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SCARA - rezisl.supra,

ANTEMASURATOARE

INVESTITIA:

1. CLO1AY

2. CLOSA1

5. 1IZDO1A1

6. IZDO3A1

8. TRAD3IATC

REABILITARE GRADINITA

Tg. Mures, str, Mihai Viteazu nr. 28, jud MURES
Beneficiar : PRIMARIA TG. MURES

OBIECT: SCARA
DEVIZ: REZISTENTA - SUPRASTRUCTURA

Montat stalp metalic

1000 x 0001 = 1.000
1.000
[TOTAL (1) = 1.000]
Montat grinda metalica
1790 x 0.001 = 1.79C
1.790
[TOTAL () - 1.790]
Curétirea suprafetelor metalice
1 x 1.000 = 1.000
1o 1790 = 1.790
2.790
[TOTAL (t) - 2.8]
Vopsirea suprafetelor metalice cu miniu de plumb
1 x 1000 = 1.000
1% 1760 = 1.790
2.790
[TOTAL (f) - 2.8]
Vopsirea suprafetelor metalice
iox 1000 = 1.000
7o 1,790 = 1,780
2.790
[TOTAL (§ 2.8]
Transportul rutier al materiaielor cu autotracter cu sa pe distanta
de 10 km.
1 x 1.00¢0 = 1.000
T 1790 = 1.790
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diverse

9, AUT13

BCARA - rezist.supra.

1 x 0500 = 0.500
3.290
[TOTAL (1) - 3.3]
Ore utilizare macara.
33 x 2000 = 6,580
7

iTOTAL (ore)

intocmit

ol

ing. Varga Zsolt
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SCARA- rezistinlra,

ANTEMASURATOARE

INVESTITIA
REABILITARE GRADINITA
Tg. Mures, str. Mihai Viteazu nr. 26, jud. MURES
Beneficiar : PRIMARIA TG. MURES
OBIECT: SCARA
DEVIZ: REZISTENTA - INFRASTRUCTURA
1, TSA01CH Sapaturd manuald In spatii ntinse in paAmant cu umiditate
naturald, aruncare in depozit sau vechicul, teren tare,
3.000 x 6.000 x 0300 = 5.400
5.400
[TOTAL {mc) = 5.4/
2. TSAD4C1 Sapaturda manuald Tn spatii limitate sub 1 m cu sprijinire si

evacuare manuald, Tn pamant cu umiditate naturala la adancimea de
0,00 - 1,50 m, teren tare,

1 ox 0.400 x 2,080 x 1000 = 0.832
0.832
iTOTAL (mc) = 0.8[
3. TSA12C1 Sapatura manualad in gropi poligonale la adé&ncimea de 0,00 -
1,50 m, teren tare.
a4 x 0.800 x 0.800 x 1.260 = 6.400
6.400
[TOTAL (mc) = 6.4
4. CA01D1 Turnare beton simplu In fundatii continue, izolate si socluri cu
volum < 3 mc. Betonmarca C 4/ 5.
F 8 x 0.800 x 0.800 x 0,050 = 0.256
0.256
|TOTAL (mc) = 0.3|
5. CAQ2C1 Turnare beton armat In fundatii continue, zolate gi socluri cu
volum < 3 mc. Beton marca C 16/ 20. 25-30cm
1% 0400 x 2.080 x 1.000 = 0.832
0.832
[TOTAL {mc) = 0.8|
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6. CA02D1

7. CG32C1 (asim.}

8. TRAO1A15

3. TRAO6A10

1. TRBO1C12

11. TSDO1C

12, TRIMAAQ1C3

SCARA- rezistinfra.

Turnare beton armat ™ fundaiii continue, izolate i socluri cu

volum < 3 mc. Beton marca C 16 /20. 40cm
8 x 0.800 x 0.800 x 11580 = 5H.888
5.888
[TOTAL (mc) - 59|

Strat de agregate naturale (balast), compactat manual pentru
ruperea capilaritatii.

10X 5.000 x 6.000 x 0460 = 4.500
4.500
[ TOTAL (mc) - 4.5]
Transportul rutier al materialelor, semifabricatelor cu
autobasculanta pe distan{a de 15 km.
4500 x 1100 x 1.800 = §.910
8.910
ITOTAL (t) = 8.9|

Transportul rutier al betonului, mortarului cu autobetoniera pe
distanta de 10 km.

0266 x 1008 x 2500 = 0.645
0.832 x 1.008 x 2,500 = 2087
5888 x 1008 x 2500 = 14.838
17.580

[TOTAL (t) = 17.6]

Transportul materialelor cu roaba pe pneuri, Incarcare aruncare,
descércare ridsturnare, grupa 1 -3, pe distanta de 20 m.

8,910 «x 1.000 x 1.000 = 8.910
0.256 x 1008 x 2500 = 0.645
5888 x 1.008 x 2600 = 14.838
24393

[TOTAL (1) - 24.4]

Imprastierea cu lopata a pamantului afanat in straturi uniforme
cu grosimea de 10 - 30 cm, cu sfardmarea bulgarilor, teren tare .

12600 x 1.000 x 1000 = 12.600
12.600
[TOTAL (mc) - 12.6]

ncarcarea materialelor, grupa a - grele si marunte, prin
aruncare, rampa sau teren - aulo, categoria 3.

12,632 x 1140 x LI00 = 24.481
24.481
[TOTAL () = 24.5]
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13. TRAC1A10P

14. CB11A1

15. CC02D1

16. CZ0302K1

17. CL21A1

18, TRAO2A10

diverse

SCARA- rezislinfra,

Transportul rutier al pAmantului sau molozului cu
autobasculanta, distanta de 10 km.

12,632 x 1140 x 1700 = 24.481

24,481
[TOTAL {(t) = 24.5]

Cofraje pentru beton in elevatie din panouri |a zid drept cu
H < 3 m, cu panouri de placaj de 8 mm grosime.

8 x 0.800 x 0.500 x 4 = 12.8C0

12.800
[TOTAL {mp) = 12.8|

Montare arméaturi din ofel beton in grinzi si stalpi D > 18 mm,
placi D < 12 mm,

1.000 x 314.0 = 314.000
314.00
|TOTAL (kg) = 314|

Confectionare armaturi din ofel beton pentru pereti, grinzi, stalpi
si diafragme |a constructii obignuite In ateliere santier, PC 52, D = 10 -
16 mm,

i ox 314.000 = 314.000
314.00
ITOTAL (kg) = 314]
Montat confectii metalice Tnglobate in beton
1.000 x 345000 = 345.000
345.00
[TOTAL (kg) = 345]

Transportul rutier al materialelor autocamionul pe dgistania de 10
km.

34500 x 0.001 = 0.345

314.00 x 0.001 = 0.314

500.00 x 0.001 = 0.500

1.159

[TOTAL (t) = 1.2]
Tntocmit

ing. Varga Zsolt
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" OBIECTIV:

0.0G
0.00

c.0¢
0.00
0.00
0.00
¢.0C
0.00

0.00

0.00

0.00

0.00

Din care:
C+M

fei
4

REABILITARE GRADINITA - Tg. Mures, str. Mihai Viteazu, nr. 26 , jud. Mures
Beneficiar: PRIMARIA TG. MURES
FORMULARUL F1 - CENTRALIZATORUL
cheltuielilor pe obiectiv
Nr. cap./ Vaicarea
subcap. cheiltuielilor pe
deviz Denumirea capitolelor de cheltuieli obiect
general {exclusiv TVA)
lei
i 2 3
1.2 Amenajarea terenului
1.3 Amenajari pentru protectia mediului si aducerea terenului la
starea initiala
1.4 Cheltuieli pentru relocareafprotectia utilitatilor
2 Realizarea utilitatilor necesare obiectivului
3.5 Proiectare
3.5.1 Tema de proiectare
152 Studiu de prefezabilitate
3.53 Studiu de fezabilitate/documentatie de avizare a lucrarilor de
interventii si deviz general
3.5.4 Documeniatiile tehnice necesare in vederea obtinerii
avizelorlacorduriforfautorizatiilor
3.55 Verificarea tehnica de calitate a prelectuiud tehnic si g
detaliilor de executie
3586 Proiect tehnic si detalii de executie
4 Investitia de baza
4.1.1 [0003.1] SCARA
5.1 Qrganizare de santier
6.2 Probe tehnologice si teste

TOTAL VALOARE (exclusiv TVA)

TVA

19 %

TOTAL VALOARE (inclusiv TVA)

INTOCMIT

Raport generat cu ISDP | www.devize ro.  e-mall: supoi@inielsofideviz o, tel: 0226 477 007

0.00
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0.00
0.00

¢.00
0.00
0.00
0.00
0.00
¢.00

0.00
0.00

0.00

0.00
G.00






OBIECTIV:

OBIECTUL;
Beneficiar;

Nr.
cap.fsubcap,
deviz general

41

4.1
4.1.2

4.2

4.3
4.4

4.5
4.6

6.2

REABILITARE GRADINITA - Ta. Mures, str. Mihai Viteazu, nr. 26

SCARA
PRIMARIA TG. MURES

FORMULARUL F2 - CENTRALIZATORUL
cheltuielilor pe obiect si categorii de lucrari

Cheltuieli pe categoria de lucrari

2
I. Lucrari de constructii si instalatii
[0003.1 1) REZISTENTA - INFRASTRUCTURA

[0003.1.2) REZISTENTA - SUPRASTRUGCTURA
TOTAL |

it. Montaj utilaje si echipamente tehnologice
Monta] utiiaje, echipamente tehnologice si functionale

TOTAL I

It Procurare
Litilaje, achipamente lehnoicgice si functionale care necesila montaj

Utilaje, echipamenie tehnologice si funclionale care nu necesita montaj si
echipamente de tfransport

Dolari
Active necorporale
TOTAL 1

IV. Probe tehnologice si teste
Probe tehnologice si leste

TOTAL IV

TOTAL VALOARE (exclusiv TVA):

TVA18%:

TOTAL VALOARE:

INTOCMIT

<

Raport generat cu 1ISDP | wyw.devize.ro,  comall super@intelsofideviz ro, tel: 0236 477.007

y jud. Mures

Valoare

Pag 1

{exclusiv TVA)

lei

3

0.00
0.00

0.00
0.00

0.00
0.00
0.00

0.00
0.00






‘OBIECIV:

OBIECTUL:

STADIUL FIZIC:

Beneficiar:

- lei -

Nr. Capitolul de lucrari

1 TSA01CH

2 TSAD4CH

3 TSA12C1

4  CA01D+

5 CA02C1

6 CAQ02D1

Pag 1

REABILITARE GRADINITA - Tg. Mures, str. Mihai Viteazu, nr. 26 , jud. Mures

SCARA

REZISTENTA - INFRASTRUCTURA

PRIMARIA TG. MURES

F3 - LISTA cuprinzand cantitatile de tucrari

SECTIUNEA TEHNICA

1 2

Sapatura manuala de pamant in spatii mc
inchise fa deblee, in canale deschise, in

gropi de imprumul la indepartarea stralului
vegetal de 10-30 em grosime efc. in spatii
ntinse in pamant cu umidilate natuaia
aruncarea in depozit sau vehicul la H<0,6 m
teren tare

Sapalura manuala de pamant in spatii mc
limitate, avand sub 1 m latime si maximum

4,50 m adancime, execulala cu sprijinini, cu
gvacuare manuala, la fundati, canale,

drumuri et in pamant cu umiditate naturala
adancimea sapaturii 0-1,5 m teren tare

Sapatura manuala de pamant, de panala  mec
6,00 m adancime, in gropi cu sectiune
poligonala sau circulara, avand latimea sau
diamelrul cercului de pana fa 1,50m,

execulata cu sprijinit, cu evacuare manuala,

in fundatii,p uturi etc in pamant cu umiditate
nalurala adancimea sapaturii 0-1,5 m teren

lare

Turnarea betonului simplu in fundatii mc
continue, izolate si socluri cu volum < 3 me,
Beton marca C 4/5

Turnarea betonului simplu in fundatii mc
continue, izolate si socluri cu volum < 3 mc.
Befon marca C 16/20 25-30 cm

Turnarea betonutui simplu in fundatii me
conlinue, izolate si soclurt cu volum < 3 mc.
Beton marca C 16/20 40 cm

7T CG32C1 [asim] Strat de agregate nalurale(balast), mc

compactal manual pentru ruperea
capilaritatii

U,

Pretul unitar

Cantitatea (exclusiv TVA)

5.40
maleriat:
mancpera:
utilaj:
fransport:

0.80
malerial:
manopera;
ulifaj:
transport:

6.40
malerial:
manopera:
utilaj:
transport:

G.30
material:
manopera:
utilaj:
fransport:

0.80
material:
manopera:
utitay:
transport:

5.90
material:
manopera:
utitaj:
transport:

4.50
material:
manapera:
utilay:
transport:

-lei-
4

0.00

0.00
0.00

0.00

0.00
0.00

0.00

0.00
0.cC

.60

.00

0.00

G.00
0.00

SECTIUNEA FINANCIARA

TOTALUL
{exclusiv TVA)
-lei-
5=3x4
G.00

0.00
0.00

0.00

0.G0
0.0C

0.00

0.00
0.00

0.00

0.00

0.00

0.00
0.00






STADIUL FIZIC:

8 ’ TRAG1ATS

9 TRADGA1TD
10 TRBO1C12
11 TSHDO1CH

12 TRITAADICS
13 TRACTA10P
14 CB11A1

15 CC02D1

6 CZD302K1
17 CL21A1

REZISTENTA - INFRASTRUCTURA

1 2
Transporlul rutier tona

al..materialzlor,semifabricalelor cu
aulobasculamna pe dist.= 15 km,

Transportul rutier al betonuiui-mortaruivi cu tona

autobetoniera de...5,5me disl. =10km

Transperiul..materialelor cu roaba pe pneuritona

inc aruncare desc rasturnare grupi-3
distanta 20m

Imprastierea cu lopata a pamant. afinal strat me
uniform 10-30cm. gros cu sfarim. bulg,
teren...pamani coeziv

