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1. OBLIGAȚII GENERALE:

Toate echipamentele, materialele ce vor fi folosite pentru realizarea lucrărilor vor fi produse noi; nu se acceptă produse second-hand.

Antreprenorul va întocmi documentaţiile tehnice pentru obţinerea avizelor/acordurilor, proiectul tehnic, detaliile de execuţie, detaliile de confecţionare, de fasonare a armăturilor, inclusiv detalii de construcţii-montaj şi le va înainta spre analiză şi aprobare Inginerului înainte de punerea în operă. 
La proiectarea şi executarea lucrărilor prevăzute în acest caiet de sarcini se vor respecta prevederile standardelor şi normativelor în vigoare la momentul respectiv.

Precizările şi recomandările cuprinse în Caietele de Sarcini pe categorii de lucrări nu sunt limitative, Antreprenorul putând lua orice masură pe care o consideră necesară, care se înscrie în prevederile normelor şi normativelor în vigoare în vederea asigurării sau creşterii calităţii lucrărilor. Orice modificări aduse proiectului iniţial vor fi aprobate de Inginer înainte ca aceste modificări să fie executate.

Prezentul document cuprinde condiţiile tehnice comune şi condiţiile de aplicare pentru realizarea lucrărilor de execuţie, transportul şi depozitarea materialelor precum şi instalarea lor.
Precizările şi recomandările cuprinse în Caietele de Sarcini pe categorii de lucrări nu sunt limitative, Antreprenorul putând lua orice masură pe care o consideră necesară, care se înscrie în prevederile normelor şi normativelor în vigoare în vederea asigurării sau creşterii calităţii lucrărilor, iar modificările vor fi înaintate spre analiză și aprobare Inginerului înainte de punerea în operă.

Antreprenorul este obligat să asigure efectuarea tuturor încercărilor şi determinărilor de laborator, într-un laborator atestat verificarea calităţii lucrărilor din prezentul caiet.

În afara determinărilor de teren şi de laborator prezentat mai jos, beneficiarul îşi rezervă dreptul de a cere Antreprenorului determinări suplimentare (ca specific sau frecvenţă) funcţie de calitatea execuţiei.

Antreprenorul este obligat să ţină evidenţa zilnică a condiţiilor de executare a lucrărilor, cu rezultatele obţinute în urma determinărilor şi încercărilor. Să întocmească cartea construcției în conformitate cu legislația în vigoare.
În cazul în care se vor constata abateri de la prezentul caiet de sarcini, Inginerul va dispune sistarea lucrărilor şi luarea măsurilor care se impun pentru remedierea acestora.

2. TERASAMENTE:
2.1. LUCRĂRI DE DEMOLARE ŞI CURĂŢIRE A SITULUI

Contractantul se va ocupa de demolarea şi înlăturarea clădirilor, structurilor şi a obstacolelor superficiale de pe suprafaţa sitului, afectate într-un fel sau altul de lucrări. Va elibera deasemenea, fiecare parte a sitului.

Toate structurile existente vor fi demolate. Acestea vor fi curăţate, umplute cu material corespunzător şi compactate. Canalizarea dezafectată şi scurgerile de apă de suprafaţă, aflate până la 1 m distanţă faţă de structuri, vor fi înlăturate, iar tronsoanele umplute cu material corespunzător şi compactate.

Toate materialele rezultate din curăţirea sitului şi surplusul de materiale rezultate din demolări sau care nu sunt potrivite pentru reutilizarea ulterioară vor fi preluate de către Contractant şi depozitate fie în afara sitului în locuri alese de acesta, fie pe suprafaţa sitului, cu acordul utorităţii de supervizare, printr-o metodă aprobată. Materialele care se pot reutiliza (ex: gard, cale ferată) se vor depozita pe sit cu grijă, să nu se deterioreze şi vor rămâne acolo spre utilizare, conform instrucţiunilor autorităţii de supervizare. În cazul deteriorării în timpul transportului sau din neglijenţa contractantului, aceste materiale vor fi furnizate de contractant pe propria cheltuială. Contractantul este responsabil de întreţinerea şi protejarea acestor materiale.

Arbuştii, subarbuştii sau copacii mici cu trunchi sub 300 mm în grosime si 1 m de la nivelul solului, butuci de copac cu diametru sub 1 m şi gardurile vii se vor înlătura de pe suprafaţa sitului. Dacă nu se dau alte indicaţii din partea autorităţii de supervizare, copacii se vor scoate din pământ sau se vor tăia la o distanţă cât mai mică de sol. Butucii şi rădăcinile copacilor se vor defrişa sau sabla, dacă autoritatea de supervizare nu dispune altfel. Găurile rămase în urma înlăturării arbuştilor vor fi umplute cu material corespunzător şi se vor compacta.

Toate tufişurile, subarbuştii, copacii mici, lemne tăiate, rădăcini şi buturugile rezultate în urma defrişării, se vor transporta în locuri special amenajate de către contractant şi arse. Inciendierea va fi supravegheată de contractant şi nu va avea loc în locuri sau pe vreme care favorizează extinderea către vegetaţia sau pădurile din împrejurimi. 

2.2. SOL VEGETAL

Solul vegetal reprezintă stratul de sol de la suprafaţă în care se plantează vegetaţia şi va fi înlăturat de pe sit de către contractant, dacă nu se impune altfel de către autoritatea de supervizare. Acest strat se va înlătura de pe sit înainte de începerea lucrărilor de terasament/excavaţii, suprafaţa formată fiind definită ca teren cu natura de fundare.

2.3. MATERIALUL CORESPUNZĂTOR

Materialul corespunzător include toate tipurile de materiale acceptate în cadrul lucrărilor cu capacitate de compactare, conform contractului.

Materialele corespunzătoare neexcavate, altele decât surplusul specificat în clauzele contractuale, vor fi eliminate de pe sit, cu permisiunea sau la indicaţiile autoritatii de supervizare. Contractantului trebuie să i se permită să elimine materialul corespunzător de pe sit conform procedurii operaţionale şi ulterior să refacă deficitul de material din bugetul propriu.

Dacă materialul corespunzător este excavat de pe sit, cu permisiunea dirigintelui de şantier şi utilizat de către contractant în alte scopuri faţă de cele prevăzute în contractul de lucrări, volumul deficitului de material, după compactare, va fi furnizat de contractant din bugetul propriu, dacă nu se indică altfel de autoritatea de supervizare.

Surplusul de material, conform cerintelor din contractul de lucrări sau grafucului de lucrări al contractantului, se va utiliza la umplerea golurilor indicate de către contractant.

Dacă la momentul excavării, rezultă o combinaţie de material corespunzător cu material necorespunzător, contractantul trebuie să realizeze excavaţia astfel încât să separe cele două tipuri de materiale, dacă autoritatea de supervizare nu specifică altfel.

Dacă rezultă un deficit de material necesar realizării lucrărilor, atunci contractantul are permisiunea de a importa material de umplutură corespunzător, conform prevederilor contractuale. Dacă după excavare, se dovedeşte că materialul rezultat nu poate fi depozitat şi/sau compactat în conformitate cu clauzele contractuale, din bugetul propriu, contractantul trebuie să îndeplinească una din următoarele sarcini: 

· Să evacueze materialul într-unul din locaţiile alese de el sau în oricare alt loc până când acest material este corespunzător din punct de vedere fizic pentru reutilizare sau să îl înlocuiască cu alt material de umplutură corespunzător;

· Să îl supună tratării mecanice sau chimice; sau

· Să întrerupă lucrările, până în momentul în care materialul este corespunzător din punct de vedere fizic, pentru a fi depozitat şi/sau compactat, potrivit prevederilor contractuale. 

2.4. MATERIALUL NECORESPUNZĂTOR

Materialul necorespunzător reprezintă orice material care nu este corespunzător şi include:

· material din mlaştini şi bălţi;

· buşteni, aşchii, materiale perisabile;

· materiale sensibile la combustie spontană;

· materiale cu umiditate mai mare decât conţinutul optim de umiditate, potrivit testelor realizate în conformitate cu Β S 13 77 Test 13 (plus 2%);

· material argilos cu proprităţi de extindere sau material argilos în care limita de umiditate depăşeşte 50 şi/sau indicele de plasticitate depăşeşte valoarea de 25;

· materiale cu granulaţie fină nepotrivite pentru compactare, conform dispoziţiilor autorităţii de supervizare;

· materiale în stare de îngheţ;

· alte materiale care, după testare, autoritatea de supervizare decide că nu sunt potrivite pentru lucrări;

· Materiale cu clasa (g) care după starea de îngheţ devin corespunzătoare.

Materialul necorespunzător de sub stratul de formare a fisurilor sau din zonele indicate de autoritatea de supervizare, se va excava până la adâncimea corespunzătoare şi din zonele indicate de autoritatea de supervizare şi se va evacua. Gropile rezultate în urma excavării se vor umple cu material corespunzător care ulterior se compactează.

2.5. EXCAVAREA FISURILOR

Contractantul va realiza excavarea zonelor cu fisuri;

Excavarea şi tractarea materialelor din zonele cu fisuri sau gropilor de împrumut, la zonele de terasamente sau alte zone de umplutură, va avea loc doar în momentul în care echipamentul de întindere şi compactare a materialului va fi pus în funcţiune la locul depozitării.

Pantele fisurilor vor fi curăţate de bolovani şi bucăţi de rocă ce se răstoarnă la momentul curăţării, deoarece în pantele fisurilor stratul de rocă alternează cu cel de material fin, iar autoritatea de supervizare consideră că, imediat după curăţire, panta nu poate rezista la intemperii, astfel contractantul va înlătura materialele sensibile până la adâncimea aprobată. Alternativ, autoritatea de suprevizare poate dispune realizarea unor excavaţii ulterioare în vederea formării unei noi pante.

Materialul utilizat pentru umplutură (stratul de acoperire/izolare) trebuie să corespundă cerinţelor din tabelul următor.

Tabel 1: Stratul de acoperire

Standard
             Sită BS 410
    Procent de trecere greutate
(BS1377                  Dimensiune

          Test 7A)
75   mm 
100
37,5 mm
85-100
10   mm
 45-100  
5   mm
25-85
                                          600   micron
8-45
                                             75   micron
5-10
Indice plasticitate
15 max
Modul plasticitate
       250 max
CBR
20 min
Los Angeles (dimensiune redusă, AASHTO T96)
50 max
Los Angeles (dimensiune mare, AASHTO, C535-65)
 50 max
Procent umflare la 2 zile de macerare             
1 max
Echipamentul de construcţie nu va utiliza suprafaţa bazei fisurii decât dacă fisura conţine doar rocă fără material fin sau dacă contractantul păstrează nivelul bazei la minim 300 m peste nivelul de formare a fisurilor. Orice degradare a substratului care rezultă în aceste condiţii, se va remedia de către contractant din bugetul propriu.

2.6. EXCAVAŢII PENTRU STRUCTURA DE FUNDARE 

Contractantul va excava gropi şi tronsoane pentru structura de fundare. Pungile de sol moale sau rocă instabilă aflate la baza gropilor şi tronsoanelor, vor fi înlăturate, conform dispoziţiilor autorităţii de supervizare, iar cavităţile rezultate şi fisurile mari vor fi umplute cu beton. După turnarea plăcilor de beton, la cererea contractantului, nu se intervine asupra acestora timp de 24 de ore.

Pereţii gropilor şi tronsoanelor pentru structura de fundare va fi prevăzută în permanenţă, cu suporţi. Dacă nu se specifică altfel în contract, pereţii gropilor şi ai tronsoanelornu vor fi supuse lovirilor.

Materialul corespunzător rezultat în urma excavărilor care nu se utilizează ca umplutură, se va depozita în zonele cu terasament sau în alte zone de umplutură sau, dacă rezultă un surplus de material corespunzător lucrărilor, acesta se va stoca pe sit.

La recomandările autorităţii de supervizare, contractantul va furniza material corespunzător sau beton pentru următoarele:

· Orice excavare care depăşeşte volumul net necesar lucrărilor, conform prevederilor contractuale.

· Orice excavaţie suplimentară la baza sau sub baza fundaţiei, în vederea înlăturării materialului devenit necorespunzător din vina contractantului.

2.7. UMPLEREA GROPILOR ŞI TRONSOANELOR PENTRU STRUCTURA DE FUNDARE

În cazul în care nu se impune altfel de către autoritatea de supervizare, umplerea excavaţiilor pentru fundare se va realiza cu material corespunzător sau orice alt material specificat, care este depozitat în straturi de maxim 15 mm grosime liberă care ulterior se compactează cu un echipament aprobat. Materialul de umplutură pentru contraforţii podurilor şi sub structura de fundare va fi betonul de egalizare. Plăcile de cherestea şi alţi suporţi ai excavaţiilor vor fi înlăturaţi în momentul umplerii, exceptând cazurile în care contractantul dispune ca aceştia să fie păstraţi, dar înlăturarea acestor suporţi nu va elibera contractantul de responsabilitatea garantării stabilităţii lucrărilor.

2.8. REALIZAREA TERASAMENTELOR – ŞI A ALTOR ZONE DE UMPLUTURĂ

Terasamentele şi alte zone de umplutură se vor realiza din material clasificat ca fiind “corespunzător”. 

Materialele de terasament amplasate în sau sub terasamentele de sub stratul de fisuri şi în alte zone supuse lucrărilor, se vor depozita şi compacta după excavare, în straturi cu grosime maximă de 300 mm (grosime liberă) şi se vor compacta, conform specificaţiilor, cu echipament corespunzător tipului de sol, înainte de instalarea următorului strat.

