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1. DATE GENERALE

Denumire proiect: CONSTRUIRE CORP ANEXA LA CLADIREA

PRINCIPALA LICEUL TEORETIC TRAIAN LALESCU DIN
MUNICIPIUL HUNEDOARA

Amplasament: strada Victoriei, nr. 23,
Hunedoara, judetu! Hunedoara
Beneficiar: MUNICIPIUL HUNEDOARA
str. Libertatii, nr. 17, Hunednara. judetul Hunedoara
Proiectant general: S.C. PRINCO IMPEX S.R.L.
Adresa proiectant: Piata Libertatii, nr. 13, Municipiul Hunedoara, Judetul Hunedoara
Faza de proiectare: D.T.A.C.-P.Th./ D.T.O.E.
Proiect nr, : 24/2019
Data realizarii documentatiei: februarie 2020

Date despre amplasament

Amplasamentul constructiei se géseste in Municipiul Hunedoara , judetul Hunedoara si
prezintd urmatoarele caracteristici conform actelor normative in vigoare:

ACCELERATIA TERENULUI PENTRU PROIECTARE-ag = 0.10g S| PERIQADA
DE CONTROL A SPECTRULUI DE RASPUNS Tc = 0.7s (CONFORM CODULUI
DE PROIECTARE SEISMICA P100-1/2013- PREVEDERI DE PROIECTARE
PENTRU CLADIRI)

VALOAREA CARACTERISTICA A PRESIUNII DE REFERINTA A VANTULUI ESTE
0o=0,4 kPa- CONFORM CODULUI DE PROIECTARE -BAZELE PROIECTARII SI
ACTIUNI ASUPRA CONSTRUCTIILOR -ACTIUNEA VANTULUI INDICATIV -
CR 1-1-4/2012

VALOAREA CARACTERISTICA A INCARCARI DIN ZAPADA PE SOL
sk=2,0kN/mp CONFORM COD DE PROIECTARE — EVALUAREA ACTIUINI
ZAPEZII ASUPRA CONSTRUCTIILOR - CR 1-1-3-2012

CATEGORIA DE IMPORTANTA A CONSTRUCTIEI ESTE "C", CONFORM
H.G.766/1997

CLASA DE IMPORTANTA A CONSTRUCTIEI ESTE lll, CONFORM P100-1/2013
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Prezentul proiect cuprinde documentatia tehnica pentru lucrarile necesare
pe partea de rezistenta in vederea realizarii investitiei ,CONSTRUIRE CORP ANEXA LA
CLADIREA PRINCIPALA LICEUL TEORETIC TRAIAN LALESCU DIN MUNICIPIUL
HUNEDOARA”.

Se propune realizarea unei constructii metalice, cu copertine in extensie, destinata
activitatilor scolare si extra-scolare specifice unui laborator de fizicd/informatica/robotica,
precum si a lucrarilor conexe respectiv; realizare fundatii si placa pe teren ale constructiei nou
propuse, refacerea locala a treptelor si zonelor de circulatie in zonele aferente constructiei,
trotuare de acces, montaj balustrade metalice.

Alcatuirea constructiva propusa este structura in cadre compusa din stilpi si grinzi din
confectie metalica din profile laminate la cald, pe fundatii continue. Regimul de inéltime este
parter inaltimea la streasina este de 3,25m , respectiv 4,05m inaltime maxima.

Structura de rezistentd propusa este in cadre transversale si longitudinale, are trama
alcatuita din | descnidere de 8.75m si 5 travel , isspectivde 2,201, 2.15m si 2.05m. Confectia
metalica prezinta iesiri in consola pe fiecare parte avand dimensiunea totala a acoperisului de
10,60m x 12.46m . Dimensiunile in plan ale bazei structurii prezentate sunt 9.17mx11.11m.
Constructia mai prezinta o extensie acoperita cu rol de acces, scara si podest inclusiv rampa
persoane cu dizabilitati. Dimensiunile in plan ale acesteia sunt 3.90x3.80m.

2. DESCRIEREA SOLUTIEI CONSTRUCTIVE
A. INFRASTRUCTURA

Amprenta sistemului de fundare este 12.95m x 11,08m , inclusiv accesul rampa si podest
scara, sistemul de fundare este alcatuit ca fundatie directa, in varianta sistemului de fundare
cu fundatii continue elastice alcatuite din bloc de fundatie si cuzinet din beton armat beton
armat monolit clasa C20/25 , cu talpa fundatiei coborétd cota minimé& de -1,50m de la cota
zero a constructiei.

La aceastd adancime presiunea conventionald de baza a terenului de fundare este de
250KPa, iar terenul de fundare este compus partial din umpluturi din zgura in masa argiloasa si
praf nisipos galben consistent.

Pentru asigurarea transmiteril eforturilor la teren, in cazul adincimii variabile a terenului bun
de fundare, intre talpa armata si aceasta se toama un strat de beton de egalizare clasa C8/10
de inaltime variabila.

Fundatiile sunt din beton armat, cu dimensiuni conform planselor R01 — RO2 -- RO3 plan
fundatii si detalii de fundatii si anume, fundatii talpa continua 50x60cm si elevatie 100x40cm.

Pardoseala este de tip semigreu, de 12cm grosime, din beton armat monolit clasa
C20/25 | armat cu plasa sudata dispusa atit la partea superioara cit si la partea infericara a
placii , asezata pe © umplutura compactata in straturi succesive din pietris si balast.

Materialele folosite sunt, beton clasa C8/10 in egalizare, beton C20/25 in fundatie si
elevatie , amatura otel beton BST500s clasa de ductilitate C.

B. STRUCTURA DE REZISTENTA- SUPRASTRUCTURA

Calculul static a structurii s-a efectuat simplificat, impéartindu-se structura n cadre pe doud
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directii, si verificarea cu calculul automat cu program de specialtate. Solicitarle pentru
dimensionarea elementelor s-au luat cele de valoare maxima dintre cele doué grupar.

Stélpii s-au considerat incastrati la partea infericara si liber la partea superioara.

La dimensionarea lor s-au luat in considerare solicitérile din gruparea speciaa a incarcarilor cu
valoarea reald a incarcérilor permanente, fractiunea de lungé durata a ihcarcérilor variabile si
incarcari seismice evaluate conf. P100-13.

Riglele i fermele de acoperis s-au considerat cu legaturi incastrate la reazeme.
Dimensionarea lor s-a efectuat pe baza solicitarilor din gruparea fundamentald a incarcarior.

Stélpii sunt incastrati n fundatia din beton armat . ncastrarea se realzeazi prin piese
metalice inglobate in beton , prindere realizata cu buloane ancora;j .

Sarpanta acoperisului este realizata in doua ape cu colectoare pe margine in dreptul axelor
‘A" si “C". Invelitoarea este din panou sandwich ca strat de rezistenta si termoizolatie. In axele
transversale stalpii structurii sunt legati de grinzile de acoperis care prezinta evazari in zona de
prindere la fata stilpilor, similar si consolele laterale .

Pentru protectia anticoroziva a confectiilor metalice in conformitate cu "GP 111-04 si GE
053-04 referitoare la executia protectilor impotriva coroziunii a constructiilor din otel” pentru
Clasa de agresivitate a mediului 1m...2m conf STAS 10128 sau clasa de corozivitate C3-medie
conform SR EN ISO 12944-2. se va aplica sistem de acoperire prin vopsire cu strat de grund
compatibil cu straturile de vopsire ulterioare si anume strat primar de rasini acrilice cu strat final
de rasini acrilice.

Dimensiunile principalelor elemente structurale ale structuri metalice in conformitate cu
plansele prezentate sunt:

--riglele cadrului transversal principal sunt din IPE240 realizate cu vute pentru prindere si IPE
140 pentru frontoane, otel S235

--stalpii cadrelor transversale sunt din europrofile, HEA 140. otel $235

--legaturile acoperisului sunt din profile TPA 60 si 80mm, otel S235

--contravantuire longitudinala tpa 60x5mm, otel S235

--legaturi tpa 60x5mm, otel S235

--contravintuiri in planul acoperisului si peretilor realizate din otel rotund @718mm cu intinzator .
--elemente de sustinere ale aticului si elementelor de inchidere cu rol estetic care sunt alcatuite
din confectie metalica sudata pe santier, folosind teava rectangulara conform planselor de
detalii. .

Acoperisul este tip sandwich rezemind direct pe grinzile cadrelor transversale.

Inchiderile laterale (pereti) sunt alcatuite din panouri sandwich si panouri vitrate pe
structura din aluminiu aferenta, in conformitate cu fisa tehnica a furnizorului agreat, acestea sunt
ancorate in fundatie si in riglele de legatura longitudinale alcatuite din TPA 60x4si 60x5mm fixate
de stalpii metalici exteriori longitudinal si transversal pe intregul contur.

C. TEHNOLOGIA DE EXECUTIE

Executarea lucrérilor se va face numai de catre antreprenori specializati si atestati
tehnic pentru acest gen de lucrari. Realizarea lucrérilor la suprastructura se va face dupa
terminarea si receptia infrastructurii si pe baza graficului de egalonare a montajului prevazut
de proiectantul acesteia. La executarea fundatiilor se vor parcurge urmétoarele etape
principale:

- trasarea cladirii;



CUIRO4467820 J20/11434/1983

MEMORIU TEHNIC DE F=ZISTENTA

Proiect nr. 24/2019

3.

executarea lucrérilor de sapaturi, pana la cota din proiect (in prezenta
sprijinirilor malurilor sapaturii si a lucrarilor de epuizare a apei);

receptionarea terenului de fundare in prezenta geotehnicianului si eventual
definitivarea solutiilor de fundare, de la caz la caz, functie de situatia reald din
amplasament;

realizarea cofrajului pentru talpa fundatiei

turnarea betonului de egalizare sub talpa fundatiei

montarea armaturii si turnarea betonului in talpa fundatiei;

realizarea cofrajului, montarea armaturii si turnarea betonului pentru elevatii;
realizarea unei umpluturi de pamant compactat pand sub cota stratului de
balast;

realizarea unei umpluturi de balast pana sub cota stratului de egalizare;
montarea termoizolatiei de sub placa de pardoseala;

cofrarea, montarea armaturii si turnarea betonului pentru placa de pardoseala;
realizarea si montajul structurii metalice de rezistenta

realizarea acoperisului si inchiderilor

Tamplarii, finisaje interioare si exterioare , placaje substructuri metalice etc.

ASIGURAREA CALITATI LUCRERILOR

Asigurarea calitatii lucrarilor se realizeazé prin respectarea sistemului calititii n constructi

instituit prin Legea nr.10-95 “Lege privind calitatea In constructii’; In acest sens, antrepenorul
are obligatia de a urmari si aplica toate componentele sistemului, printre care sunt si prevederile
urmatoarelor regulamente:

>

>
>

Regulament privind verificarea si expertizarea tennica de calitate a proiectelor, a executiel
lucrarilor i a constructiilor aprobat prin HG ©925-1995,

Regulment privind calitatea produselor folosite in constructii, aprobat prin HG 766-1997.

Regulament privind conducerea gi asigurarea calitéii in constructii, aprobat prin HG 766-

Regulament privind controlul de stat al calitatii in constructii aprobat prin HG 272-1994.

Regulament privind stabilirea categoriilor de importanté a constructilor aprobat prin HG
766-1997.

Regulament privind urmérirea comportarii in exploatare.

Interventile in timp si postutilizarea constructiilor, aprobat prin HG 766-1997.

Regulament de receptie a lucrarilor de constructii si a instalatiilor aferente acestora, norme
de alcatuire a cartii tehnice, aprobate prin HG 273-1994.

Conform metologiei de stabilire a categoriei de importantd a constructiei, pentru

constructia in cauza, categoria de importantd este C - constructie de importatd normala.
Conform STAS 10100-1975, clasa de importantd a cladirii este Il - constructie de importanta
normala.Constructia find de categoria de importantd C si n clasa de important3 I, se
precizeaza ca una din cerintele de calitate pentru care proiectul urmeazé a fi verificat obligatoriu
de un verificator de proiecte atestat este “A” - rezistentd si stabilitate.
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4. PRESCRIPTI PRIVIND CONDITILE DE CALITATE A LUCRARI

Verificarea calittii lucrarilor se va face conform “ C 56-85- Normativ pentru verificarea
calitatii gi receptia lucrarilor de constructii §i instalatii aferente: Toate verificarle, incercarile si
rezultatele acestora se vor inregistra In “procese verbale pentru lucréri ascunse, incheiate intre
Imputernicitii beneficiarului si constructorulul. In procesele verbale se vor preciza verificérile
facute, constatérile rezultate si daca se admite trecerea la faza de executie urmatoare.
Executantul este obligat s& se organizeze pentru executarea lucrérilor conform proiectulul,
Cu respectarea prescriptilor cuprinse n standardele si normativele in vigoare, a céror lista este
publsicata in “Buletinul Constructiilor nr.12/1999".
Pentru obtinerea unei constructii de calitate corespunzatoare, este necesar ca investitorul,
executantul gi utilizatorul constructiei s& respecte unele cerinte:
® sa solufioneze impreund cu proiectantul problemele ap&rute pe parcursul executiei
lucrérilor precum si neconcordantele constatate in proiectul de excutie.

®  S5a introducd in lucrare numai materialele de omologare si cu certificate de calitate, in
concordanta cu cerintele legislatiei in vigoare.

® 52 respecte proiectul, precum i realizarea nivelului de calitate corespunzator, prin
utilizarea produselor si procedeslor prevazute prin proiect.Inlocuirea lor se va face numai pe
baza solutiilor stabilite Impreuna cu proiectantul.

®  5a sesizeze In termen de 24 ore Inspectia de stat in constructii, lucrar publice, urbanism
Si amenajarea teritoriului, in cazul producerii unor accidente tehnice.

® 5a efectueze la tmp lucrdri de intretinere i reparatii, necesare n timpul utilizaril
constructiei.

®  Sacomplteze la zi CARTEA TEHNICA a constructiel.

5. MASUR PRIVIND SECURITATEA MUNCI

Masuri de securitate si sanatate in munca pe parte de constructii

La elaborarea prezentului proiect s-au avut in vedere urméatoarele:
-Legea 319 din 14 iulie 2006 a securitatii si sanatatii in munca si Normele metodologice de
aplicare a acesteia;
- HG 300/ 2006-Privind cerintele minime de securitate si s&natate pentru santierele temporare
sau mobile;
-HG 1425/ 2007-Pentru aprobarea Normelor metodologice de aplicare a prevederilor Legi
securitatii gi sanatatii in munca nr, 319/20086;
- HG 355/ 2007- Supravegherea sanatatii lucratorilor:

Toate Hotararile de guvern si legislatia conexa in vigoare la aceasta data. Aceste norme
sunt obligatorii atat pentru proiectant cat si pentru fumizor si executantul lucrarilor, fiecare n
domeniul sau de responsabilitate,

Masurile de securitate si sanatate in munca indicate nu sunt limitative, executantul
lucrarilor i furnizorul avand obligatia de a le suplimenta oric&nd apare un pericol de accidentare.

Este necesar s& se faca instructajul la toti camenii care iau parte la procesul de realizare
a investitiel, precum si verificarii cunostintelor referitoare la securitatea si sanatatea in munca.

Instructajul este obligatoriu pentru intreg personalul muncitor din santier, precum si pentru
cei din alte unitati care vin pe santier in interes de serviciu sau interes personal.

Aparatele de sudurad (grupuri de sudurd), precum si generatoarele de acetilen vor trebui
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controlate inainte gi in timpul executiel de catre personalul de deservire al intreprinderii sau al
santierului respectiv.

Operatiile de incércare si descarcare manuald se vor face prin rostogolire pe plan
inclinat cu ajutorul unor dispozitive corespunzatoare sarcinilor respective si controlate Tnainte de
Inceperea lucrarior. Se vor monta plécute avertizoare pentru locurile periculoase.

Prezentul proiect nu cuprinde lucréri speciale sau tehnologii noi de executie care si
necesite precizan suplimentare fatd de cele incluse in normele si instructiunile de protectia
muncii in vigoare.

La receptia lucrarilor se va verifica respectarea masurilor de securitate si sanatate in munca
pentru exploatare, refuzéndu-se receptia in caz c& normele in vigoare nu sunt
respectate.

6. LUSTAMATERIALULUI LEGISLATIV Sl BIBLIOGRAFIC

LEGEA Nr.50-1991- privind autorizarea executiei constructiilor si unele mésuri pentru
realizarea locuintelor( modificata si aprobata prin Legea nr.453-2001);

NORMELE METODOLOGICE de aplicare a Legii nr.50-1991 privind autorizarea
executarii lucrérilor de constructii, cu modificérile si completérile ulterioare ( aprobate prin
ordinul M.L.P.A.T. Nr 1,943 din 19.xii.2001)

LEGEA Nr.10- 1995 - privind calitatea in constructii;

REGULAMENT de verificare si expertizare tehnica de calitate a proiectelor; a excutiei
lucrérilor gi a constructiilor ( aprobat prin H.G.Nr.925-1995):

REGULAMENT privind stabilirea categoriei de importanta a constructiilor( aprobat
prin H.G.Nr.766 — 1997 anexa nr.3.);

REGULAMENT privind conducerea si asigurarea calitatii in constructii ( aprobat prin
H.G.Nr 766-1997 anexa nr.2);

REGULAMENT privind controlul de stat al calitatii( aprobat prin H.G.Nr.272-1994),

PROCEDURA privind controlul statului in fazele determinante de executie, pentru
rezistenta si stabilitatea constructiilor

REGULAMENT privind urmérirea comportarii in exploatare, interventiile in timp si
postutilizarea constructiilor( aprobat prin H.G.Nr.766-1997 anexa nr. 4);

REGULAMENT de recepiie a lucrarilor de constructii si instalatii aferente acestora (
aprobat prin H.G.Nr, 273 -1994 ), inclusiv cuprinsul cartii tehnice;

CR 0-2012 - Bazele proiectarii constructiilor

CR 1-1-4-2012 - Actiuni in constructii. Actiunea vantului;

CR 1-1-3-2012 - Actiuni In constructii. Actiuni date de z&pada;

CR 6-2013- Constructii din zidarie. Prevederi fundamentale pentru calculul
elementelor structurale;

SR EN1992-1-1/2006 -Proiectarea structurilor din beton

SR EN1993-1-1/2006 -Proiectarea structurilor din otel

NORMATIV P100-1-2013- pentru proiectarea antiseismica a constructiilor de
lociunte, social — culturale, agrozootehnice si industriale
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MIEVORIL TEHNIC DE REZISTENTA
Proiect nr, 24/2019

COD DE PRACTICA NE 012-10- privind executarea lucrarilor din beton, beton armat
si beton precomprimat;

NORMATIV NP 112 - 2014 - privind proiectarea fundatiilor de suprafata

GHID PC1/3 - 96 — privind urmérirea comportérii in exploatare a constructiilor situate
in medii agresive;

NORMATIV C56-85 - pentru verificarea calitatii si receptia lucrarilor de constructii si
instalatii aferente;

INSTRUCTIUNI pentru verificarea calitéii i receptia lucrarilor ascunse la constructii si
instalatii aferente;

Intocmit verificat

ing. Lucian Petreanu ing. Nicolae Pirvu
ing. Eduard Petreanu
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Vizat Inspectia in constructii

Proiect: 24/2019

PROGRAM DE CONTROL AL CALITATII PE FAZE DETERMINANTE

Conf. art. 22 - Legea 10/1995
PROGRAM PE FAZE DETERMINANTE

Peritru urmarirea executiei si controlui ds calitate pe santier a lucrarilor
de REZISTENTA , conform legii 10/1995 privind calitatea in constructii, pentru
obiectivul : ,CONSTRUIRE CORP ANEXA LA CLADIREA PRINCIPALA LICEUL

TEORETIC TRAIAN LALESCU DIN MUNICIPIUL HUNEDOARA”, judetul

Hunedoara

................................................................ — pe functie de Controlor Calitativ,
Municipiul HUNEDOARA —in calitate de Investitor si de
Beneficiar

............................................................ - in calitate de Antreprenor,
S.C. PRINCO IMPEX SRL —n calitate de Proiectant,
............................................................ —n calitate de Executant,

in conformitate cu:
elegea nr. 10/1995 ,Legea privind calitatea in constructii”

»(C56-85 - Normativ privind verificarea calitétii lucrarilor de constructii si instalatii aferente

oHG 925/1995 privind aprobarea Regulamentului de verificare si expertiza tehnica de calitate a
proiectelor, a executiei constructiilor, modificat prin HG 742-2018

eHG 492/2018 referitoare la Regulamentul privind controlul de stat in constructii
eHG 343/2017privind Regulamentul de receptie a lucrérilor de constructii si instalatii aferente

oHG 766/1997 referitoare la Hotararea pentru aprobarea unor regulamente privind calitatea in
constructii

e HG 668-2018.— Regulamentul privind certificarea calitatii produselor folosite in constructi
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SE STABILESC URMATOARELE FAZE DE LUCRARI SUPUSE CONTROLULUI :

. o . . , i Doc.de
Nr. Faza din lucrare supusa obligatoriu controlului Particid la | e a
crt. control ‘
controlului
A. FAZE DE CONTROL CURENTE
1. |Predare-primire amplasament B,E P.V.P.P.A
2. |Trasare constructii propusa ( Axe ) B.E P.V.Tr
3. |Realizare Sapatura si Turnare egalizari beton simplu B.E P.V.R.C.
4. |Armare si cofrare fundatii B E P.V.R.LA.
5. |Turnare beton Clasa C20/25 in fundatii B, E P.V.R.C.
6. | Montaj Structuri Metalice B,E P.V.R.C.
7. | Verificare etansare acoperis si inchideri B, E P.V.R.
. FAZE DETERMINANTE
1. |Receptie dimensiuni sapaturi si natura teren de fundare B, E P, IC, Geo | PV.R
2. |Receptie constructii la terminarea lucrarilor B.E,P, IC P.V.RC
LEGENDA :
B - beneficiar
E - executant
P - proiectant
1.5.C — Inspectoratul de Stat in Constructii
P.V.R.C. - proces verbal de receptie calitativa;
P.V.Tr. — proces verbal de trasare axe;
P.V.R.L.A. — proces verbal de receptie lucrari ascunse
P.V.R. - proces verbal de receptie;
P.V.P.P.A - proces verbal de predare- primire amplasament
Geo-geotehnician
1.S.C. Beneficiar, Antreprenor, Pr0|ectant

Nota importanta : ‘ .
Coloana 4 se va completa la data incheierii documentului prev;azut al coloana 2,‘,mx 9

2. Antreprenorul va anunta 1.8.C. -ului cu 10 zile nainte de mceperea IuO{arﬂ@F‘ de constr
3. Antreprenorul (Executantul ) va anunta, n scris, factorii \nteresay pentiy partjcwpafe,
care se va face verificarea; \\ A e T R
4. 1.8.C. HUNEDOARA este invitat sa propuna si alte faze determlnahta,‘ o < L
5. Lareceptia la terminarea lucrarilor se va anexa un exemplar complset-di ,Qrézer\mtpfa

Constructiei.
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CAIET DE SARCINI LUCRARI DE CONSTRUCTII - REZISTENTA

OBIECTIVUL: ) ) )
CONSTRUIRE CORP ANEXA LA CLADIREA PRINCIPALA LICEUL

TEORETIC TRAIAN LALESCU DIN MUNICIPIUL HUNEDOARA

ADRESA:

| strada Victoriei, nr. 23, Municipiul Hunedoara, judetul Hunedoara

BENEFICIARUL INVESTITIEL

Municipiul HUNEDOARA - Bld. Libertatii, nr.17, Hunedoara, judetul Hunedoara

CUPRINS :

TR D BRE, o eensmesnnrssimsmspsmmeps s e smmmrosmssmn s s WRISB R BRAHARE 2
CAPTOLULL. LUCRAR] DE “TEAGARE sussususmsorsssn i ssis stsssssruainass s g sssgesses 3
CAPITOLUL Il. LUCRARI DE TERASAMENTE ....ccovriimmesimiismismsissssisnssssnsnns 6
CAPITOLUL Ill. LUCRARI DE COFRAJE PENTRU BETON ARMAT ......ccocovermsunnsiinns 8
CAPITOLUL V. ARMATURI .coommssssmmssmmpevopmpssysmssssmrssssnnsssessssreresssamensannns 11
CAPITOLUL V. LUCRARI DIN BETON SI BETON ARMAT ......coooiiniiiiiiinin, ik
CAPITOLULVI. LUCRARI DE STRUCTURI METALICE .....covusmrmsmsasessmsnssissssesesssas 33
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CULRO4467520 : CAIET DE SARCINI ,
' CONSTRUIRE CORP ANEXA LA CLADIREA PRINCIPALA
LICEUL TEORETIC TRAIAN LALESCU

INTRODUCERE

Prezentul caiet de sarcini stabileste conditile de calitate a executiei,verificarea si
receptia lucrarilor care fac obiectul proiectului.

Scopul verificarii calitatii lucrarilor este examinarea modului in care sunt respectate
prevederile proiectului si cele cuprinse in prescriptiile tehnice in vigoare in perioada executiei.

Lista normativelor cuprinse in caietul de sarcini, in capitolul special dedicat, va fi adusa
la zi de catre constructor (executant) cu normele noi sau revizuite aparute pana la data
executiei proiectului.

Proiectantul poate aduce completari sau modificari la prevederile prezentului caiet de
sarcini pe tot parcursul executiei; acestea devin obligatorii dupa luarea la cunostinta de catre
Executant si Beneficiar. Executantul este obligat sa ia masuri organizatorice pentru realizarea
lucrarilor in conditile de calitate cerute de proiectul de executie, asigurand respectarea
prevederilor inscrise in prezentul caiet de sarcini.

Cerinte si criterii de performanta privind proiectul

Nr crt Cerinte Criterii de performanta

1 Existenta pe santier a a) existenta, in clar, a datelor de identificare a unitati de
proiectului in forma proiectare si a persoanelor care au Intocmit proiectul;
legald, complet, b) existenta dovezli verificarii tehnice a prolectului;
insusit de executant c) prevederea in partea scrisd si in partea desenatd, in forma

clara si explicita, a:

(i) datelor necesare executarii lucrérilor;

(i) datelor, conditilor si valorilor de control, dupd caz, necesare
pentru verificarea calitatii lucrarilor;

d) existenta documentelor privind modificarile aduse proiectului
initial ca urmare a:

(i) obiectiunilor executantului fata de proiect;

(i) solicitarilor din partea investitorului sau executantului, inclusiv
in perioada de executare a lucrarilor.

MASURI PREMERGATOARE EXECUTIEI

Beneficiarul va asigura verificarea proiectelor de executie de catre verificatorii de
proiecte atestati de comisia de atestare a Ministerului Lucrarilor Publice si Amenajarii
Teritoriale.

Constructorul va numi responsabilul tehnic atestat conform legii, care raspunde de
realizarea nivelului de calitate corespunzator exigentelor de performanta ale lucrarii. Dupa
primirea documentatiei tehnice de executie, constructorul va asigura cunoasterea proiectului
de catre toti factorii care concura la realizarea lucrarii.

Se va stabili programul calendaristic pentru verificarea si receptia fazelor determinante
de care depinde continuarea lucrarilor.

De asemenea in program se vor indica si factorii care trebuie sa participe la diferitele
etape prevazute.

Prin grija investitorului se intocmeste cartea tehnica a constructiei care cuprinde
documentele privitoare la conceperea, realizarea, exploatarea si postutilizarea acesteia si care
se preda proprietarului constructiei care are obligatia de a o completa la zi.

La punctul de lucru se vor gasi in mod obligatoriu; documentatia completa de
executie, registrul de procese verbale de lucrari ascunse, registrul de comunicari de santier,

2



0354 405 775

CUI-RO4467620 -

CUFRO4467620 CAIET DE SARCINI "
CONSTRUIRE CORP ANEXA LA CLADIREA PRINCIPALA
LICEUL TEORETIC TRAIAN LALESCU

principalele norme care guverneaza tehnologia de executie si in mod special “Codul de
practicd pentru executarea lucrérilor din beton si beton armat” - indicativ NE 012-2/2009,
“Instructiuni tehnice privind procedee de remediere a defectelor pentru elemente de beton si
beton armat” - indicativ C 149-87, precum si “Normativ pentru proiectarea si executarea
lucrérilor de fundatii directe la constructii” — indicativ NP 112/2005 In cazul abordarii unor
procese tehnologice care nu sunt acoperite prin norme tehnice legal aprobate, executantul va
intocmi un caiet de sarcini privind succesiunea fazelor tehnologice si masurilor specifice.

CAPITOLUL I. ---LUCRARI DE TRASARE

1. GENERALITATI
Inainte de inceperea lucrarilor de terasamente, Executantul, pe cheltuiala sa, va face
trasarile in concordanta cu proiectul.
Contractorul este responsabil pentru mentinerea tuturor trasarilor si daca este necesar
restaurarea si relocarea lor.