Incarcarea materialelor, grupa a-grele lona

si..marunle,prin aruncare rampa sau
leren-auto caleq.3

Transportul rutier af...pamantului sau fona

moiozului cu autebasculanta dist. =10 km

Colraje pentru belon in elevatii, inciusiv mp
sprijinirile, din panouri refelosibile, cu placa

de 8 mm grosime la zidurl drepte cu inaltimi
pina la 3 m inclusiv

Montarea armalurilor din otel-beton In kg
elemente de conslruclii, exclusiv cele din
conslructile executate In cofraje glisante la
constructii executale la o inalime pana la 35

m inclusiv, din hare fasonate avand

diametrul peste 18 mm in grinzi si stalpi si

de 12 mm in placi cu distantier din plastic

Confectionarea armaturilor din otel beton Kg
pentru beton armal Tn elemente de

constructii turnate n cofraje, exclusiv cele
execulate Tn cofraje glisanie fasonarea

barelor pentru pereli, grinzi, stalpi si

diafragme la constructii chisnuite, in aleliere

de sanlier, PC 52 D = 10- 16 m

Monlal confectii melalice inglobale in beton kg

8.9¢
materiak:
MEAanoPera;
uliaj:
lransport:
17.60
malerial;
manopera:
utitaj;
transport:
24.40
material:
Manopera:
utilaj:
transport:
12.60
malerial:
manopera:
utilay:
transport:
24.50
maferial:
manopers;
wlilay:
transport:
24.50
material:
manopeia:
ulitaj;
transport.
12.80
malerial;
manopera;
ulilaj:
transport:
314.00
matarial:
Manopera:
ulilaj:
transport:

314.00
malerial;
manopera:
vlilaj:
transport:

345.00
maltaeriah
Manopera;
utilay:

transport:

0.00
0.00
0.00

0.00
0.00
0.06

0.060

0.00
0.00

0.0C

0.00
0.00

0.00

0.00
0.00

0.00
0.0C
0.00

0.00
0.00

0.00
0.00

0.00
0.00

0.00
0.00

Pag 2

5=3x4

0.00
0.00
0.00

C.00

G.00

0.00

0.00

0.00
0.00

0.00

0.0C
0.00

0.00

(.00
(.00

0.00
0.00
(.00

0.00
0.0C

0.00
0.00

0.00
0.00

0.00
0.00






STADILw FIZIC:

0 1
18 TRADZA1N0 Transportu! rutier

materialelor,semifabricalelor cu

REZISTENTA - INFRASTRUCTURA

auvtocamionul pe dist.= 10 km.

procent
Cheltuieli directe:
Alte cheltuieli directe:
Contributia 2,250 %

asiguratorie pentru
munca

Total Inclusiv Cheltuieli Directe:
Cheltuieli indirecte 10,000 %

Total Inciusiv Cheltuieli indirecte:
Profit 5,000 %

Total Inclusiv Profit:

TOTAL GENERAL (fara TVA):

TVA:

TOTAL GENERAL:

INTOCMIT

Raporl general cu 1ISDP www. devize ro,

2 3
al tona 1.20

material:
manopera;
utitaj:
transport;

material imanopera utilaj

0.00 0.00

e-mail; supor@intelsoftdeviz o, tel; 0236 477 QD7

4
0.00
0.00
0.00
transport
¢.00
19.00 %

Pag 3

5=3x4

0.00
0.00
0.00

totat






OBIECTIV:

OBIECTUL:

STADIUL FiZIC:

Beneficiar:

- lei -

Nr.

Cheltuieli directe:

SECTIUNEA TEHNICA
Capitolul de lucrari U.M.
1 2
CLO1A1 Montare stalp metalic tona
CLOSA" Montare grinda melalica fona
1ZD01A Curatarea suprafelelor melalice tona
IZDO3A Vopsirea suprafetelor metalice cu minim de tona
piumb
IZD04A Vopsirea suprafetelor metalice tona
TRAJ3A10 Transport rutier materiale semifabricate cu  tona
awlotractor pe pneuri cu remorca pe
dist.... 10 km
AUT1360 Ore wlilizare macara ora
procent material manopera

Pag 1

REABILITARE GRADINITA - Tg. Mures, str. Mihai Viteazu, nr. 26, jud. Mures

SCARA

REZISTENTA - SUPRASTRUCTURA

PRIMARIA TG. MURES

F3 - LISTA cuprinzand cantitatile de fucrari

SECTIUNEA FINANCIARA

Pretul unitar TOTALUL
Cantitatea (exchusiv TVA)  (exclusiv TVA)
-lei- -lei-
3 4 5=3x4
1.00
material:
manopera;
utitaj:
transporl; 0.00 0.00
1.79
material:
manopera;
utilaj:
transport; 0.00 0.00
2.80
material; 0.00 0.00
manopera;
utilaj: 0.00 0.00
transport: 0.00 0.00
2.80
material:
manecpera:
utilaj: 0.00 0.00
transport; 0.00 0.00
2.80
material;
manopera:
ulilaj: 0.00 .00
transport: 0.00 (.00
3.30
malerial: 0.0u 0.00
manopera; 0.00 0.00
utilaj: 0.00 0.00
transport:
7.00
material: 0.06 0.00
manopera:. 0.00 0.00
utilaj:
transporl: 0.00 0.00
utilaj transport total






Pag 2
STADIUL FIZIC:  REZISTENTA - SUPRASTRUCTURA

0 1 2 3 4 5=3x4
Alte cheltuieli directe:
Conltributia 2,250 % (.00 0.00 0.00
asiguralorie penlru
munca
Totat Inclusiv Cheltuieli Directe:
Chelluigli indirecte 10,000 %
Total inclusiv Cheltuieli indirecte:
Profit 5,000 %
Total inclusiv Profit:
TOTAL GENERAL (fara TVA):
TVA: 19.00 %

TOTAL GENERAL:

INTOCMIT

Raport generat cu 1SDIP | www.devizero,  e-mail supon@inielsofideviz ro, tel 0236 477.007






PR. NR. 771/2018

MEMORIU TEHNIC DE REZISTENTA

Prezentul memoriu contine descrierea tehnica a lucrari “Extindere si reabilitare termica
Gradinita cu program prelungit nr. 15-Tg. Mures” amplasata in Targu Mures, strada Mihai

Viteazu nr. 26, jud. Mures.

l.Generalitati

Denumirea lucrarii : EXTINDERE St REABILITARE TERMICA GRADINITA CU PROGRAM
PRELUNGIT NR. 15-TARGU MURES
Beneficiar - PRIMARIA MUNICIPIULUI TARGU MURES

Amplasament : Targu Mures, strada Mhai Viteazu nr. 26, jud. Mures.

Documentatii de referinta:

-proiectul tehnic de arhitectura

Il. Descrierea structurii existente

-cladirea existenta cu regim de inaltime subsol parter si etaj propusa pentru extindere si reabilitare
termica este realizata cu urmatoarele elemente structurale:

Fundatii continue din beton si caramida sub pereti.

Pereti din beton la subsol

Pereti din zidarie de caramida portanta la parter si etaj. Peretii sunt rigidizati cu stalpisori si
centuri de beton armat.

Plansee din beton armat peste subsoal, parter si etaj.

Acoperis tip sarpanta de lemn si partial terasa.

In proiectul de executie se propune reabilitarea termica si extinderea cladirii cu o scara metalica.

il. Descrierea structurii propuse



Scara metalica popusa are structura de rezistenta formata din urmatoarele elemente:
Fundatie izolata sub stalp.

stalp din teava patrata 100x200x5

grinzi de vang realizate din profile laminate UNP 200

grinda IPE 200

Apele meteorice de pe acoperis vor fi colectate cu jgheaburi si burlane si vor fi canalizate.

Dupa executarea ingrijita a modificarilor propuse in proiect, spatiile vor fi finisate conform functiunii.
Ptr. ridicarea comfortului termic si ptr. reducerea pierderilor de caldura propunem termoizolarea
cladirilor cu polistiren expandat sau vata minerala.

Elementele de lemn nu vor fi montate la o distanta mai mica de 25 cm fata de golul cosuluide”
{daca va fi cazul). Toate elemente de lemn vor fi tratate cu solutii insecticide, antiseptice, fungicide
si ignifuge.

Apele pluviale vor fi colectate si canalizate. Fundatiile si peretii vor fi protejate cu trotuar de
protectie si dop bituminos, se evita astfel infiltratia apelor meteorice la fundatii.

Fundatiile din beton se vor duce cel putin la cota de inghet iar sub aceasta cota se vor evita
umpluturile, solurile moi, tasabile etc.

Prin realizarea lucrarilor de constructii propuse, rezistenta si stabilitatea constructiilor alaturate

structural nu vor fi afectate negativ, nu vor fi depasite limitele de proprietate.

Materiale folosite:
Armatura-PC 52, OB 37, BST 5008
Beton- C4/5, C8/10, C16/20

Lemn-brad de calitatea |l

lll. Incadrarea constructiei pe baza cap.ll. al normativului P 100-1/2013

Pe baza normativului P 100-1/2013, cladirea se incadreaza in felul urmator:

-Zona seismica de calcul: ag=0.15g ,Tc=07s



-sistemul structural ( de rezistenta ): fundatii continue, pereti din caramida, plansee de beton,
acoperis tip terasa circulabila si sarpanta.

-conform P 100-1/2013 clasa de importanta este .

-conform HG766/1997 categoria de importanta este C (constructie de importanta normala).

-gradul de rezistenta la foc conform P188/1999 este 1

Date privind zona climatica:

Din punct de vedere al incarcarilor din zapada, conform CR 1-1-3-2012 - Cod de proiectare.
Evaluarea actiunii zapezii asupra constructiilor, amplasamentul se affa in zona cu s,k = 150
kgf/mp (IMR=50ani).

Din punct de vedere al incarcarilor din vant, conform «Cod de proiectare. Bazele proiectarii si
actiuni asupra constructiilor. Actiunea vantului», indicativ. CR 1-1-4/2012, presiunea de referinta

a vantului este gref = 0.4 kPa.

IV.Cerinte de calitate

La executia lucrarilor se vor respecta cu strictete prevederile din “Norme republicane de protectia
muncii” aprobate de Ministerul Muncii, Ministerul Sanatatii si Norme generale de protectie
impotriva incendiilor.

Pe parcursul executari lucrarilor, verificarile de calitate se efectueaza de catre conducatorul tehnic
al lucrarifor.Lucrarile executate trebuie sa corespunda prescriptiilor date de Legea Calitatii nr.
10/1995. Materialele si produsele folosite la realizarea lucrarilor trebuie sa corespunda din punct
de vedere al calitatii. Executantul nu va folosi materiale fara certificat de calitate, buietin de
incercari etc. acte care vor fi folosite la intocmirea carti tehnice a constructiei. Procese verbale de
lucrari ascunse si cele de receptie calitativa vor fi semmnate de proiectant, executant si beneficiar,
Toate elemente metalice se trateaza anticorosiv cu un strat de grund si cu doua straturi de
vopsea. Proiectul va fi verificat la rezistenta si stabilitate de catre un verificator atestat.

Lucrarile de constructi vor fi incepute dupa obtinerea autorizatiei de construire.

Sculele, uneltele, dispozitivele si utilajele trebuie sa indeplineasca cerintele HG nr.1146/2006
privind cerintele minime pentru utilizarea in munca a echipamentelor de munca.

Programul de lucru pentru activitatile in aer liber sa fie adaptat conditiilor de mediu.



Se vor asigura conditiile adecvate de higiena muncii pentru fucratori : grupuri sanitare vestiare,
apa potabila etc.

Se vor crea conditiile pentru lucru la inaltime, Tn conditii de asigurare a SSM.

Lucrul la inaltime va fi intrerupt temporar, in perioadele cu ploi, zapada, vant puternic.

Va fi aprovizionat santierul cu echipamente de lucru pentru sezonul rece.

Asigurarea incalzirii spatiilor in care se desfasoara activitati in sezonul rece.

In ceea ce priveste gestionarea transportul si depozitarea deseurilor, aceste activitati se vor
efectua cu respectarea prevederilor din urmatoarele reglementari:

OUG nr. 185/2005 Cerinte privind protectia mediului inconjurator

Legea nr. 426/2001 privind regimul deseurilor

OUG nr. 61/2006 modificarea Legii nr. 426/2001

Legea nr. 431/2003 privind gestionarea deseurilor reciclabile

HG nr. 349/2005 privind depozitarea deseurilor

Caile de circulatie si/sau evacuare vor fi libere de orice obstacol (ex: resturi de materiale) ce ar
putea provoca caderea accidentala a personalului operant tranzitant si vor fi luminate suficient
pentru asigurarea vizibilifatii (natural si acolo unde apare ca necesar si artificial).

Echipamentele individuale de protectie impotriva caderii Tn gol vor fi in mod obligatoriu realizate si
certificate in conformitate cu standardele si normativele de echipamente de protectie individuala in
vigoare.

Se vor folosi doar scar, schele si esafodaje certificate iar lucrul la Tnaltime se va executa numai
sub supraveghere tehnica.

Lucrul la inaltime este permis numai daca locul de munca a fost amenajat si dotat din punct de
vedere tehnic si organizatoric astfel incat sa previna caderea de la inaltime a lucratorilor si de
asemenea s- au asigurat conditiile Tmprejmuirii si semnalizarii corespunzatoare adecvate.

Nu se vor lasa unelte si/sau materiale pe scari, parapeti, copertine si/sau schele intrucat pot sa
cada si sa accidenteze persoane. Nu se vor depozita nici macar provizoriu scule si/sau materiale
pe podeiele cailor de circulatie/ evacuare.