Terasamentele se realizează uniform pe întreaga suprafaţă şi se va prevede o curbură/înclinaţie suficientă şi suprafaţă uniformă care să asigure scurgerea apei. Pe durata realizării terasamentelor, contractantul va monitoriza şi direcţiona traficul uniform pe întreaga suprafaţă. Orice avariere a straturilor compactate datorată traficului echipamentelor de construcţie, va fi remediată de conttractant din bugetul propriu.

Înainte de începerea lucrărilor de terasamente şi în zonele de umplutură a terenurilor cu pante, contractantul va realiza treptele necesare excavaţiilor.

Materialele utilizate în anrocamente, exceptând orice strat de acoperire a pantelor sau a zonelor de formare, vor avea o granulaţie care să permită depozitarea în straturi orizontale cu adâncime liberă maximă de 500 mm fiecare, instalate pe întreaga suprafaţă a terasamentului. Stratul cu conţinut de rocă de umplutură se va instala până la o adâncime de 600 mm sub nivelul de formare. Materialul se va instala uniform şi se va compacta cu ajutorul unui tractor cu şenile cu o greutate de minim 15 tone.

Fiecare strat va avea în componenţa sa o granulaţie adecvată, iar golurile rămase vor fi umplute cu fragmente de material mărunţite, înainte de depozitarea următorului strat. Stratul de suprafaţă şi pantele terasamentelor vor fi prevăzute cu material granular adecvat în vederea izolării suprafeţei.

Bolovanii cu dimensiuni între 0,015 m3 şi 0,09 m3, pot fi încorporaţi în terasamentul fără conţinut de rocă, conform dispoziţiilor autorităţii de supervizare care decide dacă cerinţele privind gradul de compactare s-au respectat şi bolovanii mai mari de 0,015 m3 se admit doar la o adâncime de sub 600 mm sub stratul de formare a carosabilului.

Pentru terasamentele realizate până la sau peste poduri, aducţiuni şi conducte drenante, contractantul va aduce suprafaţa supusă lucrărilor, la acelaşi nivel pe ambele părţi

Dacă contractantul doreşte să utilizeze în continuare suprafaţa terasamentului pentru echipamentul de construcţie, înainte de decopertarea până la nivelul de formare, acesta va aduce suprafaţa dintre laturile extreme ale carosabilului, la un nivel minim de 150 mm peste nivelul de formare, peste care se permite utilizarea echipamentului, dar cu menţiunea ca în caz de avariere a substratului contractantul va suporta remedierea avariilor din bugetul propriu. 

2.9. COMPACTAREA TERASAMENTELOR ŞI A ALTOR ZONE DE UMPLUTURĂ

Toate materialele utilizate în lucrările de terasament şi ca umplutură pentru diferite zone, se vor compacta cât mai repede posibil, cu ajutorul unui echipament corespunzător aprobat. Contractantul va utiliza din întregul echipament/întreaga instalaţie, doar părţile/piesele care nu afectează solul şi condiţiile de pe sit.

Echipamentul de transportare/relocare a solului nu se va utiliza ca echipament de compactare.

Contractantul va utiliza doar echipamentul/utilajul adecvat pentru manevrarea solului. Nu poate folosi utilajele care pot afecta sau reduce rezistenţa naturală a solului, nici in-situ pe durata etapei de manevrare, nici în etapa de compactare finală. 

Contractantul va înainta în scris o cerere autorităţii de supervizare, dar nu mai repede de 24 de ore, în vederea începerii procesului de compactare, în perioadele cu program extins.

Contractantul va compacta materialul utiliţat în straturile terasamentelor, exceptând stratul de rocă, până va atinge o densitate uniformă de nu mai puţin de 95% din procentul maxim stabilit de BS 1377 Test 13 şi conţinut de umiditate determinat de autoritatea de supervizare ca fiind corespunzătoare pentru o astfel de densitate. În cazul compactării materialului de umplutură a structurilor, densitatea care trebuie atinsă este de 95% din maximul determinat de BS 1377 Test 13. Pe durata lucrărilor, autoritatea de supervizare va impune realizarea de teste conform BS 1377 Test 15. Dacă în urma acestor teste, autoritatea de supervizare ajunge la concluzia că densitatea şi umiditatea nu sunt corespunzătoare, contractantul este obligat să realizeze lucrări suplimentare pentru îndeplinirea condiţiilor impuse pentru aceşti parametrii. Această metodă se aplică atâta timp cât autoritatea de supervizare nu specifică altfel în scris. Se va realiza mimim un test la fiecare 500 m2 pentru fiecare strat. Contractantul va suporta costurile pentru aceste teste, iar în cazurile în care suprafaţa compactată este mai mică de 500 m2, costurile vor fi suportate conform recomandărilor autorităţii de supervizare. 

Fiecare strat de terasament cu rocă va fi compactat şi nivelat cu un compactor/vibrator cu role remorcat sau alt utilaj corespunzător care execută minim 12 ture; acest utilaj are o greutate statică per metru de lăţime a rolei de minim 1800 kg. Unde roca este utilizată ca material de umplutură predominantă cu proprităţi adecvate de umplutură, se va instala şi compacta ca atare pe suprafaţa terasamentului. În cazul în care roca reprezintă materialul de umplutură predominant, dar conţine şi alte materiale, aceasta se amestecă cu material moale în vederea obţinerii unui grad de compactare şi densitate satisfăcătoare. 

În situaţiile în care se aplică strat de izolare/acoperire, conform instrucţiunilor autorităţii de supervizare, materialul utilizat va fi compactat.

2.10. PREGĂTIREA ŞI TRATAREA LA SUPRAFAŢĂ A STRATULUI DE FORMARE

Pregătirea şi tratarea la suprafaţă a stratului de formare se va realiza după executarea tronsoanelor şi excavărilor de sub acest strat, umplerea cu material corespunzător şi compactarea până ce se atinge densitatea din zonele adiacente, dacă nu se indică altfel de autoritatea de supervizare, înainte de instalarea sub-bazei.

Pregătirea şi tratarea stratului de formare va include următoarele activităţi:

· Formarea Materialelor Moi

· Toate suprafeţele de sub carosabil vor fi curăţate de noroi, după instalarea materialelor moi.

· Stratul de formare se va finisa şi va fi adus la toleranţa specificată în contract.

· Ulterior, acest strat finisat va fi compactat.

Contractantul trebuie să asigure un grad de umiditate peste maximul admis şi să garanteze stratului de formare posibilitatea de a reveni la un conţinut acceptabil de umiditate, iar dacă autoritatea de supervizare impune, acesta trebuie să recompacteze stratul înainte de instalarea sub-bazei.

· Ultimul strat cu conţinut de rocă

· Ultimul strat de rocă va fi acoperit cu material cu granulaţie fină şi ajustat până la toleranţa specificată în Contract.

· Ulterior, acest strat va fi compactat printr-o singură mişcare a unui utilaj cu role cu masă per metru de lăţime a rolei de minim 2100 kg, sau unui vibrator cu role cu masă per metru de lăţime a rolei de minim 700 kg sau unui compactor cu placă vibrantă cu masă pe unitate a plăcii de minim 1400 kg per metru liniar.

· Va fi tratat aşa cum este menţionat mai sus după terminarea excavaţiilor cu material conform.
· Lucrări de tratare a fisurilor în rocă

· Excavarea în fisurile rocii se va realiza la 150 mm adâncime faţă de nivelul de formare, după care se va umple cu material conform proiectului şi se va ajusta la toleranţele menţionate în contract. Fisurile mici din rocă sau zonele în care compactarea nu se poate realiza se vor umple cu beton slab. Contractantul trebuie să prevadă în ratele de unităţi pentru excavaţii, costurile pentru excavarea rocii din stratul de sub nivelul de formare şi pentru efectuarea măsurătorilor de ajustare, incluzând furnizarea şi instalarea materialului de sub-bază.

Acest strat de fundare va fi supus verificărilor în vederea aprobării, înainte de introducerea oricărui material de fundare sau pavare. Autoritatea de supervizare nu va aproba nici un fel de lucrare înainte de realizarea pantelor şi a rigolelor, conform specificaţiilor.

2.11. EXCAVAREA CURSURILOR DE APĂ

Lucrările de excavare realizare în vederea lărgirii, adâncirii sau îngustării cursurilor de apă vor include activităţi de formare/ajustare a pantelor, nivelare a talvegurilor, evacuare a materialului excavat sau, dacă materialul este corespunzător şi nu rezultă cantitate suplimentară faţă de necesarul prevăzut, se va depozita în zonele de terasament sau alte zone de umplutură, precum şi activităţilelegate de debitul apei. 

2.12. UMPLEREA CURSURILOR DE APĂ EXISTENTE

În situaţiile în care un curs de apă trebuie deviat şi vechiile cursuri/canael trebuie umplute, acestea vor fi curăţate de vegetaţia existentă şi sedimente fine şi vor fi umplute cu grijă, cu material adecvat care se compactează după e a fost aşezat în albie.

2.13. CURĂŢAREA RIGOLELOR ŞI CANALELOR DE SCURGERE EXISTENTE

Rigolele şi canalele de scurgere existenet vor fi supuse operaţiunile de curăţare care constau în înlăturarea vegetaţiei, reziduurilor şi a sedimentelor. Pereţilor rigolelor li se va da o formă, baza acestora se va nivela, iar rigolele se vor menţine curate pe durata valabilităţii contractului.

2.14. EXPLOZIBILI ŞI EXPLOZII

Contractantul poate utiliza materiale explozive pentru excavare, doar în condiţiile în care respectă prevederile privind stocarea, manevrarea şi utilizarea corespunzătoare. Contractantul va garanta că se vor respecta aceste prevederi, că nu se vor utiliza aceste materiale în scopuri necorespunzătoare pe suprafaţa sitului şi că va ţine o evidenţă a cantităţilor primite şi utilizate. Aceste materiale vor fi controlate şi utilizate numai de personal autorizat cu experienţă în acest domeniu.

Înainte de alegerea acestei metode de excavare, Contractantul trebuie să obţină un acord în scris de la autoritatea competentă şi trebuie să respecte condiţiile şi prevederile impuse. În cazul în care nu obţine acest acord în scris, contractantul este nevoit să ceară acordul, în scris, de la autoritatea de supervizare de fiecare dată când doreşte să utilizeze explozibili. 

Explozibili trebuie folosiţi doar în cantităţile şi condiţiile recomandate de producători. La momentul derulării acestei operaţiuni, contractantul trebuie să delimiteze zona de pericol şi să asigure, prin folosirea unor saltele de explozie, că materialele nu vor fi proiectate în timpul exploziei, cauzând accidente persoanelor sau pagube proprietăţilor din şi în afara sitului. Derularea acestor activităţi în apropierea clădirilor sau structurilor, existente sau în construcţie, este permisă doar dacă antreprenorul poate demonstra, prin experimente preliminare efectuate pe sit, la cererea autorităţii de supervizare, că valorile de siguranţă privind amplitudinea vibraţiior şi viteza de proiectare a particulelor, nu vor fi depăşite.

2.15. NIVELELE DE TEREN EXISTENTE

Contractantul trebuie să se asigure că nivelurile de teren existente sunt cele corecte. În caz contrar, dacă antreprenorul consideră că un nivel de teren nu este corect şi doreşte să corecteze aceste nivele, trebuie să depună autorităţii de supervizare un grafic de poziţie din care reies nivelele considerate a fi eronate, împreună cu nivelele corectate. Nivelul existent al terenului nu se va corecta înainte de decizia autoritaţii de supervizare şi până nu se comunică valorile corecte de nivel.

2.16. STRATUL DE SOL VEGETAL

Stratul de sol vegetal se va instala conform indicaţiilor autorităţii de supervizare. Tipul de sol vegetal utilizat trebuie să fie de calitate superioară şi cu capacitatea de a susţine vegetaţia.

2.17. GABIOANE

Gabioanele se vor realiza la dimensiunile corespunzătoare.

Gabioanele se vor asambla conform indicaţiilor producătorului şi se vor umple cu bolovani sau fragmente de rocă dură, curată, neerodată, care să permită consolidarea umpluturii reducând deformarea lor pe durata construcţiei. Forma gabioanelor este de regulă, pătrată şi se vor instala în poziţie verticală pe durata umplerii. În interior se va introduce sârmă care să creeze tensiune, conform instrucţiunilor producătorului. Gabioanele trebuie realizate astfel încât să menţină etanşeitatea ochiurilor de sârmă şi să poată fi legate cu sârmă pentru o protecţie ridicată.

Dacă nu se specifică altfel în contract, plasa de sârmă a gabioanelor se va realiza din sârmă conformă cu BS 1052 cu un diametru al ochiului de minim 2.0.

Sârma se galvanizează conform BS 443 şi va fi invelită într-un strat de protecţie din PVC de minim 0.55 mm cu rezistenţă la apa sărată, expunere la ultra violete şi abraziune în momentul realizării testelor pe o perioadă de minim 3000 ore, conform ASTM G23-89. 

Dimensiunea ochiurilor sârmei şi nivelul de umplutură trebuie să respecte prevedeerile contractuale, dar dimensiunea minimă a materialului de umplere nu trebuie să depăşească două treimi din dimensiunea minimă a compartimentului gabionului sau 200 mm, oricare din cele două dimensiuni rezultă a fi mai mică şi dimensiunea minimă a umpluturii, dacă nu se specifică altfel în contract, dar nu va fi mai mică decât mărimea ochiurilor plasei de sârmă.

Echipamentul mecanic poate fi utilizat la umplerea gabioanelor doar cu acordul autorităţii de supervizare care consideră că umplutura cu echipamente este echivalentă cu umplutura realizată manual.