2. STANDARDE S| NORMATIVE DE REFERINTA IN CAZUL TRASARI/

- C83-1975 — Indrumator privind executarea trasarii de detaliu in constructii. Elaborator
INCERC.
- STAS 9824-1-87 — Trasarea pe teren a constructiilor civile, industriale si agrozootehnice.

3. LUCRARI PRELIMINARE TRASARII
Inainte de inceperea lucrarilor de trasarii, se vor executa urmatoarele lucrari preliminare:

defrisare;

indepartarea frunzelor, crengi, iarba, buruieni, si altele;

indepartarea si depozitarea startului vegetal;

uscarea pamantului;

demontarea structurilor existente;

pregatirea si aprobarea de catre Consultant a Procedurilor de Executie ale lucrarilor
de terasamente.

Unde este necesar, executantul trebuie sa indeparteze toti copacii, arbustii cu radacini
si va cara materialul in concordanta cu normele si pe cheltuiala sa.
Stratul de pamant vegetal va fi indepartat de pe amplasament, si in cazul refolosirii acestuia se
va stoca in depozite temporare. Aceste depozite nu vor depasi 2m inaltime.
Structurile existente vor fi demolate la 0 adancime de 1m sub nivelul platformelor.
Structurile subterane, subsoluri, fundatii se vor demola conform prevederilor proiectului.
Lucrarile de terasamente nu se pot face cand solul este inghetat, sau contine zapada
sau gheata.

4. TRASAREA AXELOR PRINCIPALE ALE CONSTRUCTIILOR
Principala lucrare pregatitoare este materializarea cotei 0,00m faté de care se masoara toate
cotele de nivel.
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Tn cazul constructiilor cu forma regulata in plan, cu trama modulara pe cele doud directii
mai mare de 6,00 m si in special in cazul constructiilor cu structura din elemente prefabricate,
procesul de executie reclama trasarea suplimentard a unor axe longitudinale si
transversale,denumite axe principale.

Trasarea axelor principale se efectueaza in raport cu reperii de trasare a pozitiei de
amplasare a constructiei, prin metoda coordonatelor rectangulare.

Pentru trasarea axelor principale se recomanda utilizarea teodolitelor — pentru
trasarea directiilor i a ruletelor sau panglicilor de otel — pentru masurarea lungimilor.
De la caz la caz, marcarea axelor se poate face prin :
— implantarea de borne a caror pozitie si alcdtuire sa permita utilizarea acestora pe toata
durata executiei constructiei ;
— materializarea punctelor ce apartin axelor pe Tmprejmuiri proiectate si executate n acest
scop.

fn cazul materializari prin borne, acestea se vor realiza) si vor fi protejate printr-o
ingradire din elemente de inventar tip IPC sau, in lipsa acestora din lemn (conform schemelor
din fig. (2).

In cazul materializarii pe Imprejmuiri, acestea trebuie sa fie astfel concepute si executate,
incit ulterior sa poata asigura realizarea trasarii restului de puncte.

Este recomandat ca imprejmuirea sa se facad paralel cu laturile constructiei, la o distanta
suficienta, pentru a nu fi in zona lucrarilor de terasamente.
Imprejmuirea poate fi continua sau discontinua, orizontald sau in trepte.

Marcarea axelor pe imprejmuire se face prin cuisoare sau crestaturi, in jurul cérora se

traseaza un cerc cu vopsea si in care se scrie numarul axei.

5. TRASAREA LUCRARILOR DE SUPRAFATA

Pentru trasarea perimetrului lucrarilor de suprafata se poate utiliza imprejmuirea
folosité la trasarea axelor principale ale constructiei, daca aceasta a fost deja executata. In
caz contrar, se executa in.mod special o imprejmuire, discontinud sau continua, utilizinduse
profile de colt amplasate la intersectiile laturilor perimetrului si profile auxiliare amplasate
dea lungul laturilor intre profilele de colt .

Profilele de colt si auxiliare se vor pozitiona la 2—3 m in exteriorul perimetrului
real al suprafetei ce urmeaza a fi excavata.
Se recomanda ca profilele sa fie realizate din elemente de inventar tip IPC sau in
lipsa acestora din lemn sub forma unor capre, cu stilpi, elemente orizontale intre acestia si
elemente de contravintuire.

Nivelul superior al oricarui profil va trebui sa fie acelasi i sa fie notat pe fiecare in
parte. Pentru facilitarea operatiilor de masurari de-a lungul , laturilor perimetrului suprafetei,
se va urmari ca pozitionarea profilelor auxiliare s& se faca astfel, incit distanta intre profile sa
fie mai mica decit lungimea maxima a instrumentului utilizat pentru méasuratori (de obicei ruleta).
Marcarea pozitiilor reperilor de referinta ale perimetrului real al suprafetei pe profile
se executa in raport cu bornele de referinta ale bazei constructiei si se realizeaza pentru
elementele de inventar conform instructiunilor acestora, fie prin crestaturi pe elementele
profilelor sau prin cuie batute pe elementele din lemn

Liniile de baza ale perimetrului real al suprafetei precum si alte linii care trebuie sa
fie trasate Tn interiorul suprafetei, se materializeaza, la nivelul superior al profilelor (de colt
sau auxiliare), prin sirme de otel intinse Intre reperii corespunzatori marcati pe elementele

4
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profilelor.

6. TRASAREA LUCRARILOR DE FUNDATII
Trasarea pozitiei cofrajelor pentru fundatii continue din beton.

Trasarea pozitiei cofrajelor pentru turnarea fundatiilor din beton se realizeaza dea
lungul s&rmelor intinse Intre reperii materializati in acest scop pe profilele de colt sau
intermediare ce au servit la trasarea lucrarilor de sapaturi.

Intructt In timpul definitivarii lucrarilor de cofrare elementele cofrajului pot capata
deplasari de la pozitionarea initiala,este necesar ca ihaintea turnarii betonului, sa se verifice
corectitudinea pozitiei finale a acestora. Verificarea se executa cu ajutorul unui instrument
optic (se recomanda teodolitul).

Acesta va fi calat pe linia de baza a cofrajului sau pe o linie paralela cu aceasta, verificarea
executindu-se de-a lungul acestei linii prin masurarea distantei dintre linia de viza si diferitele
puncte ale cofrajului .

Trasarea pozitiei fundatiilor izolate (pentru stilpi) din beton si metal

Trasarea pozitiei cofrajelor pentru turnarea fundatiilor izolate (inclusiv tip pahar), se face
in raport cu axele trasate pe imprejmuirea din jurul gropii de fundatie, dealungul
unor sirme intinse in cele doua directii, fixate pe Imprejmuire.

Prin acest sistem de intersectie reperata, se traseaza toate detaliile de plan ale fundatiei
(cofrajul exterior, cel interior — Tn cazul fundatiilor pahar etc).

Transmiterea pe verticala a punctelor rezultate din intersectarea sirmelor se va face cu
ajutorul firului cu plumb, intrucét precizia cerutd in general in astfel de situatii nu necesita

Pentru trasarea nivelului de agezare a stilpilor, in cazul fundatiilor tip pahar, se utilizeaza
nivelmentul geometric, folosindu-se niveluri si mire corespunzatoare.

7. TOLERANTE ADMISIBILE.
Conform STAS 9824/1-87 tolerantele admisibile la trasarea pe teren a constructiilor sunt
urmatoarele:
Pentru lungimi:

Lungimi (m]
Tolerante {cm) = -
25m 50m 100m
Coordonate rectanguiare de
trasare +2cm =2 cm +3em
Laturi pe conturyl de trasare ; -
+3cm +4em +5em

Pentru lungimi intermediare, tolerantele se stabilesc prin interpolare

- Pozitia In plan orizontal a axelor fundatilor +1cm.

Pentru lungimi intermediare, tolerantele se stabilesc prin interpolare

- Pozitia In plan vertical a cotei de nivel +1cm

In cazul In care aceste tolerante sunt depasite, lucrarile de terasamente, respectiv de fundatii,
nu pot fi continuate decéat cu acordul scris al proiectantului.

Constructorul va examina fiecare zona de sapatura, asigurand sprijinirea malurilor functie de
adancimea si natura terenului, pentru a-i asigura stabilitatea.
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CAPITOLUL Il. LUCRARI DE TERASAMENTE

fnaintea inceperii lucrarilor de terasamente se verificd intreaga trasare pe teren,
incheindu-se un proces verbal de lucrari ascunse intre beneficiar si executant.
1. GENERALITATI

Acest capitol cuprinde sarcinile ce trebuie respectate la lucrarile de terasamente
(sapatura, umplutura, compactare si transport pamant la infrastructura constructiilor curente
de orice fel, la lucrari de constructii industriale agrozootehnice, locuinte si social culturale.

2. STANDARDE S| NORMATIVE DE REFERINTA
La lucrarile de sapatura se vor avea in vedere urmatoarele normative:

- C169-88 - Normativ pentru executarea lucrarilor de terasamante
- NP 112-2004 — Normativ pentru proiectarea structurilor de fundare directa
- TS - Norme de deviz pentru terasamente
- C16-84 - Normativ pentru executarea pe timp friguros a lucrarilor de constructii.
- Norme actuale de securitate si sanatate in munca
- Legea 10/1995 - Lege privind calitatea lucrarilor in constructii
3. LUCRARILE DE INFRASTRUCTURA.

Se executa In conformitate cu prevederile studiului geotehnic, care stabileste
stratificatia terenului, conditiile hidro-geologice si conditiile de fundare.

Constructorul va intocmi proiectul tehnologic de executie care va cuprinde: planul de
organizare de santier: planul de lucrari pregatitoare executarii fundatiilor propriu-zise; planul
cu organizarea locului de munca; lista mijloacelor (dispozitive de executie a terasamentelor si
fundatiilor); proiecte de sprijinire si de cofraje.
Verificarea calitatii terenului de fundare.

Se face de catre specialistul geotehnician care a elaborat studiul geotehnic si este atestat
M.D.R.T.

In acest sens dupa terminarea lucrarilor de s&patura va fi chemat specialistul
geotehnician pentru verificarea terenului de fundare, incheindu-se proces verbal de receptie -
faza determinanta impreuna cu specialistul beneficiarului si executantul lucrarii.

In situatia in care se constaté diferente intre caracteristicile reale ale terenului si cele
din studiul geotehnic, se vor stabili de catre specialistul geotehnician masurile ce trebuiesc
luate.

Pe toata durata executiei lucrarilor de fundatii este obligatorie monitorizarea
geotehnica pentru a se dispune masuri de adaptare a detaliilor de executie ale fundatiilor in
functie de conditile geotehnice intalnite. Monitorizarea geotehnica trebuie efectuatd de
elaboratorul studiului geotehnic sau de un specialist atestat MTCT pentru domeniul Af.
Raportul de monitorizare geotehnicé a executiei va cuprinde note de sinteza privind in primul
rand natura si caracteristicile geotehnice ale terenurilor intalnite si compararea cu datele din
studiul geotehnic, precum si note privind comportarea lucrarii pe toatd perioada de executie.
Pe parcursul executarii lucrarilor de terasamente se vor lua masurile corespunzatoare pentru
asigurarea protectiei muncii

4, FIXAREA LUCRARILOR DE EXECUTIE
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IN CONDITII NORMALE DE EXECUTIE

Inainte de efectuarea lucrarilor de sapatura, beneficiarul va elibera terenul pe
amplasamentul constructiei de toata dotarile edilitare ce se pot gasi in solul acestuia: retele de
apa, canalizare, termice, gaz, telefonice, electrice, etc.

Lucrarile se vor executa dupa imprejmuirea zonei si eventual semnalizarea pe timp de
noapte, daca deranjeaza circulatia rutiera.

Lucrarile se vor realiza prin sapatura generala cu utilaj adecvat, respectandu-se normele
de securitatea muncii pentru talazurile sapaturii si pentru lucrul cu utilajul.
Se admit sapaturi manuale numai in spatii inguste si pentru corectarea taluzelor si fundul
sapaturii.

UTILAJE FOLOSITE:

In functie de natura pamantului si existenta sau nu a apei, se pot folosi utilaje ca :
-buldozer - pentru sapare generala si deplasarea locala (miscarea terasamentelor).
-excavator - pentru saparea in spatii largi si inguste prin retrageri (santuri) avand lama pana la
40 cm. latime si depozitarea in mijlocul de transport. Daca exista si apa, se coboara nivelul
freatic prin canale colectare sau puturi si pomparea acestora.

- autocamioane pentru transport pamant
-picamer - in teren foarte tare (radier de beton etc.)
-cilindru compresor pentru compactare : - mai mecanic, mai manual.

IN CONDITII DE EXECUTIE PE TIMP FRIGUROS

Nu se admite executia ultimului strat de sapatura in apropierea cotei de fundare pe timp
friguros, fara a se lua masuri impotriva inghetului, (pentru a nu ingheta terenul) care ar duce la
schimbarea conditilor geometrice geotehnice ale terenului, pe care urmeaza a se funda
constructia.

Pe langa utilajele principale enumerate se mai adauga:
- rogojini sau alte materiale termoizolante impotriva inghetului .

5. TRANSPORTUL PAMANTULUI

- Pamantul rezultat din sapatura se depoziteaza local si pe etape pentru umplutura si numai
diferenta rezultata se transporta cu utilaj de transport la locul de depozitare.

La transportul pamantului se va tine seama de:

- distanta de transport, act incheiat de beneficiar sau proiectant cu constructorul.de infoierea
pamantului rezultat din sapatura

- de utilaje mecanice folosite

- de incarcarea mecanica a mijlocului de transport cu eventualele relee de depozitare in cadrul
sapaturii.

6. UMPLUTURI DE PAMANT

Dupa executia infrastructurii, a eventualelor canale de instalati se executa
sistematizarea pe verticala la cotele din proiect cu aluminiu de pamant ales din sapatura.
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Pamantul ales pentru umplutura, rezultat la sapatura, nu trebuie sa contina stratul de
sol vegetal urme de radacini, deoarece prin prezentarea in timp, ar conduce la goluri cu tasari
posibile.

Umplutura se va executa numai pe teren bun. Nu se admite umplutura pe teren vegetal.
Straturile de pamant, pietris, etc. rezultat din sapatura se compacteaza in straturi de 20-25
cm grosime cu maiul manual, maiul mecanic sau in suprafete intinse cu cilindru compresor,
prin treceri successive de 2-3 ori in acelasi punct, folosindu-se pamant cu umiditatea optima
pentru compactare.

Este foarte importanta compactarea pamantului, pentru a se evita eventualele posibile
tasari ale trotuarelor, ale zidurilor autoportante care descarca pe pardoseala (pe nervurile
pardoselii).

7._CONTROLUL CALITATII LUCRARLOR DE SAPATURA

Sapatura generala si sapaturile locale se realizeaza numai dupa trasarea constructiei si
verificarea trasarii acesteia de catre beneficiar impreuna cu seful de proiect.

In functie de importanta constructiei, volumul acesteia natura terenului de fundare,
sistemul constructiv, proiectantul prin obligatii de proiectare sau asistenta tehnica va fi chemat
pe santier pentru verificarea si consemnarea in scris a lucrarilor in fazele ascunse a;

- trasarii axelor constructiei

- adancimea de fundarea (terenul bun de fundare) si latimea acestuia se vor lua probe pentru
verificarea compactarii umpluturilor mai ales unde cota terenului amenajat este mai sus de
cota terenului natural.

CAPITOLUL lll.-- LUCRARI DE COFRAJE PENTRU BETON ARMAT

1. ALCATUIREA COFRAJELOR,

Cofrajele pentru elementele din beton armat si sustinerile lor trebuie sa fie astfel
alcatuite incéat sa indeplineasca urmatoarele conditii:
- sa se asigure obtinerea formei si dimensiunile prevazute in proiect pentru elementele
ce urmeaza a fi executate
- sa fie etanse, astfel incat s nu permitd pierderea laptelui de ciment, sa fie stabile si
rezistente sub actiunea incarcarilor, sa permitd un mare numar de refolosiri, sa fie
prevazute cu piese de asamblare de inventar.
Cofrajele din lemn se vor dimensiona in conditile prevazute in "Codul de practica pentru
executarea lucrarilor din beton, beton armat si beton precomprimat, indicativ NE 012-2007".
Lucrarile de sustinere/ esafodaj se vor realiza si evalua de cétre ofertant conform tehnologiei
proprii.
2. TRASAREA POZITIEI COFRAJULUI
Pentru turnarea fundatiilor din beton se realizeazad de-a lungul sérmelor ntinse intre
reperii materializati in acest scop pe balizele de colt sau intermediare ce au servit la trasarea
lucrarilor de sapaturi.
Intrucat in timpul definitivarii lucrarilor de cofrare, elementele cofrajului pot capata
deplaséri de la pozitionarea initiald, este necesar ca, inaintea turnarii betonului s& se verifice
corectitudinea pozitiei finale a acestora.
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3. ABATERIADMISIBILE LA MONTAREA COFRAJELOR
Abaterile admisibile la montarea cofrajelor se refera la urmatoarele categorii de marimi:
- dimensiuni ale spatiului cofrat;
- cote de nivel (pentru fundul cofrajului, inaltime de turnare a betonului etc);
- pozitia axelor, in plan gi pe indltime (care include rectilinitatea si perpendicularitatea sau
unghiul prevazut dupa caz);
- forma suprafetei (care include planitatea si denivelarea locald, dupa caz);
Abaterile admisibile pentru dimensiuni, cote de nivel si pozitie a axelor, vor fi cele prevazute
pentru elementele respective.
Abaterile admisbile privind forma suprafetei se stabilesc astfel:
- pentru suprafete cu forma deosebita (placi sau pereti curbi etc), se prevad in caietul de
sarcini pentru realizarea proiectului tehnologic privind cofrajele respective:;
- pentru celelalte situatii (cofraje pentru suprafete plane ale elementelor), abaterile
admisibile se vor inscrie in clasele de toleranta astfel:

o clasa TS,llIl pentru planitate (Anexa C NE012/2/2010);

e clasa TN, pentru denivelari locale (Anexa C NE012/2/2010);

4. MONTAREA COFRAJELQR.
Operatiunile de montare a cofrajelor se vor succede, de reguld, in urméatoarea ordine:
- curatirea si nivelarea locului de montaj;
- trasarea pozitiei cofrajelor; transportul si asezarea panourilor si a celorlalte materiale si
elemente de inventar In apropierea locului de montaj;
- curatirea si ungerea panourilor; asamblarea gi sustinerea provizorie a acestora;
verificarea pozitiei cofrajului pentru fiecare element de constructie, atat in plan orizontal cét si
pe vertical si fixarea lor in pozitie corecta;
- etansarea rosturilor.
Mentinerea alinierii panourilor asamblate se obtine cu ajutorul montantilor si al riglelor de
aliniere, respectiv al moazelor si cu ajutorul tirantilor trecuti prin distantieri. Asigurarea
verticalitétii se va face prin proptele, de preferinta reglabile. Impingerea betonului proaspat care
actioneaza asupra panourilor de cofraj se preia prin elementele de sprijinire ale panourilor,
montanti, respectiv moaze si prin tirantii de legatura realizati in general din otel beton.
La terminarea lucrarilor de cofraj se efectueaza receptia finald de catre o comisie formata din
beneficiar (dirigintele de santier) si constructor (seful punctului de lucru, seful de echipa).
Comisia va efectua verificérile prevazute mai sus, precum si alte verificari prevéazute in “Fisele
tehnologice®, intocmite de catre responsabilul tehnic cu executia atestat MDRAP si in
"Programul de control al calitatii" intocmit de catre controlorul de calitate atestat MDRAP.
Rezultatele receptiei se consemneaza intr-un proces verbal de receptie.
La lucrérile de cofrare cu panouri din placaj se vor respecta prevederile IM 007-96 “Norme
specifice de protectia muncii pentru lucrari de cofraje, schele, cintre si esafodaje”, aprobat
M.L.P.A.T. cu ordinul 74/N din 15.10.1996.
Tn timpul montajului si al depozitarii panourilor de cofraj din materiale lemnoase si a celorlalte
elemente din materiale combustibile, se vor respecta prevederile din “Normativul pentru
proiectarea si executarea constructiilor din punct de vedere al prevenirii incendiilor”, precum si
cele cuprinse n “Instructiuni pentru prevenirea incendiilor pe ramuri de productie®.

5. VERIFICAREA S| RECEPTIA COFRAJELOR S| SUSTINERILOR ACESTORA
Verificarea cofrajelor si sustinerilor acestora se efectueaza:
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- la terminarea lucrarilor de cofraje, pentru o etapa de lucru, cand se efectueazi si
receptia cofrajelor;
- imediat Tnainte de punerea in opera a betonului in cofrajele respective, cand se
efectueaza o noua verificare;
Verificarea cofrajelor si sustinerilor acestora se efectueaza prin:
- examinare directa si masuri simple;
- masurari cu aparatura;
Prin masurdri se urmareste confirmarea incadrarii in tolerantele prevazute pentru montarea
cofrajelor.
Verificarea cofrajelor si sustinerilor acestora prin observare directé si masurari simple se refera
la urmatoarele:
- compararea cu prevederile din proiectul tehnologic si/sau prevederile producatorului,
in ceea ce priveste:

o alcatuirea de ansamblu: vizual,

o tipurile de materiale si integritatea acestora: vizual, precum si analizarea documentelor

privind calitatea acestora;
e dimensiunile: prin masurare;
« Imbinarile (elementele de fixare si contactul intre elementele concurente n imbinare):
vizual gi, prin solicitare cu méana, sa nu aiba joc in imbinare;

- agezarea corespunzatoare a elementelor/panourilor cofrajelor propriu-zise, fatd de
baza de rezemare, precum si intre ele: vizual-pozitie si fara spatii libere intre ele:
- faptul ca elementele de sustinere sau legatura punctuald (popi, contravanturi inclinate,
legaturi interioare etc) sunt fixate: prin solicitare cu méana, sé nu aiba joc; legaturile interioare
sunt corect montate prin observare vizuala;
- starea de curatenie: vizual,
- aplicarea agentilor de decofrare: vizual,
- dimensiunile, in cel putin 2 sectiuni pentru fiecare element, precum si ale golurilor gi
pozitia relativa a acestora: prin masurare directs;
= trasarea inaltimii de turnare a betonului: prin masurare directa fatéa de fundul cofrajului,
sau fata de alte suprafete existente;
- aspectul general al suprafetei care vine In contact cu betonul: vizual:
Verificarile cofrajelor prin masuratori cu aparatura se refera la:
= cote de nivel pentru fundul cofrajului;
= axe, pentru spatiul cofrat si pentru goluri;
5 inclinari, daca este cazul;
5 verificari in toate punctele si sectiunile, care sunt precizate de inginerul de structura, in
cazul cofrajelor cu forme deosebite (placi sau pereti curbi etc);
Neconformitatile, fie in ceea ce priveste alcatuirea si montarea, fie in ceea ce priveste depasirea
tolerantelor (abaterilor admisibile) la dimensiuni si/sau pozitie, se consemneaza si trebuie s fie
rezolvate de constructor.
Pentru a preveni aparitia unor neconformitéti, constructorul trebuie sa asigure un control
preliminar privind aprovizionarea, manipularea si depozitarea materialelor utilizate, precum gi
un control al instruirii personalului care va executa lucrarile respective.
Verificarea cofrajelor si sustinerilor acestora se face din nou, Tn intervalul de 24 de ore inainte
de montarea armaturii, daca este cazul, precum si inainte de punerea in operé a betonului,
daca intre aceste operatiuni a trecut o perioada mai lunga.
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Aceasta a doua verificare se efectueaza prin observare directa si masuréri simple si, daca se
constaté neconformitati, si prin masurari cu aparatura, dupa caz.
fn cazurile in care constructorul lucrarilor de constructii aplica un sistem de management al
calitatii, executarea si verificarea lucrarilor de cofraje si sustineri ale acestora trebuie efectuate
conform prevederilor aplicabile ale acestui sistem (proceduri, instructiuni si inregistrari privind:
aprovizionarea, receptia, manipularea, depozitarea si trasabilitatea materialelor; executarea si
verificarea lucrarilor; echipamentele de masurare; calificarea personalului; tratarea
neconformitatilor etc.).
Receptia cofrajelor si sustinerilor acestora consta in consemnarea conformitatii lucrérilor, pe
baza verificarii efectuate la terminarea lucrarilor si a rezolvarii eventualelor neconformitati,
printr-un proces verbal pentru receptia calitativa pe faze (pentru lucrdri care devin ascunse),
cu participarea reprezentantului clientului si, Tn cazul unor cofraje si/sau esafodaje deosebite,
pentru care inginerul de structurd a intocmit caiete de sarcini, si cu participarea inginerului de
structura.

6. CONDITII PREALABILE Sl CONDITII NECESARE _IN _TIMPUL _EXECUTARI

LUCRARILOR DE COFRAJE SI SUSTINERILOR ACESTORA

Pentru executarea lucrarilor de cofraje si sustinerile acestora, este necesard asigurarea
conditilor prealabile, precum si a celor necesare n timpul executarii lucrarilor.
Conditiile prealabile se referd, in principal, la urméatoarele:
- existenta, pe santier, a proiectului, care trebuie sa cuprinda toate datele necesare
pentru executarea cofrajelor;
- existenta, pe santier, a proiectului tehnologic privind cofrajele si sustinerile acestora,
daca este cazul;
- existenta, daca este cazul, a receptiei lucrarilor de terasamente, cand acestea sunt
implicate;
- aprovizionarea Si receptionarea cofrajelor gsi/sau esafodajelor de inventar, complete,
precum Si a documentatiei tehnice privind utilizarea acestora sau, dupd caz, a tuturor
materialelor necesare executarii, ca unicat, pe santier;
Conditile care trebuie asigurate In timpul executarii lucrarilor se referd, in principal, la
urmatoarele:
- dotari tehnice specifice necesare pentru montarea sau, daca este cazul, executarea i
montarea cofrajelor si esafodajelor pentru sustinerea acestora (scule, dispozitive etc);
- facilitati necesare, dupa caz, pentru montarea sau executarea si montarea cofrajelor si
esafodajelor (energie electrica, utilaje pentru ridicare si manipulare cu precizia necesara);
- personal calificat pentru montarea sau executarea si montarea cofrajelor i
esafodajelor;

7. DEMONTAREA COFRAJELOR.
La decofrarea elementelor verticale (pereti, stalpi) ordinea operatiilor, in general, inversa celor
indicate la montarea cofrajelor si anume: desfacerea zavoarelor si scoaterea tirantilor:
scoaterea elementelor de sustinere (montanti, rigle, moaze) scoaterea fururilor de compensare
la pereti, montarea panourilor la pereti incepand de la fururi, demontarea scéndurilor de
aliniere, respectiv a ramei de trasare.

CAPITOLUL V. ARMATURI

1. PRODUSE PENTRU ARMATURA NEPRETENSIONATA
141
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Produsele pentru armatura nepretensionatd, care fac obiectul prezentului caiet de
sarcini, sunt produsele din otel, neted, profilat sau amprentat, livrate ca atare sau sub forma
de plase sau carcase sudate, uzinate.

Produsele din otel pentru armatura nepretensionatad trebuie sa fie in conformitate cu
prevederile specificatiei tehnice ST 009, iar utilizarea lor trebuie sa se conformeze prevederilor
aplicabile din standardele seria SR EN 1992, SR EN 1994, SR EN 1996, SR EN 1998,
impreuna cu anexele nationale ale acestora si ale celor din ST 009.

Produsele din otel pentru armatura nepretensionata trebuie sa fie identificabile in ceea
ce priveste tipul si clasa produsului, asiguréndu-se trasabilitatea lor incepand de la producétor
si pana la punerea in opera. Pentru aceasta:

a) fiecare colac, fiecare legatura de bare sau plase sudate, fiecare carcasé sudata, trebuie sa
poarte o eticheta durabild, bine atasata, care sa contina:

- denumirea producatorului;

- tipul si clasa produsului;

- numarul lotului si al colacului/legaturii;

- marcajul de conformitate;

- stampila controlului de calitate;

b) documentele care insotesc livrarea produselor trebuie s& contind cel putin urmatoarele
informatii cuprinse in declaratia de conformitate eliberata de producétor, inclusiv o copie dupa
acest document:

-numele si adresa producatorului;

-numarul certificatului de conformitate, atasat;

-referinte la caracteristicile produsului:

i. numarul standardului de produs;

ii. tipul i clasa produsului;

iii. dimensiunea;

iv. limita de curgere;

v. rezistenta la rupere;

vi. alungirea la forta maxima si la rupere;

vii. continutul de carbon echivalent pe otel lichid;

- date de identificare a sarjei/lotului/colacului sau legaturii;

Prin tipul produsului se intelege forma suprafetei:

- neted;

- cu profil periodic sau amprentat, caracterizat prin factorul de profil;

Prin clasa produsului se infelege incadrarea in categoriile privind limita de curgere, raportul
intre rezistenta la rupere si limita de curgere, alungirea (la forta maxima si la rupere) si
sudabilitatea, conform specificatiei tehnice ST 009.