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

Instalatiile electrice trebuiesc executate de catre personal calificat. .



Se va asigura iluminatul artificial acolo unde este cazul in toate incaperile de pe raza santierului,
acolo unde fumina naturala nu este suficienta sifsau acolo unde programul de lucru se suprapune
cu orarul de iluminare naturala scazuta. Instalatiile de iluminat provizorii pentru iluminarea
posturilor de lucru trebuiesc amplasate astfel incat sa nu prezinte risc de accidentare pentru
{ucratori.

Schelele se verifica a fi montate pe teren drept si solid. Nu se vor pune bucati de lemn, pietre,
caramizi etc. sub picioarele schelelor. Se vor verifica prinderile dintre tronsoanele diferite de
schela.

Se va interzice de catre conducerea santierului, executarea lucrarilor la inaltime in conditii
meteorologice nefavorabile (vant puternic, polei, descarcari atmosferice, precipitatii importante
eic).

Este interzisa aruncarea de la inaltime a a deseurilor si/sau a altor resturi de materiale.

Atunci cand riscurile nu pot fi evitate sau reduse suficient prin mijloace tehnice de protectie
colectiva ori prin masuri, metode sau procedee de organizare a muncii, angajatorut trebuie sa
prevada semnalizarea de securitate si/sau de sanatate la locul de munca, in conformitate cu
prevederile HG nr. §71/2006.

Asigurarea din partea conducerii antreprenorului general a serviciilor medicale care asigura
prevenirea, depistarea, dispensarizarea bolilor profesionale si a bolilor legate de profesie, precum
si mentinerea sanatatii si a capacitatii de munca a lucratorilor in conformitate cu HG nr. 355/2007.
Asigurarea din partea conducerii antreprenorului general a echipamentul individual de protectie cu
respectarea prevederilor din HG nr. 115/2004, privind stabilirea cerintelor esentiale de securitate
ale echipamentelor individuale de protectie si a conditiilor pentru introducerea lor pe piata, cu
modificarile ulterioare. Echipamentele individuale de protectie trebuie sa indeplineasca
urmatoarele conditii:

-sa fie corespunzator pentru riscurile implicate, fara sa conduca el insusi fa un risc

marit;

-sa corespunda conditiilor concrete, existente la locul de munca;

-sa ia in considerare cerintele ergonomice si starea de sanatate a jucratorului;

-sa se potriveasca in mod corect persoanei care il poarta, dupa toate ajustarile

necesare.

Masurile de mai sus sunt enuntiative si nu limitative, ele vor putea fi completate de constructor cu



elementele specifice, considerate ca necesare, in scopul protectiet si sigurantei in munca

V. INSTRUCTIUNI PRIVIND URMARIREA iN TIMP A CONSTRUCTIILOR

Proprietarul are obligatia sa asigure urmarirea comportarii in timp a constructiei , in conformitate
cu normativele in vigoare. In continuare se prezinta cu titlu informativ, o lista a problemelor care
pot apare in perioada de existenta a constructiei :

-Schimbari in pozitia obiectelor de constructie, ca deplasari orizontale, verticale sau inclinari.
-Schimbari in forma obiectelor de constructii, ca deformari vizibile verticale, orizontale sau rotiri.
-Defecte si degradari cu implicatii asupra functionalitatii obiectelor de constructie, ca infundarea
scurgerilor la jgeaburi si burlane, canale.

-In cazul constatarii unori abateri mai mari decat cele admise se va anunta proiectantul in
vederea stabilirii masurilor de remediere. Pana la efectuarea remedierilor beneficiarul va lua
masuri pentru sistarea activitatii in zona cu structura afectata .

Se vor face verificari operative in cazul producerii unor fenomene naturale sau alte evenimente cu
caracter exceptional (explozii, incendii, inundatii, etc.).

Beneficiarul va intocmii anual o situatie asupra starii constructiei care va cuprinde principalele
defectiuni constatate in vederea luarii unor decizii privind asigurarea durabilitatii si sigurantei

constructiei .

VL. REGLEMENTARI GENERALE

Od. MDRL. nr. 596 / 2009 Lista standardelor romane care transpun standarde europene
armonizate si a specificatiilor recunoscute in domeniul produselor pentru constructii

GT 063-2004 Ghid pt adaptarea scarii de intensitati seismice europene EMS-98 ia

conditiile seismice ale Romaniei si la necesitatile ingineresti

P 100-1/2006 Cod de proiectare seismica — partea a |-a Prevederi de proiectare pentrucladiri

SR EN 1990:2004/NA:2006 Bazele proiectarii structurilor. Anexa nationala; interpretatimpreuna cu
CR 0-2012 Bazele proiectarii structurilor in constructii - Clasificarea si gruparea actiunilor

SR EN 1991-1-1:2004/NA:2006 Actiuni asupra constructiilor. Greutati specifice, greutati

proprii, incarcari din exploatare pt constructii. Anexa nationala



SR EN 1991-1-2:2004/NA:2006 Actiuni asupra structurilor expuse la foc. Anexa nationala.

SR EN 1991-1-3:2005/NA:2008 Actiuni asupra structurilor. Incarcari date de zapada.

Anexa nationala; interpretat impreuna cu CR 1-1-3-2012 Evaluarea actiunii zapezii asupra
constructiilor, cu modificarile si completarile date prin Od. MDLPL nr. 345/19.03.2008

SR EN 1991-1-4:2006/NB:2007 Actiuni asupra structurilor. Actiuni ale vantului. Anexa nationala;
interpretat impreuna cu CR 1-1-4-2012 Cod de proiectare Actiuni asupra constructiilor date de
vant, modificat cu Od. MDLPL nr. 690/10.08.2007

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

Beton si beton armat

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

SR EN 1892-1-1:2004/AC:2008 Proiectarea structurilor de beton si beton armat. Reguli generale
si reguli pentru cladiri.

SR EN 1992-1-1:2004/NB:2008 Proiectarea structurilor de beton si beton armat. Reguli

SR EN 1994-1-1:2004/NB:2008 Eurocod 4: Proiectarea structurilor compozite de otel si beton.
Reguli generale si reguli pentru cladiri. Anexa nationala; Interpretat impreuna cu NE 012-1/2010
Normativ pt producerea betonului si executarea lucrarilor de beton si beton armat si precomprimat
- partea 1. Producerea betonuiui

ST 009-2005 Specificatie tehnica privind cerintele si criteriile de performanta ptr. produse din otel
utilizate ca armaturi in structuri din beton: cerinte, criterii de performanta, modificata si completata
cu Od. MDRT nr. 275/ 200

VII. CONTROLUL CALITATII SI RECEPTIA LUCRARILOR LA STRUCTURA

Proiectul structurii de rezistenta va fi verificat la exigenta A1 .

Referintele legate de materiale si de tehnologia de executie se gasesc in Caietul de sarcini pentru
structura.

Cu minimum 10 zile inaintea inceperii lucrarilor va fi anuntat Inspectoratul in Constructii jud.
Mures, pentru luarea in evidenta si aprobarea programuiui de faze determinante.

In cazul “fazelor determinante” stabilite de proiectant, este obligatorie participarea



proiectantului si invitarea delegatului Inspectoratului in Constructii. Este interzisa

continuarea lucrarilor fara atestarea fazei determinante.

Nu se considera valabile procesele verbale de receptie calitativa incheiate numai de constructor.
Nu se admite trecerea la o noua faza de executie Tnainte de incheierea procesului verbal referitor
la faza precedenta, daca aceasta urmeaza sa devina o lucrare ascunsa.

Daca se constata neconcordante fata de proiect si/sau fata de prevederile prescriptiilor tehnice in
vigoare, se vor stabili si consemna masuri necesare de remediere, iar dupa executarea acestora
se va proceda la o noua verificare, finalizata prin incheierea unui nou proces verbal.

Verificarea lucrarilor de constructii se face in baza urmatoarelor reglementari:

Legea calitatii in constructii nr. 10/1995, HG nr. 272/1994 Regulament privind controlul de stat al
calitatii in constructii Legea nr. 608/2001 modificata, completata si republicata in 2008 privind
evaluarea conformitatii produselor

HG nr. 622/2004 (modificata si completata prin HG nr. 796/2005) republicata in

2007, privind stabilirea conditiilor de introducere pe piata a produselor pentru constructii HG nr.
675/2002 Modificarea si completarea regulamentului privind agrementarea tehnica a produselor,
procedeelor si echipamentelor noi in constructii, pt produsele nereglementate la nivel comunitar
sau neacoperite de specificatii nationale Od. MTCT nr. 1558/2004 Regulament pentru atestarea
conformitatii produselor pentru constructii HG nr. 925/1995 Regulament de verificare si
expertizare tehnica de calitate a proiectelor, a executiei lucrarilor si a constructiilor, HG nr.
766/1997 Regulamente privind calitatea in constructii, cu completarile si modificarile din HG nr.
675/2002

C 54-1981 Instructiuni tehnice pt incercarea betonului cu ajutorul carotelor

C 56-1985 Normativ pentru verificarea calitatii si receptia lucrarilor de constructii

HG nr. 808/2010 Regulament de organizare si functionare al Inspectoratului de Stat in Constructii
—1SC, care modifica HG nr. 1378/2009

Receptia lucrarilor de constructii este reglementata prin HG nr. 273/1994 — Regulament
dereceptie a lucrarilor de constructii si instalatii aferente acestora, completata cu HG nr.

1303/2007




CAIET DE SARCINI

pentru lucréri de constructii

1. PREVEDERI GENERALE

1.1. Sapdtura

Lucririle de siipitura se vor incepe dupi indepiirtarea resturilor de materiale. La terminarea sapaturilor se vor verifica cotele in plan side
nivel, receptia calitativil consenmméndu-se in proces verbal Tnsusit de investitor, proiectant si antreprenor.

1. Beton, beton armat si beton precomprimat

1. Generalitati
1.1, Calitatea materialelor si nivelu! de execuie vor fi in conformitate cu:
=> STAS 10107/0-90
=> Codul de practici NE012/1/2
= C56-2002 - precum si a standardelor i normativelor care previd, in legdturdi conexd, condifii de realizare a unei caliti(i
conforme cu aceste acte normative,
1.2. Toate materialele care intrd in componenta betonului trebuie si corespunda exigentelor cerute de actele normative precizate in
prezentul caiet de sarcini, nefiind admis nici o derogare firdl aprobare scrisi a Consultantului.
1.3. Actele care certificd calitatea materialelor gi care urmeaza si intre in alcituirea betonului trebuie s fie prezentate In prealabil
Consultantului.
-4. Antreprenorul este obligat sii plateascd confectionarea, transportul si probele de laborator pentru verificarea calitiifilor mostrelor.
1.5. Pe durata lucrdrilor Antreprenorul este obligat si ia probe martor gi si le supund incercirilor la Jaboratorul de specialitate, pe
cheltuiala proprie, 51 s& remitd in scris Consultantubui rezultatul acestor probe.

2, Stabilirea refetei
2.1. Clasa betonului, definit conform STAS 10107/0-90 art. 2.1.1.1 se stabileste prin proiect, pentru fiecare element de constructie.
2.2. Clasele minime de betoane pentru clementele de constructii sunt precizate in STAS 10107/0-90 art.2,1.1 tabelul 2, cu exceptiile care
sumnt previizute In acelasi articol.
2.3. Pentru stabilirea refelelor de beton, pentru fiecare clasa previizuti in proiect, Antreprencrul are obligatia, de a face ncerciri
preliminare, in vederea reducerii Ja minimum a dozajelor de ciment, (indnd seami de calitatea solicitati pentru buna functionare in timp
a obiectului in cauzi.
Rezultatul final al acestor fncerciiri prefiminare va fi remis in seris Consultantului in vederea aprobiirii lui, inainte de a se trece la
confectionarea betonujui pe santier,
2.4. Nu se admite modificarea refetelor de beton aprobate pe parcursul executiei lucririi.
2.5. In cazul betonului armat, dozajul de ciment nu va i mai mic de 240 kg/me.
2.6. La betoanele prescrise cu grad de impermeabilitate, nu se admite ca raportul A/C si depageasca valorile:

0,6 pentru grad de impermeabilitate P,

0,55 pentru P,'°, in cazul betoanelor simple expuse la agresivitate intensa;

0,50 pentru gradul de impermeabilitate P,'°

0,45 pentru gradul de impermeabilitate Py,'°

. Materiale pentru betoane

3.1. Cimenturi

Cimentu] este componentul principal al betonului.

Sortimentele uzuale de ciment, in functie de domeniul si de condifiunile de utilizare, sunt previizute in Codul de practica NE012.
Folosirea cimenturilor se va face dupi cum urmeazi:

3.1 1. Nu se poate inlocut tipul de ciment previizut in proiect, fard acordul seris al Consultantului.

3.1.2. Conditiunile de fivrare, transport, depozitare §i control al calitd{ii cimentului sunt prevazute de Codul de practici NE012-2010 ca
siin STAS 227-86.

3.1.3. Se menfioneaza ci pentru evitarea dificultifilor de aprovizionare, dar numat atunci este posibil, se va folosi cimentul Pa35, numai
cu avizul scris al Consultantului.

3.1.4. Cimentul rdmas la depozit, timp mai Indelungat de 60 zile, nu va putea fi folosit a lucriri de beton si beton armat decdt numai
dupi verificarea stiirii de conservare, in strictdi conformitate cu NE012-2010.

3.1.5. Sortimentele de cimenturi, caracterizarea acestora, domeniul gi conditiile de utilizarea ale acestora sunt precizate in Codul de
practici NE012-99,

Codul de practicd Niz012-2010 - Livrare si

Codul de practici NE012-2010 - Depozitare

Codul de practicd NE012-2010 - Verificarea calit. la aproviz. Vertficarea caliti{ii inainte de utilizare

Metadele de verificare sunt reglementate de STAS 227/1,2,3,4,5,6-86 si Codul de practici NE012-2010.

