Toate operatiile privind curatarea, vopsirea, conservarea vor respecta md&cé i
ME-ST-209. ¥

o
N

anticoroziva, curatire si proba hidraulica |a rece (de etanseitate).
Izolarea termica a conductelor si armaturilor se face conform specificatiei B.DGS.O‘I?-IVI E-ST-015.

16. SANATATEA S| SECURITATEA IN MUNCA

Pentru evitarea accidentelor de munca n timpul uzinarii produselor, respectarea normelor de protectie a
muncii este obligatorie.

Verificarea starii de functionare a utilajelor inainte de inceperea lucrului, precum si purtarea echipamentului
de protectie pentru lucratorii ce participa la procesul de productie este obligatorie.

Periodic, conducatorul procesului de protectie va organiza instructaje si verificarea cunostintelor din punct de
vedere al protectiei muncii.

Toate manevrele tevilor calde se vor face pazindu-se fata si mainile de scénteile care sar de pe suprafata
tevii. In acest sens se vor utiliza clesti cu manere izolate.

Récirea cu apa a tevilor se face de la distanta cu o tija lunga si cu furtun numai dacé este nevoie.

S-au considerat si prevazut masuri de protectie a muncii impuse de capitolele aplicabile ale normativelor de
protectie a muncii enumerate mai jos, ce urmeaza a fi respectate si la lucrarile de montaj.

* Legea 319/2006 a securitatii si sanatatii in munca;

* Hotararea Guvernului nr. 1425/2006 pentru aprobarea Normelor metodologice de aplicare a Legii
securitatii si sanatatii Tn munca nr. 319/2006 ;

* Hotararea Guvernului nr. 971/2006 privind cerintele minime pentru semnalizarea de securitate si/sau de
sanatate la locul de munca ;
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* Hotararea Guvernului nr. 1048/2006 privind cerintele minime de securitate si sanatate pentru utilizarea de
catre lucratori a echipamentelor individuale de protectie la locul de munca ;

* Hotararea Guvernului nr. 300/2006 privind cerintele minime de securitate si s&natate pentru santierele
temporare si mobile;

* Hotararea Guvernului nr. 355/2007 privind supravegherea sanatatii lucratorilor.

Masurile de securitate si sénatate a muncii prevadzute in proiect sunt urmatoarele:

* imprejmuirea si interzicerea accesului persoanelor straine Tn perimetrul de lucru ; YA

* tablite avertizoare la locurile periculoase ; '

* instruirea personalului tehnic si pregatirea materiala a operatiilor ;

* mentinerea libera a cailor de acces, a platformelor, a scarilor :

* existenta si intretinerea balustradelor ;

+ iluminarea si ventilarea corespunzatoare a locurilor de muncé ;

* dotéri de protectie a muncii ;

* aparatori |a sticlele de nivel si la cuplele motoarelor ; |

* marcarea si inscriptionarea utilajelor, conductelor si armaturilor prin vopsire ; ; ]

* legarea la pamant a instalatiilor electrice. ¥ g GRSty ™/

TEY g oedy
@, v AV

17. PROTECTIA $1 SIGURANTA LA INCENDII

Actele normative care cuprind prevederi de proiectare si executie a instalatilor din punct de vedere al
prevenirii si stingerii incendiilor, care sunt In vigoare si vor trebui respectate, sunt urmatoarele :

+ P118-99 - Normativ de siguranta la foc a constructiilor ;

* NDPSI-MICh - Norme departamentale de prevenire si stingere a incendiilor din ramura industriei chimice
si petrochimice ;

* NGPSI - Norme generale de prevenire si stingere a incendiilor;

* Ordinul nr. 163/2007 pentru aprobarea Normelor generale de apéarare impotriva incendiilor ;

* Legea 481/2004 privind protectia civila;

* Ordin 712/2005 pentru aprobarea Dispozitillor generale privind instruirea salariatilor in domeniul situatiilor
de urgenta;

* Legea 307/2006 privind apararea impotriva incendiilor.

Pentru executarea lucrarii, unitatea de executie si unitatea beneficiard trebuie sa ia toate masurile de
prevenire si stingere a incendiilor pentru evitarea unor accidente nedorite.

in acest scop se vor intocmi permise de lucru. Acestea constituie documente care atesta realizarea
masurilor de prevenire necesare efectudrii, in conditii de securitate, a unor operatii ce pot provoca incendii sau
explozii, iar intocmirea si aplicarea acestor documente sunt obligatorii in toate unitatile industriei chimice si-
petrochimice.