Marcarea, livrarea, transportul, manipularea si depozitarea produselor pentru armaturi trebuie
sa se faca astfel incat s@ nu modifice caracteristicile acestora. Produsele pentru armaturi
trebuie depozitate separat pe tipuri, clase si diametre, In spati amenajate si dotate
corespunzator, astfel Incéat sa se asigure:

- evitarea conditilor care favorizeaza corodarea armaturii, inclusiv prin ventilarea spatiilor;

- evitarea murdaririi acestora cu pamant sau alte substante;

- accesul i identificarea usoara a fiecarui sortiment;

Suprafata produselor pentru armaturi nu trebuie sa fie acoperitd cu rugind neaderenta si nici
cu substante care pot afecta negativ otelul, betonul sau aderenta intre ele.
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Inginerul de structura va preciza in proiect, tipul si clasa produselor care trebuie sa fie utilizate,
precum gi diametrul si forma armaturilor, notate distinct si unitar in tot cuprinsul proiectului.
In cazurile n care constructorul nu poate aproviziona produsele conforme cu prevederile din
proiect, modificarile privind tipul si clasa produselor se pot face numai cu acordul scris al
inginerului de structura (dispozitie de santier, care face parte din proiect si intrd in cartea
tehnica a constructiei).
Trasabilitatea se refera la produsele utilizate efectiv in lucrare, precizandu-se elementele gi
pozitile acestora in cazul care s-au utilizat alte produse decat cele prevazute initial in proiect,
conform dispozitiei de santier.
Produsele pentru armaturi pot fi utilizate In urmatoarele conditii:
- corespund prevederilor din proiect in ceea ce priveste tipul si clasa produsului;
- au atestata conformitatea conform prevederilor legale;
- constructorul efectueaza urmatoarele:

« verificarea caracteristicilor geometrice;

« incercarea la tractiune (rezistenta la rupere, limita de curgere, alungirea dupé rupere),

incercarea la indoire simpla si incercarea la indoire-dezdoire.

Tncercarile se vor efectua pe cate 3 epruvete din fiecare lot si diametru, In laboratoare avand
dotarea necesara.
In cazurile in care rezultatele determinarilor nu sunt corepunzatoare, constructorul ia masurile
necesare pentru aprovizionarea cu produse corespunzatoare.

2. PREGATIREA BARELQOR.
Curatirea si indreptarea barelor sunt operatii care trebuie efectuate Tnhaintea taierii si fasonarii
acestora.
La curatire se vor indeparta:
- pamantul, urmele de ulei, vopsea sau alte impuritati;
- rugina neaderenta care se desprinde prin lovire cu ciocanul;
- rugina aderentd, prin frecare cu peria de sarma in zona de sudare a barelor care
urmeaza sa fie innadite prin sudura.
Dupa indepartarea ruginei neaderente sau a ruginei aderente, reducerea dimensiunilor sectiunii
barei nu trebuie sa depaseasca abaterile limita la diametru prevazute In Codul NE 012-2007
Si anume:
- pentru bare cu d < 25 mm abatere limita de 0,5 mm;
- pentru bare cu d > 25 mm abatere limitd de 0,75 mm.

3. FASONAREA BARELOR.

Conform normativului de executie NEO12-2/2010 Constructorul are obligatia ca nainte de a
trece |la fasonarea armaturii sa analizeze posibilitatea de a realiza armarea conform prevederilor
din proiect (privind, In special, montarea si fixarea barelor, innadirile barelor, dar si turnarea si
compactarea betonului) si sa solicite, daca este necesara, reexaminarea, impreuna cu inginerul
de structura, a prevederilor din proiect.
Fasonarea armaturii se poate efectua de catre constructor (in ateliere proprii si/sau la fata
locului, pe santier) sau prin comandarea acesteia, de catre constructor, la un prelucrator
specializat Tn fasonarea armaturii.
Fasonarea armaturii se efectueaza in conformitate cu prevederile legale in vigoare in ceea ce
priveste echipamentul tehnologic utilizat si personalul care executd aceasta activitate.
In cazul fasonarii armaturii prin comandé la un prelucrator, se aplica urmatoarele conditii:

13



Plata libertalii, nr. 13, 0354 405 775

b ek : CAIET DE SARCINI
CONSTRUIRE CORP ANEXA LA CLADIREA PRINCIPALA
LICEUL TEORETIC TRAIAN LALESCU

a) constructorul, care emite comanda, trebuie s& transmitd prelucratorului toate datele din
proiect privind arméatura;

b) incercarile produselor pentru arméaturi vor fi efectuate de cel care aprovizioneaza produsele
si rapoartele de incercare cu rezultatele obtinute vor face parte din documentele care insotesc
armatura fasonata;

c) prelucratorul va nsoti armétura fasonata de declaratia de conformitate care trebuie sa se
refere la:

i. certificatele de conformitate ale produselor utilizate, anexate in copie;

ii. declaratia ca au fost respectate toate prevederile proiectului in ceea ce priveste: produsele
utilizate, forma gi dimensiunile armaturilor, precum si conditiile de fasonare;

d) armatura fasonata va fi receptionatd de constructor, pe baza prevederilor din proiect,
receptie care are Tn vedere si existenta cumentelor si marcajelor privind trasabilitatea pentru
produsele utilizate;

Armatura fasonata in atelier (la constructor sau prelucrator) poate fi livratd, pentru montare, fie
sub forma de elemente separate, fie asamblata in carcase.

In primul caz, elementele de acelasi tip vor fi depozitate in pachete separate, etichetate, astfel
incét sa se evite confundarea lor si sa se asigure pastrarea formei si curateniei lor pana la
montarea acestora.

In al doilea caz, depozitarea si manipularea vor trebui s& asigure indeformabilitatea, precum
si starea de curatenie. Asamblarea in carcase va fi realizata in urmatoarele conditii:

a) nu se va utiliza sudarea pentru fixarea elemntelor intre ele;

b) fixarea elementelor intre ele se face prin legare cu sé&rméa neagra, fiind interzisa utilizarea
sarmei galvanizate care, prin atingerea cu armatura, poate forma pila electrica cu pericolul de
coroziune care decurge din aceasta;

Fasonarea armaturii trebuie efectuata cu respectarea urmatoarelor conditii:

a) fasonarea nu se executa la temperaturi sub -10° C;

b) fasonarea cu masina a barelor cu profil periodic, la masini cu doua viteze, se va face numai
cu viteza mica;

¢) indoirea barelor se executa cu miscare lentd, cu viteza neuniforma, fara socuri;

d) diametrul dornurilor utilizate pentru indoirea barelor trebuie sa fie:

i. pentru bare cu diametrul nominal mai mic sau egal cu 16 mm, de cel putin patru ori diametrul
barei;

ii. pentru bare cu diametrul nominal mai mare de 16 mm, de cel putin sapte ori diametrul barei;
e) forma si dimensiunile ciocurilor de la capetele barelor vor fi conform prevederilor tehnice
aplicabile si sunt precizate in proiect;

f) razele de indoire pentru barele inclinate si pentru etrieri/agrafe vor fi, de asemenea cele
prevazute in reglementarile tehnice aplicabile, ele trebuind sa fie precizate in proiect;

In cazul elementelor structurale, este interzisa utilizarea metodei de a fasona si monta
barele de armaturd in asteptare prin indoirea acestora si montarea in cofraj, pentru ca dupa
decofrare acestea sa fie dezvelite, prin spargerea betonului in jurul lor, si sa fie indreptate.

In cazul in care constructorul vrea sa aplice aceasta metoda la armarea elementelor
nestructurale, va trebui sa obtind in prealabil acordul inginerului de structura care, prin
dispozitia de santier, va preciza conditiile pentru aplicarea acestei metode.

Bare sau piese in asteptare sunt bare de arméatura sau piese speciale (spre exemplu, tipuri
de conectori), care ies din betonul unui element turnat (prefabricat sau in situ) in vederea
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inglobarii in betonul care se va turna adiacent suprafetei respective (la rosturile de lucru sau
la imbindari prin monolitizare, spre exemplu), si care constituie armaturad de continuitate.
Clasele de tolerante la fasonarea armaturii sunt urmatoarele:
a) la dimensiuni (lungime de taiere, dimensiuni totale si partiale):
i, domeniul pana la 1,0 m: TD,VII (Anexa C NE012/2/2010);
i, domeniul peste 1,0 m: TD, IX (Anexa C NEO12/2/2010);
b) la rectilinitate: TR,V (Anexa C NE012/2/2010);
¢) la unghiuri; TU,II (Anexa C NE012/2/2010);

4. MONTAREA ARMATURILOR.
Montarea armaturii se efectueaza in urmatoarele conditii:
- Cofrajele in care se monteaza armatura trebuie sa fie receptionate si verificate imediat
inaintea inceperii montarii armaturii. Verificarea trebuie sa asigure ca acestea si-au mentinut
conformitatea in ceea ce priveste:

o Stabilitatea si punerea sub efort a tuturor reazemelor punctuale.

e Forma si dimensiunile;

e Etangeitatea,;

e Starea de curatenie.

- Asigurarea conformitatii cu prevederile din proiect. Se refera la tipurile si clasele
produselor utilizate, pozitia relativa a acestora, Intre ele si fatd de cofraj, precum si la pozitia si
tipul Tnn&dirilor, cu Thcadrarea in tolerantele admisibile.

- Asigurarea bunei desfasurari a punerii In opera a betonului. Se refera la:

o Crearea posibilitatii de circulatie a personalului implicat, in cazul in care armatura este
montata pe suprafete orizontale/inclinate mari;

+ Crearea, in cazul armaturilor dese la partea superioara, la intervale de maximum 3,00m,
a unor spatii libere pentru patrunderea betonului sau a furtunelor prin care se descarca
acesta,

o Crearea spatiilor necesare patrunderii vibratorului, cu dimensiunile de minimum 2,5 ori
diametrul acestuia, la intervale de maximum 5 oriinaltimea elementului. Crearea spatiilor
libere se face fie prin amplasarea armaturii, in acord cu proiectantul, fie prin montarea
unor bare in ultima etapa de turnare a betonului.

- Asigurarea pozitiei relative intre bare si fata de cofraj are in vedere:

o Legarea armaturii la Incrucigari;

5. LEGAREA ARMATURILOR.
Trebuie efectuata la incrucisarea barelor, prin legaturi cu sarma neagra sau prin sudura
electrica prin puncte.
Cénd legarea se face cu sarma se vor utiliza doua fire de sé&rma moale de 1,0 mm panala 1,5
mm diametru. Legarea armaturii se va face numai cu sarma neagra, fiind interzisa utilizarea
sarmei zincate.
Legarea armaturii se va face dupa cum urmeaza.
- La retele de armaturi din placi si pereti:

» Fiecare Incrucigare, pe doud randuri de incrucisari marginale, pe intregul contur;

» Restul incrucisarilor, In cdmp, se vor lega in sah, din doua n dous;

- La retelele de armaturi din placi curbe subtiri, se vor lega toate incrucisérile;
- La grinzi si stalpi:

e Toate incrucigarile cu colturile etrierilor si cu ciocurile agrafelor;

« Incrucisarile cu portiunile drepte ale etrierilor pot fi legate in sah, din doua in dous;
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« Barele inclinate se vor lega, in mod obligatoriu, de primii etrieri cu care se incrucigeaza;
o FEtrierii gi agrafele montate inclinat precum si fretele, se vor lega la toate incrucigarile cu
barele longitudinale.

Dupa caz, pentru elementele la care armarea se face cu un numar mare de bare si/sau
de diametru mare, se vor prevede si alte tipuri de elemete de sustinere temporare sau
definitive. Aceste elemente vor fi de tip “confectie metalica” si se vor stabili de comun acord
cu executantul dupa desemnarea acestuia.

In nodurile cu armaturi dese se va urmari dispunerea barelor astfel ca sé permita si
patrunderea vibratorului.

6. INADIREA BARELOR.
Innadirea barelor de armétura se va realiza:
- prin suprapunere (pentru diametre mai mici de 25mm, daca In proiect nu este specificat
altfel);
- prin sudare electrica, in mediu normal sau de bioxid de carbon, cap la cap, in cochilie
pentru diametre de 25mm sau mai mari.
Executarea Tnnadirilor prin sudura, inclusiv calificarea sudorilor, precum si verificarea calitatii
acestora se vor face conform prevederilor reglementarilor tehnice specifice.
Innadirile sudate se vor poansona si verifica prin probe distructive, executate intercalat de
acelasi sudor si in aceleasi conditii cu sudurile din opera, in proportie de 3% din numarul total
al innadirilor.
Dupa caz, dar numai cu avizul proiectantului, se accepta si alte metode de innadire:
- nnadirea cu filet, normal sau conic;
- Tnnadirea cu mansgon presat radial;
Utilizarea acestor metode de innadire se va face pe baza prevederilor reglementérilor tehnice
specifice.
Executarea lucrarilor se va face cu grija pentru a nu introduce in cofraj pamant sau alte corpuri
care ar dauna calitatii betonului.
La executarea fundatiilor, pe stratul de beton de egalizare se aseaza barele fasonate conform
proiectului, legandu-se intre ele si montand distantierii pentru asigurarea stratului de acoperire
cu beton.
Se introduc de asemenea mustatile pentru stalpi sau pereti si se fixeaza de armatura fundatiei.
Montarea arméaturilor va fi efectuata in pozitile prevazute in proiect asiguréndu-se mentinerea
acestor pozitii si in timpul turnarii betonului.
La montare se vor prevedea:
- cel putin 3 distantieri la fiecare mp de placé sau perete;
- cel putin 1 distantieri la fiecare ml de stéalp.
Distantieri pot fi confectionati din masa plasticad sau prisme de mortar prevazute cu céte o
sarma pentru a fi legate de armaturi.
Nu se accepta inlocuirea armaturilor prevazute in proiect decat cu acceptul proiectantului.
Stratul de acoperire cu beton a barelor din elementele de beton armat, are drept scop
asigurarea protectiei armaturii contra coroziunii si buna conlucrare a acesteia cu betonul. Dacéa
nu se specifica altceva pe planurile de armare, straturile minime de acoperire se vor realiza
conform SR EN 1992-1-1-2004.
La terminarea montarii armaturilor, datoritd importantei deosebite a calitatii executiei acestora
cat si a faptului ca dupa turnarea betonului ele nu mai pot fi verificate cu mijloace simple,
acestea vor fi obligatoriu receptionate, incheindu-se proces verbal de lucrari ascunse.

16



7~

Plata libertatii, nr. 18 0354 405 775

ShlERCaEran : CAIET DE SARCINI
© CONSTRUIRE CORP ANEXA LA CLADIREA PRINCIPALA
LICEUL TEORETIC TRAIAN LALESCU

Verificarile trebuie efectuate si insusite de catre beneficiar (dirigintele de santier atestat
MDRAP), executant (seful de lucrare impreuna cu responsabilul tehnic cu executia atestat
MDRAP) si trebuie sa se refere la toate aspectele lucrarii si anume:

- numarul, diametrul si pozitia barelor In diferite sectiuni transversale, caracteristice
elementului de structura;

- distantele dintre etrieri, diametrul acestora si modul lor de fixare;

- lungimea portiunilor de bara care depasesc reazemele sau care urmeaza a fi inglobate
in elemente care se toarna ulterior (mustati);

- lungimea de suprapunere la innadirii;

- numarul si calitatea legaturilor dintre bare;

- dispozitivele de sustinere a pozitiei armaturilor in cursul betondrii (agrafe, distantieri
etc.);

- modul de asigurare a grosimii stratului de acoperire cu beton a armaturii;

Aceste elemente se consemneaza cronologic h procesele verbale de lucrari ascunse.

CAPITOLUL V. LUCRARI DIN BETON S| BETON ARMAT

1. _PREVEDER| GENERALE

Punerea in opera a betonului va fi condusa nemijlocit de conducatorul tehnic al punctului de
lucru, care are urmatoarele obligatii:
- sa aprobe nceperea turnarii betonului pe baza verificarii directe a urmatoarelor:

o starea cofrajelor si/sau a gropilor sau terasamentelor in care se toarne betonul;

o starea armaturii;

» starea tecilor/tevilor montate pentru realizarea canalelor pentru armétura pretensionata,

daca este cazul;

o starea rosturilor de turnare, daca este cazul;
- sé verifice comanda pentru beton (la furnizori externi sau la statia proprie de preparare);
- sa verifice faptul ca sunt asigurate conditile corespunzatoare pentru transportul
betonului la locul de punere in operd, precum si mijloacele, facilitétile si personalul pentru
punerea in opera a betonului, inclusiv cele necesare In caz de situatii neprevazute;
= s& cunoasca gi sa supravegheze modul de turnare si compactare a betonului (cu
respectarea prevederilor privind rosturile de turnare), precum si prelevarea de probe pentru
Incercéarile pe beton proaspat si beton intérit, cu intocmirea unei proceduri de punere in opera,
daca este cazul;
Aprobarea inceperii turnarii betonului trebuie sa fie reconfirmaté pe baza unor noi verificari, in
cazul in care au trecut 7 zile fara a incepe turnarea sau au intervenit evenimente de naturd sa
modifice situatia constatata la data aprobarii.
Sunt necesare masuri speciale, determinate de temperatura mediului ambiant in timpul turnarii
si intéririi betonului, astfel:
- in general se recomanda ca temperatura betonului proaspét, inainte de turnare, sa fie
cuprinsa intre 5°C si 30°C;
- In conditiile in care temeratura mediului in momentul turnarii sau in timpul perioadei de
intérire scade sub 5°C, se aplica prevederile din NEO12-1/2007. Pamantul, piatra, sustinerile
sau elementele structurale in contact cu betonul ce urmeaza a fi turnat trebuie sa aiba o
temperaturd care s& nu provoace inghetarea betonului hainte ca acesta sa atinga rezistenta
necesara pentru a rezista la efectele Inghetului;
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- in cazul in care temperatura mediului depaseste 30°C in momentul turnarii sau in timpul
perioadei de intdrire este necesara utilizarea unor aditivi intarzietori de priza eficienti si luarea
de masuri suplimentare (de exemplu: stabilirea de catre un laborator autorizat sau acreditarea
unei tehnologii adecvate de preparare, transport, punere in opera gi tratare a betonului);
Specificarea privind betonul, prevazuta in proiect, pentru comanda la furnizori sau pentru
preparare in statii proprii, se face in conformitate cu prevederile NE 012-1, avand n vedere si
eventuale alte conditii precizate in proiect.
Comanda pentru beton trebuie sa fie conforma cu prevederile aplicabile din NE 012-1/2007.
Este obligatorie verificarea betonului la locul de turnare, pe probe.
Epruvetele confectionate vor fi pastrate astfel:
- epruvetele pentru verificarea clasei betonului pus h operd se pastreaza in conditiile
prevazute Tn SR EN 12390-2;
- epruvetele de control pentru verificarea rezistentelor la compresiune la termene
intermediare se pastreaza in conditii similare betonului pus n opera;
- epruvetele pentru determinarea altor caracteristici ale betonului, daca este cazul, se
pastreaza in conditiile prevazute in standardele de incercare aplicabile;
Pentru betoanele puse n opera, pentru fiecare constructie, trebuie tinutd, la zi, condica de
betoane, care trebuie sa cuprinda cel putin urmatoarele:
- datele privind bonurile de livrare sau documentele echivalente in cazul producerii
betonului de catre constructor;
- locul unde a fost pus betonul in opera in lucrare;
- ora Inceperii si terminarii turnarii betonului;
= temperatura betonului proaspat;
- probele de beton prelevate si epruvetele turnate, modul de identificare a acestora si
rezultatele obtinute la incercarea lor;
- maésurile adoptate pentru protectia betonului proaspat turnat;
- eventualele evenimente intervenite (intreruperea turnarii, intemperii etc):;
- temperatura mediului ambiant;
- personalul care a supravegheat turnarea si compactarea betonului;
Datele din condica de betoane trebuie sa asigure trasabilitatea betonului, de la prepararea
acestuia si pana la punerea in opera.

2. PREPARAREA S| TRANSPORTUL BETONULUI
Prepararea si verificarea caracteristicilor betonului se face corespunzator precizarilor din
"Codul de practicad pentru executarea lucrarilor din beton, beton armat si beton precomprimat,
indicativ NE 012-2007",
Transportul betonului de lucrabilitate L3 si L4 (tasarea conului cu 5...9 cm, respectiv 10...15
cm) se face cu autoagitatoare iar a celor cu lucrabilitate L2 (tasarea conului cu 1...4 cm) cu
autobasculanta cu bena amenajata corespunzator.
Transportul local al betonului se poate efectua cu bene, pompe, jgheaburi sau roabe.
Mijloacele de transport trebuie sa fie etanse pentru a nu permite pierderea laptelui de ciment.
Pe timp de arsita sau ploaie, suprafata liberd de beton trebuie sa fie protejata astfel incat sa
se evite modificarea caracteristicilor betonului.
Durata de transport se considera din momentul Inceperii incarcarii mijlocului de transport si
sfarsitul descararii acestuia si nu poate depasi valorile de mai jos decat daca se utilizeaza aditivi
intérzietori:
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Durata maxima de transport {minute)
Temperatura betonului : : 4
Cimentun de clasa 325 Cimentuni de clasa »42.5
-intre 10°C si 30°C 50 35
- sub 10°C 70 50

Ori de cate ori intervalul de timp dintre descarcarea si reincarcarea cu beton a mijloacelor de
transport depaseste o ord, precum si la intreruperea lucrului, acestea vor fi curatate cu jet de
apa.

Rezistentele betonului la compresiune la o varsta mai mica de 28 zile se pot estima conform
capitolului 3.1.2 din SR EN 1992-1-1:2004. Pe graficul urmator s-a reprezentat, ca exemplu,
cu linie rosie variatia rezistentei la compresiune conform SR EN 1992-1-1:2004, si cu bare
verticale rezultatele obtinute de producatorul de beton pe betonul pus in opera.

Evolutia rezistentei la compresiune pentru betonul C40/50
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3. TURNAREA S| COMPACTAREA BETONULUI
Inainte de a se Incepe turnarea betonului se vor verifica:
- corespondenta cotelor cofrajelor, atat in plan orizontal cat si pe verticald, cu cele din
proiect;
- orizontalitatea si planeitatea cofrajelor;
- existenta masurilor pentru mentinerea formei cofrajelor si pentru asigurarea etanseitatii

- masurile pentru fixarea cofrajelor de elementele de sustinere;

- rezistenta si stabilitatea elementelor de sustinere existente si corecta montare si fixare
a sustinerilor, existenta panelor si a altor dispozitive de decofrare, a talpilor pentru repartizarea
presiunilor pe teren, etc.;

In cazul in care se constatd nepotriviri fatd de proiect sau se apreciazd ca neasiguratd
rezistenta si stabilitatea sustinerilor, se vor adopta masuri corespunzatoare.

Tnainte de a se incepe betonarea, cofrajul si armaturile se vor curita de eventuale corpuri
straine, beton rédmas de la turnarea precedentd, rugina neaderenta, etc. si se va proceda la

inchiderea ferestrelor de curatire.
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TIn urma efectudrii verificarilor si a masurilor mentionate mai sus, se va proceda la consemnarea
celor constatate intr-un proces verbal de lucrdri ascunse. Dacd pana la Tnceputul betonarii
intervin unele evenimente de naturd s modifice situatia constatata (intreruperi, accidente etc.)
se va proceda la o noua verificare.

Inainte de turnarea betonului trebuie verificatd functionarea corecta a utilajelor de transport
local si de compactare a betonului (vibratoare).

Se interzice Inceperea betonarii inainte de efectuarea verificarilor si aplicarea masurilor indicate
Tn Codul NE 012-2007, capitolul 17.

Betonarea constructiei va fi condusa nemijlocit de maistrul sau seful punctului de lucru. Acesta
va fi permanent la locul de turnare si va supraveghea comportarea si mentinerea pozitiei initiale
a sustinerilor cofrajelor si armaturilor si va lua masuri operative de remediere a oricaror
deficiente constatate. Atat deficientele constatate cat si masurile adoptate vor fi consemnate
in condica de betonare.

Betonul trebuie sa fie pus Tn lucrare in maximum 15 minute de la aducerea lui la locul de
turnare. Punerea in lucrare se va face fara intrerupere. Daca acest lucru nu este posibil se vor
crea rosturi de lucru conform prevederilor normativului NE 012-2007.

La turnarea betonului trebuie respectate urmatoarele reguli generale:

- la locul de punere in lucrare, descarcarea betonului se va face in bene, pompe de beton
sau jgheaburi, pentru a se evita alte manipulari;

- daca betonul adus la locul de punere in lucrare nu este amestecat omogen, se va
proceda la descarcarea si reamestecarea lui pe platforma special amenajata, fara a se adauga
insa ap3,;

- indltimea de cadere libera a betonului nu trebuie sa fie mai mare de 1,5 m;

- turnarea betonului de naltime mai mare de 1,5 m se va face prin tuburi alcatuite din
tronsoane de forma tronconica;

- betonul trebuie sa fie raspandit uniform si in grosime de cel mult 50 cm. Intinderea
acestuia se face prin tragere cu grebla. Nu se admite azvérlirea cu lopata a betonului la o
distantad mai mare de 1,50 m;

- se vor lua masuri pentru a se evita deformarea sau deplasarea armaturilor fata de
pozitia prevazuta in proiect, indeosebi pentru armaturile dispuse la partea superioara a placilor
n consold; daca totusi se vor produce asemenea defecte, ele vor fi corectate In timpul turnarii;
= se va urmari cu atentie, inglobarea completa in beton a armaturilor, respectandu-se
grosimea stratului de acoperire, in conformitate cu prevederile proiectului;

- nu este permisa ciocanirea sau scuturarea armaturii in timpul betonarii si nici asezarea
pe armaturi a vibratorului;

- betonarea se va face fara intrerupere, chiar si atunci cand turnarea se face prin ferestre
laterale;

- turnarea se va face in straturi orizontale de 30 ... 40 cm inaltime, acoperirea cu un strat
nou trebuie sa se faca inaintea inceperii prizei cimentului din betonul stratului inferior.
Compactarea betonului se executa prin vibrare mecanica; in cazul imposibilitatii de continuare
a compactarii prin vibrare, defectarea vibratoarelor, intreruperi de curent electric, etc.), turnarea
betonului se va continua pana la pozitia corespunzatoare pe rost, compactand manual
betonul.

Betonul trebuie turnat si compactat astfel incat sa se asigure ca intreaga armatura si piesele
inglobate sunt acoperite In mod adecvat, In intervalul tolerantelor acoperiri cu beton
compactat si ca betonul va atinge rezistenta si durabilitatea prevazute.
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Viteza de turnare si compactare trebuie sa fie suficient de mare pentru a evita formarea
rosturilor de turnare si suficient de redusa pentru a evita tasarile sau supraincércarea cofrajelor
si sustinerilor acestora.

Se pot utiliza numai vibratoare omologate pentru care se folosesc caracteristicile tehnice si
functionale si pentru care se gasesc prescriptii de utilizare si intretinere. Personalul care
efectueaza vibrarea betonului trebuie sa fie instruit in prealabil asupra modului de utilizare a
procedeului pe care urmeaza sa-l aplice.

Distanta dintre doud puncte succesive de introducere a vibratorului de interior este
de maximum 1,0 m. In cazurile in care nu este posibild respectarea acestei distante (din cauza
configuratiei armaturilor a unor piese inglobate sau alte cauze) se recomanda utilizarea
concomitenta a mai multor vibratoare.

Grosimea stratului de beton supusa vibrarii se recomanda sa nu depaseasca 3/4 din lungimea
capului vibrator (butelia); la compactarea unui nou strat, butelia trebuie s& patrunda 5...15 cm
in stratul compactat anterior. Grosimea stratului de beton armat (inainte de compactare)
trebuie sa fie de 1,1 - 1,35 ori mai mare decét grosimea finald a stratului compactat in functie
de lucrabilitatea betonului.

Distanta intre doud pozitii succesive de lucru ale zonelor vibrate trebuie si fie astfel stabilita
Incat si fie asigurata acoperirea succesiva a intregii suprafete de beton compactat.

Alegerea tipului de vibrare (marimea capului vibratorului, forfa perturbatoare si frecventa
corespunzatoare a acestuia) se va face in functie de dimensiunile elementelor si de posibilitatile
de introducere a capului vibrator (butelia) printre barele de armatura.

Lucrabilitatea betoanelor compactate prin vibrare interna se recomanda sa fie L3 sau L4.
Durata de vibrare optima din punct de vedere tehnico-economic se situeaza intre durata
minima de 5 sec. si durata maximé& de 30 sec. Prelungirea duratei de vibrare pana la 50 sec.
impuse de conditii speciale locale, nu este de natura sa dauneze calitétii betonului.

Semnele exterioare dup& care se recunoaste ca vibrarea betonului s-a terminat, sunt
urmatoarele:

- betonul nu se mai taseaza;

- suprafata betonului devine orizontald si usor lucioassa;

- inceteaza aparitia bulelor de aer la suprafata betonului.