3.2. Agregate



L.a prepararea betonului cu densitatea aparenta cuprinsi ntre 2201 s1 2500 kg/me se folosesc agregate grele provenind fie din sfirdmarea
naturald sau concasarea rocilor,
Conditiunile de folosire ale agregatelor pentru confectionarea betonului sunt precizate de:
a) conditiunile tehnice ale agregatelor, precizate in STAS 1667-76 (Codul de practicd NE012-2010);
b) modalitatea de depozitare - conf. cu Codul de practica NE0O12-99;
¢} controlul calitafii agregatelor la aprovizionare {conf. cu Codul de practicd NEO12-2010-si inainte de utilizare,
d) nu este admis derogarea de la prevederile precizate la punctele (a), (b) si (c);
¢) odatii ce a fost aprobatii de Consultant sursa de aprovizionare cu agregate, schimbarea ei pe parcurs nu este admis decét cu
avizul scris al acestuia;
) umiditatea agregatelor va fi determinati zilnic, pentru a se corecta in functie de acesta factorul apé-ciment,
Metoda de verificare a calita{ii agregatelor sunt precizate in Codul de practicd NEO12-2010.

3.3. Apa
Apa utilizata la confectionarca betonului poate fi de provenienti:
* refeaua publicd de apd potabila;
* alle surse, clnd apa trebuie 53 indeplineasca condifiile din STAS 790-84.
Dach pe parcursul executiel se constatd cif apa provenitd din rejeaua publicli Tsi schimbil culoarea sau gustul, se va sista prepararea
betonului si se va verifica operativ calitatea apei, care trebuie sé fie conform cu STAS 790-84.

3.4, Aditivi
a) Aditivii sunt substanfe care addugate la prepararea betonului au drept scop imbunitafirea calitd{ii acestuia pentru lucrabilitate,
impermeabilitate, rezistenie superioare, intdrzierca sau accelerarea procesuiui de utirire, imbundtdirea gradului de gelivitate etc,
b) Folosirea aditivelor si dozajul acestora sunt prevazute in proieet, in funclie de caracteristica constructivd i funcfione’
obiectului si de tehnologia de turnare a acestuia.
¢) In cazul de folosire concomitenti a doi aditivi sunt obligatori incerciri preliminare si avizul unui laborator de specialitate.
dY Tipurile uzuale de aditivi, ca 31 modul de folosire al acestora, este previizut in Codul de practici NE012-201(:
s Aditivul Disan - pentru imbunatifirea lucrabiiitaii, a tendinjel segregare, cresterea gradului de impermeabilitate ¢i a
rezistenfei la inghet-dezghet
o Aditivul Flubet este un superplastifiant, cu efect intens reductor de api si se foloseste in cazul betoanelor de clasd minimum
(B3200).
Utilizarea Tul se vecomandd in cazurile urmdtoare:
= betoane peniru ¢lemente subtiri si cu arméturi dese;
= betoane puse in lucrare cu pompa;
= betoane de rezisten{d superioare
s Aditivul intirzietor de prizii Replast cu care se poate obtine o intdrziere a timpului de prizi de max. 18§ ore
» Aditiv accelerator de priza - Clorura de calcin
e Aditiv impermeabilizator pentru mortare Apastop
NU SE FOLOSESTE LA BETOANE !!
3.5, Prepararea betonuiui
3.5.1. Betonul se va prepara de reguld in statii centralizate, cu personal calificat ale ciirui sarcini sunt precizate in Codul de practics
NEQ012-2010, care trebule atestat.
3.5.2. Betonul se caracterizeazll prin:
= clasa betonului
=» lucrabilitate
= tipul de ciment
- mirimea agregatelor
= gradul de impermeabilitale
=> gradul de gelivitate
Caracteristica betonului se precizeazi prin proiect.
3.5.3. Reteta betonului se precizeazd prin incerciiri preliminare, in functie de caracteristicile cerute prin proiect, astfel incit s se obfing
cu un consum cdt mai mic de ciment.
Rezultatele incercirilor preliminare, atestate de un laborator de specialitate autorizat, vor fi supus aprobirii proiectantului.
3.5.4. Stafie de betoane va livra beton de calitate precizatd in refea aprobatd de proiectant avind obligatia de a determina zilnic gradul de
umiditate al agregatelor in vederea corectirii factorului apd - ciment.
Aceastd corecfie este singura admisi a se aduce refetei de beton fird aprobarea Consultantului.
3.5.5. Controlul calitifii betonului preparat se va face prin preievare de probe Tn conditiunife Codul de practica NEQ12-2010.
Transporturile si Incercarea probelor de laborator se fac pe cheltuiala Antreprenorului.
3.5.6. Amestecarea g incarcarea betonului in mijlocul de transport se va face Tn conformitate din normativul sus cifat.

3.6. Transportul betonului

Betonul gata preparaf irebuie s3 evite n modul cel mai riguros urmétoarele situafii:
= picrderea laplelui de ciment;
=» evaporarea sau aportul suplimentar api datoritd intemperiilor;



= inceputui de prizé, datoritéd timpuiui prea Indelungat de transport;
=> segregarea.
Din aceste motive se vor respecta prevederile din Codul de practicad NEG12-2010.

4. Otelul pentro arméturi

4.1, Otelul trebuie si Indeplineascd conditiunile tehnice previzute in STAS 430/1 gi 3-89, 438/2-80 si Codul de practicd NE012-2010.
4.2, Tipurile de ofel beton sunt precizate in Codul de practicd NEG12.

4.3. Folosirea altor tipuri de oteluri nu este posibild decéit cu aprobarea Proiectantului care se face numai pe baza certificatului de calitate
emis de producitor,

in lipsa certificatului utilizarea ofelubui respectiv s¢ va face pe baza incercirilor de laborator, pentru verificarea caracteristicilor
mecanice, prin incercarea la trac{iune §i de sudabilitate.

4.4. Fasonareca armiturilor se va face conform proiectutui ¢i Codul de practici NEO12-2010.

5. Cofrajele si sustinerile lor

5.1. Cofrajele si sustinerile lor trebuie si asigure forma, dimensiunile ¢ gradul de finisare al constructiei conform proiectului.
Calitiile pe care trebuie i le Indeplineased cofrajele sunt precizate in NE012-2010.

5.2. Montarea cofrajelor se va face astfel incit si asigure forma si dimensiunile constructiei, si fie rigide gi foarte bine sprijinite pe
elementele de susiinere, care se reazemi pe teren, astiel incdt pe timpul turpdrii betonuhui, 4 nu se produca deformiri laterale sau tasiri
pe verticald, situafii care nu sunt admise.

58.3. Verificarea calitativa a lucririlor de cofraje gi de sprijinire este precizatad in normativai C56-2002 Caietul Vil.cap.1. art.1.1. -+ 3.6.
act normativ a cirui respectare este obligatorie.

5.4. Nerespectarea celor de mai sus de ctre Antreprenor poate conduce la deformiiri ale cofrajefor in timpul turnfrii, lucru care va fi
amediat fir maxin I ori de la aparifie, prin inliturarea sarjei de beton respective, recofrarea §i asigurarea corespunzitoare.

Aceste remedieri se vor suporta pe cheltuiala Antreprenorului.

6. Turnarea betonului
Cuprinde urmétoarele activitati:
6.1, Montarea armiiturilor
Montarea armilturilor In cofraje Incepe numai dupi:
- receplionarea calitativi a cofrajelor si a sprijinirilor acestora
- corespondenta cu proiectul a ansambluiui de cofraje care urmeazi s participe la procesul de betonare, inclusiv pozifia golurilor;
- aprobarca de ciitre Consultant a figei tehnologice de betonare
6.1. 1. Armdturi din ofel moale
Prin armituri din ofel moale se infeleg ofeturile beton OB37, PC52, STNB si STPB sau alte similare care au fost precizate la punctul 4.1
a) montarea armituriior din ofel moale va respecta prevederile proiectului gi Codului de practicad NE012-2010;
b) se precizeazii ca Tnnidirea barelor de armdturi trebuie si respecte prevederile STAS 10107/0-90/6.3;
¢} fnlocuirea armituritor previizute In profect se face cu aprobarea Consultantului in condigiile Codului de practic NEG12-2010.
d) toleranfele admise fa fasonarea si montarea armaturilor sunt cele prevazute Codul de practici NEG12-2010;
¢) concomitent sau dupd terminarea montarii armaturifor in cofraje, se pozeazi si se fixeazd cofrajele golurilor §i piesele
metalice de Incastrare prin hafluire de armaturi;
f) verificarea calitdfii si recepfia armiturilor, care sunt lucréiri ce devin ascunse, se materializeazd prin proces verbai, in
conformitate cu prevederile C56-2002 - Caietul V. pet.2.4.
6.2. Turnarea betonului
5.2, 1. Turnarea betonului la construcgiile de beton, beton armat gi beton precomprimat se va face, in mod obligatoriy, in conformitate cu
fisa tehinologica, Intocmita in prealabil de Antreprenor §i aprobaté de Consultant.
6.2.2, Fisa tehnologicd de turnare va {ine seami de regulile generale de betonare precizate in Codul de practicii NE012-2010 de
respectarea cirora va depinde aprobarea Consultantului, menfionati mai sus.
6.2.3. Betonarea diferitelor elemente si pir{i de constructie se va face cum urmeazi:
a} fundatiile, elementele verticale, grinzile §i plicile cadrele §i elementele masive vor respecta Codul de practica NEG12-2010;
b) nu se admit rosturi de turnare in afara acelora care sunt previizute n proiect §i in figa tehnologici, aprobatid de Consultant
{rostul de turnare se creazi la intreruperea procesujui de betonare de cel pulin 1 oré), In acest context se precizeazii ci timpul de
incepere a prizel va {1 precizat in refeta betonului, atunci cind se fac Incercérile preliminare);
c} - larecipientii care inmapazineaza lichide, rosturile de turnare vor {1 previzute prin proiect i echipate cu profile de etansare
metalice sau PVC. Nu se admit alte rosturi de turnare;
d) in mod cobligatorin, turnarea betonului se va face in straturi orizontate, de cel mult 50 cm grosime, in cazul vibririi cu
pervibratorul;
e} compactarea betonului prin vibrare, va respecta prevederile Codului de practicd NEG 2-2010, ddndu-se o deosebita atentic
la zona profitelor de etangare si zona pieselor de ancoraj in scopu obfinerii unui corect grad de umplere si de compactare;
f)  zonele In care se constatdi cii betonul este segregat sau in care cofrajele au cedat, vezi punciul 3,5,4 se vor Inliitura imediat
fnainte de intidrirea betonului, aceste zone urménd a {1 reffcute complet, In mod corect, atdt Tn ce priveste armatura cét si betonul.
fn cazul ¢i obiectul in cauzi este recipient care fnmagazineazi apa, zonele de contact afectate de refacere se vor marca cu vopsea
rosie, atdf la interior cfit §i la exterior, pentru a se verifica in mod special a proba de etanseitate.
Cheftuielile aferente inlecuirii betonului si a armiturii, ¢a si acelea privind restabilirea etanseitiiil privesc integral pe Antreprenor;



a) laterminarea betondrii, cablurile din interiorul tecilor trebuie sa fie migcate cand betonul incd nu s-a intérit, pentru a reduce
efectul de blocare cauzate de eventuale deformiri ale tecilor;
b)  de asemenea se va insufla aer prin capetele tecilor sau prin orificiile de golire, de la nivelul minim, pentru indepiirtarea apei
de condens sau a impuritatilor din interiorul tecilor.
6.3. Tratarea betonului dupi turnare
Este obligatorie tratarea betonului dupi turnare, conform Codului de practica NE012-2010.
O atentie speciala se va acorda recipientilor pentru lichide, prevederile respective trebuind si fie incluse in proiect.
6.4. Decofrarea si descintarea
Decofrarea se va face conform prevederilor Codului de practicdi NE012-2010.
La receptia lucririlor de beton dupi decofrare, se vor respecta prevederile normativului C56-2002 (art.2.7) cu precizirile din anexa X.3
si X.4. din Codul de practica NE012-99, cu privire la toleranele si la defectele admise.
6.5. Verificarea calitatii betonului
a)  Controlul calitatii betonului la locul de punere in operi se va realiza conform Codul de practici NE012-2010, probele vor fi
trimise la laborator, care va emite un buletin unic, in baza ciruia se va putea face aprecierea calititii betoanelor pus in lucrare,
conform prevederilor normativului C56-2002 (Caietul V-art. 2.11 - 2.15).
b)  Probele mentionate mai sus vor fi confectionate, prelevate, pistrate, notate si incercate conform prevederilor STAS 1175-88.
¢) Defectele admisibile privind aspectul si integritatea elementelor turnate din beton si beton armat sunt aritate in Codul de
practica NE012-2010,
d) Nu sunt admise defectele care afecteazi rezistenfa elementelor din beton precomprimat sau care afecteazi etangeitatea
recipienfilor care inmagazineaza lichide (beton segregat sau necomprimat).
Aceste defecte se inlédturd incéd din timpul procesului de betonare.
Daci inlaturarea defectelor nu este posibild, atunci toate cheltuiclile necesare pentru refacerea structurii de rezistentd sau a
ctangeititii ca si a acelora precizate la aliniatul precedent, privesc in mod exclusiv pe Antreprenor (vezi si paragraf 3.6.2. alinia. ..
f).
€) Nu este admisa acoperirea elementelor structurii cu alte lucréri (ziduri, tencuieli, protectii, finisaje etc.) fari receptie calitativi
a acesteia de ciitre Investitor si Consultant, cu care prilej se va incheia un proces verbal de lucriri care devin ascunse.