2.18. STANDARDE ŞI NORMATIVE APLICABILE
Execuţia şi verificarea calităţii lucrărilor de terasamente se face respectând condiţiile tehnice impuse de următoarele standarde şi normative în vigoare:

· Ghid GE 026/97 – Ghid pentru execuţia compactării în plan orizontal şi înclinat.

· STAS 8389-82 – Diguri. Condiţii de execuţie şi metode de verificare.

· STAS 9850-89 – Lucrări de îmbunătăţiri funciare. Verificarea compactării terasamentelor.

· STAS 1913/13-83 – Determinarea caracteristicilor de compactare. Încercarea Proctor.
· Normativul pentru verificarea calităţii şi recepţia lucrărilor de construcţii – C-56/85. 

· Normativ C16-84 pentru realizarea pe timp friguros a lucrărilor de construcţii şi instalaţii aferente.
· HG 273/94– Regulament de recepţie a lucrărilor de construcţii şi instalaţii aferente acestora. 

· Ghid pentru programarea controlului calităţii lucrărilor pe şantier.

· STAS 1913/5-85 - Teren de fundare. Determinarea granulozității.
· STAS 8942/3-90 - Teren de fundare. Determinarea modulului de deformație liniar prin încercari pe teren cu placa.
3. ARHITECTURĂ
3.1. GENERALITĂȚI
Această documentaţie prezintă caietele de sarcini pe categorii de lucrări necesare în vederea alegerii şi procurării materialelor şi subansamblelor, indicaţiile privind standardele, normativele şi prescripţiile care trebuiesc respectate, condiţiile privind ordinea de execuţie, probele, testele şi verificările pentru realizarea în condiţii de calitate a investiţiilor.

3.1.1. MATERIALE ŞI PRODUSE

Toate materialele şi produsele ce urmează a fi puse în operă vor fi adecvate utilizării preconizate în vederea satisfacerii cerinţelor esenţiale, numai dacă conformitatea lor a fost evaluată conform procedurilor de evaluare aplicabile şi dacă prezintă marcajul de conformitate corespunzător, conform prevederilor Legii nr. 608/2001 privind evaluarea conformitătii produselor, HGR nr. 622/2004 privind stabilirea condiţiilor de introducere pe piaţă a produselor pentru construcţii şi Regulamentului privind atestarea conformităţii produselor pentru construcţii aprobat cu Ordinul MTCT nr. 1558/2004.

Pentru produsele care nu prezintă marcajul CE şi pentru care nu sunt încă disponibile sau nu există specificaţii europene armonizate sau specificaţii tehnice româneşti recunoscute (STR) se admite utilizarea lor pe baza agrementului tehnic, eliberat conform Legii 10/1995 privind calitatea în construcţii, valabil la data punerii în operă.

Furnizorul materialelor va prezenta beneficiarului certificatul CE sau agrementul tehnic. Toate materialele şi produsele vor fi în mod obligatoriu însoţite de declaraţia de conformitate, certificatul de calitate, fişa tehnică şi alte documente privind certificarea materialelor şi tehnologia de punere în operă emise de producător şi la cererea beneficiarului, de buletin de încercări, cuprinzând caracteristicile lotului.

La alegerea materialelor ce urmează a fi procurate se va urmări ca acestea să fie de cât mai bună calitate, producătorul asigurând garanţia menţinerii caracteristicilor fizico-chimice şi vizuale ale materialelor pe o perioadă cât mai lungă de timp.

Materialele puse în operă nu trebuie să fie incluse pe lista materialelor cancerigene sau potenţial cancerigene.

Se va organiza şi urmări cu rigurozitate controlul calităţii materialelor intrate în şantier privind certificarea lor înainte de punerea în operă. Pentru materialele alterabile în timp se va verifica în mod obligatoriu încadrarea în termenul de valabilitate.

3.1.2. TRANSPORTUL ŞI DEPOZITAREA MATERIALELOR

Transportul materialelor se va face în condiţiile specificate de producător şi furnizor, astfel încât să nu fie afectate integritatea şi caracteristicile fizico-chimice ale acestora.

Depozitarea materialelelor se va face în condiţiile specificate de producător şi furnizor, în spaţiile special amenajate şi dotate corespunzător prevăzute în Organizarea de şantier, astfel încât să se asigure:

· separarea pe tipuri de materiale funcţie de condiţiile specifice necesare;

· evitarea condiţiilor care ar putea conduce la degradarea sau deprecierea materialelor,

· cum ar fi umiditatea, temperatura neadecvată, manevrarea defectuoasă, murdărirea;

· asigurarea posibilităţilor de identificare uşoară a materialelor;

Se va asigura paza permanentă a materialelor.
3.1.3. CONDIȚII DE EXECUȚIE

Antreprenorul va executa lucrarea conform proiectului şi Caietelor de Sarcini pe categorii de lucrări (CS), cu respectarea normelor şi normativelor în vigoare specifice categoriei de lucrări şi a indicaţiilor producătorului şi furnizorului privind execuţia şi punerea în operă a materialelor.

Înainte de începerea execuţiei unei categorii de lucrări se va verifica dacă au fost finalizate toate lucrările a căror posibilă execuţie ulterioară ar putea împiedica executarea în condiţii de calitate a lucrărilor respective.

Execuţia lucrărilor va fi asigurată de personal calificat, specializat pentru fiecare tip de lucrare şi va fi urmărită atent de reprezentanţii Antreprenorul şi de Dirigintele de şantier. Precizările şi recomandările cuprinse în Caietele de Sarcini pe categorii de lucrări nu sunt limitative, Antreprenorul putând lua orice masură pe care o consideră necesară, care se înscrie în prevederile normelor şi normativelor în vigoare în vederea asigurării sau creşterii calităţii lucrărilor.

Orice modificări faţă de soluţia iniţialǎ privind materialele şi condiţiile de execuţie cuprinse în prezenta documentaţie se vor face cu acordul Inginerului.

Dispoziţiile de şantier întocmite de proiectant cu respectarea normelor şi normativelor în vigoare, inclusiv a verificării calităţii, au aceeaşi putere ca şi proiectul de execuţie.

3.1.4. CONTROLUL CALITĂȚII ŞI RECEPȚIA LUCRĂRILOR

Condiţiile de calitate şi verificarea calităţii lucrărilor sunt conform "Normativ pentru verificarea calităţii lucrărilor de construcţii şi de instalaţii aferente construcţiilor" indicativ C 56 – 2002.

Calitatea lucrǎrilor care au caracter de lucrǎri ascunse se va verifica de cǎtre beneficiar împreunǎ cu executantul, pe mǎsura execuţiei lor, încheindu-se procese verbale de lucrǎri ascunse. Pentru fiecare categorie de lucrări probele, testele şi verificările necesare specifice în vederea certificării calităţii lucrărilor, pe baza cărora se încheie procesele verbale care consemnează verificările efectuate, rezultatele obţinute şi concluziile cu privire la posibilitatea continuării lucrărilor sunt prezentate pentru fiecare tip de lucrări în Caietele de Sarcini pe categorii de lucrări.

Registrul cuprinzând procesele verbale de lucrări ascunse, rezultatele probelor, testelor şi verificărilor efectuate, procesele verbale întocmite la încheierea fiecărei etape de execuţie şi documentele care certifică calitatea materialelor puse în operă vor fi puse la dispoziţia comisiei la recepţia preliminară a lucrărilor.

Se vor respecta prevederile HGR nr. 273/1994 privind Regulamentului de recepţie a lucrărilor de construcţii şi instalaţii aferente şi Normele de întocmire a Cărţii tehnice a construcţiei pentru fiecare obiect de construcţii în parte.

3.2. PEREȚI DIN PANOURI METALICE TERMOIZOLATE

3.2.1. GENERALITĂȚI

Prezentul caiet de sarcini stabileşte condiţiile şi modul de execuţie, condiţiile tehnice de calitate şi modul de verificare a acestora, pentru lucrările de închideri – pereţi din panouri metalice termoizolate.

3.2.2. STANDARDE DE REFERINȚĂ

· Legea Nr. 10/1995 - privind calitatea în construcţii, cu completările şi modificările ulterioare;

· C 107-2005 - Normativ privind calculul termotehnic al elementelor de construcţie ale clădirilor;

· C16 - 84 Normativ pentru realizarea pe timp friguros a lucrărilor de construcţii şi instalaţii.

· Regulament de recepţie a lucrărilor de construcţii şi instalaţii, aprobat cu HGR Nr.273 – 1994;

3.2.3. MATERIALE ŞI PRODUSE

· Panouri tip sandwich, cu feţele din tablă de oţel de 0,50 mm grosime, protejate anticoroziv prin vopsire – uzinal, culoare RAL 9018 (gri argintiu) şi miez termoizolator de 40mm grosime, montate pe rigle metalice.

· Materiale auxiliare pentru montarea şi fixarea panourilor, conform specificaţiilor tehnice ale producătorului;

· Materiale auxiliare pentru etanşarea rosturilor dintre panouri, panouri şi tâmplărie, panouri şi elemente constructive sau de străpungere, conform specificaţiilor tehnice ale producătorului;

· şorţuri şi elemente de protecţie din tablă zincată, 0,7 mm grosime, culoare RAL.

Toate materialele şi produsele vor fi în mod obligatoriu însoţite de declaraţia de conformitate, certificatul de calitate, fişa tehnică emise de fabricant şi de garanţia privind menţinerea caracteristicilor fizico-chimice şi vizuale ale materialelor pe o perioadă cât mai lungă de timp.

3.2.4. CARACTERISTICILE PANOURILOR

Panourile metalice termoizolate pentru pereţi, tip sandwich, realizate din 2 feţe din tablă cutată şi miez termoizolator, trebuie să aibă următoarele caracteristici:

· feţele din tablă din oţel zincată profilată, cu grosimea foilor interioare şi exterioare conform producător – 0,50mm;

· cute dispuse la distanţe egale pe toată lungimea feţelor panoului pentru asigurarea rezistenţei la flambaj local şi a capacităţii portante;

· grosimea termoizolaţiei = 40 mm;

· clasa de reacţie la foc (C2) B s2 d0 (s- emisie fum, d - incandescenţa particulelor;

· să fie prevăzute cu muchii închise de tip nut şi feder astfel încât să permită întrepătrunderea la montaj.

· panourile să fie realizate în sistem de „aderenţă totală” între elemente componente;

· finisajul feţelor expuse ale foilor din tablă trebuie să asigure protecţia anticorozivă a suprafeţelor cel puţin pentru clasa C2 de corozivitate a mediului atmosferic, conform GP 111-04 şi SR EN ISO 12944-5;

· să asigure rezistenţa la solicitările fizice şi climatice specifice (variaţii de temperatură, acţiunea vântului, radiaţie solară, ape pluviale);

· Durabilitatea sistemului de protecţie anticorozivă este MEDIE – pentru 10 ani.

Criteriile esenţiale de durabilitate se referă la menţinerea în timp a calităţii termoizolaţiei, a etanşeităţii la apă, precum şi la conservarea calităţilor mecanice. Sistemul de montaj trebuie să permită preluarea deformaţiilor cauzate de variaţiile de temperatură la nivelul îmbinărilor cu structura portantă a construcţiei.

Sistemul de panouri metalice nu participă la stabilitatea generală a construcţiei, acest rol revenind structurii metalice de susţinere, şi trebuie să respecte criteriile privind siguranţa în exploatare.

3.2.5. TRANSPORT ŞI DEPOZITARE

Transportul şi depozitarea panourilor se vor face conform indicaţiilor producătorului, luându-se măsurile necesare pentru a se evita deteriorarea panourilor, zgârierea finisajului, expunerea la umezeală a termoizolaţiei.

Transportul şi depozitarea panourilor, se face în paleţi. Depozitarea se va asigura în locuri uscate şi acoperite, pe cât posibil aerisite, pentru a evita condensul şi apele pluviale. Paleţii se vor aşeza pe o suprafaţă plană şi rigidă, pe şipci din lemn sau polistiren, plasate la distanţă de 1,00 m. Pe verticală, maxim 3 paleţi pe verticală.

3.2.6. OPERAȚIUNI PRELIMINARE MONTAJULUI

Montajul se va executa atât la exteriorul structurii cât şi la interior, la o distantă de 100mm (grosimea riglelor).

Înaintea punerii în operă se va controla calitatea materialelor, existenţa şi valabilitatea certificatelor de calitate şi a agrementului tehnic.

Se va verifica dacă scheletul de rezistenţă pe care urmează a fi montate panourile satisface următoarele condiţii:

· profilele de rezistenţă sunt montate la distanţele şi la cotele indicate în proiect, astfel încât să fie asigurate verticalitatea şi planeitatea faţadei;

· pe suprafaţa profilelor de rezistenţă ce urmează a fi în contact cu panourile să nu existe bavuri;

· protecţia anticorozivă a scheletului de rezistenţă a fost realizată corespunzător.

Structura de susţinere a închiderilor se admite la recepţie numai dacă faţă de planul vertical al faţadei, de la soclu până la cornişă, se constată abateri minime ce pot fi preluate prin piese metalice de completare.

Se vor controla panourile verificând concordanţa cu indicaţiile din proiect, existenţa unor deformaţii sau elemente deteriorate – deformaţii, zgârieturi sau discontinuităţi ale finisajului, prezenţa unor pete de rugină sau bavuri.

Se va verifica materialul termoizolant. Nu se admite montarea unor panouri cu termoizolaţia umedă datorită transportului sau depozitării în condiţii necorespunzătoare.

Se vor fixa elementele de străpungere conform indicaţiilor din proiect.

3.2.7. MONTAREA PANOURILOR

Montajul panourilor se va executa numai de către echipe specializate, cu personal calificat. Tehnologia de montaj va respecta specificaţiile tehnice ale producătorului.