La turnarea betonului trebuie respectate urmatoarele reguli generale:

- cofrajele din lemn, betonul vechi sau zidarille care sunt h contact cu betonul proaspat,
trebuie s& fie udate cu apa atat cu 2...3 ore Tnainte cat si imediat de turnarea betonului, dar
apa ramasa in denivelari trebuie sa fie Inlaturata;

- descarcarea betonului din mijlocul de transport, se face in bene, pompe, benzi
transportoare, jgheaburi sau direct in cofraj;

- refuzarea betonului adus la locul de turnare si interzicerea punerii lui In opera, in
conditiile in care nu se incadreaza in limitele de consistenta prevazute sau prezinta segregari;
se admite imbunatatirea consistentei numai prin utilizarea unui aditiv superplastifiant cu
respectarea prevederilor aplicabile din NE 012-1;

- inaltimea de cadere liberd a betonului nu trebuie sa fie mai mare de 3,0 m in cazul
elementelor cu latime de maximum 1,0 m si 1,5 m in celelalte cazuri, inclusiv elemente de
suprafatd (placi, fundatii etc);

- turnarea betonului in elemente cofrate pe indltimi mai mari de 3,0 m se face prin ferestre
laterale sau prin intermediul unui furtun sau tub (alcatuit din tronsoane de formé tronconica),
avand capatul inferior situat la maximum 1,5 m de zona care se betoneaza;
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B raspandirea uniformé a betonului Tn lungul elementului, urmarindu-se realizarea de
straturi orizontale de maximum 50 cm ndltime gi turnarea noului strat fnainte de inceperea
prizei betonului turnat anterior;
- corectarea pozifiei armaturilor in timpul turndrii, In conditile In care se produce
deformarea sau deplasarea acestora fatd de pozitia prevazutd in proiect (indeosebi pentru
armaturile dispuse la partea superioara a placilor in consola);
- urmarirea atentd a inglobarii complete in beton a armaturii, cu respectarea grosimii
acoperirii, In conformitate cu prevederile proiectului i ale reglementarilor tehnice in vigoare;
- Nu este permisa ciocanirea sau scuturarea armaturii in timpul betonérii si nici agezarea
pe armaturi a vibratorului;
- urmérirea atentd a umplerii complete a sectiunii in zonele cu arméturi dese, prin
indesarea laterald a betonului cu ajutorul unor sipci sau vergele de otel, concomitent cu
vibrarea lui; in cazul in care aceste masuri nu sunt eficiente, trebuie create posibilitéti de acces
lateral, prin spatii care sa permita patrunderea vibratorului in beton:;
- luarea de masuri operative de remediere In cazul unor deplasari sau cedari ale pozitiei
initiale a cofrajelor si sustinerilor acestora;
- asigurarea desfagurarii circulatiei lucratorilor si mijloacelor de transport n timpul turnarii
pe podine astfel rezemate, incat s& nu modifice pozitia armaturii; este interzisa circulatia directa
pe armaturi sau pe zonele cu beton proaspat;
- turnarea se face continuu, pana la rosturile de lucru prevazute in proiect sau in
procedura de executare;
- durata maxima admisa a intreruperilor de turnare, pentru care nu este necesara luarea
unor masuri speciale la reluarea turndrii, nu trebuie sa depaseasca timpul de incepere a prizei
betonului; In lipsa unor determindri de laborator, aceasta se considerd de 2 ore de la
prepararea betonului, In cazul cimenturilor cu adaosuri si 1,5 ora in cazul cimenturilor fara
adaosuri;
- reluarea turndrii, in cazul cand s-a produs o Intrerupere de turnare de duratad mai mare,
numai dupa pregatirea suprafetelor rosturilor;
- permiterea instalarii podinilor pentru circulatia lucréatorilor si mijloacelor de transport
local al betonului pe planseele betonate, precum si depozitarea pe acestea a unor schele,
cofraje sau armaturi este permisa numai dupa 24 ... 48 ore, in functie de temperatura mediului
sl de tipul de ciment utilizat (de exemplu 24 ore, daca temperatura este de peste 20°C si se
foloseste ciment de tip |, avand clasa mai mare de 32,5).
Compactarea betonului trebuie realizata dupa cum urmeaza:
- betonul trebuie astfel compactat incéat sa contind o cantitate minima de aer oclus;
- compactarea betonului este obligatorie si se poate face prin diferite procedee, in functie
de consistenta betonului, tipul elementului etc.;
- in afara cazului in care se stabileste o altd metodd, compactarea se efectueaza cu
vibrator de interior. Se admite compactarea manuala (cu maiul, vergele sau sipci, in paralel,
dupa caz, cu ciocanirea cofrajelor) in urmatoarele cazuri:
» introducerea in beton a vibratorului nu este posibila din cauza dimensiunilor sectiunii
sau desimii armaturii si nu se poate aplica eficient vibrarea externa;
 intreruperea functiondrii vibratorului din diferite motive, caz In care punerea in opera
trebuie sa continue pana la pozitia corespunzatoare unui rost;
« este prevazuta prin reglementari speciale (beton fluid, beton monogranular, beton
autocompactant);
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- vibrarea se utilizeazd ca metoda de compactare si nu ca metoda de deplasare a
betonului pe distante lungi, sau de prelungire a duratei de asteptare pe santier hainte de
turnare;
- vibrarea cu vibratoare de adancime sau de suprafata se aplica sistematic dupa turnare
pana la eliminarea aerului oclus. Se evitd vibratile excesive care pot conduce la slabirea
rezistentei suprafetei sau la aparitia segregérii;
- in mod normal, se recomanda ca grosimea stratului de beton turnat sa fie mai mica
decét indltimea tijei vibratoare, asigurdndu-se sistematic vibrarea si revibrarea suprafetel
stratului anterior;
- in cazul n care structura contine cofraje pierdute, trebuie luata in considerare absortia
de energie a acestora, la selectarea metodei de compactare si la stabilirea consistentei
betonului;
- in sectiuni cu grosimi mari, reluarea compactarii stratului de suprafatd este
recomandata pentru compensarea tasarii plastice a betonului situat sub primul rand de
armaturi orizontale;
- cand se utilizeazd numai vibratoare de suprafatd, stratul de beton dupa compactare
nu trebuie, in mod normal, sa depaseasca 100 mm, n afara cazului in care se demonstreaza
prin turnéri de probéa ca sunt acceptabile grosimi mai mari. Pentru a obtine o compactare
corespunzatoare, poate fi uneori necesara o vibrare suplimentara la margini;
- in timpul compactarii betonului proaspat, trebuie evitata deplasarea armaturilor si/sau
a cofrajelor;
- pbetonul se compacteaza numai atat timp céat este lucrabil.
Turnarea betonului Tn elemente verticale (stélpi, diafragme, pereti) se face respectandu-se
urmatoarele prevederi suplimentare:
- In cazul elementelor cu naltimea de maximum 3,0 m, dacé vibrarea betonului nu este
stanjenitéa de grosimea redusa a elementului sau de desimea armaturilor, se admite cofrarea
tuturor fetelor pe intreaga ndltime si turnarea pe la partea superioara a elementului:
- in cazul In care se intrevad dificultati la compactarea betonului precum si in cazul
elementelor cu naltime mai mare de 3,0 m, se adopta una din solutiile:

o cofrarea unei fete pe maximum 1,0 m inaltime si completarea cofrajului pe masura

turnarii;

« turnarea si compactarea prin ferestrele laterale
- in cazul peretilor de recipienti, cofrajul se monteaza pe una din fete pe intreaga inéltime,
lar pe cealalta fata, pe inaltime de maximum 1,0 m, completandu-se pe masura turnarii;
- primul strat de beton trebuie sd aibd o consistentd la limita maxima admisa prin
procedura de executare a lucrarilor si trebuie sa nu depageasca grosimea de 30 cm;
- nu se admit rosturi de lucru inclinate rezultate din curgerea liberé a betonului.
Turnarea betonului in grinzi si placi se face respectandu-se urmétoarele prevederi
suplimentare:
- turnarea grinzilor si a placilor incepe dupa 1...2 ore de la terminarea turnarii stalpilor
sau peretilor pe care reazemda, daca procedura de executare a lucrdrilor nu contine alte
precizari;
- grinzile si placile care sunt in legatura se toarna, de reguld, in acelasi timp; se admite
crearea unui rost de lucru la 1/5 ... 1/3 din deschiderea placii gi turnarea ulterioarad a acesteia:
- la turnarea placii se folosesc repere dispuse la distante de maximum 2,0 m, pentru a
asigura respectarea grosimii placilor prevazute in proiect
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Turnarea betonului n structuri in cadre se face acordand o deosebitd atentie zonelor de la
noduri, pentru a asigura umplerea completa a acestora.

Turnarea betonului In elemente masive, respectiv a elementelor la care cea mai mica
dimensiune este cel putin egala cu 1,5 m, se face avand in vedere aspectele particulare
prezentate in continuare:

- adoptarea de masuri speciale la stabilirea compozitiei betonului si a tehnologiei de
tunare, n vederea asigurarii calitatii lucraril. in scopul reducerii eforturilor din temperatura si
contractie, la stabilirea compozitiei si prepararii betonului se urmaéreste:

e adoptarea unui tip de ciment cu caldura de hidratare redusa (corelat cu clasa betonului)
si a unui dozaj cat mai scazut, utilizand n acest scop un aditiv reducator de apa si
agregate cu dimensiuni cat mai mari;

e asigurarea unei temperaturi cat mai scazute pentru betonul proaspét, reducerea
temperaturii agregatelor prin stropire artificiald, utilizarea de apa rece, fulgi de gheata
elc;

- turnarea betonului in elemente masive se face fie in strat continuu, fie in trepte, conform
detalilor din figura de mai jos. Aceste prevederi se aplica si in cazul elementelor cu grosimea
de 0,8 ... 1,6 m, daca volumul acestora depéagseste 100 m3;

- detalierea tehnologiei de turnare a betonului se face in mod obligatoriu, prin proceduri
de executare a lucrarilor, tinand seama de:

e capacitatea de turnare a betonului Cb exprimata in m3/h, respectiv cea mai mica dintre
valorile capacitaii de preparare i a capacitatii de transport de la statie sau de la locul
de preparare la cel de punere in opera;

e durata de timp Ta maxima admisa pentru turnarea unui nou strat sau treapta de beton;

e grosimea stratului sau treptei, care nu poate depasi 50 cm;

e numarul necesar de trepte suprapuse.

Durata de timp, Ta, se stabileste cu ajutorul relatiei:

Ta=T-Tt-Ts,in care:

T - durata de timp péna la inceperea prizei betonului;

Tt - durata de transport, intre terminarea incarcarii mijlocului de transport al betonului

la statia de preparare si terminarea descarcarii la locul de turnare;

Ts - durata de stationare si de transport local, pana la tunarea betonului.

Durata de timp T, pana la inceperea prizei betonului se determind de un laborator de
specialitate autorizat. In lipsa unor asemenea determindri se pot avea in vedere valorile
orientative prezentate in tabelul de mai jos:

Beton T {cre) pentru temperatura medie de:
<10° C "W ... 20°C = 20°C
Fara aditivi intarzietori Cu 3 2% 2
aditivi intarziston 8 5 4

Grosimea stratului sau dimensiunile treptei (dtime - B, grosime - H) se stabilesc prin
respectarea urmatoarelor conditii privind:
- grosimea stratului (H):
H < CbxTa / BxL
H < 50 cm
- dimensiunile treptei:
HxL < CbxTa / nxB
in care:
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Cb si Ta - conform celor aratate mai inainte;
n - intervalul maxim de suprapunere a treptelor (in exemplul de mai jos, n=4, rezultat pentru
treptele 8/4 si urmatoarele)
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Turnarea betonului in elemente masive, In strat continuu, sau in trepte
(directia de turnare este de la stanga la dreapta)
Finisarea suprafetei prin netezire cu rigla sau mistria se efectueaza la intervale si intr-o maniera
care sa permita obtinerea finisarii specificate. La finisarea suprafetei nu trebuie sa ramana lapte
de ciment. Tn timpul finis&rii nu se adauga ap4, ciment, agenti de intarire a suprafetei sau alte
materiale, decat in cazul in care se specifica altfel.
ROSTURI DE LUCRU (DE BETONARE).
in masura In care este posibil, se vor evita rosturile de lucru organizéndu-se executia astfel
incat betonarea sa se faca fara intrerupere. In cazul in care rostul de lucru nu poate fi evitat,
acesta se va prevedea vertical, la o distanta de circa 1,00 m de marginea stélpului , realizat cu
tabla expandaté sau cofraje cu sicane, dispunandu-se armaturi suplimentare si eventual benzi
de etansare.
Rosturile de lucru vor fi realizate tinandu-se seama de urmatoarele reguli:
- durata maxima admisa a intreruperilor de betoane pentru care nu este necesara luarea
unor masuri speciale la reluarea turnarii, nu trebuie sa depaseascad momentul de incepere a
prizei cimentului folosit. In lipsa unor determinari de laborator, acest moment se va considera
la 2 ore de la prepararea betonului, In cazul cimenturilor cu adaosuri si respectiv 1,5 ore in
cazul cimentului fard adaos;
- suprafata rostului de lucru va fi bine curatata, indepartandu-se betonul ce nu a fost
bine compactat i pojghita de lapte de ciment si oricare alte impuritati.
- in rosturile verticale care nu au fost realizate cu tabla expandata, suprafata acestora se
va prelucra prin spituire.
- imediat, nainte de turnarea betonului proaspat, suprafata rosturilor va fi spalata cu apa
dupa regula "betonul trebuie sa fie saturat dar suprafata zvantata".
Reluarea turnarii in continuarea rosturilor de lucru este permisd numai dupa pregatirea
suprafetelor acestora in modul urmator (Codul NE 012-2007, capitolul 13).
Executantul va prezenta spre avizare proiectantului un proiect tehnologic, in care va indica
pozitia rosturilor de lucru, tehnologia de turnare si modul de tratare al rosturilor.
Cofrajele de lemn si betonul vechi vor fi bine udate cu apa inainte de turnare.
La 2-3 ore dupa turnarea betonului, acesta va fi din nou udat cu apa.
5. TRATAREA SI PROTECTIA BETONULUI DUPA TURNARE,
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Tratarea si protectia betonului, In pericada de dupa turnare, au scopul de a asigura atingerea
caracteristicilor cerute pentru betonul respectiv, in functie de domeniul de utilizare si de
conditile de mediu din aceasta perioada.
Caracteristicile avute n vedere sunt:
- rezistentele si deformatiile betonului;
- evitarea efectului contractiei betonului, a producerii fisurilor si, dupa caz,
impermeabilitatea;
- durabilitatea, in functie de clasele de expunere. Aceste caracteristici sunt determinate,
din punctul de vedere al tratarii si protectiei betonului, de:
e impiedicarea evaporarii apei din beton;
e evitarea, dupa caz, a actiunilor mecanice daunatoare (vibratii, impact etc.), a inghetului
sau a contaminarii cu substante daunatoare (uleiuri, agenti agresivi etc.).
Prevederile privind tratarea si protectia betonului nu se refera la:
- tratarea termica accelerata prin incalzire internd sau externa care, daca este cazul,
trebuie sa faca obiectul unor prevederi speciale;
- aplicarea unor produse care se inglobeaza Tn stratul de suprafata al betonului pentru
a-i conferi proprietati speciale (de exemplu, sclivisire);
- tratarea suprafetei vazute pentru a-i conferi un aspect deosebit (de exemplu, agregate
monogranulare aparente).
Principalele date necesare pentru aplicarea metodelor de tratare si protectie a betonului sunt:
- stabilirea, pe baza cunoasterii domeniului de utilizare, a conditilor specifice privind
unele caracteristici ale betonului si, dupa caz, a suprafetei acestuia (lipsa fisurilor, duritate,
porozitate, impermeabilitate etc.);
- cunoagterea comportarii betonului utilizat, in ceea ce priveste evolutia rezistentei in
timp, In functie de tipurile de ciment, agregate si aditivi, precum si caracteristici ale betonului
proaspat (raport A/C, temperatura etc.), In perioada de intarire si cea dupa intarire;
- cunoasterea influentei conditilor de mediu (temperatura, umiditate, viteza curentilor de
aer Tn contact cu betonul etc.) asupra comportarii betonului respectiv in perioada de intarire Si
cea dupa intarire;
- cunoagterea mijloacelor si produselor care se pot utiliza, pentru tratarea si protectia
betonului, In functie de tipul betonului si de conditiile de mediu preconizate.
Pentru protectia betonului se utilizeaza, de reguld, urmatoarele metode, separat sau
combinat:
- pastrarea cofrajului in pozitie;
= acoperirea suprafetei betonului cu folii impermeabile la vapori, fixate la margini si la
imbinari pentru a preveni uscarea;
- amplasarea de invelitori umede pe suprafata si protejarea acestora impotriva uscarii;
- mentinerea unei suprafete umede de beton, prin udare cu apa;
- aplicarea unui produs de tratare corespunzator
Utilizarea produselor de tratare pentru protectie la imbinarile constructive, pe
suprafetele ce urmeaza a fi tratate sau pe suprafetele pe care este necesara aderarea altui
material, este permisad numai dacd acestea sunt indepartate complet nainte de urmatoarea
operatie, sau daca se dovedeste ca nu au nici un efect negativ asupra operatiilor ulterioare.
La stabilirea duratei de tratare si de protectie a betonului trebuie sa fie avuti in vedere urmatorii
parametri:
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- conditiile de mediu din perioada de exploatare a constructiei exprimate prin clasele de
expunere stabilite in NE 012-1. In acest sens, se deosebesc dou situatii:

« constructii aflate in clasele de expunere X0 sau XC1;

« constructii aflate in alte clase de expunere.

- sensibilitatea betonului la tratare, in functie de compozitie. Cele mai importante
caracteristici ale compozitiei betonului, care influenteaza durata tratarii betonului, sunt: raportul
apé/ciment (A/C), tipul si clasa cimentului, tipul si proportia aditivilor. Betonul cu un continut
redus de apa (raport A/C mic) si care are in compozitie cimenturi cu rezistenta initiald mare (R)
atinge un anumit nivel de impermeabilitate mult mai rapid decat betonul preparat cu un raport
A/C ridicat si cu cimenturi cu rezistenta initiala uzuala (N), rezultédnd durate ale tratarii diferite.
De asemenea, avand in vedere ca, In functie de clasa de expunere, betoanele preparate cu
cimenturi de tip Il - V compozite sunt mai sensibile la carbonatare decat betoanele preparate
cu cimenturi Portland de tip [, In cazul utilizarii aceluiagi raport A/C, se recomanda prelungirea
duratei de tratare pentru primul caz.

- procentul din valoarea caracteristica a rezistentei la compresiune la 28 zile, la care
trebuie sa ajunga rezistenta betonului in perioada de tratare. Pentru acest procent sunt stabilite
trei clase: 35%, 50% si 70%.

- viteza de dezvoltare a rezistentei betonului, care poate fi stabilita in functie de:

e raportul (r) dintre valoarea medie a rezistentei la compresiune dupa 2 zile (fcm2) si
valoarea medie a rezistentei la compresiune dupa 28 zile (fcm28), determinate prin
Incercari initiale sau bazate pe performantele cunoscute ale unui beton cu compozitie
similara (a se vedea NE 012-1).

- conditile de mediu In timpul tratarii: temperatura si expunerea directa la soare,
umiditatea, viteza vantului sau curentilor de aer, dupa caz.

Durata de tratare a betonului se determina dupa cum urmeaza, pentru:

- elemente nestructurale, pentru care nu se pun conditii privind tratarea: perioada minima
de tratare trebuie sa fie de 12 ore, cu conditia ca priza sa nu dureze mai mult de 5 ore Si
temperatura la suprafata betonului s& nu fie sub 5°C;

- elemente structurale din constructii ce urmeaza a fi supuse doar conditiilor din clasele
de expunere X0 sau XC1, daca prin proiect nu se prevede altfel: conform conditiilor pentru
atingerea a 35% din valoarea caracteristica a rezistentei la compresiune la 28 zile, prevazute
in tabelul 1;

- elemente structurale din constructi ce urmeazd a fi expuse unor conditii
corespunzatoare altor clase de expunere decat X0 sau XC1, astfel:

e daca acestea nu sunt supuse altor conditii prevazute in proiect: conform conditiilor
pentru atingerea a 50% din valoarea caracteristica a rezistentei la compresiune la 28
zile, prevazute n tabelul 2;

o dacé acestea sunt supuse unor conditii prevazute in proiect (de exemplu rezervoarele
pentru lichide): conform conditiilor pentru atingerea a 70% din valoarea caracteristica a
rezistentei la compresiune la 28 zile, prevazute in tabelul 3.
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Tabelu! 1

Temperatura la Perioada minima de tratare, zile
suprafata bzetonulmm Evolutia rezistentei betonului, r
m, *C rapida medie 050> i
(r = 0.50) rz0.30) 030 >r2013)
1 =25 1.0 1,5 25
251215 1.0 25 5
15>t2 3@ 1.5 4 g
30 >tz 54 2.0 5 11
“Temperatunie sunt cele masurate ziua la ora 12
< F‘erﬁm temperatun sub 5 °C. durata se prelungeste cu o perioada egald cu timpul cét acestea au
valori sub 5 °C

Tabelul 2
Temperatura la Perioada minima de tratare, zile

suprafag?t} b;e{t:f;mu!m Evolutia rezistentei betonului, r

A rapida medie {0350> fent3

r = 050 r=0,30) {030 >rz=0.15)

t =225 1.5 2.5 35
25 »t=2 15 2.0 4 7
12 >1210 2.5 7 12
1MW>tz5E 35 & 18

" Temperatunle sunt cele rnasura‘ie ziua, la ora 12

< Pentru temperatuni sub 5 °C, durata se prelungeste cu o perioada egala cu timpul cat acestea au
valon sub 3 °C

Tabelul 3
Temperatura la Perioada minima de tratare, zile
suprafag{aﬁ bféﬁm*ﬂ“i Evolutia rezistentei betonului, r
: rapida medie (050 = lenta
(r = 0.50) r = 0.30) (0.30 > r 20.15)

=25 3 5 &
25 >t = 15 g 9 12
15 >t210 7 13 21
W0 >tz5@ 8 18 30

U Temperatunle sunt cele masurate ziva, la ora 12

% Pentru temperatun sub 5 °C, durata se prelungeste cu o perioada egala cu timpul cit acestea au
valon sub 5 °C

In cazul In care parametrii care determind durata tratarii nu pot fi cunoscuti Tn detaliu, se
recomanda aplicarea indicatiilor din figura de mai jos.
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Parametri $i durata de tratare a betonulu
Temperatura suprafetei betonului nu trebuie sa scada sub 0°C nainte ca suprafata betonului
sa atinga o rezistenta care poate suporta inghetul fara efecte negative (de reguld, in cazul in
care rezistenta atinsa de beton, fc, este mai mare de 5 N/mm?2).

6. TURNAREA BETOANELOR PE TIMP FRIGUROS.
Se vor respecta prevederile din Normativele C 16-84 si NE 012-2007.
Masurile specifice ce se adopta in perioada de timp friguros se vor stabili tindnd seama de:
- regimul termoclimatic real existent pe santier pe timpul preparéarii, transportului, turnarii
si protejarii betonului;
- dimensiunile si masivitatea sau subtirimea elementelor ce se betoneaza;
- gradul de expunere a lucrarilor ca suprafata gi durata la actiunea timpului friguros in
cursul intaririi betonului;
- intensitatea prezumata a frigului in perioada respectiva.

La executarea pe timp friguros a betoanelor de orice fel este necesar sa se exercite un
control permanent si deosebit de exigent din partea conducatorului tehnic al lucrarii,
responsabilului CTC atestat MDRAP si al beneficiarului (dirigintele de santier atestat MDRAP).
In procesele verbale de lucrari ascunse se vor mentiona masurile adoptate pentru protectia
lucrarilor si constatarilor privind eficienta acestora.

7. DECOFRAREA
Elementele pot fi decofrate In momentul in care betonul are o rezistenta suficienta pentru
a putea prelua integral sau partial, dupa caz sarcinile pentru care au fost proiectate. Trebuie
acordata o atentie deosebita elementelor de constructie, care dupa decofrare suportd aproape
intreaga sarcina prevazuta in calcul.
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Partile laterale ale cofrajelor se pot indepéarta dupéa ce betonul a atins o rezistenta de
minimum 2,5 N/mm? astfel incat fetele si muchiile elementelor sa nu fie deteriorate.

Stabilirea rezistentelor la care au ajuns partile de constructie In vederea decofrarii se face
prin Tncercarea epruvetelor de control, pe faze, confectionate in acest scop gi péastrate in
conditii similare elementelor in cauza conform STAS 1275-88. La aprecierea rezultatelor
obtinute pe epruvete de control trebuie s& se tina seama de faptul ca poate exista o diferenta
intre aceste rezultate si rezistenta reald a betonului din element (evolutia diferita a caldurii in
beton in cele doua situatii, tratarea betonului, etc.). In cazurile In care exista dubii in legatura
cu aceste rezultate, se recomanda incercari nedistructive.

Tn tabelul urmator se prezinta recomandari cu privire la termenele minime de decofrare ale
fetelor laterale functie de temperatura mediului si viteza de dezvoltare a rezistentei betonului.

Viteza de dezvoltare a Termenul de decofrare (zile) pentru temperatura mediului(® Cj
rezistentel +5 +10 +15
Lenta 2 1.5 1

Medie 2 2 1

Daca in timpul intaririi betonului temperatura se situeaza sub +5° C atunci se recomanda ca
durata minima de decofrare sa se prelungeasca cu aproximativ durata Inghetului.

Tn cursul operatiei de decofrare se vor respecta urmatoarele reguli :

- desfasurarea operatiei va fi supravegheata direct de catre conducatorul punctului de
lucru n cazul In care se constatd defecte de turnare (goluri, zone segregate) care pot afecta
stabilitatea constructiei decofrate, se va sista demontarea elementelor de sustinere pana la
aplicarea masurilor de remediere sau consolidare;

- sustinerile cofrajelor se vor desface ncepand din zona centralda a deschiderii
elementelor si continuand simetric catre reazeme;

- decofrarea se va face asfel incat sa se evite preluarea brusca a incarcarilor de catre
elementele care se decofreaza, ruperea muchiilor betonului sau degradarea materialului
cofrajului si sustinerilor.

n termen de 24 ore de la decofrarea oricarei parti de constructie se va proceda, de cétre
conducatorul punctului de lucru, reprezentantul investitorului si de catre proiectant (daca
acesta a solicitat sa fie convocat), la o examinare amanuntitd a tuturor elementelor de
rezistentd ale structurii, Tncheindu-se un proces-verbal Tn care se vor consemna calitatea
lucrarilor precum si eventuale defecte constatate. Este interzisa efectuarea de remedieri inainte
de aceasta examinare.