Intocmit
ing. VARGA ZSOLT




CAIET DE SARCINI PENTRU EXECUTIA $1 CONTROLUL STRUCTURILOR METALICE

1.

GENERALITATI

I.1. Prezentul caiet de sarcini se aplica la executia pe santier a constructiior metalice.

1.2.La exccutia acestei structuri se vor respecta integral toate reglementérile si prevederile in vigoare
privind executia, verificarea, calitatea exccutiei §i receptia obiectelor de investitii in constructie.

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

1.4 Elementele, subansamblele si structurile metalice se vor executa conform planurilor de executic
predate de proiectant,

1.5.Executia structurii metalice, verificarea calitatii §i receptia lucrdrilor se va face, in general, pe baza
STAS 767/0-80 - “Constructii civile, industriale si agricole. Constructii de ofel. Conditii generale de
calitate.”

1.5.Prevederile acestui standard sunt valabile numai In masura in care ele nu contravin prevederilor
prezentului caiet de sarcini, care completeazd, precizeazd si modificd unele dispozitii din actul
normativ citat mai sus.

1.7.  Inaintea inceperii execufiei, o comisie formati din delegatii beneficiarului si proiectantului
verificd, la sediul intreprinderilor executante ale subansamblelor metalice sudate si ale unitailor ce
executd montajul, dacd acestea indeplinesc, fiecare in parte, urmitoarele conditii:

a) Dispun de instalatii si utilaje corespunzitoare tehnologiei de executie specifice lucririlor ce au de
executat.

b) Spafii necesare - special amenajate - pentru depozitarea materialelor si pentru desfasurarea
proceselor tehnologice de executie. Pentru premontaje se vor amenaja platforme betonate.

¢) Intreprinderea care va executa montajul va dispune pe santier de o hald special amenajata cu un
pod rulant capabil s manevreze subansamblele cele mai grele, precum si de platformele de
premontaj si toate utilajele necesare premontajului unor subansamble.

d) Laborator pentru fncercarea distructivd i nedistructivd  a  materialeolor metalice si a
cusaturilor sudate.

1.8.  Conducerea uzinei executante va numi un colectiv tehnic coordonator care va conduce uzinarea,
care va répunde de buna calitate a lucririlor pe tot timpul exccutici. Sarcinile si raspunderile
coordonatorului si ale colectivului tehnic vor fi stabilite de conducerea intreprinderii si vor fi aduse la
cunostinta beneficiarului si proiectantului.

Din colectivul tehnic terbuie sa facd parte un inginer sudor care va conduce lucririle de suduri.

1.9 Lucrérile de sudura vor fi conduse si supravegheate permanent, in fiecare schimb de lucru, de citre un
maistru sudor - autorizat ca maistru - ajutat de un responsabil pe schimb al utilajelor de sudare.
Maistrii sudori si muncitorii specialisti vor fi scolarizati si instrui(i de inginerul sudor.

1.10. Fiecare sudor autorizat va poseda un numér si un poanson cu acest numir, pentru marcarea prin
poansonare a cusaturilor pe care le executd. Lista sudorilor autorizali, cu numirul poansonului, va fi
comunicatd beneficiarului si proiectantului,



2.

1.11. Responsabilul de scctor A.Q. cu problemele uzindrii va trebui s& cunoasca prevederile prezentului
Caiet de sarcini, el urménd a fi examinat si autorizat. Organele A.Q. ale uzinei vor fi examinate si
autorizate.

[.12.  Lucrérile de montaj vor {1 conduse de un inginer cu experientd in asemenea lucriri, Pentru fiecare
schimb va fi permanent pe santier un maistru montator care va conduce §i supraveghea lucririle de
montaj.

1.13.  Lucrdrile de montaj si de sudare pe santier vor fi urmérite si receptionate, pe faze de executie, de
un delegat permanent al beneficiarului.

1.14.  Elementele si Tmbindrile de montaj care urmeazi sd fie betonate vor i receptionate in mod
obligatoriu nainte de betonare, de o comisie de receptie formatd dinir-un delegat al beneficiarului, al
proiectantului si al unitdtii de montaj, care vor intoemi - conform reglementarilor tehnice - procese verbale
de lucriri ascunse.

1.15.  Verificarea curentd, pe santier, a calita(ii elementelor si Imbinérilor cu SIRP, se va face conform
prevederilor din “Instructiunile tehnice privind imbindrile elementelor de constructii metalice cu SIRL -
indicativ C 133-82 cap. 3, cu exceptia calitéi{ii suruburilor i piulitelor, care trebuie si corespunda cap. 3.4
din prezentul caiet de sarcini, iar receptia lor conform aceleiasi instructiuni.

DOCUMENTATIA DE EXECUTIE

2.1, Documentatia tehnicd de executie este elaborata de:

a.} proiectant;
b.) intreprinderea care uzineazd elementele si subansamblele de constructie;
¢.) intreprinderea care executd montajul structurii metalice.

2.2, Documentatia elaborati de proiectant

2.2.1. Aceasta trebuie sd cuprindi piesele scrise si desenate conform borderou, la care se adaugé:

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

b) pe elementele sudate se va indica, pentru fiecare cusdturd sudatd in parte, clasa de calitate conform
Instructiunilor tehnice C 150-84.

¢) dacd pe planurile de executie nu se specificd grosimea cusaturilor de colf (a), aceasta se stabileste ¢
cétre Intreprinderea de uzinare, In functic de grosimea (1) a produselor laminate care se Tmbing,
conform tabelului de mai jos. La grosimi neegale ale produselor laminate care se sudeaza, grosimea
minima a cusiturilor de colf se stabileste corespunzitor grosimit minime a celor doud laminate.

Grosimea tabelelor |Grosimea cuséturilor de colf
t (mm) a (mm) min.
4..8 3,3
9..15 4
16 ...20 4.5
21..30 5
31..40 6
>4() 8

- breviarel notelor de calcui, care trebuie sd cuprindd: caracteristicile materialelor folosite;
caracterisitcile geometrice si mecanice ale sectiunilor; eforturile in sectiunile caracteristice; eforturile
unitare maxime, in comparatie cu rezistentele de calcul.



2.3, Documentatia ce trebuie elaboratd de uzina constructoare

2.3.1. intreprinderca ce uzineazi piescle metalice are obligatia ca, inainte de inceperea uzinirii, si
verifice planurile de executie. In cazul constatirii unor deficiente sau in vederea usuririi vzinarii (de
exemplu: alte forme ale rosturilor Imbindrilor sudate, precum si pozifia imbindrilor de uzind
suplimentare), se va proceda dupd cum urmeaza:

- pentru deficienfe care nu afecteazd structura metalicd din punct de vedere al rezisteniei sau
montajului, uzina efectueazd modificarile respective, comunicdndu-le in mod obligatoriu si
proiectantului;

- pentru unele modificéri care ar afecta structura din punct de vedere al rezistenfei sau al montajului,
comunicd proiectantului propuncrile de modificdri pentru a-si da avizul. Orice modificare de
proiect se face numai cu aprobarea prealabild, scrisd, a proiectantului. Modificérile mai importante
se introduc In planurile de executie de céitre proiectant; pentru unele modificéri mici, acestea se pot
face de uzind, dupd ce primeste avizul In scris al proiectantului.

2.3.2. Dupid wverificarea proiectului si introducerea eventualelor modificari, uzina constructoare

intocmeste documentatia de executie, care trebuie sé cuprinda:

a) Toate operatiile de uzinare pe care le necesitd realizarea elementelor, incepdnd de la debitare si
terminand cu expedierea lor;

b) Tehnologia de debitare si tiiere;

b) Procesul tehnologic de execufic pentru fiecare subansamblu in parte, care trebuie si asigure
imbindrilor sudate cel putin aceleasi caracteristici ca si cele ale metalului de bazi care se sudeaza,
precum, $i clasele de calitate previzute In proiect pentru cusiturile sudate.

2.3.3. Procesul tehnologic de execufie pentru fiecare piesd trebuie si cuprindi:
- piese desenate, cu cote, pentru fiecare reper;
- procedeele de debitare a pieselor si de prelucrare a muchiilor, cu montarea clasei de calitate a
taieturilor;
- mircile si clasele de calitate ale ofelurilor care se sudeazi;
- tipurile §i dimensiunile cusiturilor sudate;
- forma si dimensiunile muchiilor care urmeaza a se suda conform datelor din proiect sau - in lipsa
acestora - conform STAS 662-74 si STAS 6725-65;
- marca, caracteristicile si calitatea materialelor de adaos: electrozi, sdrme, fluxuri;
- modul si ordinea de asambiare a pieselor in subansambluri;
- procedeele de sudare;
- regimul de sudare;
- ordinea de executie a cusaturilor sudate;
- ordinea de aplicare a straturilor de sudura si numérul trecerilor;
- modul de prelucrare a cusiturilor sudate;
- tratamentie termice, daca se considerd necesare;
- ordinea de asamblare a subansamblelor;
- planul de control nedistructiv {Rontgen, gama sau ultrasonic) al Tmbindrilor;
- planul de prelevare a epruvetelor pentru incercéri distructive;
- regulile si metodele de verificare a calitdfii, pe faze de executie, conform cap. 4 din STAS 767/0-
88 si prevederilor prezentului caiet de sarcini.
Regimurile de sudare se stabilesc de catre ntreprinderca de uzinare, pe Tmbindri de proba.
Pentru fiecare marca de otel si pozitie de sudare previizuld a se aplica la fiecare subansamblu diferit, se va

executa cite o serie de placi de proba.

2.3.4.In vederea realizarii in bune conditii a subansamblelor sudate, de serie,



a.)
b.)

c.)
d.)
e.)
)
g.)

intreprinderea executantd va intocmi fise tehnologice pe baza proceselor tehnologice de mai sus, La
intocmirea figelor si proceselor tehnologice se va avea in vedere respectarea dimensiunilor si cotelor din
proiecte, precum si calitatea lucrdrilor, in limita toleranfelor admise de STAS 707/0-88 si prin prezentul
caiel de sarcini.

2.3.5.  Inainte  de  inceperea  lucrdrilor, in  vederea  verificarii  si  definitivirii
proceselor  tehnologice de execuiie, uzina va executa cdte un  subansamblu  principal
(cap de serie), stabilit de proiectant, pe care se vor face toate méasuratorile si verificirile necesare.
Masurdtorile vor cuprinde verificari ale cordoanelor de sudurd — vizual si cu lichide penetrante - si control
radiografie al sudurilor cap la cap. Se vor face, de asemenea, masurdtort complete asupra geometriei
subansamblului, Tnainte si dupd premontaj si se va verifica inscrierea in tolerantele prevazute in prezentul
caiet de sarcini.

Rezultatele acestor misurdtori i cercetdri se verificd de o comisie formatd din reprezentantii
proiectantului, uzinei, beneficiarului intreprinderii de montaj.

in functic de rezultatele obtinute, comisia va stabili daca sunt necesare masuratori gi incercari distructive

suplimentare $i dacil subansamblul de proba (cap de serie) executat se va introduce n lucrare.

2.4, Documentatia tehnici ce trebuie intoemitd de intreprinderea ce monteazi structura metalica

2.41. Aceasta trebuie intocmitd de personal cu experientd in lucriri de montaj care vor conduce montajul,
tindnd seama de specificul Jucrdrii si utilajele de care se dispune, precum si de anotimpul in care se vor
face fucririle de sudare la montaj.

2.42. Inainte de a incepe claborarea documentatiei de montaj, intreprinderea care o intocmeste are
obligatia sa verifice documentele tehnice de proiectare $i de executie in uzind si sd3 semnaleze
elaboratorului acestora orice lipsuri sau nepotriviri constatate.

2.4.3. Documentatia technicd de montaj trebuie sé cuprinda:

spatiile $i masurile privind depozitarea gi transportul pe santier al elementelor de constructii;

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

verificarea dimensiunilor implicate in obtinerca tolerantelor impuse;

pregitirea si execufia imbindrilor de montaj;

verificarea cotelor i nivelelor indicate In proiect pentru constructia montata;

ordinea de montaj a elementelor;

metode de sprijinire si asigurare a stabilitd(ii elementelorin  fazele intermediare de montaj.

MATERIALE

3.1.Matertale de bazi



3.1.1. Materialele de bazi sunt indicate in planurile de executie pentru fiecare reper tn parte. Eventualele
schimbdri ale marcilor si claselor de calitate ale laminatelor prevazute In proiect nu sunt admise
decat cu aprobarea scrisd a proiectantului.

3.1.2. Toate laminatele folosite trebuic si corespundd standardelor in vigoare si si fie livrate conform
aceslora.

3.1.3. Laminatele din ofel trebuie si fie Tnsotite de certificate de calitate gi si fie marcate de citre
uzina producatoare.

3.1.3.1.  Intreprinderea de uzinare a piesclor si subansamblelor metalice trebuie si verifice
corespondenta dintre datele cuprinse in certificatele de calitate si cele din STAS 500/2-89.

31.3.2.  Intreprinderea de uzinare verifici - Ja ficcare lot de produse laminate de acelagi tip,
aprovizionate de aceeasi ofeldric - calitatea laminatelor, prin analize chimice si incercari
mecanice, incercirile mecanice si tehnologice sunt:

h.) Incercarea la tractiune, conform STAS 200-37 si STAS 5540/2-82:

1.} indoirea la rece, conform STAS 777-80:

J-} incovoierea prin soc, pe epruvete cu crestiturd in V sau U, dispusi perpendicular pe
suprafaia tablei, conform STAS 5540/8-88 si STAS 9261/81.

3.1.3.2,  Laminatele livrate din bazele de aprovizionare trebuie si fie insotite de certificate de
calitate, conform prevederilor STAS 500/1-39.

3.2. Materiale de adaos

3.2.1. Materialele de adaos, respectiv electrozi pentru sudare manuald, sdrmele pentru sudarea
automatd vor corespunde standardelor pentru materiale de adaos.