Aplicarea permiselor de lucru implicd stabilirea Tn prealabil in fiecare loc de muncd a unor masuri
organizatorice corespunzatoare privind executarea obligatorie a operatiilor si masurilor prevdzute, controlul
executarii masurilor si operatiilor respective, respectarea stricta a tuturor masurilor de prevenire stabilite prin
formular, precum si raspunderea Tntregului personal angrenat in executarea operatiilor respective, asigurarea unei
supravegheri tehnice si a unei bune coordonari, asigurarea disciplinei corespunzatoare.

Masurile cuprinse in permis au drept scop diminuarea posibilitatilor de producere a unui inceput de incendiu
sau explozie, dar ele nu epuizeaza masurile care pot si trebuie sa fie luate pentru prevenirea pericolelor in functie
de specificul lucrarii.

In timpul operatiilor de reparatii se vor efectua determinari privind continutul de gaze inflamabile, repetate la
intervale de timp ce se vor stabili de comun acord cu beneficiarul, pentru a nu se crea conditii care sa prezinte
risc. Aceste determinari vor fi stabilite Tn planul de actiune pentru fiecare lucrare in functie de natura operatiilor ce
se vor executa.
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La executarea operatiilor cuprinse in permise se vor utiliza, in mod obligatoriu, semne avertizoare si
indicatoare prevazute de reglementarile in vigoare.

Permisul Tsi pierde valabilitatea dupd semnarea pentru receptia lucrérii prin care se certifica faptul ca
lucrarea a fost terminata. Orice remediere ulterioara se va efectua numai pe baza unui nou permis de lucru.

Pentru lucru cu foc se intocmeste, in mod obligatoriu, permis de lucru cu foc. Permisul se intocmeste in
doua exemplare, dintre care unul réméne la cel care 7l emite, iar celdlalt se inmaneazé sefului formatiei care
executa lucrarea, dupa ce s-a verificat realizarea masurilor cuprinse in permis si dupa ce acesta a fost semnat de
catre toti factorii de raspundere.

Permisul de lucru cu foc va fi pastrat in permanenta la locul de munca, respectiv pentru a putea fi prezentat
la cererea organelor de control.

Permisele de lucru cu foc vor fi pastrate in evidenta atat a sectorului de activitate care le-a emis, cat si a
sectorului care a executat lucrarea. Lucrarea nu va fi considerata ca terminatd daca pe permisul de lucru nu a fost
consemnata receptia lucrarii din punct de vedere al masurilor PSI.

Locul pentru executarea lucrarii cu foc va fi astfel pregatit incat sa fie exclusa posibilitatea generarii unui
incendiu sau unei explozii, ludndu-se toate masurile de prevenire specifice conditiilor locale.

Se va da atentie deosebita realizarii urmatoarelor masuri:

* curatarea locului de orice produse sau materiale care s-ar putea aprinde in cursul lucrului cu foc;

* acoperirea gurilor de canalizare cu un strat de nisip in grosime minima de 50 mm, umezit cu apa;

* curatarea canalelor de conducte si a caminelor invecinate locului unde se va lucra cu foc, de produse
combustibile;

* se vor acoperi cu nisip umezit cu apa suprafetele de pamant contaminate cu produse combustibile;

* se vor efectua analize cu explozimetrul asupra continutului de gaze inflamabile din interiorul rezervoarelor
sau a conductelor;

* se vor izola prin Tnchiderea robinetelor de sectionare si blindare, toate conductele care au legatura cu
echipamentele si retelele la care se lucreaza;

* toate conductele si rezervoarele la care se lucreaza se vor goli, damfui, curéta, spala cu apa sau purja cu
gaz inert dupa care se vor aerisi corespunzator. Dupa aerisire in mod obligatoriu se va efectua analiza cu
explozimetrul si se va elibera buletin de analiza;

* pentru protectia rezervoarelor invecinate se vor asigura in mod obligatoriu perdele de protectie cu abur;

* se vor aduce la fata locului utilaje sau materiale de interventie impotriva incendiilor, iar personalul din
punctul de lucru va fi instruit cu privire la functionarea acestora.

Aceste operatii de pregatire a terenului pentru lucru cu foc se vor executa pe o raza de minim 10 m de la
punctul unde se va lucra cu foc. Inainte de inceperea lucrului cu foc, semnatarul autorizat al permisului de lucru cu
foc va controla obligatoriu realizarea masurilor prevazute in permis.

Nr. Proiect Nr. Document Denumire Document

B.068.017 ME-CS-011 CAIET DE SARCINI MECANIC

Pagina 26 din 26