6. ABATER!I ADMISIBILE.
Abateri limita la dimensiunile elementelor executate monolit

Lungimi (deschideri, lumini) ale grinzilor placilor peretilor:
- pandla3,0m +£16 mm
- 3,0...6,0m +20 mm
- peste 6,0m  +25 mm
Dimensiunea sectiunii transversale:
- grosimea peretilor si placilor
e panala 10 cminclusiv £3 mm
o peste10Ocm +5mm
- [atimea si indltimea sectiunii grinzilor si stalpilor
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pana 50 mm  +5 mm
peste 50cm  +8 mm

- fundatii
e dimens. in plan +20 mm
o Tnadltimea

o panala2,0m +20mm
o peste2,0m +30 mm
Abateri limita la forma data muchiilor si suprafetelor
- pentru 1,0 m lungime de muchie respectiv iImp de suprafatd ~ 4mm
- pentru lungimea totald a muchiilor respectiv de suprafata totald, cu latura ce mai mare
L (indiferent de tipul elementului)
L £30m +10mm
30<LE£90m +12 mm
90<L£180m +16 mm
e L>180m +20 mm
Observatie: Prin abatere de la forma data se intelege distanta maxima dintre profilul efectiv si
profilul adiacent de forma data (proiectatd) in limitele lungimii, respectiv a suprafetei de
referinta.
Nota: Valorile de mai sus sunt aplicabile in cazurile curente. Pentru anumite categorii de lucrari,
prescriptiile tehnice pot indica valori diferite.
Abaterile limité la inclinarea muchiilor si fetelor fata de prevederile proiectului

Inclinarea muchiel/ suprafete) fatd de:
Verticala  Orizontald  Pozitia

obligatdin
prolect
- pe 1.0 mlungime sau 1,0 mp de suprafatd 3mm omm S
pe toatd lungimea sau pe toatd suprafata elementulul’
2o s 1emm 20mm 16mm
o stalpl pereti. fundatii Skt 10mm 10
o grinzi . 10mm 10mm
o fetele supenoare ale peretilor diafragmelor ) 10 10mm

o placi de planseu sau de acoperis

Abaten limitd de pozitie
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= axe in plan orizontal

» 10mm 10mm
o pentru fundatii 18min 4B
o pentru stalpi. grinzi. pereti
- cote de nivel
) . 10mm
= fundati de structur 10mm
o plac gnma cu deschidere pand ia 60 m 10mm
o idem. cu deschidern peste 8 0 m 10mm
= reazeme intermediare Ia constructii etajate
Abaten limitd la suprafetele de rezemare
- pentru lungimea de rezemare a slementelor prefabncate
o elemente de planseu si acopens cu deschiden 10mm
= =650m 15mm
= >6.0m 20mm
. . 15mm
= ia grinzi. pereti 10¥A
o deschiden peste 6.0 m
= la stalpi iconstructii etajate}
. - 1.0mm
- pentru exactitatea suprafstei de rezemare la elementele
prefabricate de ldtime 2.0mm
e 3.0mm
o pandlad3m A By
o 0,30...090 m
¢ 0G91.3.0m
e >3.0tm
Pentru inchnarea suprafetelor de rezemare si 2%

paralelismul fetelor de contact fatd de prevedenle proiectului (pe
cele doud directu ortogonale pnncipale)

Abateri limita specifice elementelor prefabricate.
Pentru dimensiunile elementelor se aplica clasele de tolerantd, precizate In proiect si STAS
6657/189.
Abateri limita la armaturi pentru beton armat.
- la lungimea segmentelor barei si la lungimea totala din proiect

e sub1,0m +10mm

e intre 1,0 si 10,00m +20mm

e peste 10,0m +30mm
- lungimea de petrecere a barelor, la innadiri prin suprapunere

(fatad de prevederile proiectului sau ale prescriptiilor tehnice) 0 mm

- la pozitia inn&dirilor (fata de proiect)

» distante intre axele barelor (fatd de proiect si de prescriptiile tehnice)

o lagrinzi si stélpi +3mm
o laplaci si pereti +5mm
o la fundasii +10mm

o intre etrieri si pasul fretelor +10mm

Defecte limitd ale betonului monolit, inclusiv monolitizarile din Tmbinarile elementelor
prefabricate.
- Rupturi si stirbituri la colturi

e pAana la fata exterioard a armaturilor principale

e pana la fata interioard a armaturilor principale - cel mult una max. 5 cm, lung. de 1m

e CU adéncimea mai mare decéat cele precedente si de maximum 1/4 din dimensiunea

cea mai mica a sectiunii - cel mult una de maximum 2 cm lungime de 1,0 m
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e CU adancimi mai mari decét 1/4 din dimensiunea cea mai mica a sectiunii - nu se admit
- Segregari si lipsuri de sectiune, vizibile sau nu la fata elementului

e pani la fata exterioard a armaturii principale - maximum 400 cmp la 1,0 mp
péana la fata interioara a armaturilor principale - cel mult una de max. 30 cmp la 1,0 mp
cu adancimi mai mari decat cele precedente, dar pana la max. 1/4 din adancimea cea mai
mica a sectiunii:
la plansee si acoperisuri max.20cm2/m?
la fundatii masive max.20cm2/m?2
la grinzi, stélpi, buiandrugi  max.5cm2/m?
pereti (diafragme) la cladiri  max.10cm?2/m?
- Fisuri
pentru elementele incarcate cu mai putin decét incarcarea de exploatare nu se admit decat
fisuri superficiale de contractie cu adancimea maxima pana la fata exterioard a armaturii
principale;
pentru elementele cu incarcari de exploatare numai in limitele prescrise de STAS10102/75;
nu se admit armaturi de rezistenta taiate sau intrerupte ca urmare a spargerilor de beton;
spargeri ale betonului dupa intarirea Iui, se pot face numai in limitele prevazute la defectiuni;
Observatii: Defectele admise si mentionate mai sus, se vor remedia prin inchiderea cu mortar
de ciment, eventual cu adezivi de rasina epoxidica. In cazul unor defecte mai mari solutia se
va stabili de catre proiectant si numai in scris.

- rezistenta la umiditate - min. 240 ore S.R.ISO 11503

- rezistenta la caldura si umiditate - min.240ore

- rezistenta chimica - min. 24ore.

Asupra protectiei anticorozive se vor efectua teste pentru a stabili grosimea straturilor
aplicate, conform SR EN ISO 2808:2007, precum si teste de aderentd conform SR EN ISO
2409:2007 si SR EN ISO 4624:2003.

Frecventa testelor de grosime si aderenta a protectiei anticorozive va fi de un test la
10mp de vopsea aplicata.

Pentru elementele de metal inglobate in beton (armatura rigida) suprafata de otel in
contact cu otelul trebuie sa nu fie vopsita, acoperita cu ulei, grasime, rugina sau cruste.

CAPITOLUL VI. LUCRARI DE STRUCTURI METALICE

1. GENERALITATI

Prezentul caiet de sarcini se aplica la executia in uzina si pe santier a structuriilor metalice
pentru constructii.

La executia structurilor se vor respecta integral toate reglementarile si prevederile in vigoare
privind executia, verificarea, calitatea executiei si receptia obiectivelor de investitii in
constructie.

Firmele 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 instructiunilor tehnice in vigoare si cu prevederile
prezentului Caiet de Sarcini (CS).

Elementele, subansamblele si structurile metalice se vor executa conform planurilor de
executie predate de proiectant.
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Executia structurii metalice, verificarea calitatii ca si receptia lucrérilor se va face in general pe
baza urmatoarelor standarde, instructiuni si normative:
- STAS 767/0 - 88: Constructii civile, industriale si agricole. Constructii din otel. Conditii
tehnice generale de calitate.
- STAS 767/2 — 88: Constructii civile, industriale si agricole. Imbinari nituite si Tmbinari
cu suruburi de constructii din otel. Prescriptii de executie.
- SR EN 1090-2:2008 : Executarea structurilor de otel si structurilor de aluminiu. Partea
2: Cerinte tehnice pentru structuri de otel.
- SR EN 10025-1:2005: Produse laminate la cald din oteluri pentru constructii. Partea
1: Conditii tehnice generale de livrare.
- SR EN 10025-2:2004: Produse laminate la cald din oteluri pentru constructii, Partea
2: Conditii tehnice generale de livrare pentru oteluri de constructii nealiate.

C 150-99: Normativ privind calitatea imbinarilor sudate din otel ale constructiilor civile,
industriale gi agricole.
- SR EN 5817:2008: Sudare. imbinari sudate prin topire din otel, nichel, titan si aliajele
acestora (cu exceptia sudérii cu fascicul de electroni). Niveluri de calitate pentru imperfectiuni
- G 56 - 2002: Normativ pentru verificarea calitatii si receptia lucrarilor de constructii si
instalatii aferente.
- SR 10020:20083: Definirea si clasificarea marcilor de otel.
- SR 10027-1:2006: Sisteme de simbolizare pentru oteluri Partea 1 Simbolizarea
alfanumerica; simboluri principale.
- SR 10027-2:1996: Sisteme de simbolizare pentru oteluri Partea 2 Simbolizare
numerica;
. SR EN 10164:2005: Oteluri de constructii cu caracteristici imbunatatite de deformare
pe directie perpendiculara pe suprafata produsului.
- STAS 10166/1-77: Protectia contra coroziunii a constructiilor din otel supraterane.
Pregatirea mecanica a suprafetelor.
- STAS 10702/1-83: Protectia contra coroziunii a constructiilor din otel supraterane.
Acoperiri protectoare. Conditii tehnice generale.
- STAS 10702/2-83: Protectia contra coroziunii a constructiilor din otel supraterane.
Acoperiri protectoare pentru constructii situate in medii neagresive, slab agresive si cu
agresivitate medie.
- STAS 8600-79: Constructii civile industriale si agrozootehnice. Tolerante si asamblari
in constructii. Sistem de tolerante.
- GP 121-2013: Ghid de proiectare si executie privind protectia impotriva coroziunii a
constructiilor din otel.
- C 133-82: Instructiuni tehnice privind imbinarea elementelor de constructii metalice cu
suruburi de inalta rezistenta pretensionate.
- SR EN 1090-1:2009: Executarea structurilor de otel si structurilor de aluminiu. Partea
1: Cerinte pentru evaluarea conformitatii elementelor structurale;
- SR EN 10210-1:2006: Profile cave finisate la cald pentru constructii, din oteluri de
constructie nealiate si cu granulatie find. Partea 1: Conditii tehnice de livrare;
- SR EN 10025-6+A1:2009: Produse laminate la cald din oteluri pentru constructii.
Partea 6: Conditii tehnice de livrare pentru produse plate din otel cu limitd de curgere ridicata
in stare calita si revenita;
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- SR EN 10025-3:2004: Produse laminate la cald din oteluri de constructii. Partea 3:
Conditii tehnice de livrare pentru oteluri de constructii sudabile cu granulatie find in stare
normalizatd/laminare normalizata;

- SR EN 729-1,2,3,4- 1996: Conditii de calitate pentru sudarea prin topire a materialelor
metalice;

- SR EN 29692-1994: Sudarea cu arc electric cu electrodul invelit. Sudare cu arc
electric in mediu protector si sudare cu gaze prin topire;

- SR EN 10002-1: Materiale metalice. Incercarea la tractiune. Partea 1: Metoda de
incercare la temperatura ambiantg;

- SR EN 10021: Oteluri si produse siderurgice. Conditii tehnice generale de livrare:

o STAS 10128-86: Protectia contra coroziunii a constructiilor supraterane din otel.
Clasificarea mediilor agresive;

- SR ISO 9223:1996 Coroziunea metalelor si aliajelor. Corozivitatea atmosferelor.
Clasificare;

- SR EN ISO 12944- 2:2002: Vopsele si lacuri. Protectia prin sisteme de vopsire a
structurilor de otel impotriva coroziunii;

- GE 054-06: Ghid privind urmarirea in exploatare a protectiilor anticorozive la
constructii din otel. Masuri de interventie;

- SR EN 1993-1-10 Eurocod 3: Proiectarea structurilor de otel. Partea 1-10: Alegerea
claselor de calitate a otelului;

- SR EN 15048-1: 2007: Asamblari cu suruburi nepretensionate pentru structuri
metalice. Partea 1: Cerinte generale;

- SR EN 14399-4: 2005: Asamblari de Tnalta rezistenta cu suruburi pretensionate pentru
structuri metalice. Partea 3: Sistem HV. Ansambluri surub cu cap hexagonal si piulit;

- SR EN 14399-6: 2005/AC: 2006: Asamblari de inalta rezistenta cu suruburi
retensionate pentru structuri metalice. Partea 6: Saibe plate tesite;

- C133-82: Instructiuni tehnice privind Imbinarea elementelor de constructii metalice cu
suruburi de inalta rezistenta pretensionate;

Plangele de desen si specificatiile editate pentru acest proiect cuprind prevederile minime
necesare pentru elementele din otel ale acestei cladiri. Constructia acestei cladiri se va
executa conform prevederilor legale exprimate in codurile de constructii roméanesti si
Standardele si Normativele de Constructii din Romania.

Plangele de desen si specificatiile folosite vor fi in stransa legétura cu prevederile legale
exprimate Tn codurile de constructii romanesti i Standardele si Normativele de Constructii
din Roméania, n toate aspectele care privesc montarea si executia elementelor de

structurd din otel, cu exceptia situatiilor in care aceste documente intré in conflict cu
Standardele si Normativele de Constructii din Romania.

Plangele de desen si specificatiile au fost elaborate In deplin acord cu prevederile din
normativul P 100-1 — 2013, SR EN 1993-1-1:2006, SR EN 1993-1-1/NA2008 privind
calculul gi dimensionarea structurilor metalice, SR EN 1992-1-1:2004, cu STAS 767/0 - 88
si SR EN 1090-2: 2009 privind conditiile tehnice generale de calitate pentru constructiile din
otel.

el MENTATIE DE EXECUTIE.
Documentatia tehnica elaborata de proiectant.
Cuprinde piesele scrise si desenate care se adauga:
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- clasa de executie conform SR EN 1090-2:2008 este EXC3;

- gradul de pregatire al sudurilor si marginilor cu imperfectiuni este P1, conform
SR EN ISO 8501-3. Toate suprafetele pe care trebuie aplicate vopsele si produse conexe,
trebuie pregatite astfel incat sa indeplineasca criteriile din EN ISO 8501, grad de pregatire
Sa2 2,

- pentru elementele sudate, nivelul de acceptare este "B" - pentru defecte,
conform SR EN [SO 5817:2008 si SR EN 1090-2:2008 (cap. 7.6);

- daca pe planurile de executie nu se specifica grosimea cusaturilor de colt,
aceasta se va considera 0.70xtmin, unde tmin reprezinta grosimea minimé a elementelor ce
se Imbina;

- tolerantele de grosime pentru produsele din otel trebuie sa se ncadeze in Clasa
A (SR EN 1090-2:2008);

- cerinta cu privire la starea suprafetei este clasa A2 pentru table si platbenzi,
conform cerintelor din EN 10163-2 si C1 pentru profile, conform cerintelor din EN 10163-2.
Nu se accepta imperfectiuni precum fisurile, exfolierile sau bavuri. Starea suprafetei
produselor constituente trebuie sa fie astfel incat sa fie indeplinite cerintele relevante pentru
gradul de pregatire cerut;

Documentatia tehnica elaborata de uzina constructoare.

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

Intreprinderea ce uzineazi piesele metalice are obligatia ca inainte de inceperea uzinarii
s& verifice planurile de executie. Tn cazul constatarii unor deficiente sau in vederea usurarii
uzinarii (de exemplu alte forme ale rosturilor, imbinarilor sudate precum si pozitia Tmbinarilor
de uzina suplimentare), se va proceda dupa cum urmeaza :

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

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

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

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

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

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

- Tehnologia de debitare si taiere.

= Procesul tehnologic de executie pentru fiecare subansamblu in parte, care
trebuie s& asigure imbinarilor sudate cel putin aceleasi caracteristici mecanice ca si cele ale
metalului de baza care se sudeaza, precum si clasele de calitate prevézute in proiect pentru
cusaturile sudate.

- Preasamblarea n uzind, metodologia de masurare a tolerantelor la premontai.

Procesul tehnologic de executie pentru fiecare piesa trebuie sa cuprindé:
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- piese desenate cu cote, pentru fiecare reper;

- procedeele de debitare ale pieselor si de prelucrare a muchiilor, cu modificarea
clasei de calitate a taieturilor;

- marcile i clasele de calitate ale otelurilor care se sudeaza;

- tipurile si dimensiunile cusaturilor sudate;

- forma si dimensiunile muchiilor care urmeaza a se suda conform datelor din
proiect sau, in lipsa acestora, conform SR EN ISO 9692-1/2004 si SR EN I1SO 9692-2 :2000;
- marca, caracteristicile si calitatea materialelor de adaos : electrozi, sérme si

flexuri;

- modul si ordinea de asamblare a pieselor in subansambluri;

- procedeele de sudare;

- regimul de sudare;

- ordinea de executie a cusaturilor sudate;

- ordinea de aplicare a straturilor de sudura si numarul trecerilor;
modul de prelucrare a cusaturilor sudate;

- tratamentele termice daca se considera necesare;
- ordinea de asamblare a subansamblelor;
planul de control nedistructiv (Rontgen, gamma sau ultrasonic) al imbinarilor;

- regulile si metodele de verificare a calitatii pe faze de executie, cf. cap. 4 din
STAS 767/0 - 88 si prevederile prezentului caiet de sarcini.

Procesele tehnologice de executie vor fi avizate de catre un inginer sudor certificat,
conform SR EN ISO 14731:2007.

in vederea realizarii in bune conditii a subansamblelor sudate de serie, intreprinderea
executanta va intocmi fise tehnologice pe baza proceselor tehnologice de mai sus si SDV-
urile de executie pentru toate tipurile diferite de subansamble.

La intocmirea figelor si procedeelor tehnologice se va avea n vedere respectarea
dimensiunilor si cotelor din proiecte, precum si calitatea lucrarilor, in limita tolerantelor admise
prin STAS 767/0 - 88 si prin prezentul caiet de sarcini.

Dimensiunile si cotele din planurile de executie se inteleg dupa sudarea
subansamblelor. Pentru piesele cu lungimi fixe prevazute ca atare in proiect, dimensiunile se
inteleg la +20C.

Inainte de inceperea lucrarilor, in vederea verificarii si definitivarii proceselor tehnologice
de executie, uzina va executa cate un subansamblu principal (cap de serie), pe care se vor
face toate masuratorile si Incercarile necesare. Masuratorile vor cuprinde verificari ale
cordoanelor de sudura vizual si control. Se vor face, de asemenea, masuratori complete
asupra geometriei subansamblului, inainte si dupa premontaj si se va verifica inscrierea in
tolerantele prevazute in prezentul caiet de sarcini.

Subansamblele de proba se vor executa pe baza tehnologiilor de sudare elaborate de
uzina.

Procesul tehnologic de executie pentru subansamblele de proba, care va cuprinde si
tehnologiile de sudare, va fi elaborat de uzina. Dupa omologarea subansamblelor de proba
se vor omologa tehnologiile de sudare pentru toate tipurile de imbinari in conformitate cu SR
EN ISO 15614-8:20083.

Pe baza proceselor tehnologice definitivate Tn urma incercarilor, inginerul sudor va
extrage din acestea, din "Caietul de sarcini" i standarde, toate sarcinile de executie i
conditiile de calitate ce trebuiesc respectate la lucrarile ce revin fiecérei echipe de lucru
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(sortare, indreptare, sablare, trasare, debitare, asamblare provizorie, haftuire, sudare,
prelucrare, etc.). Aceste extrase vor fi predate echipelor si prelucrate cu acestea, astfel incéat
fiecare muncitor s& cunoasca perfect sarcinile ce i revin,

Documentatia tehnica elaborata de firma ce monteaza structura metalica.

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

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

Se vor aplica, dupa caz, masurile preventive pentru manipulare si depozitare date prin
tabelul 8 al SR EN 1090-2:2008.

Documentatia tehnica de montaj trebuie sa cuprinda:

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

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

- verificarea dimensiunilor implicate in obtinerea tolerantelor de montaj impuse;

- pregatirea si executia imbinarilor de montaj;

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

- ordinea de montaj a elementelor;

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

- schema si dimensiunile halei incalzite iarna pentru completarea subansamblurilor
uzinate cu unele piese ce se sudeaza pe santier;

- procedura de remediere, ce trebuie definita inainte de a efectua repararea.

3. MATERIALE
Materiale de baza.

Materialele de baza sunt indicate pe planurile proiectului tehnic. Utilizarea altor calitati
de materiale sau a altor dimensiuni de table, profile sau a organelor de asamblare decét cele
indicate in proiectele de executie, se admite numai cu acordul prealabil al inginerului de
structura. Materialele care nu corespund calitatii vor fi depozitate separat.

Materiale folosite:

- Calitate otel S355J2G4

Folosirea laminatelor nemarcate nu este admisa.

Indicatii privind tipurile de oteluri de vor gasi in normele europene EN 10025:2005 si EN
10113-3:1993.

O lista a standardelor de produs pentru oteluri carbon pentru constructii, se poate
vedea In tabelul 2 al SR EN 1090-2:2008.

Caracteristicile otelurilor vor fi solicitate explicit iIn comanda de materiale catre furnizorul
laminatelor si nu se vor considera avand aceasta calitate decét piesele anume marcate,
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. Defectele de suprafata si interioare ale laminatelor trebuie sa corespunda punctului
2.2. din STAS 767/0-88. Nu se accepta imperfectiuni precum fisurile, exfolierile sau bavuri.

Inginerul de structura gi inginerul de la inspectorat vor avea dreptul s& comande orice
fel de testare a oricarui otel folosit in lucrérile de constructie de otel, pentru a verifica daca
acestea au calitatea specificata.

Nu se admite folosirea laminatelor si a tablelor groase cu crestaturi, fisuri, exfolieri sau
care prezinta discontinuitati ale structurii interioare (desfaceri lamelare). Se recomanda
verificarea cu ultrasunete a profilelor laminate si a tablelor groase ce urmeaza a fi utilizate la
uzinarea structurii metalice.

Laminatele din otel trebuie sa fie nsotite de certificate de calitate, avand marcajul
producatorului, prin care se confirma ca rezultatele incercarilor otelurilor concorda cu
cerintele standardelor n vigoare sau ale conditiilor tehnice pentru otelul de marca data.

Certificatele de calitate vor trebui prezentate la receptia in fabrics a produselor uzinate,
dupa care se vor pastra timp de 10 ani.

Defectele de suprafata si interioare ale laminatelor trebuie s& corespunda punctului 2.2
din STAS 767/0-88 si prevederilor prezentului caiet de sarcini.

Materialele de adaos, respectiv electrozii, vor respecta urmatoarele indicatii si norme:

- Pentru sudarea manuala - electrozii cu invelis gros si foarte gros conform SR EN
2560:20086;

- Pentru sudarea automata - sarma neinvelita, conform:

SR EN 12536:2001 - Materiale pentru sudare. Vergele pentru sudare cu gaze a
otelurilor nealiate si a otelurilor termorezistente. Clasificare;

SR ENISO 16834:2007 - Materiale pentru sudare. Sarme electrod, sarme vergele i
depuneri prin sudare pentru sudarea cu arc electric in mediu de gaz protector a otelurilor cu
limita de curgere ridicata. Clasificare;

SR ENISO 14341:2008 - Materiale consumabile pentru sudare. Sarme electrod si
depuneri prin sudare pentru sudare cu arc electric Tn mediu de gaz protector cu electrod
fuzibil a otelurilor nealiate si cu granulatie fina. Clasificare;

SR EN ISO 636:2008 - Materiale consumabile pentru sudare. Vergele, sarme i
depuneri prin sudare pentru sudarea WIG a otelurilor nealiate si a otelurilor cu granulatie fina.
Clasificare;

SR EN ISO 544:2004 - Materiale pentru sudare. Conditii tehnice de livrare a
materialelor de adaos. Tipul produsului, dimensiuni, tolerante si marcare;

SR EN ISO 756:2004 - Materiale consumabile pentru sudare. Sarme pline, cupluri
sarma plina - flux si s&rma tubulara - flux pentru sudarea cu arc electric sub strat de flux a
otelurilor nealiate si cu granulatie find. Clasificare.

Materialele de adaos vor fi livrate cu documente care sa le ateste marca si le certifica
calitatea.

Materialele de adaos se stabilesc de catre responsabilul tehnic cu sudura al unitatii de
executie si se vor utiliza in asa fel incat caracteristicile mecanice de rezistenta a cordoanelor
de sudura sa depaseasca cu min. 20% rezistenta materialelor de baza.

Tipul materialelor consumabile pentru sudare trebuie sa fie corespunzatoare
procedeului de sudare, materialului care trebuie sudat si procedeului de sudare.

Daca se sudeaza otel conform EN 10025-5 trebuie utilizate materiale
consumabile pentru sudare care sa garanteze ca sudurile complete au o rezistenta la
coroziune atmosferica cel putin echivalentd cu cea a metalului de baza.
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Materiale de legatura.

In cuprinsul textului “surub” Insemna “un ansamblu surub cu piulita si saiba (saibe) daca
este (sunt) necesare”.

In cuprinsul textului “saibd“ insemna “saiba plata sau saiba tesita”.

imbinarile profilelor metalice se vor face, dupa caz, bulonat cu suruburi de nalta Gr.
8.8, 10.9 sau cu sudura( conform planse).

Imbinarile cu suruburi obignuite se executa si se controleaza conform pct. 4 din STAS
767/2-78. Pentru receptionarea si controlul suruburilor, in afara de probele de tractiune, se
efectueaza si probe de duritate.

Suruburile nepretensionate vor fi din grupa de caracteristici mecanice 8.8 conform EN
ISO 898-1:2001 si EN 20898-2. Pentru aplicatii nepretensionate se pot utiliza suruburi
conform EN 14399-1,

Furnizorul va face de asemenea verificarea caracteristicilor mecanice a suruburilor,
piulitelor si saibelor conform SR EN ISO 898-1. Proportia verificarilor va fi de cate un set de
Incercari pentru fiecare sarjd, exceptand verificarea duritatii Brinell care se va realiza pentru
un organ de asamblare pentru fiecare lot mai mare de 500 buc. livrat de uzina furnizoare pe
baza aceluiagi certificat de calitate. Suruburile, piulitele si saibele de nalta rezistenta vor fi
depozitate in 13zi marcate special.

Rezistenta la coroziune a conectorilor, elementelor de imbinare si saibelor de etansare
trebuie sa fie comparabild cu cea specificatd pentru elementele imbinate.

Bolturile pentru sudura cu arc, inclusiv conectorii pentru forta taietoare pentru
constructii compozite otel/beton, trebuie sa fie conform cerintelor din EN ISO 13918,

Buloane de ancorare.

Buloanele vor avea forma si dimensiunile din proiect

Ele vor fi confectionate din bare de otel rotund laminat la cald, conform STAS 8949 —
82.

Utilizarea altor calitati de materiale sau a altor dimensiuni de table ori profile decét cele
indicate in proiectele de executie si in caietele de sarcini ale constructiei, se admite numai cu
acordul prealabil scris al proiectantului.

Materiale pentru cimentare.

Materialele pentru cimentare trebuie sa fie mortar pe bazé de ciment, mortar special
sau beton cu agregate mici.

Mortarul pe baza de ciment, utilizat intre bazele de otel sau placile reazemelor si
fundatii din beton, trebuie sa fie dupa cum urmeaza:

5 Pentru grosime nominald care nu depaseste 25mm — Ciment Portland pur;

& Pentru grosime nominala de la 25mm péana la 50mm — Mortar fluid cu ciment
Portland al carui continut de ciment amestecat cu un agregat fin nu trebuie s fie mic de 1:1;

- Pentru grosime nominald de 50mm si mai mare — Mortar cu ciment Portland cat
mai uscat posibil, al carui continut de ciment amestecat cu un agregat fin nu trebuie s fie
mai mic de 1:2.

Atentie, mortarele speciale includ produse pe baza de ciment care contin adaosuri,
produse expansive si produse pe baza de rasind. Se recomanda produse cu contractie
redusa.
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Mortarele speciale trebuie nsotite de instructiuni detaliate de utilizare care sunt atestate
de producator.

Betonul cu agregate fine trebuie utilizat numai intre baze din otel sau pléci de rezemare
si fundatii de beton, care au spatii libere cu o grosime nominald de 50mm si mai mult.

4. UZINAREA CONSTRUCTIILOR METALICE
Pregétire si asamblare.
Generalitati.

La executia acestor structuri, se vor respecta integral toate reglementarile si prevederile
privind executia, verificarea calitatii executiei si receptia obiectivelor de investitii in constructii
si prevederile prezentului caiet de sarcini.

Constructorul structurii metalice réspunde direct de buna executie si de calitatea
tuturor lucrarilor care le revin, in conformitate cu planurile de executie, cu prevederile
standardelor, normativelor, instructiunilor tehnice In vigoare si prezentului caiet de sarcini.

Echipamentul utilizat in procesele de fabricatie trebuie intretinut pentru a asigura ca
utilizarea, uzura i ruperea nu cauzeaza impedimente semnificative in procesele de fabricatie.

Produsele costituente trebui manipulate si depozitate in conditiile recomandate de
producator.

Elementele din otel pentru contructii trebuie impachetate, manipulate si transportate in
deplina siguranté, astfel Incat sa se evite deformatiile permanente si degradarea suprafetei sa
fie minima.

in fiecare etapa a fabricatiei, fiecare piesa trebuie identificatd cu ajutorul unui sistem
adecvat. Elementele finisate trebuie sa poata fi identificate in documentele de inspectie. Nu
sunt permise crestari cu dalta. Conditii privind modul de identificare sunt date in capitolul 6.2
al SR EN 1090-2:2008.

Pentru fiecare marca de otel si pozitie de sudare prevéazuta a se aplica la fiecare
subansamblu diferit, se va executa céate o serie de placi de proba.

Conditii generale:

- Sunt interzise sudurile discontinue; Se vor respecta de asemenea prevederile
STAS 8600-79 - Tolerante si asamblari in constructii; sistem de tolerante; si SR EN 1090-
2:2008;

- Intreprinderea care uzineaza piesele metalice are obligatia ca inainte de a incepe
operatiile tehnologice specifice executiel subansamblelor sa verifice planurile de executie;

- In cazul constatérii unor deficiente, sau in vederea usurarii uzinarii trebuie sa
solicite asistenta tehnica si acordul scris din partea inginerului de structur;

- Dupé completarea proiectului prin introducerea eventualelor modificari, uzina
constructoare intocmeste documentatia de executie conform cap.3.2. al prezentului caiet de
sarcini.

Indreptarea materialului.

indreptarea pieselor de otel strAmbe se face in stare rece, cand curburile partilor
strAmbe sunt mici (raze de curburd mari), cand deformatiile nu sunt bruste (in loc) si
grosimea pieselor nu este mai mare de 40mm.

Tablele se vor indrepta numai la valturi speciale de indreptat table.

Indreptarea prin batere cu ciocanul se admite numai pentru piesele marunte si pentru
materialul destinat executiei unor piese de mica importanta. Se vor lua masuri pentru a se
evita zdrobirea materialului.
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Piesele de otel cu indoituri mari, bruste, cu grosimi mai mari de 10mm se indreapta
numai in stare calda. Corectarea deformatiei se face prin aplicarea locala a caldurii,
asiguréndu-se ca sunt controlate temperatura maxima a otelului i procedeul de racire.