3.2.2. Electrozii inveliti pentru sudarea manuali a ofelurilor vor corespunde  prevederilor STAS
1125/1-91 si 1125/2-81, iar sdrmele de otel pentru sudarea automati - prevederilor STAS
1126-87.

3.2.3. Electrozii vor i livrati in cutii etichetate, care indicd marca lor si certificd calitatea. Fiecare
electrod va fi luat din cutia de livrare gi folosit imediat. Se interzice folosirea altor electrozi
decét a celor prescrigi. Colacii de sdrma trebuie si aibi eticheta de identificare, care trebuie
pastratd pand la consumarea sa totala.

3.2.4. Matrialele de adaos si - n special - fluxurile, se verificd si prin sondaj.

3.2.5. Electrozii, sdrmele si fluxurile vor i pdstrate, manipulate, uscate si folosite conform
indicatiilor intreprinderii ce le-a furnizat, precum si prevederilor din procesul tehnologic.

3.3, Suruburi obignuite

3.3.1. Pentru Tmbindrile de rezisten({d cu suruburi obisnuite, prevézute ca atare in proiectele de
executie, se vor folosi suruburi semiprecise sau precise, conform STAS 4272-89, cu piulife
conform STAS 1071-89, din grupa de caracteristici mecanice 4.6 pentru piese din OL, 37 si
6.6 pentru piese din OL 52. Pentru imbinarea cu suruburi a profilelor U si | se vor folosi
saibe conform STAS 2242-80.



EXECUTIA SUBANSAMBLELOR IN INTREPRINDEREA DE UZINARE
4.1.Generalitati

4.1.1. Lucrdrile de sudare sunt conduse, in permanentd, de maistri sudori. Céte un maistru sudor
va fi permanent in atelier, pe fiecare schimb.

4.2 Organizarea controlului calitétii

4.2.1. Controlul calitiitii se va face conform prevederilor din fisele tehnologice si procesele
tehnologice de execufie, pe fiecare fazé de execufie in parte.

4.2.2. Controlul calititii execuliei se va face de cétre organul A.O. al uzinei.

4.2.3. In vederea urmaririi controlului de executie, uzina va intocmi si va completa “fise de
urmarire executie” si “fise de masuratori”.

In fige se vor trece - pentru fiecare piesd - marca gi clasa de calitate ale otelului precum si sarja si nume .1

certificatului de calitate al lotului din care face parte piesa.

In mod analog, pentru fiecare cusaturd sudatd, in fisi se va trece numirul sudorului si numele maistrului

care a supravegheat si controlat executia.

Pe schite se vor insemna si locurile unde s-au ficut eventualele remedieri ale cuséturilor sudate.,

Fisele de urmdrire si masurdtori infocmite pentru fiecare piesd si subansamblu sudat, vor i semnate de

A.G. uzindi si prezentate la receptia subansamblelor, odaté cu restul documentelor de recepiie.

4.3.

Sortarea si pregitirea laminatelor

4.3.1. Laminatele se sorteazd prin verificarea mdrcii si clasei de calitate, a dimensiunilor si
aspectului.

4.3.2. La sortare si inainte de trasare si debitare, toate laminatele se curd{d pe ambele fete, per.
a se inldtura complet noroiul, rugina, tunderul, petele de grasime, vopsea, etc.

4.3.3. Cu ocazia sortarii, s¢ verificd corespondenta laminatelor cu indicatiile din proiect privind
marca si clasa de calitate.

4.3.4. Tnainte de debitare laminatele se verificd bucati cu bucatd, in ceea ce privesie dimensiunile,
aspectul exterior $i eventualele defecte de suprafaid sau vizibile pe muchii. Laminatele cu
suprapuneri, stratificéri, exfolieri, segregatii, deformatii (ca torsiuni sau curburd in forméa de
sabie), abateri dimensionale si alte defecte care nu se incadreazd In cele previzute n
prescripiiile In vigoare, trebuie eliminate de la debitare. Materialele care nu corespund mareii,
clasei de calitate sau calitativ vor {1 indepérlate si depozitate separat. Ele nu vor {1 folosite.

4.3.5. Defectele de suprafaid ale laminatelor care nu au influente asupra  rezistenfei pieselor pot
i remediale prin polizare.



4.3.6. Prelucrarea materialelor fara indepirtarea lor prealabili este admisi in cazul cand abaterile
fata de forma lor corectd nu depisesc tolerantele din STAS 767-88.

4.3.7. Laminatele care prezintd deformatii mai mari ca cele de mai sus, trebuic indepartate inainte
de trasare si debitare.

4.3.7.1.  Indreptarea si indoirca pieselor pentru elemente din categoria de execugie A se va
face numai in vaifuri sau la prese mari; pentru piese mirunte din categoria 3 se admite
indreptarea prin lovire cu ciocanul, cu conditia de a se evita orice strivire a materialului.

43.7.2.  Indreptarea pieselor din categoria A se poate face la rece cdnd raza ce curburi este
mai mare sau cel putin egald cu:
k.) de 50 ori grosimea tablei;
1) de 25 ori ndlfimea sau li{imea talpii (dup# planul in care ar face indreptarca, la prpfile |
sau U.
La table, indreptarea marginii se poate face si prin tiiere, daci ltimea rimasd este cea din proiect,

43.7.3.  In toate celelalte cazuri altele decét cele previizute mai sus, indreptarea sau indoirea
se va face la cald (70G°C).

4.3.8. Trasarea si sablonarea pieselor se poate face cu o precizie de = | mm, daca in proiect nu se
prescrie o precizie mai mare. Ea se efectucazi cu instrumente verificate i comparate cu etaloancle
de control verificate oficial sau cu instalatii speciale.

4.3.9. Orientarea pieselor fatd de directia de laminare poate fi oricare, daci in proiect nu se
prevede altfel.

4.4. Prelucararea laminatelor
4.4.1. Prelucrarea laminatelor constd din: tdiere, prelucrarea muchiilor si gaurire.
4.4.2. Téierea

4.4.2.1.  Tédierea se poate face cu foarfecd (la stan{d), cu fierdstriiul, cu flacira ce oxigen {oxicupaj)
sau cu laser. Téierea cu flacdra sau cu laser se va face cu precidere mecanizat, la masini de
copiat. Nu sunt admise téierile si prelucririle cu arcul electric.

4.4.2.2. Suprafetele tdieturilor executate cu stanta sau flacara se prelucreaza prin agchiere pe
o0 adancime de 2...3 mm. Se excepleazd marginile libere ale guseelor ori rigidizirilor. Marginile
taieturilor executate cu flacira sau foarfecd nu mai necesitd prelucrarea prin aschiere, daca prin
sudare se topesc complet sau dac# se asigurd tdierii clasa de calitate corespunzitoare.

4.4.23. Crestaturile, neregularitilile sau fisurile fine rezultate dintr-o prelucrare defectuoasi
cu oxigen, se inldturd prin daltuire, polizare sau rabotare. Déltuirea sau polizarea se executi cu
o pantd de 1:10 fatd de suprafaga tdieturii sau prin inciircare cu sudurd, cu respectarea
tehnologiei de sudare si acordul proiectantului.

4.42.4. Zgura care se formeazd pe suprafafa sau marginile tiieturii cu flacird, se
indepérteaza.



4.4.3.

4.5.

4425, Piesele ce se deformeaza in timpul {aierii sau prelucrarii se Indrepteaza inainte de a
fi supuse altor operaiii, indepértarea poate fi ficutd la rece, cu masini ce Indepirtat cu valiuri
sau cu prese; nu se admite indepértarea prin lovire (ciocanire).

4.4.2.0. Pe fiecare piesd (diatd dintr-o tabld, se va aplica un marcaj prin vopsire si
poansonare, prin care se noteaza:

a) Numarul piesei - conform marcii din desenele de executie - si, eventual, indicativul
elementului la care se foloseste;

b} Marca si clasa de calitate a tablei;

¢} Numiru] lotului din care previne

Prelucrarea muchiilor In vederea sudarii

4.4.3.2. Tipul Imbindrilor trebuie previzut In proiect. Uzina trebuie si examineze aceste tipuri si
sa facd proiectantului eventualele propuneri de modificare, dacd prin aceasta se ugureazi
execuiia, fara a modifica calitatea cusiturii.

4.4.3.3. Tipul de executie a sudurii, manual sau automat se propune de uzina.

4.4.3.3. Toleran{ele de prelucrare sunt cele din standardele indicate mai sus si din prezentul caiet de
sarcint.

Asamblarea provizorie in vederea sudérii

4.5.1. Asamblarea picsclor in vederea suddrii se va face in dispozitive speciale de asamblare sau
de asamblare - sudare, ce vor {1 proiectate i executate de uzina constructoare pe baza
proceselor tehnologice.

4.5.2. Dispozitivele de asamblare - sudare trebuie sd asigure corecta aplicare a procesclor
tehnologice, deformare liberd a pieselor n timpul sudérii, precum si recpectarea - in limitele
tolerantelor admise - a dimensiunilor subansamblelor din desenele de executie.

4.5.3. Inainte de inceperea asamblarii, marginile si fefele laminatelor, in zona ce urmeaza a fi
imbinate prin sudare, se curdi{i pana la luciu metalic pe o latime de 30...40 mm de o parte si de
alta a restului de sudare.

454, la capetele rosturilor de sudare se ageazd in prelungirea acestora piese tehnolog. .,
respectiv prelungitoare, din aceeasi marcé si clasd de calitate de ofel, avand aceeasi grosime gi
cu rosturile prelucrate la fel ca piesele care se sudeazi. lungimile acestor piese tehnologice,
care trebuie s3 fie de min. 100 mm servesc pentru amorsarea arcului $i executarea inceputului
cusaturilor. Ele se prind prin puncte de sudurd provizorie de piesa care se sudeazi.

4.5.5. Pentru verificarea calitiitii cusaturilor sudate se folosesc piese speciale, din care se extrag
epruvete pentru Incerciri.
Numdrul si pozitia acestor piese pentru probe se fixeazd prin procesul tehnologic.
4.5.5.1.  Serecomanda ca, inaintea tdierii epruvetelor si sc efectueze radiografierea cusiturii
sudate, insemnédndu-se portiunile cu defecte, pentru a {i eliminate.

4.5.5.2.  Taierea epruvetelor se face cu mijloace mecanice.

4.553. Piesele tchciogice se indepdrtcazd dacd terminarca operatiunilor de sudare a
rostului, prelucrindu-se corespunzitor capetele cusdturifor sudate.



Indepirtarea pieselor tehnologice se face prin taiere cu flacard; nu se admite Indepirtarea
prin lovire,

Zonele In care au fost prinse piesele tehnologice se prelucreaza prin polizare, pand la faja
laminatului.

4.6, Sudarea

4.6.1. Sudarea provizorie (heftuirea)

4.6.1.1.

Pozitia, grosimea si lungimea cusiturilor provizerii de prindere vor fi precizate in

procesele tehnologice de executie, findnd secama de marca ofelului folosit in piesele ce se
sudeazd si de grosimea lor.

4.6.1.2.

Electrozii cu care se executd cusiturile de prindere vor {i de aceeasi marcd cu cei

care se folosesc la executarea cusiturilor definitive.

4.6.1.3.

Tolerantele la marimea deschiderii resturilor sunt conform standardelor de forme si

dimensiuni ale acestora si anume, STAS 5725-35.

4.7.  Sudarea subansamblelor

4.7.1. Lucrari premergitoare inceperii operatiilor de sudare

4.7.1.1.

Sudarea poate i executatd prin orice procedeu de sudare manuald, semiautomata

sau cu arc electric, cu conditia ca aceasta sa asigure calitatea corespunzitoare Imbindarilor
sudate.

4.7.1.2.

4.7.1.3.

Sudarea se executd in hale Inchise, la minimum +5°C.

Folosirea electrozilor bazici se face prin uscare prealabilid la temperatura indicatd de

uzina producitoare. In lipsa unei indicatii, electrozii se usuci in cuptoare la 250° ... 300°C,
timp de minimum 2 ore.

4.7.14.

Inainte de inceperea lucrarilor de sudare, reprezentantul serviciului A.C. al uzinei,

impreund cu inginerul sudor si maistrul ce conduce lucrérile de sudare la ansamblul ce se
sudeazi, vor verifica elementele asamblate in vederea sudarii, pentru a constata ca sunt
indeplinite urmitoarele conditii:

a)

Subansamblul ce urmeazi si se sudeze este corect asamblat si asezat pe dispozitiv, in
asa fel incat si permitd deplasarea termicd a piesclor i sd prevind concentrarea
tensiunilor reziduale.

b) Pe piesele ce alcatuiesc subansamblul sunt trecute marcajele corespuzatoare.

c)
d)
e)
B

£}
h)

Dimensiunile  subansamblului  si ale  rosturilor dintre  piese  corespund
prevederilor fiselor si proceselor tehnologice.

Mirimea si forma rosturilor este conformd cu prevederile standardelor sau ale
procesului tehnologic,
Zonele pe care se aplica cusaturile sudate, ca si cele invecinate pe 30...50 mm, sunt bine
curilate.
Piesele tehnologice de la capetele cusaturilor sunt asezate corect.
Calitatea electrozilor fluxului si sdrmei sunt conform standardului.
Sudurile de asamblare provizorie sunt corect plasate, au dimensiunile conform
proceselor tehnologice si nu  prezintd fisuri sau alte defecte neadmise.

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



5.

4.7.1.5. Organele A.Q., inginerul sudor §i maistrii mai verificd ca marginile si feele ce

urmeaza sd se imbine prin sudare sd fie curdfare de oxizi i de alte impuritdyi pand la luciu

metalic.