Nu se vor pune în operă panouri deteriorate în cursul transportului sau al depozitării.

Montajul panourilor se va executa numai după finalizarea şi recepţionarea scheletului de susţinere şi a celorlalte lucrări preliminare a căror execuţie ulterioară ar putea conduce la deteriorarea pereţilor.

Panourile metalice termoizolate pentru pereţi se montează în poziţie verticală, unul după altul, astfel încât să se asigure îmbinarea corectă a panourilor şi etanşeitatea peretelui.

Panourile se vor monta începând din marginea opusă sensului vânturilor dominante din zona de amplasare a respectivei clădiri şi dinspre colţurile ieşinde spre cele intrânde. Se va îndepărta filmul de protecţie al panourilor imediat după montaj.

Se recomandă folosirea unui număr minim de panouri tăiate pentru adaptarea la dimensiunile clădirii. Pentru tăierea panourilor se vor respecta indicaţiile producătorului privind dimensiunile minime admise, instrumentele şi tehnologia de tăiat. Este interzisă tăierea panourilor cu flexul, fierăstrăul manual sau flacăra oxiacetilenică. Se recomandă folosirea fierăstrăului electric, deoarece oferă o tăiere curată şi nu cauzează arderea filmului de protecţie.

Panourile vor acoperi elementele structurii de rezistenţă care bordează golurile.

O atenţie deosebită se va acorda elementelor de etanşare, asigurându-se continuitatea termoizolaţiei cu saltele de vată minerală.

Se vor monta şorţuri din tablă zincată, la racordarea cu tâmplăria, cu soclul, la străpungeri şi la golurile tehnologice, minimum 0,50 mm grosime, conform indicaţiilor din proiect şi specificaţiilor producătorului.

3.2.8. EXECUTAREA LUCRĂRILOR PE TIMP FRIGUROS

Panourile metalice termoizolate pentru pereţi fiind alcătuite din materiale relativ insensibile la intemperii, executarea lucrărilor de montaj se poate efectua pe tot timpul anului, cu excepţia perioadelor cu ploi şi ninsori puternice însoţite de vânturi.

Executarea lucrărilor pe timp friguros se va face în conformitate cu prevederile din "Normativul pentru realizarea pe timp friguros a lucrărilor de construcţii şi instalaţiilor aferente" indicativ C 16-84.

3.2.9. CONTROLUL CALITĂȚII ŞI RECEPȚIA LUCRĂRILOR

Respectarea condiţiilor tehnice de calitate trebuie urmărită în primul rând de şefii formaţiilor de lucru şi de personalul tehnic anume însărcinat cu conducerea lucrărilor, în cadrul activităţii sale de îndrumare şi supraveghere.

Se va verifica :

· existenţa şi completitudinea certificatelor de calitate pentru materialele sosite pe şantier;

· prinderea corectă a panourilor de elementele scheletului de susţinere;

· corectitudinea etanşărilor la rosturile dintre panouri, panouri şi tâmplărie, panouri şi elementele de străpungere;

· poziţionarea şi fixarea corectă a şorţurilor din tablă zincată;

· verticalitatea şi planeitatea suprafeţei pereţilor;

· calitatea finisajului, asigurarea protecţiei anticorozive.

Curăţirea iniţială după montaj este vitală pentru viaţa închiderii deoarece după îndepărtarea prafului pot fi observate posibilele defecte de acoperire (zgârieturi, tăieturi).

Zgârieturile trebuie reparate imediat pentru a preveni coroziunea, prin vopsitorie.

3.2.10. MĂSURI DE ÎNTREȚINERE ŞI EXPLOATARE

Pentru buna întreţinere şi exploatare, beneficiarul trebuie să asigure următoarele măsuri:

· se va interzice spargerea pereţilor pentru execuţia ulterioară de străpungeri;

· se vor verifica periodic etanşeitatea în zona rosturilor dintre elemente, starea elementelor de prindere a panourilor, starea protecţiei anticorozive.

· lucrările de remediere ce se impun se vor executa de către muncitori specialişti.

· nu se vor face înlocuiri de materiale sau alte modificări fără acordul proiectantului.

3.3. PEREȚI DIN TABLĂ CUTATĂ

3.3.1. GENERALITĂȚI

Prezentul caiet de sarcini stabileşte condiţiile şi modul de execuţie, condiţiile tehnice de calitate şi modul de verificare a acestora, pentru lucrările de închideri – pereţi din panouri de tablă cutată fără termoizolaţie.

3.3.2. STANDARDE DE REFERINȚĂ

· Legea Nr. 10/1995 - privind calitatea în construcţii, cu completările şi modificările ulterioare;

· C 107-2005 - Normativ privind calculul termotehnic al elementelor de construcţie ale  clădirilor;

· C16 - 84 Normativ pentru realizarea pe timp friguros a lucrărilor de construcţii şi instalaţii.

· Regulament de recepţie a lucrărilor de construcţii şi instalaţii, aprobat cu HGR Nr.273– 1994;

3.3.3. MATERIALE ŞI PRODUSE

· panouri de tablă din oţel de 0,50 mm grosime, cu secţiune trapezoidală şi înălţimea cutei de 35 mm, protejate anticoroziv prin vopsire – uzinal, culoare RAL 9018 (gri argintiu), montate pe rigle/pane metalice.

· materiale auxiliare pentru montarea şi fixarea panourilor, conform specificaţiilor tehnice ale producătorului;

· materiale auxiliare pentru etanşarea rosturilor dintre panouri, panouri şi tâmplărie, panouri şi elemente constructive sau de străpungere, conform specificaţiilor tehnice producătorului;

· şorţuri şi elemente de protecţie din tablă zincată, 0,50 mm grosime, culoare RAL.

Toate materialele şi produsele vor fi în mod obligatoriu însoţite de declaraţia de conformitate, certificatul de calitate, fişa tehnică emise de fabricant şi de garanţia privind menţinerea caracteristicilor fizico-chimice şi vizuale ale materialelor pe o perioadă cât mai lungă de timp.

3.3.4. CARACTERISTICILE PANOURILOR

Panouri de tablă din oţel, cu secţiune trapezoidală şi înălţimea cutei de 35 mm, trebuie să aibă următoarele caracteristici:

· grosimea prevăzută în proiect respectiv 0,50mm;

· cute dispuse la distanţe egale pe toată lungimea feţelor panoului pentru asigurarea rezistenţei la flambaj local şi a capacităţii portante;

· finisajul se va realiza pe ambele feţe astfel încât să asigure protecţia anticorozivă a suprafeţelor cel puţin pentru clasa C2 de corozivitate a mediului atmosferic, conform GP 111-04 şi SR EN ISO 12944-5;

· durabilitatea sistemului de protecţie anticorozivă este MEDIE – pentru 10 ani.

· să asigure rezistenţa la solicitările fizice şi climatice specifice (variaţii de temperatură, acţiunea vântului, radiaţie solară, ape pluviale).

Criteriile esenţiale de durabilitate se referă la menţinerea în timp a calităţilor mecanice.

Sistemul de montaj trebuie să permită preluarea deformaţiilor cauzate de variaţiile de temperatură la nivelul îmbinărilor cu structura portantă a construcţiei.

Sistemul de panouri din tablă nu participă la stabilitatea generală a construcţiei, acest rol revenind structurii metalice de susţinere, şi trebuie să respecte criteriile privind siguranţa în exploatare.

3.3.5. TRANSPORT ŞI DEPOZITARE

Transportul şi depozitarea panourilor din tablă, se vor face conform indicaţiilor producătorului, luându-se măsurile necesare pentru a se evita deteriorarea acestora, zgârierea finisajului.

Transportul şi depozitarea panourilor din tablă, se face în paleţi. Depozitarea se va asigura în locuri uscate şi acoperite, pe cât posibil aerisite, pentru a evita condensul şi apele pluviale. Paleţii se vor aşeza pe o suprafaţă plană şi rigidă, pe şipci din lemn sau polistiren, plasate la distanţă de 1,00 m. Pe verticală, maxim 3 paleţi pe verticală.

3.3.6. OPERAȚIUNI PRELIMINARE MONTAJULUI

Înaintea punerii în operă se va controla calitatea materialelor, existenţa şi valabilitatea certificatelor de calitate şi a agrementului tehnic.

Se va verifica dacă scheletul de rezistenţă pe care urmează a fi montate panourile din tablă satisface următoarele condiţii:

· profilele de rezistenţă sunt montate la distanţele şi la cotele indicate în proiect, astfel încât să fie asigurate verticalitatea şi planeitatea faţadei;

· pe suprafaţa profilelor de rezistenţă ce urmează a fi în contact cu panourile din tablă să nu existe bavuri;

· protecţia anticorozivă a scheletului de rezistenţă a fost realizată corespunzător.

Structura de susţinere a închiderilor se admite la recepţie numai dacă faţă de planul vertical al faţadei, de la soclu până la cornişă, se constată abateri minime ce pot fi preluate prin piese metalice de completare.

Se vor controla panourile din tablă verificând concordanţa cu indicaţiile din proiect, existenţa unor deformaţii sau elemente deteriorate – deformaţii, zgârieturi sau discontinuităţi ale finisajului, prezenţa unor pete de rugină sau bavuri.

Se vor fixa elementele de străpungere conform indicaţiilor din proiect.

3.3.7. MONTAREA PANOURILOR

Montajul panourilor din tablă se va executa numai de către echipe specializate, cu personal calificat. Tehnologia de montaj va respecta specificaţiile tehnice ale producătorului.

Nu se vor pune în operă panouri din tablă deteriorate în cursul transportului sau al depozitării.

Montajul se va executa numai după finalizarea şi recepţionarea scheletului de susţinere şi a celorlalte lucrări preliminare a căror execuţie ulterioară ar putea conduce la deteriorarea pereţilor.

Panourile din tablă pentru pereţi se montează în poziţie verticală, unul după altul, astfel încât să se asigure suprapunerea corectă a panourilor şi etanşeitatea peretelui.

Montajul va începe din marginea opusă sensului vânturilor dominante din zona de amplasare a respectivei clădiri şi dinspre colţurile ieşinde spre cele intrânde. Se recomandă folosirea unui număr minim de panouri tăiate pentru adaptarea la dimensiunile clădirii. Pentru tăierea panourilor se vor respecta indicaţiile producătorului privind dimensiunile minime admise, instrumentele şi tehnologia de tăiat.

Panourile din tablă vor acoperi elementele structurii de rezistenţă care bordează golurile.

O atenţie deosebită se va acorda elementelor de etanşare.

Se vor monta şorţuri din tablă zincată, la racordarea cu tâmplăria, cu soclul, la străpungeri şi la golurile tehnologice, minimum 0,50 mm grosime, conform indicaţiilor din proiect şi specificaţiilor producătorului.

3.3.8. EXECUTAREA LUCRĂRILOR PE TIMP FRIGUROS

Panourile din tablă cutată pentru pereţi fiind insensibile la intemperii, executarea lucrărilor de montaj se poate efectua pe tot timpul anului, cu excepţia perioadelor cu ploi şi ninsori puternice însoţite de vânturi.

Executarea lucrărilor pe timp friguros se va face în conformitate cu prevederile din "Normativul pentru realizarea pe timp friguros a lucrărilor de construcţii şi instalaţiilor aferente" indicativ C 16-84.

3.3.9. CONTROLUL CALITĂȚII ŞI RECEPȚIA LUCRĂRILOR

Respectarea condiţiilor tehnice de calitate trebuie urmărită în primul rând de şefii formaţiilor de lucru şi de personalul tehnic anume însărcinat cu conducerea lucrărilor, în cadrul activităţii sale de îndrumare şi supraveghere.

Se va verifica :

· existenţa şi completitudinea certificatelor de calitate pentru materialele sosite pe şantier;

· prinderea corectă a panourilor din tablă cutată de elementele scheletului de susţinere;

· corectitudinea etanşărilor la rosturile dintre panouri, panouri şi tâmplărie, panouri şi elementele de străpungere;

· poziţionarea şi fixarea corectă a şorţurilor din tablă zincată;

· verticalitatea şi planeitatea suprafeţei pereţilor;

· calitatea finisajului, asigurarea protecţiei anticorozive.

Curăţirea iniţială după montaj este vitală pentru viaţa închiderii deoarece după îndepărtarea prafului pot fi observate posibilele defecte de acoperire (zgârieturi, tăieturi).

Zgârieturile trebuie reparate imediat pentru a preveni coroziunea, prin vopsitorie.

3.3.10. MĂSURI DE ÎNTREȚINERE ŞI EXPLOATARE

Pentru buna întreţinere şi exploatare, beneficiarul trebuie să asigure următoarele măsuri:

· se va interzice spargerea pereţilor pentru execuţia ulterioară de străpungeri;

· se vor verifica periodic etanşeitatea în zona rosturilor dintre elemente, starea elementelor de prindere a panourilor, starea protecţiei anticorozive.

· lucrările de remediere ce se impun se vor executa de către muncitori specialişti.

· nu se vor face înlocuiri de materiale sau alte modificări fără acordul proiectantului.

3.4. TÂMPLĂRIE DIN PROFILE DE ALUMINIU

3.4.1. GENERALITĂȚI

Prevederile prezentului caiet de sarcini se referă la alcătuirea, montajul şi recepţia tâmplăriei din profile de aluminiu (ferestre, grile şi uşi pietonale şi uşa secţională).

Tâmplăria se va comanda numai după verificarea de către executant pe şantier a dimensiunilor golurilor real executate.