Pentru a se evita craparea otelului, operatia de indreptat nu trebuie continuata sub
temperatura de inrosire a otelului .

R&cirea pieselor trebuie sa se faca lent si cu multa atentie la otelurile slab aliate.

Se va elabora o procedura corespunzatoare care sa contina cel putin:

- Temperatura maxima a otelului si procedeul de racire autorizat;

- Metoda de incalzire;

- Metoda utilizatd pentru masurarea temperaturii;

- Rezultate ale incercarilor mecanice realizate pentru calificarea procedeului;

- |dentificarea persoanelor abilitate cu aplicarea procedeului.

Trasarea sabloanelor.

Trasarea sabloanelor trebuie facuta dupa desenele de executie pe mese verificate cu
atentie care sa ingaduie desfasurarea sablonului fara indoire.

Trasarea sabloanelor trebuie facutad cu ruleta si rigle de otel, comparate la intervale
regulate cu ruleta de control etalon verificatéd i masurata de serviciul de masuri gi greutati.

Verificarea si controlul ruletelor trebuie dovedita prin acte incheiate de serviciul de
control al uzinei, Nu se admite folosirea ruletei de otel fara diviziuni.

La sabloanele pieselor lungi, table cu gauri dese, se va tine seama de necesitatea
scurtarii cu pana la 0.5 mm pentru fiecare metru de lungime Tn cazul in care gaurirea pieselor
se face direct dupa sablonare, fard marcare, spre a se tine seama de alungirea pe care o
capata piesele in timpul gauririi.

Trasarea pieselor.

In scopul simplificarii operatiunilor de uzinare, se admite téierea unor piese fara trasare
daca uzina poseda instalatii cu dispozitive in acest scop, precum si gaurirea in pachete dupa
sabloane daca uzina este dotatd cu masini de gaurit care pot face astfel de operatii.

Indiferent de tehnologia utilizatd, la stabilirea cotelor de debitare a materialelor se va
tine seama ca valorile din proiect sunt cote finale, care trebuie realizate dupa incheierea
intregului proces tehnologic de uzinare.

Se admit urméatoarele tolerante pentru trasarea pieselor (in caz ca proiectul nu prevede
altele mai mici):

- lungime si latime: £1 mm;

- distanta dintre doua linii de buloane transversale sau longitudinale: +0.5 mm;

- distanta dintre centrele a doua gauri de suruburi aldturate (pe aceeasgi linie): £0.5
mm;

- distanta dintre centrele a doua gauri de suruburi extreme (pe aceeasi linie):
+0.5mm;

- pozitia centrului gaurit de bulon fata de linia acestora: +0.5 mm;

- nu se admite acumularea mai multor tolerante pe aceeagi linie de cotare.

Talerea pieselor.
Taierea pieselor se poate face cu foarfeca, cu fierastraie, cu disc, tehnici de téiere cu jet
de apa si plasma. Nu se admite taierea pieselor cu flacara oxigaz.
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Taierea trebuie efectuata astfel incat sa fie indeplinite cerintele cu privire la tolerantele
geometrice, duritatea maxima si rugozitatea marginilor.

Zona in care urmeaza sa fie efectuata taierea trebuie sé fie curata si uscata. La otelurile
cu granulatie find; aceastd zona se recomanda a fi preincalzita.

Preincélzirea se face pe o latime de 4 ori grosimea piesei, dar nu mai putin de 100 mm
de fiecare parte a taieturii.

Daca marginile prezinta neregularitati sau bavuri, acestea se vor indeparta prin
rabotare, cu polizorul, adancimea minima de polizare sau prelucrare mecanica trebuie si fie
de 0,5mm

Taierea pieselor in unghiuri intrand se face dupa executarea prin agchiere a unei gauri
cu diametrul egal cu dublul razei de racordare. Se renunté la gaurire, daca taierea se executa
plasma, la masini automate.

Se admit abateri de la linia dreapta a muchiei tdiate pana la sdgeata de cel mult 1/500
din lungimea muchiei. Elementele structurale trebuie sa respecte conditile de
perpendicularitate a suprafetelor in contact, conform SR EN ISO 1101:2006 - Specificatii
geometrice pentru produse (GPS). Tolerare geometrica. Tolerare de forma, de orientare, de
pozitie si de bataie.

Calitatea suprafetelor taiate, definitéd de EN ISO 9013 trebuie sa fie “Domeniu 3"-
Toleranta la perpendicularitate sau unghiulara si “Domeniul 3”"- Inaltime medie a profilului,
Rz5.

Pentru otelurile carbon, duritatea suprafetei marginilor trebuie sa fie conform tabelului
de mai jos. Pentru a realiza duritatea ceruta pentru suprafata marginilor, se poate aplica
preincalzirea materialului.

Tabelul 10 - Valori maxime admisibile pentru duritate
(HV 10}
Standarde de produs Marci Otel Valori ale duritatii
EN 10025-2 1a -5 8235 pana
et 380
EN 10210-1. EN 10219-1 la 5460
; £0. 5260 pana
EMN 10148-2 si EN 10149.3 2 S700 )
3460 pa ol
” S¢ na
EN 10025-6 2 S690
NOTA — Aceste valon sunt conform EN ISO 15614-1 aplicat pentru
marcile de otel enumerate in ISO/TR 20172

Gaurirea.

Acest articol se aplica pentru efectuarea gaurilor pentru imbindri cu elemente de
Tmbinare mecanica si bolturi.

Jocurile nominale pentru suruburi si bolturi care nu sunt prevazute sa actioneze pasuit,
trebuie sa fie cele specificate In tabelul urmator.
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Jocuri nominale pentru suruburi si bolturi

Diametru nominal 27 si
al surubului sau 12 14 10 18 20 22 24 St
boltului d {mm) P

Gauri rotuz}de qee 2 3
normale®
Gaun rotunde 3 4 6 5

supradimensionate

Gaun alungite

scurte (pe 4 6 8 10
lungime)®
Gaun alungite 154

lungi (pe lungime)®

* Pentru aplicatii cum sunt tumunle si stalpii jocul nominal pentru gaun rotunde normale trebuie
redus cu 0.5mm. daca nu se specifica altfel

® Pentru elemente de imbinare acoperite. jocul nominal de 1 mm poate fi crescut cu grosimea
acoperini elementulul de prindere.

* In conditile prezentate in EN 1993-1-8 se pot utiiza. de asemenea suruburi cu diametrul
nominal de 12 mm si 14 mm sau surubun cu cap inecat in gauri cu joc de 2 mm.

? Valorile nominale ale jocului in sensul transversal pentru surubun utilizate in gaun alungite trebuie
sa fie identice cu valorile jocului, specifice pentru gauri rotunde normale.

Pentru imbinarile pasuite, diametrul nominal al gaurii trebuie sa fie egal cu diametrul tije
surubului. Pentru suruburi pasuite conform EN 14399-8, diametrul nominal al tijei este mai
mare cu Tmm decat diametrul nominal al portiunii filetate.

Daca nu se specifica altfel, diametrele gaurii trebuie sa indeplinesca urmatoarele
conditii privind tolerantele:

- gauri pentru suruburi pasuite si bolturi pasuite - clasa H11 conform I1SO 286-2;

- alte gauri - £0,6mm, diametrul gaurii se considera media intre diametrul de
intrare gi de iesire.

Nu este permisa poansonarea fara alezare. Alezarea trebuie efectuatd cu dispozitiv fix.
Se interzice utilizarea lubrifiantului acid. Gaurile trebuie poansonate cu un diametru mai mic
cu cel putin 2mm fatd de diametrul final.

Gaurile trebuie sa respecte deformarile admisibile in capitolul 6.6.3 al SR EN 1090-
2:2008.

Nu se admite gaurirea cu flacéra oxiacetilenica. Este interzisa ajustarea gaurilor cu pila,
largirea lor cu dornuri sau cu flacdra oxiacetilenica.

Decuparea.

Nu este permisad decuparea unghiurilor intrande.
Unghiurile intrénde si crestaturile trebuie rotunjite cu o razd minima de 10mm.
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1 2 3
Legenda
1 nu este permis
2 forma A {recomandata pentru tédiere complet mecanizaté sau automata)
3 forma B (permisa)
Asamblarea.
Asamblarea elementelor trebuie realizata astfel incat sa fie indeplinite tolerantele
specificate.

Alinierea gaurilor prin brogare trebuie efectuata astfel incat sa se evite o ovalizare mai
mare decat valorile prevazute in anexa D.2.8, nr.6-clasa 2 (vezi SR EN 1090-2:2008).

Pentru suruburile pasuite este interzisa ovalizarea gaurilor.

Dupa realizarea asambilarii trebuie verificate cerintele pentru contrasageata sau pregatiri
ale elementelor.

Verificare asamblare.

Concordanta intre elementele fabricate, conectate in mai multe puncte de imbinare,
trebuie verificatd prin utilizarea sabloanelor dimensionale, masuratorilor tridimensionale
exacte sau printr-o asamblare de proba.

Punerea de proba reprezintd punerea impreuna a suficiente elemente ale unei structuri
complete pentru a verifica concordanta lor. Se recomanda ca aceasta sa fie luata in
considerare pentru a verifica concordanta intre elemente, daca aceasta nu se poate verifica
prin utilizarea sabloanelor sau masurarii.
5._SUDAREA.

Generalitati.

Sudarea trebuie realizata in conformitate cu partile relevante din EN ISO 3834 sau EN
ISO 17554.

Conform clasei de executie cerute (EXC3) se aplica Partea 2 “Cerinte de calitate
completd” a EN ISO 3834.

Program de sudare.

Un program de sudare trebuie oferit ca parte integranta a planificarii productiei.

O listéa a continutului unui program de sudare se poate vedea la capitolul 7.2.2. al SR
EN 1090-2:2008.

Calificarea procedurilor de sudare gi a personalului pentru sudare.

Sudarea trebuie executata cu proceduri de sudare calificate, utilizand o specificatie a
procedurii de sudare (WPS).

Pentru elaborarea gi utilizarea unei WPS, a se vedea organigrama din anexa L a SR EN
1090-2:2008.
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La capitolul 7.3. al SR EN 1090-2:2008 se poate gasi o listd de procedee de sudare,
definite in EN 1SO 40863.

Calificarea procedurii de sudare, in functie de clasa de executie (EXC3), se face
conform tabelelor 12 si 13 ale capitolului 7.4. al SR EN 1090-2:2008.

Dacé o procedura de calificare trebuie aplicatd sudurilor de colt, solicitate transversal
pentru marci de otel superioare lui S275, verificarea trebuie completatd cu incercarea la
tractiune a imbinarilor in cruce, efectuata conform EN 1ISO 9018.

Sudorii trebuie calificati conform EN287-1 si operatorii conform EN 1418.

inregistrarile tuturor incercarilor pentru calificarea sudorilor Si operatorilor trebuie
pastrate si disponibile.

Pe durata executarii sudurii trebuie asiguratéd o coordonare a sudarii, prin personal de
coordonare, calificat corespunzator pentru aceasta si cu experienta in operatile de sudare
pe care le supervizeaza, conform procedurilor EN ISO 14731.

In functie de operatiile de sudare pe care le supervizeaza, personalul de coordonare
trebuie sa aiba cunostintele tehnice date in tabelele 14 si 15 ale capitolului 7.4.3. al SR EN
1090-2:2008 pentru EXCS.

La intocmirea procedeelor tehnologice de sudare se vor avea in vedere urmatoarele:

- unitatile care executa Imbinari sudate de nivel B trebuie sa utilizeze proceduri de
sudare calificate, conform SR EN 15614-1:2004/A1:2008;

- calificarea procedurilor de sudare se face sub supravegherea coordonatorului cu
sudura al unitatii de executie, care raspunde pentru exactitatea si conformitatea datelor
obtinute, conform SR EN ISO 14731:2007;

- coordonatorul tehnic cu sudura tine evidenta procedurilor de sudare (WPS
welding procedure specification) intocmite conform SR EN 15614-1:2004/A1:2008;

< alegerea metodei de calificare conform SR EN 15614-1:2004/A1:2008 se face
de catre coordonatorul sudarii, in concordanta cu conditiile impuse de STAS 767/0 — 88
pentru categoria A de constructii;

- procesul tehnologic de executie pentru subansamblele de proba, care va
cuprinde si tehnologiile de sudare, va fi elaborat de uzina si avizat de catre un inginer sudor
certificat de catre ISIM. Dupa omologarea subansamblelor de proba se vor omologa
tehnologiile de sudare pentru toate tipurile de Tmbinari in conformitate cu SR EN ISO 15614-
8 :2003;

- procesele tehnologice de executie pentru subansamblele completate si
definitivate Tn urma executiei celor de probd, vor fi aduse la cunostinta inginerului de
structura, reprezentantului clientului si intreprinderii de montaj;

- pe baza proceselor tehnologice definitivate Tn urma incercarilor, inginerul sudor
va extrage din acestea, din "Caietul de sarcini" si din standarde, toate sarcinile de executie si
conditile de calitate ce trebuiesc respectate la lucrarile ce revin fiecarei echipe de lucru
(sortare, indreptare, sablare, trasare, debitare, asamblare provizorie, haftuire, sudare,
prelucrare, etc.). Aceste extrase vor fi predate echipelor ce vor fi instruite conform acestora,
astfel incét fiecare muncitor s& cunoasca perfect sarcinile ce i revin.

Pregatirea si executarea sudérii.

Pregétirea marginilor consta in taierea lor, in scopul realizarii unui profil in V, X, conform
SR EN 9692-1:2004 si SR EN 9692-2:2000. La stabilirea regimului de sudare se va avea in
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vedere modul de prelucrare a marginilor recomandate pentru sudura manuald si pentru
sudura automata.

Piesele care urmeaza a fi asamblate trebuie sa aiba suprafetele curate si uscate. Se
interzice folosirea pieselor ude, acoperite cu gheata, unsoare, impuritati sau rugina.

Inainte de asamblare, muchiile ce se imbina prin sudura, precum si zonele invecinate
pe o latime de cel putin 20 mm, trebuie curdtate pana la suprafata metalului curat.

Pregatirea imbinarii trebuie sa fie corespunzatoare procedeului de sudare. Tolerantele
pentru pregatirile imbinarilor si ajustarea lor trebuie prevazute in WPS-uri.

La pregatirea imbinarii nu trebuie sa existe fisuri vizibile.

Grundurile primare aplicate in fabrica nu trebuie lasate pe marginile de sudat.

Materialele consumabile pentru sudare trebuie depozitate, manipulate si utilizate
conform recomandarilor producatorilor.

Daca electrozii si fluxurile trebuie sa fie uscate si depozitate, trebuie indeplinite
recomandarile producétorilor cu privire la nivelurile de tempertura si durate. Materialele
consumabile care rdman neutilizate la sfargitul schimbului de sudare, trebuie uscate din nou.
Pentru electrozi, uscarea nu trebuie efectuata mai mult de doua ori.

Materialele consumabile ramase si cele care prezinta semne de degradare sau
deteriorare trebuie aruncate.

Atat sudorul cat si zona de lucru trebuie protejati corespunzator impotriva efectelor
vantului, ploii i a zapezii.

Daca temperatura materialului de sudat este mai mica de +5° C, va fi necesara o
incalzire corespunzatoare. Preincalzirea trebuie realizatd conform WPS adecvata si trebuie
aplicata pe intreaga durata a sudarii, inclusiv sudurile d eprindere si sudarea prinderilor
provizorii. Preincalzirea trebuie efectuata conform EN ISO 13916 si EN 1011-2.

Elementele pregatite pentru sudura vor fi verificate si receptionate de serviciul de
control tehnic si se va stabili:

) Concordanta dimensiunilor generale si ale profilului sectiunii cu proiectul;

- Daca s-au dat sporuri corespunzatoare dimensiunii pieselor pentru
compensarea contractiilor, se vor da 0.1 mm in lungul cordonului si 1mm pentru fiecare
cusatura transversala;

fn timpul montarii se face verificarea asezarii pieselor urméarindu-se:

- Distantele intre marginile imbinarilor cap la cap care trebuie sa fie uniforme gi
egale cu cele prevazute in proiect, pot varia intre 2-4 mm;

- Asezarea corecta a pieselor In imbinare prin suprapunere sau in unghi,
intervalele trebuie sa fie egale cu zero sau cel mult 2 mm.

Taierea pieselor sau a unor parti din ele pe loc, dupa asamblare, nu este admisa,
deoarece duce la deformarea dimensiunilor si a pozitiei relative a pieselor. Dupa verificarea
asamblarii se trece la executarea prinderilor provizorii.

Elementele de sudat, trebuie aliniate corect si mentinute in pozitie prin suduri de
prindere provizorie sau prin dispozitive exterioare blocate pe durata sudarii initiale.
Asamblarea trebuie executaté astfel incat realizarea imbinarilor si dimensiunile finale ale
componentelor sa respecte tolerantele cerute. Trebuie avute Tn vedere masuri
corespunzatoare cu privire la deformare si contractie.

Asamblarea de profile cave trebuie sa fie conform indrumarilor prevazute in anexa E a
SR EN 1090-2:2008.

47



0354 405 775

o Aonere : CAIET DE SARCINI u
: CONSTRUIRE CORP ANEXA LA CLADIREA PRINCIPALA
LICEUL TEORETIC TRAIAN LALESCU

La asamblarea pieselor pentru sudurd se admit urmatoarele tolerante, fata de pozitia
prevazuta in proiect:

- La imbinarile cap la cap denivelarea muchiilor pieselor ce se Imbina
(perpendicular pe planul Tmbinarii) sa fie de 0.1 din grosimea pieselor ce se Imbina, insa cel
mult 2 mm pentru grosimi de piese pana la 40 mm;

- La piesele supuse la eforturi dinamice nu se admite nici o diferenta de nivel intre
cele doua piese;

- Plasarea relativd a muchiilor in planul imbinarilor intre talpi si alte platbande cu
muchiile laterale libere, sa fie cel mult 3 mm pentru platbande cu I&timi pana la 400 mm si cel
mult 4 mm pentru platbande cu latimea de peste 400 mm.

Se vor utiliza obligatoriu prinderi provizorii. Daca prinderile provizorii sudate trebuie
indepartate, nu este permisa taierea sau folosirea daltii. Sudurile de prindere provizorie
trebuie executate prin utilizarea unei proceduri calificate de sudare. Lungimea minima a unei
suduri de prindere, trebuie sa fie cea mai mica valoare ntre de 4 ori grosimea partii celei mai
groase sau 50mm.

Toate sudurile de prindere provizorie care nu se incorporeaza In sudurile finale trebuie
indepartate.

Regimurile de sudare se stabilesc in uzind pe baza procedeului tehnologic de sudare
calificat (WPS). Scopul stabilirii unui regim de sudura normal, este obtinerea unei calitati bune
a Imbinarilor sudate. indeosebi se urmareste:

- realizarea caracteristicilor mecanice corespunzatoare;

- patrunderea corespunzatoare in materialul de baza;

- patrunderea la radacing;

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

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

Regimurile stabilite se mentin atéta timp céat nu se schimba unul din factorii:

- marca materialului de baza,

- marcile materialelor de adaos,

- procedeele de sudare.

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

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

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

Pentru imbinarile cap la cap se vor aseza, la ambele capete ale cordonului placute
terminale. Placutele terminale vor fi sanfrenate la fel cu piesele ce se imbina. In cazurile in
care nu este posibila asezarea placutelor terminale trebuie sa se asigure completarea
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craterelor de la capetele cordoanelor de sudura. Toate imbinarile sudate cap la cap si de colt
vor avea ,inchidere" la capat.

fmbinarile cap la cap la care se vor folosi placi de proba pentru incercari mecanice se
stabilesc de comun acord intre inginerul de structura si furnizor.

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

Placile de proba se vor suda in aceleasi conditii in care se executa imbinarea si de
catre acelasi sudor, care Tsi va imprima poansonul pe placa. Sudabilitatea acestor piese de
adaos nu trebuie s fie mai mica decét cea a materialului de baza.

Sudurile cu patrundere completd sudate pe o parte vor fi realizate utilizand suport de
radacind permanent, continuu. Sudurile de prindere provizorie trebuie incluse n sudurile cap
la cap.

Pentru sudurile in crestatura si in gaura se vor respecta indicatile date la capitolul
7.5.13 al SR EN 1090-2:2008.

Trebuie avute in vedere precautii pentru a evita pulverizarea sudurii. In cazul in care
acest lucru se intdmpla, zona pulverizata trebuie curatata.

La sudurile lungi, intrerupte din diferite motive, la reinceperea sudurii se va ingriji sa se
obtind o topire completa a suprafetei de contact dintre sudura veche si cea noua.

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

Sudurile pe pozitie (verticald, peste cap sau in cornisad) vor fi executate numai de sudori
cu experienta in asemenea lucrari, instruiti, verificati si autorizati conform SR EN ISO
14731:2007.

Trebuie avute n vedere precautii pentru a evita urma de arc electric si, daca urma de
arc electric s-a produs, suprafata otelului trebuie polizata ugor si verificata.

Defecte vizibile, ca fisuri, cavitati si alte defecte neacceptate, trebuie eliminate de pe
fiecare rand, naintea depunerii randurilor urmatoare.

Toata zgura trebuie indepartatad de pe suprafata fiecarui rand nainte ca fiecare rand
care urmeaza sa fie adaugat, si de pe suprafata sudurii terminate. Trebuie acordata o atentie
deosebita zonei dintre sudura si metalul de baza.

Controlul subansamblelor inaintea si in timpul sudarii.

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

Nu se va permite inceperea sudarii daca:

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

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

. sunt depasite tolerantele de prelucrare, sanfrenare sau asamblare, specificate n
prezentul Caiet de sarcini;

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

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

- rosturile au abateri locale mai mari decéat cele admise;

- imbinarile cap la cap ale pieselor ce se asambleaza si care au fost sudate inainte
de asamblare nu au fost controlate sau nu corespund clasei de calitate prescrisa.
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Rosturile mai mari ca cele admise trebuie micsorate nainte de inceperea operatiei de
sudare a imbinarilor respective. Apropierea pieselor se va face prin taierea haftuirilor. Daca
micsorarea rosturilor nu se poate realiza prin apropierea pieselor, este necesar sa se facé
incarcarea lor prin sudurd. Nu se admite sub nici un motiv introducerea in rost a unor
adaosuri formate din s&rma, electrozi, etc.

Controlul operatiunilor de sudare si a imbinarilor sudate.

Verificarea nainte si in timpul sudarii trebuie inclusa in planul de verificare conform EN
ISO 3834.

Controlul operatiilor de sudare si a imbinarilor sudate se executa in fazele principale ale
procesului de sudare, dupa cum urmeaza:

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

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

incercarea nedistructiva a imbinarilor sudate se va executa prin urmétoarele metode:

- optico-vizual si dimensional (VT);

- ultrasunete

Controlul nedistructiv (CND) cu exceptia examinarii vizuale, trebuie efectuate de
personal calificat conform nivel 2 , definit in EN 473.

PROGRAM DE EXAMINARI NEDISTRUCTIVE PE FAZE ALE
IMBINARILOR NIVEL ACCEPTARE B

Verificare Verificarea dimensiunilor Examinare
Faza aspect geometrice ultrasonica
La scoaterea laminatelor din
depozit 100
Dupa debitare 100 20
Dupa prelucrarea rosturilor 100 20
Dupa prelucrarea radacinii 100
Dupa fiecare trecere 100
Pe faza finala 100 20 20
Dupa remedieri 100 100 100

Fiecare categorie de imbinare sudata va avea obligatoriu o figa tehnicé de examinare
nedistructiva (FTE) In care se vor specifica metodele si volumul de examinare. Aceste fise se
vor Tntocmi obligatoriu Tnainte de inceperea lucrarii i vor fi vizate de inginerul de structura
(puncte prevazute In proiect) constructor (punctele care depind de dotarea sa) si de
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reprezentantul clientului (pentru confirmare). Orice abatere de la FTE se va face numai cu
acordul celor trei factori implicati.

Toate sudurile trebuie verificate vizual, pe toata lungimea lor. Daca sunt detectate
defecte ale suprafetei, trebuie efectuata incercarea sudurii supusa verificarii cu  ultrasunete

Verificarea vizuald trebuie sa cuprinda:

- Verificarea existentei si amplasarii tuturor sudurilor;

- Verificarea sudurilor conform EN 970;

- Detectarea amorsarilor in afara rostului si suprafetelor cu pulverizarea sudurii.

Domeniul verificarilor nedistructive va acoperi atét verificarea suprafetei cat si a
defectelor interne.

Dupé ce s-a stabilit ca sudarea In productie, conform unei WPS, indeplineste cerintele
cu privire la calitate, domeniul cerut pentru controalele nedistructive (CND) suplimentare
trebuie sa fie conform tabelului de mai jos (tabelul 24 al SR EN 1090-2:2008), cu urmatoarele
imbinari sudate conform aceleasi WPS tratate ca un singur lot verificat continuu. Procentele
se aplica domeniului CND suplimentare, tratate drept cantitatea cumulata in cadrul fiecarui
lot de verificare.

Domeniul CND suplimentare

Suduri in atelier si pe santier
Tip de sudura EXC2 EXC3 EXC4
Sudun transversale cap la cap s sudun cu patrundere partiala in
imbinan cap la cap. supuse la efortun de tractiune
4205 10% 20% 100%
Y s 0% 10% 50%
Wf."f*ud\m transversale cap la cap s1 sudun cu palmnde:e?ﬁﬁﬂa!a
m imbinan n cruce 10% 20% 100%
inimbinad in T 5% 10% 50%
Sudun transversale i colt intinse sau forfecate
cu a> 12 mm sau ¢ > 20 mm 5% 0% 20%
cu &< 12 mm sau § < 20 mm T 0% 8% 10%
Sudun longitudinale s1 sudun pentru ngidizan 0% 5% 10%

NOTA 1 - Sudunle longitudinale sunt cele realizate paralel cu axa elementuln Toate celelalte sunt
considerate ca sudun transversale

NOTA 2 ~ U = Gradul de utilizare a sudunlor pentry actiuru cvasi-statice U = EoRs, unde Es este cel ma
mare efect al actiunn sudund w1 Re este remstenta sudums fa starea bimita ulima

NOTA 3 ~ Termeni a s t se refera la grosimea nominala s, respectiv, la cel mar gros matenal care se
imibina

ATENTIE:
- Gradul de utilizare a sudurilor pentru actiuni cvasi.statice U>0.5
~  Clasa de executie este EXC3

Imbinarile pentru verificare conform tabelului de mai sus trebuie selectate pe baza
anexei C din EN 12062:1997, cu lungime totald minima pentru un lot de control, x, de 900
mm), asigurénd ca esantionarea acopera, cat mai larg posibil, urméatoarele variabile : tipul
fmbinarii, marca produsului constituent, echipamentul de sudare si sudori.

Daca la verificare, pe lungimea de verificare, se gasesc defecte de sudurd mai mari
decéat cerintele specificate in criteriile de acceptare, verificarea trebuie efectuata pe doua
lungimi de verificare, cate una de fiecare parte a lungimii care prezinta defecte. Daca
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verificarea uneia sau celeilalte parti conduce la rezultate neconforme, trebuie efectuata o
investigare pentru a determina cauza.

Sudurile remediate trebuie verificate si trebuie sa indeplineasca conditiile pentru
sudurile initiale.

Conditii de calitate ale sudurilor.

Indiferent de tipul imbinarilor si forma cordonului, calitatea executiei sudurii se verifica
dimensional, vizual prin examinarea extericara cu lupa, prin ciocanire, cu ultrasunete.

Imbinarile realizate cu sudura vor fi verificate conform SR EN 1090-2:2008, procentul
Tmbinarilor sudate ce vor fi examinate pentru fiecare tip de verificare fiind cel cuprins In
tabelul 24, corespunzator clasei de executie EXC3. Criteriile de acceptare pentru defecte
trebuie sa fie cele ale EN ISO 5817. Trebuie luate In considerare orice cerinte suplimentare,
specificate pentru geometria sudurii gi profil. Nu se vor lua In considerare “racordare
incompleta” (505) si “microlipsa de topire” (401). Nivelul de acceptare defecte este nivel de
calitate B, conform capitol 7.6 al SR EN 1090-2:2008.

Elementele sudate trebui sa fie conform cerintelor specificate in capitolele 10 si 11 ale
SR EN 1090-2:2008, si ale prezentului caiet de sarcini.

La examinarea exterioara cu lichide penetrante nu se admit:

- Fisuri sau crapaturi de nici un fel;

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

- Cratere;

- Cratere initiale si finale;

- Suprainaltari sau adancituri neadmise;

- Suduri cu solzi pronuntati sau rizuri perpendiculare pe directia longitudinald a
cuséaturilor;

- Scurgeri de metal sau stropi reci inglobati in cusatura.

La verificarea prin ciocanire cu ciocanul usor (250gr.) prin care se determina
compactitatea sudurii, sunetul trebuie sa fie clar.

La examinarea prin gaurire nu se admit defecte ca:

- Lipsa de patrundere la radacina sau intre straturi;

- Incluziuni de zgura In filoane la radacina cusaturii;

- Lipsa de topire pe margini sau intre straturi.