4.7.1.5.1. La imbindarile cap la cap, marginile tablelor sd fie curdifate de oxizi si rugini prin
polizare cu pietre abrazive sau cu discuri de srmé, pe ambele fefe ale lor si pe o li{ime de
30...40 mm.

4.7.1.5.2. Laimbindrile de colf, atdt pentru cuséturile in relief ¢t si pentru cele de adancime,
rostul a fost bine curdtat pe o latime de 30...40 mm, pe toatd lungimea lui.

4.7.1.5.3. Electrozii ¢i fluxurile ce urmeazi si fie folosite sunt bine uscate,

4.7.2. Executia cusiturilor sudate

4.72.1.  Toate cusiturile sudate se executd conform prevederilor procesului tehnologic de
sudare intocmit de uzind.

Cusaturile sudate trebuie si corespundd dimensiunuiler din proiect sau celor previzute
procesul tehnologic, dacd aceastea din urmd sunt diferite.

Aspectul cusiturilor trebuie sa rezulte neted, uniform si lipsit de defecte.

4.7.2.2.  La sudarea unui rost, heflurile se vor tiia polizindu-se locul lor, sau cle se vor topi
partial si ingloba in cuséturile respective.

4.7.2.3.  Arcul electric va fi amorsat numai pe pliculele terminale tehnologice, in rosturi asu
piese speciale de amorsare.

4.7.2.4.  Zgura de pe cusiituri se ndepdrteazd numai dupd ricirea normald a acestora. Se
interzice racirea forfatd a imbinarilor sudate.
Craterele neumplute se vor indeparta prin curatire, polizare si resudare.

4.7.2.5.  La sudurile prevézute cu resudarea radécinii, completarea cu sudurd la  rddacing
se face dupa curafarea si polizarea rostului,

4.7.2.6.  Lasudarea in mai multe straturi, suprafata stratului exterior va fi curitat de zgura.
Dacl se constatd fisuri sau n caz de dubiu, sudorul va anunia maistrul sau inginerul su.
pentru stabilirea cauzei si a masurilor de remediere.

4.7.2.77.  Serecomandi ca - acolo unde este posibil ~ sudarea s s¢ faca in pozitie orizontala.

4.7.2.8.  Sudurile de pozifie (verticald, peste cap sau Tn cornise) pe santier sau la montaj vor
ft exceutate numai de sudori cu experienta.

47.2.9.  Se interzice sudarea elementelor de ofel la temperaturi de sub ~0°C, fArd aplicarca
de masuri speciale.

CONDITIF DE  CALITATE A PIESELOR, ELEMENTELOR, SUBANSAMBLELOR §I
CUSATURILOR SUDATE



5.1. Abaterile dimensionale ale pieselor st elementelor

5.1.1. Abaterile limitd de la forma si dimensiunile pieselor si subansamblelor sudate sunt cele
specificare STAS 767/0-38, cu urmétoarele limitart si precizéri

a} Abateri limitd la lungimea pieselor secundare: -2 .o -4 mm

b} Abateri Jimita la lungimea grinzilor principale:
d) pénd la deschideri de 9 m inclusiv: -0 ... =4 rnm
¢) la deschideri mai mari de 9 mm: -0 ... -6 mm

c) Abateri limita la stélpii frezati {cu Tndl{imea intre 4,50 $i 9 m): +/-2 mm

d) Abateri limitd la stdlpi cu capetele nefrezate, inséd prelucrate
pentru sudare: +2 ... -4 mm
Lungimile de Ia punctele de mai sus se in{eleg mésurate intre feiele exterioare prelucrate ale
sudurilor. Dacd lungimile rezultd mai mari, ele se vor prelucra cu discurt abrazive.

e) Pentru a respecta toleranta la deformarea “in ciupercd”, se recomanda ca tdipile superioare ale
grinzilor principale sa fie perforate invers la rece, inainte de sudare.

5.1.2. In  vederea  realizarii  corespunzitoare a  rosturilor de  montaj  intre
subansamble si  tronsoane, abaterile la indl{imea §i ldtimea acestora pe zonele de
montaj: +2 ...-3mm

5.2. Condii de calitate a cusiturilor sudate

5.2.1. Indiferent de tipul Imbinarilor st forma cuséturilor, calitatea cusaturilor sudate se verifica
dimensional, vizual - prin examinare exterioard si cu lupa - prin ciocénire, cu lichide penetrante,
exceptional si prin sfredelire.

5.2.2. Abaterile dimensionale si de formd ale cuséturilor sudate defectele de suprafatd neadmise
sunt cele din tabelul 7 din Normaitvul C 150-84,

5.2.3. La examinarca exterioara si cu lichide penetrante nu se admit:

f) Fisuri sau crapaturi de nici un fel;

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

h) Cratere;

iy Cratere initiale si finale;

1)} Suprainaltéri sau adancimi neadmise;

k) Suduri cu solzi sau rizuri perpendiculare pe directia longitudinala a cuséturilor;

I) Scurgeri de metal sau stropi reci inglobati in cuséturi.

5.2.4. Dacé existd dubiu asupra calitafii sudurilor de colt, se admit si gduri de control, si anume
maximum o gaurd de 8...12 mm diametru, ia 2...4 m lungime de cuséturd sudatd, dupé care aceasta
se umple cu sudura.

La examinarea prin gaurire nu se admit defecte ca:
m) Lipsé de patrundere la ridécina sau intre straturi;
n} Incluziuni de zgura in filoane la radacina cusaturii,
o} Lipsa de topire pe margini sau Intre straturi.

5.2.5. Conditiile de calitate pentru tdierea marginilor si prelucrarea rosturilor, corespunzitoare
claselor de calitate din proiect, sunt cele cin tabelul 3 din Normativul C 150-34,



7.

5.2.0. Defectele interioare ale cuséturilor sudate, in funcfie de clasa lor de calitate din proiect,

sunt cele din Normativul C 150-34, si anume din tabelul 3 (pentru cusiturile cap la cap) si din
tabelul 9 (pentru cusaturile de colf).

REMEIEREA DEFECTELOR

6.1.  Remedicrea defectelor constatate pe fiecare fazd de executie sau la controlul final, se
stabilesc de inginerul sudor al uzinei, responsabil cu lucrarea.

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

6.3.  Defectele din cusaturile greu accesibile se remediaza pe baza unei tehnologii de remediere
ce urmeaza sa fie stabilitd de inginerul sudor, {indnd seama si de prevederile din prezentul caiet
de sarcini.

6.4.  Crestiturile marginale, deniveldrile mai mari sub cotd sau craterele neumplute, mai adénei,
se vor poliza i umple cu sudurd.

6.5. Remedierile defectelor interioare ca incluziuni, nepdtrunderi, etc. acestor porfiuni
se poate face prin:
- Polizare sau taiere cu discuri abrazive;
- Rabotare;
- Ddifuire sau criijuire cu dalata pneumatici;
- Taiere, prin procedeul arc-aer.

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

6.7.  Dupd resudare, locul se curditii de zgurd si se examineazd din nou.
6.8.  Racordarea sudurii de remediere cu metalul de bazi si cusétura inifiald se face prin
polizare.

6.9. Nu se admit mai mult de doud remedieri it acelasi loc.

6.10.Toate remedierile se insemneazi cu vopsea pe piesa remediatd si se trec in listele de urmarire
a executiei.

6.11.Tehnologiile de indepértare a pieselor deformate prin sudare sau alte cazue, peste tolerantele
admise, se stabilesc de inginerul sudor si se executd sub supravegherea si raspunderea acestuia.

6.12.1n general, indepértarca se face la cald, la temperaturi controlate in jur de 600°C si prin
presare usoard,

6.13.In cazul indepartérii de piese si subansamble, Jocurile indepértate se marcheazd pe piese si se
marcheazi pe piese si se noteazi in fisele de urmirire a executiei.

IMBINARI CU SURUBURI



7.1. imbinarile cu suruburi obisnuite se executa si controleazi conform punctului 4 din STAS
767/0-88, iar cele cu suruburi de inaltd rezistenid pretensionate (SIRP), conform instructiunilor
tehnice C 133-82.

7.2 .Pentru imbindrile de montaj pe santier, gaurile se vor da cu 1:..2 mm mai mici, urménd ca ele si fie
alezate la diametru definitiv, dupa asamblarea de probd in uzind a subansambleior gi prinderea
provizorie a tuturor pieselor ce se imbina.

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

8.1.1. Controlul pe parcursul executiei are drept scop urmdrirea respectrii calitd(ii execufiei, a
prevederilor din prezentul caiet de sarcini si din procesul tehnologic de uzinare, in toate fazele
de executie.

8.1.2. Controlul permanent se face - pentru fiecare fazd de executie - de maistri, prin sondaje, de
inginerul sudor, organul A.Q. al uzinei, conform metodologiei proprii.

8.1.3. Pe parcursul executiei, prin sondaj, se vor efectua si controale de cétre comisii de delegati
ai beneficiarului i proiectantului.

8.1.4. in vederea urmiririi efectudrii controalelor In timpul executiei, se va infiinga un “regisiru de
control”, ce va fi tinut la biroul sectiei sau atelierului ce executa lucrarea. In acest registru se
‘vor trece urmétoarele:

a) Data controlului;

b} Cine a efectuat controlui;

¢) Constatirile facute;

d) Semnitura persoanelor care au efectuat controlul.

8.1.5. Cu ocazia controalelor pe parcursul execuiiei se va da o atentie deosebita calitatii,
geometriei, suprafefelor, prelucrarii rosturilor, asamblérii si executiei corecte a prinderilor
provizorii, respectirii tehnologiei de sudare si calitétii cuséturilor sudate.

8.2. Verificarea calititii
8.2.1. Verificarea calitiitii se face, in general, in conformitate cu prevederile din STAS 757/0-88
si cu cele din Normativul C 150-84 (referitoare in special la imbindrile sudate), cu urmitoarele
preciziri si completéri.

8.2.2. Verificarile se fac piesd cu piesd, pe toate fazele de executie, la terminarea unui
subansamblu, la montajul de proba, la primirea pe santier si dupi montaj.

8.2.3. Compozitia si nominalizarca organclor de verificare se stabilesc de beneficiar pentru
fiecare unitate de executie {(uzini, santier), de comun acord cu conducerile unitatilor interesate.

8.2.4. Verificarea calitafii constd in:

8.2.4.1.  Verificareca calitdfii materialelor de baza.



8.2.4.3.

8242 Verificarea materialelor de adaos se face conform tabelului 4 din Normativul C
150-34.

Verificarea respectérii tehnologiilor de execufie.

8.2.4.4.  Verificarea caliti{ii tdieturilor §i prelucrdrii marginilor libere si a rosturilor peniru
sudare. Aceste prelucrdri trebuie si respecte condifiile prevazute in tabelul 3 din
Normativu] C 150-34,

8.24.5. Verificarea calitdfii cusaturilor sudate se face conform prevederilor Normativului C
150-34, cu urmatoarele precizari si completéri:
p) Verificarea dimensionali a cusiturilor sudate;
q) Verificarile aspectului si defectelor de suprafata.

8.2.4.6.  Insituatil speciale sau In caz de dubiu in ceea ce priveste unele defecte de suprafaga
sau prezenfa unor eventuale fisuri, se vor face si verificiri cu lichide penetrante, conform
STAS 10.214-84. Acestea se pot face si la cererea organelor de control.

82.4.7. Caracteristicile mecanice, tehnologia si metalografice ale cusiturilor sudate .
verificd  prin  incercdri mecanice §i  examindri  metalografice, efectuate pe
epruvete extrase din placuiele tehnologice terminale. Numerele epruvetelor, modul de
cfectuare a Tncercdrilor ca gi rezultatele ce trebuie obfinute trebuie s corespunda prevederilor
din tabelul 5 din Normativul C 150-84.

8.2.4.8.  Pentru cusiturile cap la cap, uzina constructoare - Impreund cu
proiectantul si beneficiarul -vor intocmi un plan de examinari cu radiatii penetrante si,
combinat, ultrasunete si radiafii penetrante,

8.2.4.9. l.aimbindrile sudate carc se examineaza cu radiafii penetrante sau combinat, trebuie
sd se cunoascé:

r) Locul exact unde s-a facut examinarea;

s) Forma si dimensiunile imbinarii;

t) Modul de prelucrare al radacinii;

u) Poansonul sudorului.

8.2.4.10. Controlul cu radiatii penetrante se executd conform STAS 6606-86.
8.2.4.11. Cusdturile sudate cap la cap de clasa de calitate C2 mai scurte de 500 mm se
verificd cu raze penetrante in proportie de 100%. Pentru cusiturile mai lungi, proportia de

radiografii se stabileste n functie de totalul in metri liniari.

8.2.4.12. Eventualele defecte apdrute la verificdri si care nu se incadreazd in toleraniele
admise se vor remedia. Zonele de remedieri se trec Tn “fisele de urmirire a lucrarilor™.

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

8.2.4.14. Remedierile efectuate se trec si in figele de urmdrire a executiei.

8.2.4.15. Subansambiele si elementele de constructii se verilicd din punct de vedere al
aspectului, al formei si dimensiunilor geometrice previzute in proiect.



8.24.16. Pe parcursul execufiei, proiectantul §i beneficiarul vor putea face si ci verificiri prin
sondaj. Aceste verificari nu scutesc intreprinderea executantd de riispundere pentru calitatea
lucrérilor.

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

8.2.4.18. Toate piesele si subansamblele se vor sabla i grundui in uzind. Nu se vor grundui
fefele superioare ale grinzilor pe care se aplica plicile cutate, precum si zonele de imbinare cu

SIRP pe santier. De asemenea, nu se grunduiesc muchiile carese sudeazi pe santier.

MONTAJUL DE PROBA IN UZINA CONSTRUCTOARE

9.1. Intreprinderea ce uzineaz structura metalicd trebuie sd efectueze montarea de prob# in plan a unor
corpuri sau portiuni de plangeu, conform prevederilor proiectului de executie si a celui de montaj de
probi.