3.4.2. STANDARDE DE REFERINȚĂ

· Legea Nr.10 / 1995 - privind calitatea în construcţii, cu completările şi modificările ulterioare;

· C 107-2005 - Normativ privind calculul termotehnic al elementelor de construcţie ale clădirilor;

· „Regulament de recepţie a lucrărilor de construcţii şi instalaţii“ aprobat cu HGR Nr.273/1994.

3.4.3. ALCĂTUIREA TÂMPLĂRIEI DIN PROFILE DE ALUMINIU

· profile din aluminiu extrudat, cu conţinut de magneziu ridicat, executate în sistem multicameral, cu garnituri pentru ruperea punţilor termice, vopsite în câmp electrostatic din fabricaţie, culoare RAL 9010 (alb).

· termoizolaţie din plăci rigide de vată minerală şi lamele din aluminiu, vopsite în câmp electrostatic din fabricaţie, culoare RAL conform proiect, pentru foile pline la uşi;

· geamuri termoizolante 4 – 16 – 4 mm, executate cu două foi de geam clar şi strat de aer interior de 16 mm;

· glafuri, şorţuri, copertine, 0,50 mm grosime;

· garnituri de cauciuc pentru montaj, materiale de etanşare conform specificaţiilor tehnice ale producătorului;

· elemente de feronerie, accesorii, dispozitive pentru acţionarea uşilor şi menţinerea în poziţia deschis/închis, etc….

Toate materialele şi produsele vor fi în mod obligatoriu însoţite de declaraţia de conformitate, certificatul de calitate, fişa tehnică emise de fabricant şi de garanţia privind menţinerea caracteristicilor fizico-chimice şi vizuale ale materialelor pe o perioadă cât mai lungă de timp.

3.4.4. TRANSPORTUL ŞI DEPOZITAREA TÂMPLĂRIEI

Tâmplăria din profile de aluminiu va fi protejată împotriva umidităţii şi a zgârierii, până la punerea în operă, prin acoperirea profilelor pe toată suprafaţa cu bandă adezivă.

Accesoriile metalice demontabile - feroneria (balamale, dispozitive de ghidaj, şilduri, olivere, broaşte, scripeţi, şnururi etc.) - vor fi livrate în lădiţe, bine ambalate, pentru a evita contactul cu mediul umed.

Transportul tâmplăriei se face, până la şantier, cu mijloace auto sau C.F..

Executantul va trebui să verifice condiţiile de ambalare, livrare şi transport şi să asigure spaţii pentru depozitare până la punerea în operă a tâmplăriei. Depozitarea se va face numai în spaţii închise, amenajate în acest scop, pentru a proteja tâmplăria de ploaie, căldură excesivă, vânt, ca şi de degradări prin lovire. Depozitarea se va face aşezând tâmplăria pe suporţi care să asigure o distanţă minimă de 15 cm faţă de pardoseala sau pereţii depozitului. În cadrul spaţiului de depozitare se vor prevedea zone de circulaţie pentru manipulare şi transport.

La uşile fără praguri, tocul va fi rigidizat cu piese adecvate.

3.4.5. RECEPȚIA TÂMPLĂRIEI DIN PROFILE DE ALUMINIU

La recepţionarea tâmplăriei se va verifica existenţa şi completitudinea certificatelor de calitate şi se vor face verificări ale calităţii lotului, iar în cadrul acestuia, a elementelor de tâmplărie, separat. În cadrul lotului se va verifica dacă acesta conţine numărul de elemente comandat, precum şi tipul de elemente, în conformitate cu documentaţia. Se va verifica de asemenea, starea fizică generală a tâmplăriei, numărul şi cantitatea de elemente auxiliare necesare montajului.

Se vor face verificări privind gabaritul şi starea fizică a tuturor elementelor tâmplăriei.

Acestea nu trebuie să prezinte:

· ştirbituri ale muchiilor;

· zgârieturi în profunzime;

· montarea incorectă a elementelor de închidere, deschidere, blocare;

· deficienţe în rigiditatea îmbinărilor;

În cazul montării incorecte a accesoriilor, acestea se desfac, eventual se înlocuiesc şi se montează în poziţia corectă.

Se va verifica funcţionalitatea elementelor de feronerie.

3.4.6. EXECUȚIA TÂMPLĂRIEI DIN PROFILE DE ALUMINIU

Tâmplăria se va comanda numai după verificarea pe şantier a dimensiunilor golurilor real executate şi va fi executată de către firme specializate, pe baza indicaţiilor din proiect.

Executantul / furnizorul tâmplăriei va stabili prin calcul de rezistenţă dimensiunile profilelor ce urmează a fi folosite pentru executarea fiecărui element de tâmplărie, corespunzător dimensiunilor golurilor.

Uşa secţională se va executa cu deschidere interioară în rulou, cu acţionare cu scripete şi şnur şi se va monta la interior peste elementele cadrului de rezistenţă din metal.

Executantul va respecta indicaţiile din proiect privind caracteristicile fiecărui tip de tâmplărie şi culoarea finisajului.

Tâmplăria se va livra împreună cu elementele de feronerie aferente şi cu dispozitivele pentru acţionarea şi menţinerea părţilor mobile în poziţia deschis/închis.

3.4.7. MONTAJUL TÂMPLĂRIEI DIN PROFILE DE ALUMINIU

Montajul va fi asigurat sau asistat de către furnizor.

Tâmplăria se va monta între elementele structurii de închidere (proiect rezistenţă) şi se va fixa de acestea.

Tâmplăria se va poziţiona cu nivela şi cu firul de plumb.

Suprafeţele din aluminiu vor fi protejate cu bandă adezivă din PVC la contactul cu suprafeţe din oţel, sau se vor aplica materiale de protecţie pe suprafeţele din oţel. Banda de protecţie va fi de culoare identică sau apropiată de cea a profilelor din aluminiu.

Ferestrele, cu ochiuri fixe se vor monta cu geamuri termoizolante standard executate cu două foi de geam clar de 4 mm grosime şi strat de aer interior de 16 mm.

Uşile se vor monta cu lamele din aluminiu, culoare RAL 9010 (alb) şi termoizolaţie interioară în zonele opace.

Operaţiunea de montaj a geamurilor se va executa numai după montajul definitiv al tâmplăriei.

3.5. PARDOSELI DIN CIMENT SCLIVISIT

3.5.1. GENERALITĂȚI

Prezentul caiet de sarcini se referă la condiţiile, modul de alcătuire şi modul de execuţie a pardoselilor din ciment sclivisit.

3.5.2. STANDARDE DE REFERINȚĂ

· NP – 013 / 1996 Ghid privind proiectarea, execuţia şi asigurarea calităţii pardoselilor la clădiri în care se desfăşoară activităţi de producţie;

· C35 - Normativ pentru alcătuirea şi executarea pardoselilor

· C16 - Normativ pentru realizarea pe timp friguros a lucrărilor de construcţii şi instalaţii aferente;

· C56 - 02 - Normativ pentru verificarea calităţii şi recepţia lucrărilor de construcţii şi instalaţii aferente;

3.5.3. MATERIALE ŞI PRODUSE

Materialele şi produsele utilizate la executarea pardoselilor din piatră artificială trebuie să corespundă prevederilor din următoarele standarde de stat şi norme tehnice:

· piatră de mozaic - STAS 1134;

· ciment M30, ciment Pa 35 - STAS 1500;

· cimenturi portland SRSR 7055:1996;;;;
· agregate naturale (nisip, pietriş, piatră spartă  SR EN 12620+A1:20082008) ;

3.5.4.  ????.TEHNOLOGIA DE EXECUţIE A PARDOSELILOR

Reguli generale

Lucrările de pardoseli se vor executa în conformitate cu proiectul de execuţie de arhitectură şi prevederile prezentului caiet de sarcini.

Controlul materialelor întrebuinţate, al dozajelor, al modului de execuţie şi al procesului tehnologic pentru executarea pardoselilor se va face pe toată durata lucrării.

Executarea fiecărui strat component al pardoselii se va face numai după executarea stratului precedent şi constatarea că acesta a fost bine executat.

La trecerea de la execuţia unui strat la altul, se va realiza o legătură cât mai bună între straturi.

Lucrări ce trebuie terminate înainte de începerea lucrărilor de pardoseli

Executarea pardoselilor se va face numai după terminarea lucrărilor de construcţii - montaj, a căror execuţie ulterioară ar putea deteriora pardoseala.

Stratul suport din beton va fi pregătit prin curăţare şi spălare cu apă de eventualele impurităţi, praf sau resturi de tencuială. Curăţarea se va face cu mături şi perii.

Stratul suport trebuie să aibă suprafaţa plană şi netedă. În zonele unde apar neregularităţi care depăşesc abaterile admisibile, corectarea suprafeţei se va face prin şpiţuirea, curăţirea şi spălarea sa, după care se va aplica un mortar de ciment, având acelaşi dozaj de ciment ca al stratului suport respectiv.

Dacă este necesar se va face o nivelare a suprafeţei stratului suport existent cu ajutorul unui strat din beton sau mortar de nivelare (egalizare), care trebuie să fie suficient de întărit când se va aşeza peste el îmbrăcămintea pardoselii.

Armăturile sau sârmele care eventual ies din planşeu vor fi tăiate sau îndoite.

Executarea pardoselilor din ciment sclivisit

Pardoselile din ciment sclivisit se vor executa dintr-un strat de mortar de ciment de circa 20mm grosime, cu faţa sclivisită (netedă sau rolată), aplicat pe stratul suport din beton.

Prepararea mortarului se va face cu un dozaj de 600 kg ciment la 1 mc de nisip. La început se va amesteca nisipul uscat cu cimentul, până la obţinerea unui amestec omogen şi de culoare uniformă. Cantitatea de apă care se introduce ulterior trebuie să dea un mortar care să se întindă uşor cu mistria, fără a fi prea fluid. Mortarul de ciment se va prepara în cantităţile strict necesare, asfel încât să poată fi puse în operă înainte de începerea prizei.

Înainte de executarea pardoselilor se va curăţa stratul suport de praf, moloz, ipsos, var, vopsele, pete de grăsime, uleiuri şi se va uda din abundenţă cu apă.

Realizarea stratului de mortar de ciment la grosimea indicată în proiect se va face prin turnare între şipci de reper (martor).

Faţa văzută sclivisită se va obţine prin baterea mortarului de ciment proaspăt, aşternut cu mistria până la apariţia laptelui de ciment, aruncarea pe suprafaţa stratului de mortar, înainte de începerea prizei, a unei cantităţi de ciment şi sclivisirea acestuia prin trecere cu mistria.

În cazul supafeţelor rolate se va trece cu rola cu dinţi pe suprafaţa pardoselii imediat după turnarea mortarului de ciment.

După executarea sclivisirii, pentru a se evita fisurarea datorită acţiunii soarelui şi curenţilor de aer, pardoseala se va proteja, prin acoperirea cu rogojini, saci de pânză, etc. care se vor stropi cu apă timp de 7 zile.

Pentru a preveni fisurarea provocată de contracţii la suprafeţele mari de pardoseală se vor prevedea rosturi longitudinale şi transversale. Dacă proiectul nu prevede distanţele dintre rosturi, acestea se vor executa la distanţe de 2,00 – 2,50 m.

3.5.5. CONTROLUL CALITĂţII ŞI RECEPţIA LUCRĂRILOR

Respectarea condiţiilor tehnice de calitate se va face în conformitate cu prevederile din "Normativ pentru verificarea calităţii lucrărilor de construcţii şi de instalaţii aferente", indicativ C56- 2002 cap. 8 "Pardoseli".

Pentru lucrările ascunse se vor întocmi procese verbale cu precizarea condiţiilor de calitate ale acestora.

3.6. VOPSITORII LAVABILE CU VOPSEA DE DISPERSIE

3.6.1. GENERALITĂȚI

Prezentul caiet de sarcini stabileşte condiţiile şi modul de execuţie, condiţiile tehnice de calitate şi modul de verificare a acestora, pentru lucrările de vopsitorii interioare lavabile cu vopsea de dispersie aplicate pe tencuieli gletuite pe suprafeţe din zidărie.

3.6.2. STANDARDE DE REFERINȚĂ

· C 3 - Normativ pentru executarea lucrărilor de zugrăveli şi vopsitorii;

· C56-02 - Normativ pentru verificarea calităţii şi recepţiei lucrărilor de construcţii şi instalaţii aferente;

· Legea Nr.10 / 1995 privind calitatea în construcţii, cu completările și modificările ulterioare;

· „Regulament de recepţie a lucrărilor de construcţii şi instalaţii“ aprobat cu HGR nr.273/1994.

3.6.3. MATERIALE ŞI PRODUSE

· vopsea de dispersie lavabilă ;

· apă;

· ipsos de construcţii,

· hârtie de şlefuit uscată,

Se va verifica în mod obligatoriu termenul de valabilitate al produselor.

Materialele vor avea caracteristicile tehnice conform standardelor şi normelor interne.

Materialele utilizate la lucrări de vopsitorii, livrate în bidoane de PVC, vor fi depozitate separat, pe locuri uscate şi ferite de îngheţ. Depozitele trebuie să satisfacă condiţiile de securitate împotriva incendiilor. Se recomandă ca temperatura la locul de depozitare să fie cuprinsă între +70C şi +200C. În timpul depozitării se va urmări ca ambalajul să fie ermetic închis, pentru a se evita scurgerea, uscarea sau murdărirea produselor.

La lucrările de vopsitorie, aplicarea ultimului strat se va face luându-se măsuri de protejare contra murdăririi îmbrăcăminţii pardoselilor.