Executarea unor imbinari sudate de buna calitate este conditionata de:

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

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

- uscarea suprafetelor de tabla pe care se aplica sudarea;

- folosirea unor materiale de adaos (electrozi, sarma, flux) corespunzatoare
materialului de baza ce se sudeaza;

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

- sudarea in plan orizontal a imbinarilor cap la cap, respectiv sudarea in jgheab a
imbinarilor de colt;
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- sudarea in stare nerigidizata a imbinarilor pentru evitarea concentrarii tensiunilor,
prin folosirea unei ordini de asamblare si sudare corecte.

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

Daca din anumite motive este necesar sa se execute manual, in aer liber unele Imbinari,
de lungime mica, aceasta se va efectua sub directa indrumare a inginerului sudor al sectiei.
Vor trebui luate masuri speciale pentru protejarea locului de sudare si al sudorului, de vant,
ploaie, zapada, care ar impiedica buna executie a lucrarilor. In aceste conditii sudarea
pieselor metalice este admisa si la o temperaturd sub + 5 °C dar nu mai micé de - 5 °C si
numai pentru piese cu grosimi sub 24mm, executate din laminate de otel cu cel mult
0.18%C. Tnainte de sudare se vor preincalzi muchiile pieselor ce se sudeazi la temperatura
de 100 — 150 °C.

Pentru piese cu grosimi mai mari de 24 mm si cu continut in carbon mai mic de 0.18%,
muchiile vor fi preincalzite la o temperaturad de 150-200 °C. Racirea zonelor sudate se va
efectua astfel ca temperatura de 100 °C a pieselor sa se atingd nu mai devreme de 30 min.
de la temperatura sudarii. Aceasta se poate realiza prin protejarea zonelor sudate cu placi de
azbest sau perne termoizolante prin micgorarea vitezei de racire folosind flacara gaz-aer.
Racirea lentad a imbinarilor sudate va fi asigurata de catre un personal special instruit.

La sudare se vor folosi electrozi, care se vor usca ,in prealabil la Tnceperea lucrului
obligatoriu la temperatura (200...350°C) si timpul (minim 1 la 2 ore) cu valori prescrise de
furnizor. La locul de executia sudurii electrozii vor fi pastrati obligatoriu in etuve electrice la
temperatura de 80-100°C."” Se va tine o evidenta scrisa zilnica a utilizarii instalatiei de uscare
a electrozilor obligatoriu la o temperatura de 250 — 300°C timp de minim 1 ord —n lipsa
altor precizari impuse de producator.

Port-electrozii (clestii), cablurile si modul de realizare a contactului de masa vor
corespunde prevederilor,

Utilajul folosit la sudarea automata si semiautomata trebuie sa asigure stabilitatea
regimurilor de sudare fixate in proiectul procesului tehnologic, cu urmatoarele tolerante:

- la viteza de sudare +10%;

- la intensitatea curentului de sudare + 3%;

- la tensiunea arcului voltaic + 5%.

Unele oscilatii izolate de scurta durata ale aparatelor de masurat nu vor fi considerate
ca O nerespectare a regimului stabilit, daca aceste oscilatii nu au un caracter periocdic si nu
dauneaza calitatii cordoanelor de sudura executate.

6. IMBINARILE CU SURUBURI

Acest capitol acopera cerintele cu privire la imbinarea in atelier sau pe santier, inclusiv
fixarea tablelor profilate.

Grosimea tablelor distincte care formeaza o asambleare comuna nu trebuie sa difere
cu mai mult de 2mm, iar in cazul pretensionarii 1mm.

Grosimea placii trebuie aleasa pentru a limita la maxim trei numarul fururilor.

Lungimea surubului trebuie aleasa astfel incat, dupa strangere, sa indeplineascé
urméatoarele cerinte cu privire cacapatul surubului care depaseste piulita si lungimea filetului:

- Lungimea depasirii, trebuie sa fie cel putin egald cu lungimea pasului filetului,
masurata intre fata exterioara a piulitei si capatul surubului;

53



0354 405 775

%}?%‘i‘ifggg . CAIET DE SARCINI
CONSTRUIRE CORP ANEXA LA CLADIREA PRINCIPALA
LICEUL TEORETIC TRAIAN LALESCU

- Pentru suruburi nepretensionate, trebuie sa ramana afara cel putin un pas al
filetului (in afara de iesirea filetului), intre suprafata care reazema piulita si portiunea nefiletata
a tijei;

TABEL PRINDERI CU SURUBURI INALTA
REZISTENTA (S..LR.P.) GRUPA 8.8, 10.9

HIGH-STRENGH BOLT TABLE GRADE 8.8, 10.9

Moment de
strangere
Pozitia | Dimensiuni | Grupa | Tightening moment
Position | Dimension | Grade (daNm)
1 2 3 4
1 SIR M16 8.8 7
2 SIR M20 8.8 13
3 SIR M24 8.8 22
4 SIR M27 8.8 32
53 SIR M16 10.9 8
6 SIR M20 10.9 16
7 SIR M24 10.9 27
8 SIR M27 10.9 39

NOTA: Verificarea momentelor de strangere se va efectua
periodic la intervale de 5 ani.

NOTE: Checking of tightening moment will be made
periodichal at every 5 years.

Suruburile vor fi verificate conform SR EN ISO 898-1:2002, urmaérind programul B de
incercari pentru acceptare. Proportia verificarilor va fi de cate un organ de asamblare pentru
fiecare lot mai mare de 500 buc. livrat de uzina furnizoare pe baza aceluiasi certificat de
calitate. Suruburile, piulitele si saibele de nalta rezistenta vor fi depozitate in 18zi marcate
special.

Piulitele trebuie montate astfel incéat reperele lor de identificare sa fie vizibile pentru
verificare dupa asamblare.

Saibele utilizate sub capetele suruburilor pretensionate trebuie sa fie tesite conform EN
14399-6 gi pozitionate cu tesitura orientata catre capul surubului. Saibele conform EN
14399-5 trebuie utilizate numai sub piulite.

Mai multe informatii privind saibele se pot gasiin cap.8.2.4. al SR EN 1090-2:2008;

Pentru suruburi 10.9 trebuie amplaste saibe atat sub capul surubului cat si sub piulita.

Strangerea suruburilor de nalta rezistenta se va executa cu o cheie de strans calibrata.
Fabricantul si compania de executie si montaj trebuie sa prezinte inginerului responsabil cu
proiectul pentru aprobare, certificate pentru aceste chei de stréns aprobate de un laborator
de testare, care sa ilustreze momentul minim de strangere pentru fiecare tip si marime de
surub.

Pregatirea suprafetelor in contact la imbinari rezistente la lunecare va respecta capitolul
8.4. al SR EN 1090-2:2008.

fmbinarile cu suruburi pretensionate se executa conform prevederilor din SR EN
1090-2:2008 cap.8.5.

Calitatea Tmbinarilor cu suruburi pretensionate se controleaza conform capitolului
12.5.2. al SR EN 1090-2:2008.
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Procedura de strangere trebuie verificatd. Daca strangerea este efectuata prin metoda
cu torsiune sau combinata, certificatele de etalonare a cheilor dimamometrice trebuie
verificate In ceea ce priveste exactitatea.

Urmatoarele cerinte generale de verificare in timpul stréngerii i dupa aceea, se aplica
tuturor metodelor de strangere cu exceptia metodei HRC.

- Verificarea elementelor de imbinare montate si/sau metodelor de montare
trebuie efectuatd in functie de metoda de strangere utilizata, Zonele selectate trebuie alese
aleatoriu, astfel incat sa se asigure ca esantionarea acopera urmatoarele variabile, dupa caz-
tip Tmbinare, grup de suruburi, lotul de elemente de imbinare, tip si marime, echipament
utilizat si operatori;

- in scopul verificarii, un grup de suruburi este definit ca asamblérile cu surub de
aceeasi origine, In Tmbinari similare cu asamblari cu surub de aceeasi marime si clasa. Un
grup mare de suruburi poate fi subdivizat, pentru verificare, Intr-un numar de subgrupe;

- Numarul de asamblari cu surub verificate global intr-o structura trebuie sa fie:

5% pentru prima etapa si 10% pentru a doua etapa, pentru metoda combinata

10% pentru a doua etapa pentru metoda cu torsiune si metoda DTI

- Verificarea trebuie efectuata utilizadnd un plan de esantionare secvential tip A
conform anexei M a SR EN 1090-2:2008;

- Etapa de prestrangere trebuie verificata prin examinarea vizuald a imbinarilor
pentru a se asigura ca ele sunt stranse complet;

- Pentru verificarea strangerii finale, trebuie utilizat acelasi ansamblu de surub
pentru a verifica atat strangerea incompleta cat si strangerea prea puternica;

- Pentru verificarea prestrangerii trebuie verificat numai criteriul stréngerii
incomplete;

- Criteriile care definesc o neconformitate si cerintele cu privire la actiuni corective
sunt specificate pentru fiecare metoda de strangere (vezi capitolele de la 12.5.2.4 la 12.5.2.7
ale SR EN 1090-2:2008);

- Daca verificarea conduce la o respingere, toate ansamblurile de surub din
subgrupa de suruburi trebui everificate si trebuie aplicate actiuni corective. Daca rezultatul
verificarii, cand se utilizeaza tipul secvential A, este negativ, verificarea trebuie extinsa la tipul
secvential B;

- Dupa completare este necesara o noua verificare;

- Daca elementele de prindere nu sunt montate conform metodei definite,
scoaterea si montarea din nou a intregului grup de suruburi trebuie efectuata cu martori.

Executia imbinarilor cu suruburi pretensionate se face numai cu lucratori atestati.
Atestarea se refera atat la conducatorul lucrarii cat si la maistri, sef de echipa si muncitori
calificati care executa astfel de imbinari.

ATENTIE: Nu este permisa folosirea de vaseline sau uleiuri pentru ungerea suprafetelor
dintre piesele din Imbinare.

7. RECEPTIA IN UZINA.

Receptia elementelor de constructii din otel trebuie executata inainte de livrare, dupa
incheierea tuturor fazelor, inclusiv protectia anticoroziva, nsotitd de documentele de livrare,
verificarea existentei si examinarea certificatelor de calitate, a pieselor scrise si a schitelor
privind modificarile intervenite la uzinarea elementelor.

55



0354 405 775

CUkROs467020 : CAIET DE SARCINI
CONSTRUIRE CORP ANEXA LA CLADIREA PRINCIPALA
LICEUL TEORETIC TRAIAN LALESCU

La receptie trebuie sa participe reprezentantul clientului, delegati ai intreprinderii de
montare si inginerul de structura.

Controlul calitétii executiei se va face de cétre organul CTC al constructorului i pe faze
de executie de catre un verificator al executiei atestat profesional si numit de cétre client ca
reprezentant al sau.

in vederea usurarii controlului executiei, constructorul va intocmi si completa ,Fisa de
urmarire a executiei” si ,Fisa de masuratori”.

In fise se vor trece pentru fiecare piesa si clasa de calitate a otelului, precum gi sarja i
numarul certificatului de calitate al lotului din care face parte piesa debitata.

fn mod analog, pentru fiecare cusaturd sudats, in figa se va inscrie numérul sudorului si
numele maistrului care a supravegheat controlul.

Pe fisa se vor indica si eventualele remedieri ale sudurilor (defecte interioare) insotite de
notele explicative scrise pe schita.

Toate fisele vor fi semnate de CTC al constructorului. in vedersa urmaririi efectuarii
controalelor in timpul executiei, se va infiinta ,un registru de control”, ce va fi tinut In biroul
sectiei sau atelierului ce executa lucrarea. In acest registru se vor trece:

- Data controlului;

- Persoana care a efectuat controlul;

- Constatarile facute;

- Semnatura persoanelor care au efectuat controlul.

In continuare se vor trece, de cétre constructor, masurile luate sl apoi semnatura
coordonatorului tehnic al colectivului de uzinare.

Receptia in uzina pe fluxul tehnologic se face si conform ISO 9001.

8. PROTECTIA ANTICORQZIVA

Acest capitol specifica cerintele pentru suprafetele de otel (inclusiv cele sudate si
uzinate) apte pentru aplicarea vopselelor si produselor conexe.

Protectia anticoroziva a elementelor de constructii metalice supraterane este
obligatorie si reglementata prin: GP 121-2013 - Ghid de proiectare si executie privind
protectia impotriva coroziunii a constructiilor din otel .

Masurile de protectie anticoroziva se stabilesc prin proiect. Se recomanda ca cea
mai mare parte a protectiei elementelor de constructii sa se execute In uzina prin metode
industriale.

Clasa de corozivitate este G3 conform GP-121-2013 si in concordanta cu SR EN SO
12944-2 si SR EN ISO 9223.

Gradul de pregétire a suprafetelor este Sa2 2, conform SR EN ISO 8501-1 si SR EN
ISO 12944-4. Toate suprafetele pe care trebuie aplicate vopsele si produse conexe, trebuie
pregétite astfel incat sa indeplineasca criteriile din EN ISO 8501.

Durabilitatea estimata a sistemului de protectie anticoroziva este 15 ani.

Gradul de pregatire al sudurilor, marginilor si altor suprafete cu imperfectiuni este P1,

Protejarea suprafetelor metalice se face imediat dupa pregétirea suprafetelor si nu
trebuie sa depaseasca 3 ore de la terminarea curatirii fiecarei porfiuni de suprafaté a
elementului care se protejeaza, pentru a nu incepe coroziunea suprafetei.

Sistemul de protectie anticoroziva se va aplica numai dupa executarea lucréarilor de
remediere a starii suprafetei elementelor de constructii din otel, daca este cazul, care pot
consta din:
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a) prelucrarea sudurilor, prin polizare, slefuire etc., pentru asigurarea unor
suprafete uniforme si netede;

b) remedierea defectelor suprafetei (bavuri, funder, rugozitate locald s.a.),
dupa caz, prin polizare, slefuire, chituire .

Lucrarile de protectie anticorozivad a constructiilor din otel se vor executa de operatori
economici, cu personal calificat pentru aceasta categorie de lucrari.
Receptia lucrarilor de protectie anticoroziva consta in consemnarea conformitatii
lucrérilor pe baza verificarior efectuate la terminarea lucrarilor si a rezolvarilor eventualelor
neconformitati , prin procese verbale de receptie calitativa pe faze.

9. MONTAJUL IN TEREN

Documentatia tehnica ce trebuie intocmita de firma care executd montajul in teren.

Aceasta trebuie intocmita de personal cu experienta in lucradri de montaj (ingineri,
maigtri) care vor conduce montajul tindnd seama de specificul lucrarii si utilajele de care
dispun. Se va Intocmi conform pct.1.4.3.- STAS 767/0-88.

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

Documentatia tehnica de montaj trebuie sa cuprinda:

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

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

- Verificarea dimensiunilor implicate in obtinerea tolerantelor de montaj impuse;

- Dotarea minima obligatorie pentru pregéatirea si executia Imbinarilor sudate;

- Verificarea cotelor si nivelelor indicate n proiect pentru constructia montata;

- Ordinea de montaj a elementelor;

- Metode de sprijinire si asigurarea stabilitatii elementelor in fazele intermediare de
montaj.

- Executia si protectia anticoroziva.

Montarea structurilor metalice se va face pe baza unui proiect tehnologic, intocmit de
catre personal specializat din cadrul intreprinderii care face montajul sau la cerinta acesteia
de catre firme specializate. Documentatia tehnologica de montaj va cuprinde:

- masuri privind depozitarea si transportul pe santier a elementelor de constructie
din otel;

- organizarea asamblarii pe tronsoane, pe santier, a elementelor din otel, cu
indicarea mijloacelor de transport si ridicat necesare;

- indicarea dimensiunilor a caror verificare este necesara pentru asigurarea
realizarii tolerantelor de montare impuse prin proiectul de executie si prin prescriptiile tehnice;

- materialele de adaos, metoda de prelucrare a marginilor pieselor, procedeul i
regimul de sudare, planul de succesiune a executarii sudurilor de montare, masurile ce
trebuie luate pentru evitarea sau reducerea in limitele admise a deformatiilor si eforturilor
remanente produse prin sudurile de montare, prelucrarea ulterioarad a suprafetelor
cordoanelor de sudura a elementelor solicitate dinamic. Modificarile proiectelor de executie,
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in eventualitatea simplificarii procesului tehnologic de montare, se vor face numai cu acordul
prealabil, in scris al inginerului de structura si al reprezentantului clientului;

- masuri pentru executia imbinarilor cu suruburi pretensionate;

- verificarea cotelor si a nivelelor indicate Tn proiect pentru elementele montate;

- marcarea elementelor si ordinarea fazelor operatiei de montare;

- asigurarea stabilitatii elementelor din otel in fazele operatiei de montare;

- planul operatiilor de control in conformitate cu prevederile proiectului de
executie, a prescriptiilor tehnice;

- metodele si frecventele verificarilor ce trebuiesc efectuate pe parcursul si la
terminarea fazelor de lucrari de montare;

- in cazul In care sunt prevazute imbinari sudate de montaj, pe santier, se vor
elabora fise tehnologice pentru acestea.

Instructiuni tehnice de montaj.

Executia si montajul structurii metalicei va lua in consideratie si prevederile ,Conditiilor
tehnice generale pentru executia lucrarilor de structuri metalice pentru constructii” intocmit
de C.0.C.C. si aprobat de MLPAT. Capitolul ,B” - Montarea confectiilor metalice pe santier.

Montajul structurii metalice va trebui sa respecte totodatd toate prevederile capitolului 9
al SR EN 1090-2:2008.

Depozitarea gi pregéatirea pieselor pentru montaj.

La primirea constructiilor metalice, constructorul va efectua un control general urméarind
in mod deosebit:

- Existenta certificatelor de calitate privitoare la material si la executie, cu date
complete In conformitate cu caietul de sarcini;

- Daca elementele primite nu prezinta lipsuri sau defecte rezultate din transport,
descarcare, depozitare;

- Dacé elementele nu prezinta abateri care sa impiedice montarea lor corecta.

Locul unde se depoziteaza elementele metalice va fi organizat si dotat cu:

- Spatiul de descarcare;

- Spatiul de depozitare, corespunzator cantitatii si modului de depozitare;

- Spatiul pentru pastrarea materialului marunt si a elementelor mici.

Se vor lua masuri pentru evitarea deformérii si deteriorarii elementelor la descarcarea lor
din mijloacele de transport.

Asezarea pieselor, la descéarcarea in depozit va fi astfel facutd, incat ele sa poata fi usor
identificate.

Piesele descarcate vor fi sortate si depozitate in intervalul dintre doua sosiri succesive.
Se va urmari ca sortarea si depozitarea sa se faca direct la descarcare.

Agezarea pieselor In depozit trebuie facuta pe categorii de piese si pe cote de nivel,
astfel ca ridicarea si expedierea lor din depozit s& se poata face in ordinea montérii fara a
necesita mutari sau alte operatii.

Se va evita depozitarea pe terenuri inundabile si se va amenaja platforma pentru
scurgerea apelor.

Nici o piesé nu va fi agezaté in depozit inainte de a fi identificata si inregistrata. Se
recomanda a se tine un registru in care trebuie trecute toate piesele sosite cu indicativul si
marca lor cu notarea cantitatii si calitatii.
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Defectele grave ca: rupturi, suruburi fisurate, indoiri care nu se pot indeparta faré o
deformare plastica accentuata vor fi remediate numai cu acordul inginerului de structura.

Receptia elementelor sudate la primirea pe santier.

Daca la receptia in uzind au participat si delegati ai firmei de montaj, receptia pe santier
se limiteaza la verificarea existentei si examinarea certificatelor de calitate, a pieselor scrise si
a schitelor privind modificarile intervenite la uzinarea elementelor sau in cazuri speciale a
copiilor dupa dosarul receptiei.

Se va controla daca elementele au suferit in timpul transportului deformari sau
deteriorari ale protectiei anticorozive.

Daca la receptia In uzina nu a participat delegatul firmei de montaj se va proceda la
urmatoarele verificari prin sondaj:

- fmbinarile se vor controla vizual pentru defecte de suprafata si vor fimasurate
din punct de vedere al geometriei;

- Daca se constata existenta unor defecte in imbinari, care nu se incadreaza in
clasa de calitate consemnata in document, va fi chemat furnizorul pentru recontrolarea
intregii furnituri si pentru eventualele modificari.

Montarea confectiilor metalice.

Montarea confectiilor metalice se va face pe baza proiectelor tehnologice intocmite de
montator In functie de posibilitati si dotarea tehnica, in care trebuie aratate:

- Masuri privind depozitarea si transportul pe santier a elementelor de constructie
din otel,

- Organizarea asamblarii in tronsoane, pe santier, a elementelor din otel, cu
indicarea mijloacelor de transport si de ridicat;

- Indicarea dimensiunilor la montare impuse prin proiectul de executie si prin
prescriptii tehnice;

- Masuri pentru executia imbinarilor cu suruburi;

- Verificarea cotelor si nivelelor indicate in proiect pentru elementele montate;

- Marcarea elementelor si ordinea fazelor operatiei de montare;

- Asigurarea stabilitatii elementelor din otel la fazele operatiei de montare;

- Planul operatiilor de control in conformitate cu prevederile proiectului de
executie, a prescriptiilor tehnice;

- Metodele si frecventele verificarilor ce trebuie efectuate pe parcursul si la
terminarea fazelor de lucrari de montare;

Se va verifica Tn mod obligatoriu corecta pozitionare a axelor principale ale constructiei.

Verificarea existentei si continutul documentelor de verificare si receptionare a
elementelor de constructie ce constituie suporturi sau reazeme pentru constructia metalica.

Se va verifica pozitia in plan ca nivel al reazemelor si buloanelor de ancorare.

Se va verifica corecta pozitionare a buloanelor, dacéa au fost bine protejate sau au
lungimea din proiect.

Deformatiile mai mari decét abaterile din SR EN 1090-2:2008 provenite n timpul
manipularilor, depozitarilor gi transportului pe santier se vor indrepta de catre constructor in
conformitate cu solutia aprobata in scris de inginerul de structura.

Se verifica existenta si pozitionarea corecta a elementelor provizorii de ancorare i
sustinere.
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Toate aceste verificari se fac de catre conducatorul tehnic al lucrarii impreuna cu
delegatul investitorului,

Pe parcursul efectuarii lucrérilor de montare se vor efectua verificari referitoare la:

- indeplinirea prevederilor proiectului de catre tehnologia de montare a
elementelor din otel intocmita de catre constructor;

- Pozitionarea corectd a elementelor din otel. Verificarea dimensionala si calitativa
se face prin incercari directe pe parcursul fazelor de montare.

Abaterile imitd admise la montarea elementelor constructiilor din otel sunt:

- Abaterea axei stélpului fatd de axele de trasare mésurata la baza este de + 5
mm;

- Abaterea pe naltime de la cota suprafetei de reazem a stalpului este + 5 mm;

- Devierea capatului superior al stélpului fata de verticala (h = inaltimea stalpului)
este de h/300.

La terminarea lucrarilor de montare se va efectua verificarea calitatii lucrarilor executate
dupa cum urmeaza:

- Verificarea existentei continutului documentatiei de atestare a calitatii;

- Certificate de calitate, buletine de ncercari pentru piesele si materialele metalice
folosite la montare, refaceri, consolidari sau remedieri (daca au existat);

- Fisele cu rezultatele imbinarilor prin suruburi.;

- Dispozitii de santier emise de inginerul de structura si reprezentantul clientului pe
parcursul montarii, procesele verbale incheiate de organele de control (daca au fost);

- Procesele verbale de receptie a refacerilor, consolidarilor sau remedierilor
deficientelor, a receptiei elementelor si materialelor la primirea pe santier, controale efectuate
de inginerul de structura, reprezentantul clientului sau de organele de control ale MT;

- Piesele scrise si desenate ale proiectului de executie cu toate modificarile si
completarile intervenite pe parcursul montérii, insotite de aprobarea in scris al inginerului de
structura.

Nu se admite fortarea elementelor pentru aducerea la pozitia corecta de montare prin
presare, lovire sau indoire care s introducé n acestea eforturi suplimentare.

Elementele structurii metalice realizate In ateliere specializate sunt transportate pe
santier, unde sunt asamblate si montate in pozitia prevazuta in proiect.

Montarea elementelor de constructii metalice se realizeazad dupé anumite reguli care
fixeaza tolerantele la montare ale acestora si sunt cuprinse in cap.11 si anexa D a SR EN
1090-2:2008.

in general se urméareste ca elementele metalice sa fie executate in uzin& la dimensiunile
maxime posibile, dictate in functie de gabaritele de transport.

Elementele metalice sosesc pe santier marcate cu vopsea sau stantate astfel incat sa
poaté fi identificate cu desenele de executie din proiect.

Lucrarile efetuate pe santier care includ pregéatire, sudarea, imbinarea mecanica si
tratamentul suprafetei, trebuie sa fie conform capitolelor 9 si 10 ale prezentului caiet de
sarcini completate cu prevederile capitolelor 6,7,8 si 10 ale SR EN 1090-2:2008, dupa caz.
10. MONTAJUL DE PROBA IN UZINA CONSTRUCTOARE.

intreprinderea ce uzineaza structura metalica trebuie sa efectueze montarea de proba
n plan a unor corpuri sau portiuni structura metalica. Pentru prezentul proiect se vor
premomta toate cadrele transversale.
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In vederea premontajului si montajului de proba n uzinad se vor crea platforme speciale
de betoane, de masini corespunzatoare deservite de macarale capabile s& manipuleze cele
mai grele subansamble si tronsoane ce se preasambleaza. La premontaj se va asigura o
rezemare corespunzatoare a tronsoanelor, pe calaje de lemn.

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

La premontajul de proba in uzinad se va face ajustarea si potrivirea ansamblelor si
tronsoanelor vagonabile intre ele, in asa fel incat sa se asigure urmatoarele:

- respectarea in limite admisibile a axelor in plan si elevatie ale portiunilor ce se
premonteaza;

- potrivirea si alezarea la diametrele finale ale gaurilor pieselor ce se asambleaza
prin suruburi.

Alezarea gaurilor in piesele ce se suprapun se va face numai dupa corecta montare in
spatiu cu asigurarea eventualelor contrasageti din proiect, folosind dornuri si suruburi
provizorii de montaj, in asa fel incat la alezare sa nu produca alunecéri intre piese si s& se
asigure strangerea pieselor ce se suprapun. La alezare se va verifica corecta executie a
gaurilor pentru suruburile IRP in ceea ce priveste distantele dintre ele, ovalizarea,
perpendicularitatea si coincidenta.

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

La strangerea ecliselor de Innadire sau prindere, se va verifica contactul suprafetelor
tablelor cu ajutorul spionului de 0,2 mm care nu trebuie sa patrundd mai mult de 20 mm intre
tablele ce se ecliseaza.

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

in faza de premontaj in plan se va face marcajul pieselor si subansamblelor conform
planului de marcaj si codului admis de comun acord intre uzina si intreprinderea de monta;
conform pct. 6.1.2 din STAS 767/0 - 88. Marcajul se va face cu vopsea incadrat intr-un cerc
alb. Planul de marcaj se preda de uzina intreprinderii de montaj pe santier.

Tot'in faza de premontaj se va face completarea si remedierea grunduirii tuturor
pieselor.

Verificarile dimensionale ale planseului premontat precum si marcajul final ca si
pregétirea pieselor pentru transport se receptioneaza de catre comisia formata din
reprezentantii uzinei, intreprinderii de montaj, beneficiarului si proiectantului.

Asamblarea la sol.

Asamblarea la sol se poate face pe o platforma orizontalad bine nivelata sau pe
dispozitive care asigurd mentinerea elementului in pozitia care permite acces mai usor si o
executie mai buna a diferitelor imbinari ce se executa pentru realizarea elementului in forma
definitiva.

Pe cét posibil se va evita intoarcerea elementului.

Montajul trebuie efectuat intr-o ordine care sa asigure nedeformabilitatea, stabilitatea si
rezistenta elementelor pe toata durata operatiunilor.
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Nerespectarea tolerantelor conform STAS implicd anumite deformari de elemente care
pot fi inadmisibile fie sub aspectul exploatarii, fie sub aspectul introducerii unor eforturi
suplimentare.

Prinderea n suruburi a stalpilor se face definitiv dupa incheierea montarii, dar astfel
incat sa se asigure stabilitatea In timpul montajului pané la cota finala.

Montarea armaturilor din stalpi si pereti cu profile metalice inglobate.

Montarea armaturilor din stalpi si pereti se poate face:

- in uzind, in conditiile in care se asigura un transport care sa nu deterioreze
carcasele de armatura si se poate realiza montajul pe santier al elementului;

- pe gantier, cu executia si sudarea la sol a carcasei de armare, ridicarea stalpilor/
panourilor de pereti in pozitie facandu-se cu armatura montata daca armatura nu impiedica
montajul.

- Dupa montarea constructiei metalice caz in care armaéturile se vor monta bara cu
para.

Se va acorda o atentie deosebita ordinii de montaj a armaturilor. Atentie armaturile au
pozifii fixe (trec prin gauri executate in constructia metalicd). Nu se accepta realizarea de
gauri noi sau de largire a celor existente.