9.2. Marimea portiunilor de plangee ce se vor monta de proba in uzini §i tehnologia de premontaj se
vor stabili de uzina constructoare, in colaborare cu Intreprinderea de montaj si delegaii proiectantului si
beneficiarului.

0.3. La premontaj se va asigura o rezemare corespunzitoare a tronsoanelor pe calaje de lemn.

9.4, L.a montajul de proba se urméreste respectarea cotelor din proiect si a caliti{ii imbinarilor dintre
subansamble. Abaterile constatate la premontajul cxceutat se tree In schile si masurdtori si se prezinti la
receplia in uzind a subansamblelor premontate.

9.5. La premontajul de proba in uzini se vor asigura urmétoarele:
- Respectarea in limite admisibile, a axelor in plan si elevatie ale portiunilor de planseu ce se
premonteazi
- Potrivirea rosturilor ce se vor suda pe santier, in asa fel incat deschiderea rosturilor si nu depiseasca
toleran{ele prescrise;
- Potrivitea i alezarea la diametrele finale ale gaurilor pieselor ce se asambleaza prin
suruburi.

9.6. Alezarea gurilor In piesele ce se suprapun se va face numai dupé corecla montare in spatiu, cu
asigurarca cventualelor contrasigeti din proiect, folosind dornuri si suruburi provizorii de montaj, in asa
fel incat la alezare sd nu se produca aluneciri intre piese si si se asigure strangerea pieselor ce se
suprapun.

9.7. Intreprinderea de montaj va stabili cu uzina constructoare giurile ce urmeazi si fic alezate in uzina
sau pe santier la diametrul final.

9.8. L.a imbinérile cap la cap cu eclise prinse cu SIRP se acceptd deniveldri locale ale tablelor de pana
[a 2 mm, care inainte de montarea ecliselor de joantd se vor tesi, prin alezare, cu panta de minimum 1:10

la t&lpile superioare §i inimi $i de minimum 1:25 la tilpile inferioare ale grinzilor,

9.9. Tot in faza de permontaj se va face completarea si remedierca grunduirii tuturor pieselor.



9.10.Verificirile dimensionale ale planseului premontat, precum i marcajul final, ca si pregitirea pieselor
pentru {ransport, sc recepjioneazid de citre comisia formatit din reprezentantii uzinei, intreprinderii de
montaj, beneficiarului gi proiectantului.

10. RECEPTHLE IN UZINA CONSTRUCTOARE

10.1. La uzina constructoare se vor face urmdtoarele recepiii:
m.) Receptia pe grupuri de subansamble, respectiv tronsoane vagonabile facdnd parte din aceiasi

plangeu;
n.) Receptia pe plansee sau tronsoane de plansee montate de probd.

10.2.  Receptia pe subansamble

10.2.1. Comisia de receptie pe grupuri de subansamble sau tronsoane va fi stabilitd de beneficiar, conform
reglementérilor in vigoare, din ea trebuind sa facd parte si delegati imputernici{i ai beneficiarul,
proiectantului si intreprinderii de montaj

10.2.2. La aceasta receptie uzina consfructoare trebuie sa prezinte:

10.2.2.1. Subansamblele sau tronsoancle din grup, dupd inchiderea tuturor fazelor de uzinare,
inclusiv eventualele remedieri.

10.2.2.2. Proiectul de executie, inclusiv eventualele modificéri aduse in timpul executici, cu acordul
proiectantului.

10.2.2.3. Eventualele prescriptii speciale sau caietul de sarcini special.
10.2.2.4.  Procesul tehnologic Tntocmit si aprobat.

10.2.2.5.  Schitele subansambielor, cuprinzénd:
v) Numirul sarjelor laminatelor din care s-au executat piesele;
w) Numdrul consoanelor sudorilor care au executat imbindrile;
x} Numdérul si pozitia cliseelor radiografice.

10.2.2.6. Lista materialelor folosite cu copiile certificatelor de calitate si a buletinelor de analiz. ,i
incercari.

10.2.2.7. Rezultatele controalefor radiografice ale cuséturilor de sudurd, nsotite de buletincle de
control si cligeele respective.

10.2.2.8. Lista rezultatelor probelor si incercarilor mecanice efectuate n intreprinderea de uzinare
asupra materialelor si imbinérilor sudate.
10.2.2.9.  Fisele de méasuriri dimensionale.
10.2.2.10. Lista sudorilor, cuprinzénd:
y) Numele sudorilor;

z) Numidrul poansonuiui fiecdrui sudor.

10.2.2,11. Fisele de urmérire a executiel.



10.2.2.12. Figele de verificart dimensionale ale pieselor prezentate, cu abaterile dimensionale
constatate.

10.2.2.13, Registrul de control.

10.2.2.14. Procesele verbale de lucrdri ascunse.

10.2.2.15. Procesele verbale de remedieri.

10.2.2.16. Procesele verbale de receptie internd.

10.2.2.17. Certificatul de calitate pentru elemente de constructie.

10.2.2.18. Toate documentele de mai sus vor i continute Intr-un “dosar de receptie”, ce trebuie

prezentat de uzina comisiei de recepltie.
10.3.  Receptia planseelor premontate de probi
10.3.1.  La aceasta recepfie se prezinta:
aa) Planseul sau {ronsonul de planseu ce se receplioneazi, premontat;
bb) Procesul verbal de receptie internd a plangeului;
ce) Fisa de verificiri dimensionale;
dd) Documentatia de recepiie a fiecdrui subansamblu ce intrd in compunerea planseului.

10.3.2.  Comisia de receptie trebuie s& verifice concordania dintre documentele prezentate si
prevederile proiectului, cele din procesele tehnologice si cele de calitate din prezentul caiet de
sarcini.
10.3.2.1. Procesul verbal de receptie interna a tronsonului de placé premontat.
10.3.2.2. Fisa de mésuritori dimensionale.

10.3.2.3. Existenta marcajelor de piese.

10.3.2.4. Calitatea materialelor de bazd si adaos, pe baza certificatelor de calitate emise de
furnizori sau Incercérilor facute de uzina.

10.3.2.5. Corespondenta intre rezultatele incercarilor si valorile caracteristicilor prescrise in
standardele de preduse,

10.3.2.6. Calitatea cusaturilor sudate.
10.3.2.7. Pentru cusdturile examinate cu raze penetrante se vor examina buletinele de radiografieri.

10.3.2.8. Certificatele de calitate pentru unele piese, elemente sau subansamble ce intrd In
componenia placii ce se receptioneazd.

10.3.2.9. Aspectul, forma si dimensiunile unor cuséturi sudate sau Tmbiniri cu suruburi de nalti
rezistent{d, pretensionate.

10.3.2.10. Starea grundului pe suprafetele grunduite.



il

12.

10.3.2.11. Dupa verificare, comisia de recepfic intocmeste un proces verbal in care se vor
inscrie:
cc) Concluziile;
ff)y Defectele constatate st masuri de remediere;
gg) Acceptarea, refuzul sau aménarea receptiei cu termene de remediere a defectelor.

LUCRARI DUPA EFECTUAREA RECEPTIEL LIVRAREA
11.1. Subansambliele receptionate se vor vopsi dupd receptie, privitor la protectia anticoroziva.

11.2.  La livrare, intreprinderea de uzinare trebuie sa transmitd intreprinderil de montaj:
hh) Lista subansamblelor ce sc fivreazi;

ii) Planul de marcaj al pieselor;

13) Procesul verbal intocmit de comisia de recepie;

kk} Certificatul de garantic al produselor livrate.

11.3. Manipularea pentru incércarea in vehicule se face cu ajutorul unor cérlige sau piese detasabile de
apucat, lanturi sau cable.

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

REGULI GENERALLE PRIVIND MONTAIJUL $1 RECEPTIA PE SANTIER

12.1. Intreprinderea care executd montajul va intoemi documentatia tehnicd de monta), care sa cuprindi
si:

I1} Tehnologia de montaj;

mm) Tehnologia de asamblare - sudare a imbindrilor sudate pe santier;

nn) Tehnologia imbindrilor cu SiRP.

Toate aceste tehnologii trebuie s {ind seama de prevederile prezentului Caiet de sarcini i de standardele,

normativele, instructiunile si reglementirile in vigoare.

12.2. Descécarea, manipularea si depozitarea pieselor, elementelor si subansamblelor pe santier se .
face In aga fel incat si se evite deteriorarea, suprasolicitarea sau deformarea acestora.

12.3.  Grinzile cu zidbrele (rebuie rezemate numai la noduri, pentru a nu deforma barele.

12.4.  La ridicarea st manipularca elementelor in timpul montajului, acestea vor fi prinse de cérlige,
lanturi sau cabluri, cu ajutorul ghiarelor sau altor piese aseméinétoare.

12.5.  Se interzice sudarea la temperatura de sub -5°C.

12.6.  Se interzice sudarea de picse auxiliare de montaj (urechi, cérlige, etc.) de piesele si subansamblele
de rezistentd ale structurii sau giurirea acestora {ara aprobarea scrisi a proiectantului.

12.7. Pozitia corectd a pieselor ce se monteazd, ca §i dimensiunile structurii, se verificd in timpul
moniajului prin masurdiori receptate.

12.8. Inginerul sudor trebuie s aibd experienid In executarea lucririlor de sudurd pe santier gi va fi



verificat si - la nevoie — instruit gi autorizat.

12.9. Autorizarea se va face pe bazi de probe sudate, ce se vor executa sub supravegherea comisiei de
autorizare, pe tipurile de sudura prevazute in tehnologia de sudare pe santier si in pozitiile de sudare
impuse de lucrare.

12.10. Conditiile de calitate ale cuséturilor sudate sunt acelea de la punctul 5.2. din prezentul caiet de
sarcini.

12.11. Remedierea defectelor se va face conform cap.6 din acelasi caiet de sarcini.

12.12. Receptia structurii metalice se va face conform reglementérilor in vigoare privind efectuarea
receptiei obiectivelor de investitie, {indnd seama de prevederile din STAS 757/0-88.

Intocmit
ing. Varga Zsolt

.







PROGRAM PENTRU CONTROLUL CALITATII LUCRARILOR

Denumirea lucrarii : EXTINDERE S| REABILITARE TERMICA GRADINITA CU PROGRAM PRELUNGIT NR. 15-
TARGU MURES

Beneficiar : PRIMARIA MUNICIPIULUI TARGU MURES
Amplasament : Targu Mures, strada Mhai Viteazu nr. 26, jud. Mures.
Nr. | Lucrari care se controleaza, se verific Documente Cine Nr. si data
crt. | sau se receptioneaza calitativ si pentru | scrise care se | intocmeste | actului
care trebuiesc intocmite documente incheie Si incheiat
scrise semneaza
0 1 2 3 4
i1 Verificarea terenului de fundare. P.V.LA.+ PEBI
Verificare cote de fundare. PNF.D. T
. Verificare armare fundatii P.V.LA. P.E.B.
3. Verificare structura metalica P.V.R.C. P.E.B.
4. Receptia structurii de rezistenta PV R P.E.B.
PNLE.D.

Executantul va anunta in scris ceilalti factori interesati de a participa la receptii cu minimum 3
zile inaintea datei la care urmeaza a se face verificarea.

P.V.-proces verbal

P.V.L.A.-proces verbal de lucrari ascunse
P.V.F.D.-proces verbal de faza determinanta
P.V.R.C.-proces verbal de receptie calitativa
P.-proiectant

E.-executant

B.-beneficiar

l.-reprezentant Inspectorat in Constructii

BENEFICIAR: PROIECTANT: EXECUTANT:
PRIMARIA MUNICIPIULUI TARGU MURES  ing. Varga Zs. L

viza Inspectoratului in Constructii:







INSTRUCTIUNI PENTRU URMARIREA
COMPORTARIIIN TIMP A CONSTRUCTIILOR

Prezentele instructiuni pentru urmarirea comportarii in timp a constructiilor
se bazeaza pe Legea nr. 10 si Normativul P 130 — 88.Avand in vedere acestea in
cadrul activitatii de urmarire se va organiza numai urmarirea curenta..

Beneficiarul va desemna un responsabil cu urmarirea comportarii in timp
care periodic va proceda la verificarea starii reale a constructiei si va face
consemnarile necesare, care se introduc in cartea constructiei.

Deasemenea in urma unor fenomene exceptionale (seism,incendii,etc.) se
va face o verificare a intregii cladiri, dupa care obligatoriu se vor face
consemnari amanuntite.

Scopul urmaririi constructiilor este asigurarea aptitudinii lor, pentru
exploatarea pe durata de serviciu si obtinerea unor informatii necesare
perfectionarii activitatii in constructii.

Beneficiarul in urma semnalarii unor situatii ce afecteaza aptitudinea
pentru exploatarea a constructiilor, va lua masuri de interventie si reparare,
sprijiniri, consolidari capitale.

Urmarirea curenta se va executa cu mijloace de observare simple prin
examinare vizuala si se refera la depistarea si semnalarea din faze incipiente a
degradarilor cunstructiilor din punct de vedere al durabiliatii, sigurantei si
confortului. Urmarirea curenta are caracter permanent si coincide cu durata de
serviciu efectiva a obiectelor de constructie.

Se vor urmari:

-schimbari in pozitia obiectelor de constructie in raport cu mediul de
implantare, care se manifesta direct prin deplasari vizibile orizontale sau
verticale, inclinari sau prin efecte secundare vizibile (de exemplu desprinderea
trotuarelor);

-aparitia de fisuri, crapaturi, dereglarea au blocarea functionarii unor
utilaje, intepenirea usilor sau a ferestrelor ;

-defecte manifestate prin pete de rugina coroziuni vizibile la confectiile
matalice;

-exfolieri de betoane, elemente de constructii cu urme de umeziri etc.

o