3.6.4. PREGĂTIREA SUPRAFEȚELOR

Suprafeţele suport (beton aparent), trebuie să fie plane şi netede, fără desprinderi sau fisuri. Toate fisurile, neregularităţile, etc., se chituiesc de către vopsitor sau se şpacluiesc cu pastă de ipsos. Pentru şpacluirea suprafeţelor mai mari se foloseşte şi pasta de ipsos-var, în proporţie de 1 parte ipsos şi 1 parte lapte de var (în volume). Compoziţia se va prepara în cantităţi care să poată fi folosite în cel mult 20 minute de la preparare.

După uscarea porţiunilor reparate, suprafaţa se şlefuieşte cu hârtie de şlefuit (în cazul pereţilor începând de la partea superioară spre partea inferioară) după care se curăţă de praf cu perii sau bidinele curate şi uscate.
3.6.5. CONDIȚII DE EXECUȚIE A VOPSITORIILOR

Lucrările de vopsitorie se vor executa în conformitate cu proiectul de execuţie şi prevederile prezentului caiet de sarcini.

Lucrările de finisare a pereţilor şi tavanelor se vor începe numai la o temperatură a aerului de cel puţin +150C.

Acest regim se va menţine în tot timpul executării lucrărilor şi cel puţin încă 15 zile pentru vopsitorii sau finisaje cu polimeri, după executarea lor.

Înainte de începerea lucrărilor de vopsitorie se va verifica dacă suprafeţele suport au atins umiditatea de regim.

Diferenţa de temperatură între aerul înconjurător şi suprafeţele care se vopsesc nu trebuiesă fie mai mare de 60C, pentru a se evita condensarea vaporilor.

Se interzice folosirea vopselelor cu termenul de utilizare depăşit.

În prealabil, se face verificarea şi rectificarea eventuală a stratului suport. După terminarea reparaţiilor, suprafaţa stratului suport trebuie să fie netedă şi să nu prezinte abateri de la planeitate mai mari de 5 mm la dreptarul de 2 m.

Vopsitoria cu vopsea de dispersie lavabilă se realizează pe şantier, aplicând vopseaua manual în două straturi. Diluarea vopselei se va face conform indicaţiilor fabricantului. Al doilea strat de vopsitorie se va aplica numai după uscarea completă a primului strat.

Recipienţii cu vopsea se vor închide etanş, pentru a împiedica formarea de pojghiţe şi evacuarea apei de emulsie. La reluarea lucrului, vopseaua va fi omogenizată în prealabil.

Executarea manuală a vopsitoriei se realizează cu trafaletul.

3.6.6. CONTROLUL CALITȚĂȚII ŞI RECEPȚIA LUCRĂRILOR

Pe parcursul lucrărilor de vopsitorie se vor verifica:

· îndeplinirea condiţiilor de calitate a suprafeţelor suport;

· calitatea principalelor materiale ce intră în operă, conform standardelor şi normelor interne de fabricaţie respective;

· corectitudinea execuţiei.

Pentru lucrările găsite necorespunzătoare se vor da dispoziţii de şantier pentru remediere sau refacere.

Recepţia lucrărilor de vopsitorie se va face numai după uscarea lor completă.

Înainte de începerea verificării calităţii vopsitoriilor se va controla mai întâi dacă s-a format pelicula rezistentă, fapt ce se constată prin ciocnirea uşoară a vopselei cu degetul în mai multe puncte. Prin examinarea vizuală se verifică aspectul vopsitoriilor avându-se în vedere următoarele:

· suprafeţele vopsite trebuie să prezinte pe toată suprafaţa acelaşi ton de culoare şi acelaşi aspect;

· vopseaua, de orice fel, trebuie să fie aplicată până la "perfect curat" adică să nu prezinte straturi străvezii şi nici pete, desprinderi, cute, băşici, scurgeri, lipsuri de bucăţi de peliculă, crăpături ori fisuri, care pot genera în viitor desprinderea stratului, aglomerări de pigmenţi, neregularităţi, cauzate de chituiri sau şlefuire necorespunzătoare, urme de pensulă, fire de păr, urme de vopsea insuficient frecată înainte de aplicare, etc.

3.6.7. ÎNTREȚINEREA LUCRĂRILOR DE VOPSITORIE

Suprafeţele finisate cu vopsea de dispersie lavabilă se pot spăla cu o cârpă umedă înmuiată în apă şi  stoarsă, nu însă mai înainte de 30 zile de la realizarea lor.

3.7. VOPSITORII CU EMAIL ALCHIDIC PE SUPRAFEȚE METALICE

3.7.1. GENERALITĂȚI

Prezentul caiet de sarcini stabileşte condiţiile şi modul de execuţie, condiţiile tehnice de calitate şi modul de verificare a acestora, pentru lucrările de vopsitorii cu email alchidic pe suprafeţe metalice interioare (scări metalice şi balustrade de protecţie).

3.7.2. STANDARDE DE REFERINȚĂ

· Legea Nr.10/ 1995 - privind calitatea în construcţii, cu completările şi modificările ulterioare;

· „Regulament de recepţie a lucrărilor de construcţii şi instalaţii“ aprobat cu HGR nr.273/1994.

3.7.3. MATERIALE ŞI PRODUSE

· chit de cuţit;

· email alchidic RAL 9018 (gri argintiu);

· grund anticoroziv, conform indicațiilor producătorului vopselei;

· diluant conform indicaţiilor producătorului;

· hârtie pentru şlefuire uscată.

Toate materialele şi produsele vor fi în mod obligatoriu însoţite de declaraţia de conformitate, certificatul de calitate, fişa tehnică emise de fabricant şi de garanţia privind menţinerea caracteristicilor fizico-chimice şi vizuale ale materialelor pe o perioadă cât mai lungă de timp. Se va verifica în mod obligatoriu termenul de valabilitate. Se interzice folosirea vopselelor cu termenul de utilizare depăşit.

3.7.4. TRANSPORT ŞI DEPOZITARE

Pentru transportul şi depozitarea materialelor pentru vopsitorii se vor respecta indicaţiile producătorului. Depozitarea materialelor pentru vopsitorii se va face în depozite separate, închise sau acoperite şi ferite de umezeală şi îngheţ. Depozitele trebuie să satisfacă condiţiile de securitate împotriva incendiilor.

Se recomandă ca temperatura la locul de depozitare să fie cuprinsă între +70C şi +200C. În timpul depozitării se va urmări ca ambalajul să fie ermetic închis, pentru a se evita scurgerea, uscarea sau murdărirea produselor.

3.7.5. LUCRĂRI CE TREBUIE TERMINATE ÎNAINTE DE ÎNCEPEREA VOPSITORIILOR

Înainte de începerea lucrărilor de vopsitorii pe suprafeţele metalice se vor finaliza toate lucrările a căror executare ulterioară ar putea deteriora vopsitoria.

La executarea vopsitoriilor se vor lua măsuri pentru protejarea suprafeţelor pardoselilor şi după caz a elementelor adiacente.

3.7.6. PREGĂTIREA SUPRAFEţELOR

Suprafeţele metalice nu trebuie să prezinte pete de rugină, păcură, grăsimi, mortar, vopsea veche, noroi, gheaţă, zăpadă etc. Rugina se îndepărtează prin frecare cu perii de sârmă, şpacluri de oţel, răzuitoare, dălţi, piatră abrazivă, prin sablare sau prin ardere cu flacăra. Petele de grăsimi se şterg cu tampoane înmuiate în solvenţi (white-spirt, terbentină, benzină uşoară toluen). Se interzice folosirea petrolului lampant sau a benzinei auto, care pot întreţine coroziunea metalului.

3.7.7. CONDIȚII DE EXECUȚIE

Vopsitoriile nu se vor executa pe timp de ceaţă şi nici la un interval mai mic de 2 ore de la încetarea ploii sau în condiţii de temperaturi care să nu permită uscarea suprafeţelor. Diferenţa de temperatură între aerul înconjurător şi suprafeţele care se vopsesc nu trebuie să fie mai mare de 60C, pentru a se evita condensarea vaporilor.

3.7.8. PRESCRIPȚII DE EXECUȚIE

Vopsitoria cu email alchidic se aplică pe suprafeţe de metal numai după terminarea lucrărilor pregătitoare.

Pentru a asigura o legătură mai bună a vopsitoriei cu suprafaţa suport se va aplica un strat de grund, conform indicaţiilor producătorului. După grunduire se execută chituirea defectelor locale, şlefuirea locurilor chituite şi ştergerea de praf după uscare.

Aplicarea vopselei se va face manual în trei straturi. Se vor respecta indicaţiile producătorului privind eventualele diluţii ale straturilor succesive.

Fiecare strat consecutiv se va aplica numai după uscarea perfecta a celui anterior.

Straturile de vopsea consecutive se vor aplica în sens perpendiculare, unul faţă de celălalt.

Vopseaua se aplică în strat uniform fără a se lăsa urme mai groase sau mai subţiri de vopsea şi va fi întinsă până la obţinerea unei bune adeziuni de stratul inferior.

Vopseaua, se va aplica până la ”perfect curat” astfel încât să nu prezinte pete, desprinderi, cute, băşici, scurgeri, lipsuri de bucăţi de peliculă, crăpături ori fisuri, care pot genera în viitor desprinderea stratului, aglomerări de pigmenţi, neregularităţi, cauzate de chituiri sau şlefuire necorespunzătoare, urme de pensulă, fire de păr, urme de vopsea insuficient frecată înainte de aplicare, etc.

3.7.9. CONTROLUL CALITĂȚII ŞI RECEPȚIA LUCRĂRILOR

Pe parcursul lucrărilor de vopsitorii se va verifica în mod special:

· îndeplinirea condiţiilor de calitate a suprafeţelor suport;

· documentele care atestă calitatea materiale ce intră în operă;

· corectitudinea execuţiei.

Recepţia lucrărilor de vopsitorii se va face numai după uscarea lor completă. Înainte de începerea verificării calităţii vopsitoriilor se va controla mai întâi dacă s-a format pelicula rezistenţă, fapt ce se constată prin ciocnirea uşoară a vopselii cu degetul în mai multe puncte.

Prin examinarea vizuală se verifică aspectul vopsitoriilor, suprafeţele vopsite trebuind să prezinte pe toată suprafaţa acelaşi ton de culoare şi acelaşi aspect.

3.7.10. ÎNTREȚINEREA LUCRĂRILOR DE VOPSITORII

Vopsitoriile cu email alchidic, se pot spăla cu cârpa sau buretele cu apă caldă şi detergenţi, după care se şterge cu o cârpă uscată. Este interzisă spălarea unei vopsitorii cu vechime mai mică de 14 zile.

3.8. ÎNVELITORI DIN PANOURI METALICE TERMOIZOLATE

3.8.1. GENERALITĂȚI

Prezentul caiet de sarcini stabileşte condiţiile şi modul de execuţie, condiţiile tehnice de calitate şi modul de verificare a acestora, pentru lucrările de învelitori din panouri metalice termoizolate.

3.8.2. STANDARDE DE REFERINȚĂ

· Legea Nr.10 / 1995 - privind calitatea în construcţii;

· C 107-2005- Normativ privind calculul termotehnic al elementelor de construcţie ale clădirilor;

· C16 - 84 Normativ pentru realizarea pe timp friguros a lucrărilor de construcţii şi instalaţii.

· Regulament de recepţie a lucrărilor de construcţii şi instalaţii, aprobat cu HGR Nr.273– 1994;

3.8.3. MATERIALE ŞI PRODUSE

· panouri metalice termoizolate pentru acoperiş, tip sandwich, clasa de reacţie la foc Bs2d0 (C2), realizate cu feţele din tablă de oţel zincată cutată şi miez termoizolator cu grosimea de 40 mm, lăţimea utilă a panourilor 1,00 m şi lungimea debitată conform proiect;

· materiale auxiliare pentru montarea şi fixarea panourilor, conform specificaţiilor tehnice ale producătorului;

· materiale auxiliare pentru etanşarea rosturilor dintre panouri, panourile de acoperiş şi pereţii adiacenţi, panouri şi elemente de străpungere, conform specificaţiilor tehnice producătorului;

· elemente de coamă, copertine şi şorţuri din tablă zincată, 0,7 mm grosime.

Toate materialele şi produsele vor fi în mod obligatoriu însoţite de declaraţia de conformitate, certificatul de calitate, fişa tehnică emise de fabricant şi de garanţia privind menţinerea caracteristicilor fizico-chimice şi vizuale ale materialelor pe o perioadă cât mai lungă de timp.

3.8.4. CARACTERISTICILE PANOURILOR

Panourile metalice termoizolate pentru învelitori, tip sandwich, realizate din 2 feţe din tablă cutată şi miez termoizolator, trebuie să aibă următoarele caracteristici:

· feţele din tablă din oţel zincată profilată, grosimea foilor conform producător;

· feţele cu cute trapezoidale dispuse la distanţe egale pe toată lungimea panoului pentru asigurarea rezistenţei la flambaj local şi a capacităţii portante;

· faţa exterioară a panoului poate fi fabricată astfel încât să depăşească lăţimea panoului cu 150 – 300 mm, pentru a asigura lungimea de suprapunere;

· grosimea termoizolaţiei = 40 mm;

· panourile să fie realizate în sistem de „aderenţă totală” între componente;

· finisajul anticoroziv al feţelor vizibile ale foilor din tablă trebuie să asigure protecţia suprafeţelor cel puţin pentru clasa C2 de corozivitate a mediului atmosferic, conform GP 111-04 şi SR EN ISO 12944-5;

· panourile să se încadreze în clasa de reacţie la foc Bs2d0 (C3), rezistenţa la foc Rf = minim 15 de minute;

· să asigure rezistenţa la solicitările fizice şi climatice specifice.