Datorita gabaritelor mari ale panourilor de pereti se vor folosi suporti temporari de
sustinere pentru asigurarea stabilitatii acestora la vant. Suportii se vor mentine cel putin 7 zile
de la data betonarii elementului.

OBSERVATIE: Pentru valori ale abaterilor limitd admise la forma si dimensiunile
elementelor si la montajul elementelor constructiilor de otel se va consulta capitolul 11 si
anexa D a SR EN 1090-2:2008.

11 . CONDITII DE EXPLOATARE.

Dupa darea in exploatare, constructia metalica nu va fi supusa altor solicitari in afara
celor inscrise n proiect.

fn timpul exploat&rii nu se va schimba destinatia constructiei si nu se va modifica
structura fara consimtamantul scris al inginerului de structura.

Reprezentantul clientului va face inspectii periodice ale constructiel metalice cel putin o
data pe an.

In afara acestora sunt necesare inspectii suplimentare ale constructiei metalice astfel:

- In primele 6 luni de la darea in exploatare;

- In reviziile periodice ale instalatiilor;

- In cazul tasarilor masurate ce depasesc estimarile din proiect, in cazul
inregistrérii unor fenomene meteorologice cu o intensitate mai mare decét cele prevazute in
normative gi luate in considerare la proiectare, in cazul seismelor severe.

Defectele constatate cu ocazia acestor inspectii se inscriu intr-un proces verbal si se
trece la remediere dupa consultarea inginerului de structura.

Lucrarile cu caracter de reparalii si consolidari se vor face numai in conformitate cu
legislatia in vigoare, privind proiectarea si executia, precum si cu respectarea L 10/95 privind
calitatea in constructii.

12. TOLERANTE GEOMETRICE.

Acest capitol defineste tipurile de abateri geometrice si prezinta valori cantitative pentru
doua tipuri de abateri admisibile:
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- Cele aplicate unui ansamblu de criterii care sunt esentiale pentru rezistenta
mecanica si stabilitatea structurii complete, denumite tolerante esentiale;

- Cele cerute pentru a indeplini alte criterii, cum sunt forma si aspectul, denumite
tolerante functionale;

Abaterile admisibile prezentate nu includ deformatiile elastice produse de greutatea
proprie a elementului.

Se vor da mai departe specificatii privind cele doua tipuri de tolerante facandu-se
trimiteri catre anexa D a SR EN 1090-2:2008.

Tolerante esentiale.

Tolerantele esentiale trebuie sa fie conform D.1. Valorile specificate sunt abateri
admisibile. Daca abaterea efectiva depaseste valoarea admisibilad , valoarea masurata trebuie
tratata ca o neconformitate.

in unele cazuri exista posibilitatea ca abaterea necorectata a unei tolerante esentiale sa
poata fi justificatd in conformitate cu calculul structural, daca abaterea excesiva este inclusa
explicit Intr-un nou calcul. Daca nu, neconformitatea trebuie corectata.

Produsele structurale laminate la cald, finisate la cald sau formate la rece trebuie sa fie
conforme cu abaterile admisibile specificate in standardul de produs implicat. Aceste abateri
admisibile continua s& se aplice elementelor fabricate din asemenea produse, In afara cazului
cand sunt nlocuite de alte criterii mai severe, specificate la D.1.

Elementele sudate realizate din placi trebuie sa fie conforme cu abaterile admisibile din
tabelul D.1.1 si tabelele D.1.3 pana la D.1.6.

Placile rigidizate trebuie sa fie conforme cu abaterile admisibile din tabelul D.1.6.

Tablele profilate utilizate ca elemente structurale trebuie sa fie conforme cu abaterile
admisibile specificate in EN 508-1 si EN 508-3 si cu cele indicate in tabelul D.1.7.

Abaterile elementelor montate trebuie masurate fatd de punctele lor de reper (a se
vedea ISO 4463). Daca nu este stabilit un punct de reper, abaterile trebuie masurate fata de
sistemul secundar.

Pozitia centrului unui grup de suruburi de fundatie sau alt suport nu trebuie sa se abata
cu mai mult de £ 6 mm de la pozitia sa specificata fata de sistemul secundar.Trebuie aleasd
0 pozitie buna pentru a amplasa un grup de suruburi de fundatie ajustabile.

Abaterile stélpilor montati trebuie sa fie conforme cu abaterile admisibile din tabelele
D.1.10 panédla D.1.11.

Pentru grupurile de stélpi alaturati (altii decat cei din cadre portal sau care suporta o
grinda de rulare) care suporta incarcari verticale similare, abaterile admisibile trebuie sé fie
dupa cum urmeaza:

- Media aritmetica a abaterii in plan pentru inclinare a sase stélpi alaturati legati
intre ei trebuie sa fie conform abaterilor admisibile din tabelele D.1.10 pana la D.1.11 ;

- Abaterile admisibile pentru inclinare a unui stalp din acest grup, considerat
individual, Tntre nivelurile planseelor adiacente , pot fi atunci extinse pana la A = + h/100.

Daca se specifica o rezemare cu contact complet, ajustarea intre suprafetele
elementelor component montate trebuie sa fie, dupa aliniere, conform tabelului D.1.12.

Pentru Imbinarile cu suruburi se pot utiliza fururi , daca intervalul liber depaseste limitele
specificate dupa strangerea initiala , pentru a aduce intervalele libere in limitele abaterii
admisibile. Fururile pot fi realizate din placi de otel moale. in oricare punct nu trebuie s se
utilizeze mai mult de trei fururi. Daca este necesar, fururile pot fi mentinute In pozitie fie prin
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suduri in colt sau prin suduri cap la cap cu patrundere partiald, extinsa pe lungimea calelor,
asa cum se indica in figura de mai jos:

+
2 1
\“\\ P
N
v
Legenda
1 sudura cap la cap cu patrundere partiald sau sudurd in colt
2 fururi

Figura 7 — Optiune pentru fixarea fururilor utilizate pentru imbinari cu suruburi la o rezemare
cu contact complet

Tolerante functionale.

Tolerantele functionale sub forma de abateri admisibile geometrice, trebuie sa fie
conforme cu una din urmatoarele doua optiuni:

- Valorile tabelare sau;

- Criteriile alternative.

Intocmit:
ing. Lucian Petreanu 3

K

ing. Eduard Petreanys*

,-‘;F__:’«- Pt

verificat:
ing. Nicolae Pirvu
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1. STRUCTURA 3D

( ~. Materiale

weel EC3

Nume p Eed Limita inferioara Limita superioara F, Culoare
i [ka/m*] | [kN/m?] ~ [mm] [mm] [kN/m?]

5235 7850.0 | 2.1000e+08 0.3 0 40 235000.0 | 360000.0 ]
8.0769e+07 0.00 40 80 215000.0 | 360000.0

5.355 7850.0 | 2.1000e+08 0.3 0 40 355000.0 = 490000.0
8.0769e+07 0.00 40 80 335000.0 | 470000.0

Beton EC2

Tip P o] foicze Culoare

[kg/m?] _ [kN/m?]" [kN/m?]
C16/20 |Beton 2500.0| 2.8600e+07 | 0.2 0.00 | 16000.00

Armatura EC2

p Emod a fyx
[kg/m?] || [kN/m?] [KN/m?]  [m/mK] | [kN/mZ]

B 500C |Otel armatura 2.0000e+08 | 8.3333e+07

3. Sectiuni transversale

{ }J
Tip IPE270

Formcode 1 - Sectiuni I

Tip forma Pereti subtiri

Material obiect S 355

Fabricatie laminat

Culoare |

Flambaj prin incovoiere |a b

y-y, Flambaj prin

incovoiere z-z

A [m?] 4.5900e-03

A, [m?], A, [m?] 2.7706e-03|  1.8266e-03
AL [m?/m], Ap [m?/m] 1.0409e+00| 1.0409e+00
Crues [Mm], Czues [mm] 68 135
a [deg] 0.00

L, [m*], I [m“] 5.7900e-05|  4.2000e-06
iy [mm], i; [mm] 112 30

Way [M*], We, [m?] 4,2900e-04  6.2200e-05

Wouy [m?], Wiz [m?] 4,8400e-04|  9.7000e-05
Mpy.+ [INM], My, [Nm] 1.72e+05 1.72e+05
Mz [Nm], M. [Nm] 3.44e+04 3.44e+04

dy [mm], d, [mm] 0 0

I [m*], L, [m®] 1.5900e-07 | 7.0600e-08
y [mm], B [mm] 0 0




Imagine

Tip

Formcode

Tip forma

Material obiect

Fabricatie

Culoare

Flambaj prin incovoiere
y, Flambaj prin

incovoiere z-z

A [m?]

A, [m?], A, [m?]

AL [m?¥/m], Ao [m?*/m]

Crucs [Mm], Czucs [mm]

a [deg]

I, [m], I, [m*]

iy [mm], i, [mm]

Wey [m*], W, [m*]

Woy [m*], Wi, [m?]

Mpiy+ [Nm], Mgy~ [Nm]

Moz [Nm], My,. [Nm]

dy [mm], d; [mm]

L [m*], L, [m®]

By [mm], B: [mm]

Imagine

Formcode

Tip forma

Material obiect
Fabricatie

Culoare

Flambaj prin incovoiere
y-y, Flambaj prin
incovoiere z-z

A [m?]

A, [m?], A, [m?]

A [m*/m], Ap [m?*/m]
Crucs [MmM], Czycs [mm]
a [deg]

I, [m*], I, [m*]

iy [mm], i, [mm]

Weyy [M?], Weiz [m]
wpl.v [mS]: Wpl.z [mS]
Mpiy+ [Nm], Mgy [Nm]
;Nlp_fiLNm]l Mnl.z.— [Nm]

SHS50/50/4.0
2 - Sectiuni cu goluri rectangulare
Pereti subtiri

5355

laminat

a

7.1900e-04
3.5401e-04
1,9000e-01
25

0.00
2.5000e-07
19
9.9900e-06
1.2067e-05
4.28e+03
4,28e+03
0
4.0400e-07
0

HEA140

1 - Sectiuni I
Pereti subtiri
S 355
laminat
)
b
3.1400e-03
2.2882e-03
7.9400e-01
70
0.00
1.0300e-05
57
1.5500e-04
1.7333e-04
6.16e+04
3.01e+04

3.5401e-04
3.5420e-01
25

2.5000e-07
19
9.9900e-06
1.2067e-05
4.28e+03
4.28e+03
0
1.0417e-10
0

7.8192e-04
7.9430e-01
66

3.8900e-06
35
5.5600e-05
8.5000e-05
6.16e+04
3.01e+04




dy [mm], d, [mm]
I [m*], L. [m°]
By [mm], B, [mm]

Imagine

stalpi fronton
Tip
Formcode
Tip forma
Material obiect
Fabricatie
Culoare
Flambaj prin incovoiere
y=y, Flambaj prin
incovoiere z-z
LY [mZ]

[m?], A [m?]
A [m?/m], Ap [m*/m]
Cyucs [mm], Czucs [mm]
a [deg]
Iy [m*], I [m*]
iy [mm], i; [mm]
Wey [m?], W, [m*]
Way [Mm*], Wa, [m?]
Moy [Nm], My [Nm]
Mgiz+ [Nm], M. [Nm]
dy [mm], d, [mm]
L [m], I, [m®]
By [mm], B, [mm]

Imagine

grinzi margine

Tip

Formcode

Tip forma

Material obiect
Fabricatie

Culoare

Flambaj prin incovoiere
y-y, Flambaj prin
incovoiere z-z

A [m?]

A, [m?], A, [m?]

A, [m?/m], Ao [m%/m]
Crucs [mm], Czucs [mm]
a [deg]

I, [m*], I, [m%]

iy [mm], i; [mm]

Wd-v [mzll WHJ [mB]
Way [m*], Wai, [m?]

IPE140
1 - Sectiuni I
Pereti subtiri
§.355
laminat

a

IPE140
1 - Sectiuni I
Pereti subtiri
S 355
laminat

a

0
8.1300e-08
0

1.6400e-03
1.0343e-03
5.5053e-01
36

0.00
5.4100e-06
57
7.7300e-05
8.8300e-05
3.14e+04
6.83e+03
0
2.4500e-08
1]

1.6400e-03
1.0343e-03
5.5053e-01
36

0.00
5.4100e-06
57
7.7300e-05
8.8300e-05

0
1.5064e-08
0

6.6249¢e-04
5.5053e-01
70

4.4900e-07
17
1.2300e-05
1.9300e-05
3.14e+04
6.83e+03
0
1.9800e-09
0

6.624%e-04
5.5053e-01
70

4.4900e-07

17
1.2300e-05
1.9300e-05




Mpl.y.+ [Nm], Mp!.y.- [Nm]
Mpl:.+ [Nm].r MP‘.&.— [Nm]
dy [mm], d. [mm]

I [m*], L, [m?]

By [mm], B, [mm]

Imagine

fundatie
Tip
Raport detaliat

3 forma
vaterial obiect
Fabricatie
Culoare
A [m?]
Ay [m?], A, [m?]
AL [m*/m], A, [m?/m]
Crucs [mm], Czucs [mm]
a [deq]
Iy [m*], I, [m*]
iy [mm], i, [mm]
Way [m?], Wez [m?]
Wiy [m*], Wyiz [m®]
Moy [Nm], Mgy [Nm]
Maiz+ [Nm], M. [Nm]
d, [mm], d. [mm]
L [m*], L, [m€]
By [mm], B, [mm]

Imagine

3.14e+04
6.83e+03
0
2.4500e-08
0

Dreptunghi
2000; 500
Pereti grosi
C16/20
beton

1.0000e+00
8.3334e-01
5.0000e+00
250

0.00
3.3333e-01
577
3.3333e-01
0.0000e+00
0.00e+00
0.00e+00

0
7.0001e-02
0

lip RD16
Formcode 11 - Sectiuni circulare pline
Tip forma Pereti grosi

3.14e+04
6.83e+03
0
1.9800e-09
0

8.3333e-01
5.0000e+00
1000

2.0833e-02
144
8.3333e-02
0.0000e+00
0.00e+00
0.00e+00

0
5.2644e-03
0

_




A [m?]

a [deg]

Imagine

Flambaj prin incovoiere |c
y-y, Flambaj prin
incovoiere z-z

Ay [m’], A; [m?]
A [m?*/m], Ao [m¥m]
Crucs [mm], Czues [mm]

I, [m*], I, [m*]

iy [mm], i, [mm]

Way [M?], W, [m]
Waiy [m7], Wy [m?]
Mpiy+ [Nm], Mgy [Nm]
Mpl.z.+ [Nm], Mlﬂ.z.- [Nm]
dy [mm], d, [mm]

I [m%], I, [m®]

By [mm], B, [mm]

Material obiect S 355
Fabricatie laminat
Culoare =

2.0096e-04
1.8047e-04
5.0133e-02
8

0.00
3.1496e-09
4
3.9370e-07
6.7190e-07
2.42e+02
2.42e+02
0
6.4452e-09
0

1.8047e-04
5.0263e-02
8

3.1496e-09
4
3.9370e-07
6.7190e-07
2.42e+02
2.42e+02
0
1.0235e-23
0

4. Grupe de incarcari

ca are ] 3

h - Inaltime Raza de giratie pe axa principala z
b - Latime talpa Wy Modulul de rezistenta elastic pe axa
t - Grosime talpa principala y
s - Grosime inima W, Modulul de rezistenta elastic pe axa
r - Raza racordare talpa-inima principala z
rl - Raza rotunjire talpa Wiy Modulul de rezistenta plastic al
a - Panta talpa sectiunii pe axa principala y
W - Distanta interna surub Wiz Modulul de rezistenta plastic al
wm - Rasucire unitara talpa jos sectiunii pe axa principala z
A Arie Moiy.+ Moment plastic pe axa principala y pt.
Ay Aria de forfecare pe directie principala moment My pozitiv
y Moyy.- Moment plastic pe axa principala y pt.
A, Aria de forfecare pe directie principala moment My negativ
z Mpiz.+ Moment plastic pe axa principala z pt.
' Circumferinta pe unitate de lungime moment Mz pozitiv
\ 4 Suprafata uscata pe unitate lungime Mpiz.- Moment plastic pe axa principala z pt.
Cr.ucs Coordonata centru de greutate pe moment Mz negativ
directia Y a sistemului de axe introdus dy Coordonata centrului de forfecare pe
Czucs Coordonata centru de greutate pe directia principala y, masurata din
directia Z a sistemului de axe introdus centrul de greutate
Tvics Moment de inertie pe axa YLCS a3 Coordonata centrului de forfecare pe
Izics Moment de inertie pe axa ZLCS directia principala z, masurata din
Ivzics Produs moment inertie in sistem SCL centrul de greutate
a Unghi rotire sistem principal de axe I Constanta de torsiune
1 Moment de inertie pe axa principala y T Constanta de rasucire
I, Moment de inertie pe axa principala z By Constanta mono-simetrie pe axa
iy Raza de giratie pe axa principala y principala vy
B, Mono-simetrie constanta pe axa
principala z

PERM Permanenta

ZAPADA | Variabila Standard Zapada

VANT Variabila Exclusiv Vant

SEISM Seism Impreuna

UTILA Variabila Impreuna | Cat H : Acoperisuri
UTILA1 Variabila Exclusiv Vant




5. Cazuri de incarcare
Tip actiune

Caz de
incarcare
. principal

" Grupa Directia | Durata

incarcare

Nume Descriere

Tip incarcare

Spec

GP Permanenta PERM Z
Greutate proprie
ZAPADA Variabila ZAPADA Scurta Nimic
Standard Static
PERM Permanenta PERM
Standard
SX Variabila SEISM Nimic
Seismicitate | Dinamic
sY Variabila SEISM Nimic
Seismicitate | Dinamic
UTILA Variabila UTILA Scurta Nimic
Standard Static
VANT Variabila VANT Scurta Nimic
Standard Static
6. Combinatii
Nume Descriere Tip Cazuri de incarcare | Coef.
-1
uLs EN-ULS (STR/GEQ) Set B |GP 1.00
) ZAPADA 1.00
) PERM 1.00
UTILA 1.00
VANT 1.00
SEISM EN-Seismic GP 1.00
ZAPADA 1.00
PERM 1.00
SX 1.00
SY 1.00
UTILA 1.00
SLS EN-SLS Caracteristic GP 1.00
ZAPADA 1.00
PERM 1.00
UTILA 1.00
VANT 1.00

7. Forta concentrata pe element 1D

[ Tabel gol

I

8. Generator de plan

[ Tabel gol

(‘9. Deplasare 3D

Calcul liniar
Combinatia: SLS
Selectie: Tot

Locatie: In noduri, mediere, Sistem: Local
Rezultate pe element 1D:

Extrema 1D: Global

B2 SLS/1

3.100- | 15

-0.3

0.0

-0.3

0.0

5.7

0.0

0.4

B65

SLS/2 | 1.500- | 11

-2.4

-31.5

-0.7

0.3

0.2

0.1

31.6

GP + ZAPADA + PERM

N =

GP + 0.50*ZAPADA + PERM + VANT

10. Verificare

otel

Calcul liniar, Extrem : Element

Selectie : Toate
Clasa : GF+SEISM

Sectiune transversala :

stalpi - HEA140

Caz

verificare unitara

verificare sectiune

[-1

verificare stabilitate
=]

stalpi - HEA140

SEISM/1

stalpi - HEA140

uLs/2

| 0.100]

0.15

0.41




B3 stalpi - HEA140 | S 355 |ULS/2 0.100 0.40 0.15 0.40
B4 stalpi - HEA140 | S 355 |ULS/2 0.100 0.40 0.14 0.40
BS stalpi - HEA140 |S 355 | ULS/2 0.100 0.39 0.14 0.39
B6 stalpi - HEA140 | S 355 | ULS/3 0.000 0.10 0.07 0.10
B7 stalpi - HEA140 |S 355 |ULS/3 0.000 0.11 0.07 0.11
B8 stalpi - HEA140 |S 355 |ULS/2 0.100 0.42 0.18 0.42
B9 stalpi - HEA140 |S 355 |ULS/2 0.100 0.42 0.18 0.42
B10 stalpi - HEA140 |5 355 |ULS/2 0.100 0.41 0.17 0.41
Bi1 stalpi - HEA140 | S 355 |ULS/2 0.100 0.40 0.17 0.40
B12 stalpi - HEA140 | S 355 |SEISM/4 0.000 0.07 0.07 0.07
11. Verificare otel
Calcul liniar, Extrem : Element
Selectie : Toate
Clasa : GF+SEISM
Sectiune transversala : grinzi - IPE270
B14 grinzi - IPE270 | S 355 |ULS/2 4.253 0.38 0.29 0.38
B15 grinzi - IPE270 | S 355 |ULS/2 2.000 0.70 0.17 0.70
B16 grinzi - IPE270 | S 355 | ULS/2 2.000 0.69 0.16 0.69
B17 grinzi - IPE270 | S 355 | ULS/2 4.251 0.37 0.28 0.37
{2, Verificare otel
Calcul liniar, Extrem : Element
Selectie : Toate
Clasa : GF+SEISM
Sectiune transversala : stalpi fronton - IPE140
B24 stalpi fronton - IPE140 | S 355 | ULS/3 3.100 0.17 0.02 0.17
B25 stalpi fronton - IPE140 | S 355 | ULS/3 2.100 0.19 0.08 0.19
B26 stalpi fronton - IPE140 | S 355 | ULS/3 0.100 0.30 0.21 0.30
B27 stalpi fronton - IPE140  |S 355 | ULS/3 3.100 0.19 0.02 0.19
B28 stalpi fronton - IPE140 |5 355 | ULS/3 0.100 0.21 0.15 0.21
B29 stalpi fronton - IPE140 S 355 |ULS/3 0.100 0.31 0.21 0.31
13. Verificare otel
Calcul liniar, Extrem : Element
Selectie : Toate
Clasa : GF+SEISM
Sectiune transversala : grinzi margine - IPE140
B13 grinzi margine - IPE140  [S355 |ULS/3 | 5.753 0.33 0.26 0.33
B18 grinzi margine - IPE140 5355 |ULS/3 5753 0.32 0.26 | 0.32




14. Deformatii pe element; uz

s

15. Deformatie relativa

Calcul liniar, Extrem : Element, Sistem : Principal
Selectie : Toate

Combinatii : SLS

Sectiune transversala : grinzi - IPE270

[ 3 0 ¥ atle

( = 5.516 |SLS/7 -0.1 1/10000 -2.4 1/3598
odd 7.755 | SLS/7 0.1 1/10000 -0.9| 1/10000
B14 8.755 SLS/8 0.0/ 1/10000 0.0 1/10000
Bl4 4.378 SLS/9 0.0 1/10000, -20.9 1/419
B14 0.000 | 5LS/10 0.0 1/10000 0.0 0
B15 3.902 | SLS/8 0.0 1/10000 -8.9 1/979
B15 7.755 | SLS/8 0.0 1/10000 -3.0 1/2915
B15 0.000 | 5LS/8 0.0/ 1/10000 0.0 0
B15 8.755 | S5LS/7 0.0/ 1/10000 0.0 1/10000
B15 4,378 | 5LS/9 0.0 1/10000 -20.8 1/420
B15 0.000 | SLS/10 0.0 1/10000 0.0 0
B16 7.305 |SLS/8 0.0 1/10000 -4.3 1/2026
B16 4.853 | SLS/8 0.0 1/10000 -8.9 1/980
B16 0.000 | SLS/7 0.0/ 1/10000 0.0 0
B16 8.755 | SLS/8 0.0 1/10000 0.0| 1/10000
B16 4.378 | 5LS/9 0.0 1/10000| -20.6 1/425
B16 0.000 | S5LS/10 0.0 1/10000 0.0 0
B17 7.755 | SLS/7 0.0 1/10000 -0.9| 1/10000
B17 5.273 |SLS/7 0.1 1/10000 -2.5 1/3560
B17 0.000 | SLS/7 0.0 1/8666 0.0 0
B17 8.755 SLS/8 0.0, 1/10000 0.0| 1/10000
B17 4.351 | SLS/9 0.0 1/10000| -20.0 1/438
| B17 0.000 | SLS/10 0.0 1/10000 0.0 0




16. Intensitate pe element; Rz ( valorile se impart la latimea fundatiei - 0.50m)

17. Intensitate pe element

Caleul liniar, Extrem : Element
Selectie : Toate
Clasa : GF+SEISM

Mz
[kNm/m]

Rz
[kN/m]

Mx
[KNm/m]

Rx
[m] | [kN/m]

Ry
[kN/m]

My
[kNm/m]

ULS/11 -3.19 0.02 22.57 0.00 -0.16 0.00
uLs/2 Slb1 4.200 4.63 0.01 42.34 0.00 0.35 0.00
SEISM/4 Sib1 10.800 -0.89 -0.08 25.66 0.00 0.00 0.00
SEISM/12 | Sibl 0.000 0.83 0.08 27.50 0.00 0.04 0.00
ULS/11 Slb1 5.900 -2.28 0.00 22.82 0.00 -0.11 0.00
SEISM/4 Slbi 10.067 -0.48 -0.07 26.00 0.00 0.02 0.00
SEISM/12 | SIb1 10.067 1.31 0.05 27.49 0.00 0.06 0.00
SEISM/4 Slb1 5.900 0.73 -0.05 26.94 0.00 0.06 0.00
SEISM/12 | Sibl 5.900 1.13 0.05 27.29 0.00 0.08 0.00
uLs/3 Slb2 0.000 -0.14 0.52 37.82 -0.01 0.00 0.00
SEISM/13 | Sib2 8.750 0.06 1.07 27.34 -0.01 0.00 0.00]




ULS/11 Sib2 3.000 -0.10 -4.01 25.36 0.27 0.00 0.00
SEISM/12  SIb2 8.750 0.04 1.66 27.50 0.00 0.00 0.00
ULS/11 Slb2 8.750 -0.11 -0.57 23.56 0.05 0.00 0.00
ULS/2 Slb2 0.000 -0.08 1.08 40.33 -0.09 0.00 0.00
ULS/2 Slb2 8.750 0.03 1.12 40.21 -0.09 0.00 0.00
SEISM/1 Sib2 8.125 -0.03 -0.51 25.96 -0.03 -0.01 0.00
SEISM/13 | SIb2 8.125 0.04 0.96 27.12 -0.01 0.01 0.00
ULS/14 Slb2 0.000 -0.03 0.37 36.00 -0.03 0.00 0.00
ULS/15 SIb3 2.200 -5.76 -0.02 41.18 0.00 -0.40 0.00
SEISM/13 | SIb3 0.000 1.20 0.02 27.43 0.00 -0.01 0.00
SEISM/4 Sib3 0.000 5122 -0.07 26.20 0.00 -0.03 0.00
SEISM/12 | SIb3 10.800 0.06 0.07 27.13 0.00 -0.02 0.00
ULS/11 Sib3 5.400 -1.77 0.02 25.86 0.00 -0.07 0.00
UuLs/2 SIb3 4.400 -4.47 -0.01 42.41 0.00 -0.36 0.00
SEISM/1 SIb3 0.733 =213 -0.04 26.19 0.00 -0.08 0.00
SEISM/13 | SIb3 0.733 0.66 0.01 27.51 0.00 -0.02 0.00
ULS/15 SIb3 6.600 5.55 0.02 41.60 0.00 -0.40 0.00
ULS/3 Sib4 8.750 -0.14 0.43 37.95 0.00 0.00 0.00
SEISM/13 | SIb4 0.000 0.10 0.46 27.45 0.03 0.00 0.00
SEISM/4 Sib4 0.000 -0.04 -1.66 25.66 0.00 0.00 0.00
ULS/11 Sib4 5.750 -0.10 3.80 2537 -0.25 0.00 0.00
ULS/11 Sib4 0.000 -0.12 0.54 23.33 -0.03 0.00 0.00
uLs/2 Slb4 8.750 -0.07 -1.09 40.34 0.09 0.00 0.00
ULs/2 Sib4 0.000 0.03 -1.13 40.13 0.10 0.00 0.00
ULS/14 Sib4 0.000 0.00 -0.37 35.90 0.03 0.00 0.00
5/15 Slb5 0.000 -0.16 0.23 41.55 0.00 0.00 0.00
|wLS/2 SIb5 8.750 0.15 -0.02 42.28 0.00 0.00 0.00
SEISM/4 SIbs 8.750 0.03 -1.23 26.95 -0.01 0.00 0.00
SEISM/12 | SIb5 8.750 0.04 1.22 27.25 0.01 0.00 0.00
ULS/11 SibS 8.750 -0.09 0.05 22.82 0.00 0.00 0.00
uLs/2 SIb5 0.000 -0.13 -0.02 42.34 0.00 0.00 0.00
SEISM/1 SIb5 7.778 0.02 -0.43 26.36 0.00 0.00 0.00
SEISM/13 | Slb5 7.778 0.04 0.43 26.89 0.01 0.00 0.00
ULS/14 SIbs 0.000 -0.05 -0.01 36.69 0.00 0.00 0.00