Criteriile esenţiale de durabilitate se referă la menţinerea în timp a calităţii termoizolaţiei, a etanşeităţii la apă, precum şi la conservarea calităţilor mecanice.

Sistemul de montaj trebuie să permită preluarea deformaţiilor cauzate de variaţiile de temperatură, la nivelul îmbinărilor cu structura portantă a construcţiei.

Sistemul de panouri metalice nu trebuie să participe la stabilitatea generală a construcţiei, acest rol revenind structurii metalice de susţinere, şi trebuie să respecte criteriile privind siguranţa în exploatare.

3.8.5. TRANSPORT ŞI DEPOZITARE

Transportul şi depozitarea panourilor se vor face conform indicaţiilor producătorului luându-se măsurile necesare pentru a se evita deteriorarea panourilor, zgârierea finisajului, expunerea la umezeală a termoizolaţiei.

Transportul şi depozitarea panourilor se face în paleţi. Depozitarea se face în locuri uscate şi acoperite, pe cât posibil aerisite, pentru a evita condensul şi apele pluviale. Paleţii se aşează pe o suprafaţă plană şi rigidă, pe şipci din lemn sau polistiren, plasate la distanţă de 1,00m. Pe verticală, pot fi stivuiţi astfel maxim 3 paleţi.

3.8.6. OPERAȚIUNI PRELIMINARE MONTAJULUI

Înaintea punerii în operă se va controla calitatea materialelor, existenţa şi valabilitatea certificatelor de calitate şi a agrementului tehnic.

Se va verifica dacă scheletul de rezistenţă pe care urmează să se monteze panourile satisface următoarele condiţii:

· profilele de rezistenţă sunt montate la distanţele şi la cotele indicate în proiect, astfel încât să fie asigurate pantele prevăzute prin proiect şi coplanaritatea panourilor;

· pe suprafaţa profilelor de rezistenţă ce urmează a fi în contact cu panourile să nu existe bavuri;

· protecţia anticorozivă a scheletului de rezistenţă a fost realizată corespunzător.

Structura de susţinere a panourilor se admite la recepţie numai dacă faţă de planul acoperişului, pe fiecare versant, se înregistrează abateri minime ce pot fi preluate prin piese metalice de completare.

Se vor controla panourile verificând concordanţa cu indicaţiile din proiect, existenţa unor deformaţii sau elemente deteriorate – deformaţii, zgârieturi sau discontinuităţi ale finisajului, prezenţa unor pete de rugină sau bavuri.

Se va verifica materialul termoizolant. Nu se admite montarea unor panouri cu termoizolaţia umedă datorită transportului sau depozitării în condiţii necorespunzătoare.

Se vor fixa elementele de străpungere conform indicaţiilor din proiect.

3.8.7. MONTAREA PANOURILOR

Montajul panourilor se va executa numai de către echipe specializate, cu personal calificat.

Tehnologia de montaj va respecta specificaţiile tehnice ale producătorului.

Nu se vor pune în operă panouri deteriorate în cursul transportului sau al depozitării.

Montajul panourilor se va executa numai după finalizarea şi recepţionarea scheletului de susţinere şi a celorlalte lucrări preliminare a căror execuţie ulterioară ar putea conduce la deteriorarea acoperişului.

Panourile metalice termoizolate pentru învelitori se montează cu generatoarea pe linia de cea mai mare pantă a acoperişului (direcţia de scurgere a apelor), unul după altul, astfel încât să se asigure îmbinarea corectă a panourilor şi etanşeitatea acoperişului. Se vor respecta indicaţiile din proiect privind panta acoperişului.

Panourile se vor monta începând din marginea opusă sensului vânturilor dominante din zona de amplasare a respectivei clădiri. Filmul de protecţie al panoului se va îndepărta imediat după montarea acestuia. Suprapunerea tablelor la nervură să se opună direcţiei vântului dominant. Panourile trebuie marcate cu stânga (L) sau dreapta (R) depinzând de direcţia de montaj (vedere dinspre streaşină spre coamă). Panoul de dreapta este atunci când nervura de suprapunere este în dreapta secţiunii.

Se recomandă folosirea unui număr minim de panouri tăiate, pentru adaptarea la dimensiunile clădirii, pe cât posibil acestea fiind amplasate marginal. Pentru tăierea panourilor se vor respecta indicaţiile fabricantului privind dimensiunile minime admise şi instrumentele şi tehnologia de tăiat. Este interzisă tăierea panourilor cu flexul, fierăstrăul manual sau flacăra oxiacetilenică. Se recomandă folosirea fierăstrăului electric, deoarece oferă o tăiere curată şi nu cauzează arderea filmului de protecţie.

O atenţie deosebită se va acorda elementelor de etanşare, asigurându-se continuitatea  termoizolaţiei.

3.8.8. ELEMENTE DE TINICHIGERIE

Elementele de tinichigerie – jgheaburi, burlane si coturi de scurgere ale burlanelor, elemente de coamă, copertine şi şorţuri - Se vor executa din tablă zincată la cald (490 g/mp), 0,7mm grosime.

Nu se vor pune în operă elementele de care prezintă deformări mecanice de suprafaţă, cu stratul de zinc deteriorat sau lipsă.

Cositorirea elementelor de tinichigerie trebuie să fie continuă, fără întreruperi, pentru preveni desprinderea elementelor şi infiltrarea apei.

Elementele de tinichigerie se vor confecţiona cu configuraţia şi dimensiunile conform detaliilor din proiect şi detaliilor producătorului / furnizorului.

Jgheaburile cu secţiune rectangulară conectate la scurgerile interioare se vor executa din tablă groasă zincată, cu elemente de susţinere şi montaj conform proiectului de rezistenţă. Se va asigura continuitatea termoizolaţiei pe conturul jgheaburilor şi a elementelor de susţinere a acestora.

Se vor respecta prevederile din proiect privind numărul şi poziţionarea gurilor de scurgere. Se vor monta elemente de siguranţă pentru accesul personalului care va asigura inspecţia şi întreţinerea periodică a acoperişurilor.

3.8.9. EXECUTAREA LUCRĂRILOR PE TIMP FRIGUROS

Panourile metalice termoizolate pentru învelitori fiind alcătuite din materiale relativ insensibile la intemperii, executarea lucrărilor de montaj se poate efectua pe tot timpul anului, cu excepţia perioadelor cu ploi şi ninsori puternice însoţite de vânturi.

Executarea lucrărilor pe timp friguros se va face în conformitate cu prevederile din "Normativul pentru realizarea pe timp friguros a lucrărilor de construcţii şi instalaţiilor aferente" indicativ C 16-84.

3.8.10. CONTROLUL CALITĂȚII MONTAJULUI ŞI RECEPȚIA LUCRĂRILOR

Respectarea condiţiilor tehnice de calitate trebuie urmărită în primul rând de şefii formaţiilor de lucru şi de personalul tehnic anume însărcinat cu conducerea lucrărilor, în cadrul activităţii sale de îndrumare şi supraveghere.

Se va verifica :

· existenţa şi completitudinea certificatelor de calitate pentru materialele sosite pe şantier;

· existenţa agrementului tehnic şi valabilitatea acestuia la data începerii execuţiei;

· prinderea corectă a panourilor de elementele scheletului de susţinere;

· corectitudinea etanşărilor la rosturile dintre panouri, panouri şi elemente de străpungere;

· poziţionarea şi fixarea corectă a şorţurilor din tablă zincată;

· corectitudinea executării pantelor;

· poziţionarea şi fixarea corectă a elementelor de scurgere şi evacuare a apelor pluviale;

· evacuarea corectă, fără stagnări, a apelor pluviale;

· calitatea finisajului, asigurarea protecţiei anticorozive.

Curăţirea iniţială după montaj este vitală pentru „viaţa” (acoperişului) deoarece după îndepărtarea prafului se observă posibilele defecte de acoperire (zgârieturi, tăieturi). Zgârieturile trebuie reparate imediat pentru a preveni coroziunea. Este important ca vopseaua să fie aplicată cu pensula fină astfel încât să nu fie mai lată decât defectul pentru că vopseaua de retuş îşi schimbă nuanţa de culoare.

3.8.11. MĂSURI DE ÎNTREȚINERE ŞI EXPLOATARE

Pentru buna întreţinere şi exploatare, beneficiarul trebuie să asigure măsuri permanente de întreţinere astfel:

· Se va interzice spargerea acoperişului pentru execuţia ulterioară de străpungeri sau ancorări;

· Se va interzice depozitarea de obiecte sau materiale grele pe suprafaţa acoperişului; 
· Se va interzice circulaţia intensă sau schimbarea destinaţiei acoperişului;

· Se va asigura curăţirea periodică a acoperişului de cel puţin două ori pe an (primăvara şi toamna) şi după evenimente speciale;

· Se va curăţa gheaţa la jgheaburi şi elementele de scurgere;

· Se va verifica etanşeitatea în zona rosturilor dintre elemente;

· Se va controla starea elementelor de prindere a panourilor;

· Se va controla protecţia anticorozivă.

Lucrările de remediere ce se impun se vor executa de către muncitori specialişti.

3.9. ÎNVELITORI DIN TABLĂ CUTATĂ

3.9.1. GENERALITĂȚI

Prezentul caiet de sarcini stabileşte condiţiile şi modul de execuţie, condiţiile tehnice de calitate şi modul de verificare a acestora, pentru lucrările de învelitori din panouri de tablă cutată, fără termoizolaţie.

3.9.2. STANDARDE DE REFERINȚĂ

· Legea Nr.10 / 1995 - privind calitatea în construcţii;

· C 107-2005- Normativ privind calculul termotehnic al elementelor de construcţie ale clădirilor;

· C16 - 84 Normativ pentru realizarea pe timp friguros a lucrărilor de construcţii şi instalaţii.

· Regulament de recepţie a lucrărilor de construcţii şi instalaţii, aprobat cu HGR Nr.273 – 994;

3.9.3. MATERIALE ŞI PRODUSE

· Panouri din tablă cutată cu secţiune trapezoidală, pentru acoperiş, cu grosimea de 1mm, lăţimea utilă a panourilor 1,00 m şi lungimea debitată conform proiect;

· Materiale auxiliare pentru montarea şi fixarea panourilor, conform specificaţiilor tehnice ale producătorului;

· Materiale auxiliare pentru etanşarea rosturilor dintre panouri, panourile de acoperiş şi pereţii adiacenţi, panouri şi elemente de străpungere, conform specificaţiilor tehnice producătorului;

· Elemente de coamă, copertine şi şorţuri din tablă zincată, 0,7 mm grosime.

Toate materialele şi produsele vor fi în mod obligatoriu însoţite de declaraţia de conformitate, certificatul de calitate, fişa tehnică emise de fabricant şi de garanţia privind menţinerea caracteristicilor fizico-chimice şi vizuale ale materialelor pe o perioadă cât mai lungă de timp.

3.9.4. CARACTERISTICILE PANOURILOR

Panourile din tablă cutată cu secţiunea trapezoidală, pentru învelitori, trebuie să aibă următoarele caracteristici:

· grosimea foilor de 1 mm;

· feţele cu cute trapezoidale dispuse la distanţe egale pe toată lungimea panoului pentru asigurarea rezistenţei la flambaj local şi a capacităţii portante;

· finisajul anticoroziv al feţelor vizibile ale foilor din tablă trebuie să asigure protecţia suprafeţelor cel puţin pentru clasa C2 de corozivitate a mediului atmosferic, conform GP 111-04 şi SR EN ISO 12944-5;

· să asigure rezistenţa la solicitările fizice şi climatice specifice.

Criteriile esenţiale de durabilitate se referă la menţinerea în timp a calităţii termoizolaţiei, a etanşeităţii la apă, precum şi la conservarea calităţilor mecanice.

Sistemul de montaj trebuie să permită preluarea deformaţiilor cauzate de variaţiile de temperatură, la nivelul îmbinărilor cu structura portantă a construcţiei.

Sistemul de panouri din tablă cutată gără termoizolaţie, nu trebuie să participe la stabilitatea generală a construcţiei, acest rol revenind structurii metalice de susţinere, şi trebuie să respecte criteriile privind siguranţa în exploatare.

3.9.5. TRANSPORT ŞI DEPOZITARE

Transportul şi depozitarea panourilor din tablă cutată se vor face conform indicaţiilor producătorului, luându-se măsurile necesare pentru a se evita deteriorarea, zgârierea finisajului.

Transportul şi depozitarea panourilor se face în paleţi. Depozitarea se face în locuri uscate şi acoperite, pe cât posibil aerisite, pentru a evita condensul şi apele pluviale. Paleţii se aşează pe o suprafaţă plană şi rigidă, pe şipci din lemn sau polistiren, plasate la distanţă de 1,00 m. Pe verticală, pot fi stivuiţi astfel maxim 3 paleţi.

3.9.6. OPERAȚIUNI PRELIMINARE MONTAJULUI

Înaintea punerii în operă se va controla calitatea materialelor, existenţa şi valabilitatea certificatelor de calitate şi a agrementului tehnic.

Se va verifica dacă scheletul de rezistenţă pe care urmează să se monteze panourile satisface următoarele condiţii:

· profilele de rezistenţă sunt montate la distanţele şi la cotele indicate în proiect, astfel încât să fie asigurate pantele prevăzute prin proiect şi coplanaritatea panourilor;

· pe suprafaţa profilelor de rezistenţă ce urmează a fi în contact cu panourile să nu existe bavuri;

· protecţia anticorozivă a scheletului de rezistenţă a fost realizată corespunzător.

Structura de susţinere a panourilor se admite la recepţie numai dacă faţă de planul acoperişului, pe fiecare versant, se înregistrează abateri minime ce pot fi preluate prin piese metalice de completare.

Se vor controla panourile verificând concordanţa cu indicaţiile din proiect, existenţa unor deformaţii sau elemente deteriorate – deformaţii, zgârieturi sau discontinuităţi ale finisajului, prezenţa unor pete de rugină sau bavuri.

Se va verifica materialul termoizolant. Nu se admite montarea unor panouri cu termoizolaţia umedă datorită transportului sau depozitării în condiţii necorespunzătoare.

Se vor fixa elementele de străpungere conform indicaţiilor din proiect.

3.9.7. MONTAREA PANOURILOR

Montajul panourilor se va executa numai de către echipe specializate, cu personal calificat.

Tehnologia de montaj va respecta specificaţiile tehnice ale producătorului.

Nu se vor pune în operă panouri deteriorate în cursul transportului sau al depozitării.

Montajul panourilor se va executa numai după finalizarea şi recepţionarea scheletului de susţinere şi a celorlalte lucrări preliminare a căror execuţie ulterioară ar putea conduce la deteriorarea acoperişului.

Panourile metalice termoizolate pentru învelitori se montează cu generatoarea pe linia de cea mai mare pantă a acoperişului (direcţia de scurgere a apelor), unul după altul, astfel încât să se asigure îmbinarea corectă a panourilor şi etanşeitatea acoperişului. Se vor respecta indicaţiile din proiect privind panta acoperişului.

Panourile se vor monta începând din marginea opusă sensului vânturilor dominante din zona de amplasare a respectivei clădiri. Filmul de protecţie al panoului se va îndepărta imediat după montarea acestuia. Suprapunerea tablelor la nervură să se opună direcţiei vântului dominant. Panourile trebuie marcate cu stânga (L) sau dreapta (R) depinzând de direcţia de montaj (vedere dinspre streaşină spre coamă). Panoul de dreapta este atunci când nervura de suprapunere este în dreapta secţiunii.

Se recomandă folosirea unui număr minim de panouri tăiate, pentru adaptarea la dimensiunile clădirii, pe cât posibil acestea fiind amplasate marginal. Pentru tăierea panourilor se vor respecta indicaţiile fabricantului privind dimensiunile minime admise şi instrumentele şi tehnologia de tăiat. Este interzisă tăierea panourilor cu flexul, fierăstrăul manual sau flacăra oxiacetilenică. Se recomandă folosirea fierăstrăului electric, deoarece oferă o tăiere curată şi nu cauzează arderea filmului de protecţie.

O atenţie deosebită se va acorda elementelor de etanşare, asigurându-se continuitatea termoizolaţiei.

3.9.8. ELEMENTE DE TINICHIGERIE

Elementele de tinichigerie – jgheaburi, burlane si coturi de scurgere ale burlanelor, elemente de coamă, copertine şi şorţuri - Se vor executa din tablă zincată la cald (490 g/mp), 0,7 mm grosime.

Nu se vor pune în operă elementele de care prezintă deformări mecanice de suprafaţă, cu stratul de zinc deteriorat sau lipsă. Cositorirea elementelor de tinichigerie trebuie să fie continuă, fără întreruperi, pentru preveni desprinderea elementelor şi infiltrarea apei.

Elementele de tinichigerie se vor confecţiona cu configuraţia şi dimensiunile conform detaliilor din proiect şi detaliilor producătorului / furnizorului.

Jgheaburile cu secţiune rectangulară conectate la scurgerile interioare se vor executa din tablă groasă zincată, cu elemente de susţinere şi montaj conform proiectului de rezistenţă. Se va asigura continuitatea termoizolaţiei pe conturul jgheaburilor şi a elementelor de susţinere a acestora.

Se vor respecta prevederile din proiect privind numărul şi poziţionarea gurilor de scurgere.

Se vor monta elemente de siguranţă pentru accesul personalului care va asigura inspecţia şi întreţinerea periodică a acoperişurilor.

3.9.9. EXECUTAREA LUCRĂRILOR PE TIMP FRIGUROS

Panourile metalice termoizolate pentru învelitori fiind alcătuite din materiale relativ insensibile la intemperii, executarea lucrărilor de montaj se poate efectua pe tot timpul anului, cu excepţia perioadelor cu ploi şi ninsori puternice însoţite de vânturi.

Executarea lucrărilor pe timp friguros se va face în conformitate cu prevederile din "Normativul pentru realizarea pe timp friguros a lucrărilor de construcţii şi instalaţiilor aferente" indicativ C 16-84.

3.9.10. CONTROLUL CALITĂȚII MONTAJULUI ŞI RECEPȚIA LUCRĂRILOR

Respectarea condiţiilor tehnice de calitate trebuie urmărită în primul rând de şefii formaţiilor de lucru şi de personalul tehnic anume însărcinat cu conducerea lucrărilor, în cadrul activităţii sale de îndrumare şi supraveghere.

Se va verifica :

· existenţa şi completitudinea certificatelor de calitate pentru materialele sosite pe şantier;

· existenţa agrementului tehnic şi valabilitatea acestuia la data începerii execuţiei;

· prinderea corectă a panourilor de elementele scheletului de susţinere;

· corectitudinea etanşărilor la rosturile dintre panouri, panouri şi elemente de străpungere;

· poziţionarea şi fixarea corectă a şorţurilor din tablă zincată;

· corectitudinea executării pantelor;

· poziţionarea şi fixarea corectă a elementelor de scurgere şi evacuare a apelor pluviale;

· evacuarea corectă, fără stagnări, a apelor pluviale;

· calitatea finisajului, asigurarea protecţiei anticorozive.

Curăţirea iniţială după montaj este vitală pentru „viaţa” (acoperişului) deoarece după îndepărtarea prafului se observă posibilele defecte de acoperire (zgârieturi, tăieturi). Zgârieturile trebuie reparate imediat pentru a preveni coroziunea. Este important ca vopseaua să fie aplicată cu pensula fină astfel încât să nu fie mai lată decât defectul pentru că vopseaua de retuş îşi schimbă nuanţa de culoare.

3.9.11. MĂSURI DE ÎNTREȚINERE ŞI EXPLOATARE

Pentru buna întreţinere şi exploatare, beneficiarul trebuie să asigure măsuri permanente de întreţinere astfel:

· Se va interzice spargerea acoperişului pentru execuţia ulterioară de străpungeri sau ancorări;

· Se va interzice depozitarea de obiecte sau materiale grele pe suprafaţa acoperişului;

· Se va interzice circulaţia intensă sau schimbarea destinaţiei acoperişului;

· Se va asigura curăţirea periodică a acoperişului de cel puţin două ori pe an (primăvara şi toamna) şi după evenimente speciale;

· Se va curăţa gheaţa la jgheaburi şi elementele de scurgere;

· Se va verifica etanşeitatea în zona rosturilor dintre elemente;

· Se va controla starea elementelor de prindere a panourilor;

· Se va controla protecţia anticorozivă. 

Lucrările de remediere ce se impun se vor executa de către muncitori specialişti

3.10. LUCRARI DE ZIDARIE DIN CĂRĂMIZI CU GOLURI VERTICALE
3.10.1. GENERALITĂŢI


Prezentul caiet de sarcini stabileşte condiţiile şi modul de executare al lucrărilor de zidărie din cărămizi cu goluri verticale (GVP).

3.10.2. STANDARDE DE REFERINŢĂ

· Cod de proiectare pentru structuri din zidărie, indicativ CR 6-2006, aprobat cu Ordinul MTCT nr. 1712/19.09.2006;

· STAS 10109/1 - 1982 - Lucrări de zidărie. Calcul şi alcătuirea elementelor.

· C 17 - 82 - Instrucţiuni tehnice privind compoziţia şi prepararea mortarelor de zidărie şi tencuială;

· C 16-1984 - Normativ pentru executarea lucrărilor pe timp friguros;

· Regulament de recepţie a lucrărilor de construcţii şi instalaţii, aprobat cu HGR Nr.273 – 1994;

3.10.3. MATERIALE ŞI PRODUSE

· cărămizi cu goluri verticale – tip GVP cu dimensiunile si marca conform proiect

· armături pentru armarea zidăriei conform STAS 438/1 - 89 marca OB 37;

· mortar de ciment pentru zidărie marca M 50-Z.


Toate materialele şi produsele vor fi în mod obligatoriu însoţite de declaraţia de conformitate, certificatul de calitate, fişa tehnică emise de fabricant şi de garanţia privind menţinerea caracteristicilor fizico-chimice şi vizuale ale materialelor pe o perioadă cât mai lungă de timp.

3.10.4. ALCĂTUIREA ZIDĂRIILOR


Zidăria se alcătuieşte din cărămizi aşezate pe lat , în rânduri orizontale şi paralele. La alcătuirea zidăriei se folosesc cărămizi întregi şi fracţiuni necesare ţeserii legăturilor.


Rosturile verticale vor fi ţesute astfel încât suprapunerea cărămizilor din două rânduri succesive pe înălţime să se facă pe minimum ¼ cărămidă în lungul zidului. Ţeserea se va face obligatoriu la fiecare rând.


Grosimea rosturilor orizontale va fi de 12 mm, iar cea a rosturilor verticale de 10 mm.


Zidăria va fi bine împănată la partea superioară şi se va ancora de structura portantă cu cu bare din oţel-beton Ø 8 mm, cu lungimea de 1000 mm, aşezate în rosturile orizontale, din două în două rânduri. În mod similar se vor arma rosturile orizontale la colţuri şi ramificaţii ale zidăriei. În cazul porţiunilor de zidărie cu lăţimea sub 500 mm se vor folosi bare de ancorare de lungime corespunzătoare. În cazul structurii de rezistenţă din elementele de beton armat turnate în cofraje metalice, ancorarea zidăriei se va face cu bare fixate de stâlpi sau diafragme cu ajutorul bolţurilor împuşcate, precum şi cu şaibe şi piuliţe. 


Protecţia anticorozivă a barelor de ancorare se va realiza prin înglobarea lor în mortar marca M 50-Z. Împănarea zidăriei la partea superioară se va face cu mortar de ciment şi cloţuri de cărămidă. 

3.10.5. CONDIŢII DE EXECUŢIE


Dimensiunile, marca şi calitatea cărămizilor, precum şi marca mortarului de zidărie vor fi obligatoriu cele prevăzute în proiect. Compoziţia mortarului de zidărie va fi conform Instrucţiunilor tehnice C – 17 – 82. 


Înainte de punerea lor în operă se vor uda bine cu apă cărămizile. Pe timp excesiv de cald, udarea va fi mai abundentă.


Rosturile orizontale şi verticale vor fi bine umplute cu mortar, lăsându-se neumplute pe o adâncime de 1 – 1,5 cm de la faţa zidului.


Pe parcursul execuţiei se va urmări orizontalitatea rândurilor de cărămizi cu ajutorul unor rigle de lemn sau metalice gradate, la intervale egale cu înălţimea rândurilor de zidărie, fixate la colţuri şi a unor sfori de trasat bine întinse între rigle.


Golurile pentru tâmplărie metalică vor fi bordate cu elemente din beton armat, în care se vor îngloba plăcuţe metalice pentru fixarea tâmplăriei.


La golurile pentru montarea tâmplăriei din lemn se vor îngloba în zidărie, de o parte şi de alta a fiecărui golul, minim câte 3 ghermele. Ghermelele din lemn vor fi impregnate cu carbolineum sau cufundate de 2 – 3 ori într-o baie de bitum fierbinte.

3.10.6. CONTROLUL CALITĂŢII ŞI RECEPŢIA LUCRĂRILOR


Verificarea calităţii zidăriilor se face pe tot timpul execuţiei lucrărilor conform prevederilor cap. 4 din "Normativ pentru verificarea calităţii lucrărilor de construcţii şi de instalaţii aferente construcţiilor" indicativ C 56 - 85, de către şeful de echipă şi maistru, iar la lucrări ascunse şi de către ajutorul şefului de brigadă şi reprezentantul beneficiarului.


Rezultatele tuturor verificărilor care se referă la zidării ce urmează a se tencui sau care au rol de izolare termică sau fonică, se înscriu în procesele verbale de lucrări ascunse.


La încheierea lucrărilor de zidării se vor face verificări scriptice şi directe, prin sondaje, pe baza cărora comisia de recepţie încheie un proces verbal în care se consemnează verificările efectuate, rezultatele obţinute şi concluziile cu privire la posibilitatea continuării lucrărilor.

3.11. ZIDĂRIE DIN BLOCURI MICI BCA 

3.11.1. GENERALITĂŢI


Prezentul caiet de sarcini stabileşte condiţiile şi modul de executare al lucrărilor de zidărie din blocuri mici bca.

3.11.2. STANDARDE DE REFERINŢĂ

· Legea Nr.10/1995 - privind calitatea în construcţii, cu completările şi modificările ulterioare;

· Cod de proiectare pentru structuri din zidărie, indicativ CR 6-2006, aprobat cu Ordinul MTCT nr. 1712/19.09.2006;

· C 69-1976 Instrucţiuni tehnice pentru folosirea la zidării a blocurilor mici din b.c.a.;

· C 17 - 82 - Instrucţiuni tehnice privind compoziţia şi prepararea mortarelor de zidărie şi tencuială;

· C 16-1984 Normativ pentru executarea lucrărilor pe timp friguros;

· Regulament de recepţie a lucrărilor de construcţii şi instalaţii, aprobat cu HGR Nr.273 – 1994;

3.11.3. MATERIALE ŞI PRODUSE

· blocuri mici din b.c.a. GBN 50 cu dimensiunile de 300 x 600 x 250 mm;

· armături pentru armarea zidăriei conform STAS 438/1 – 89, Ø8 mm, marca OB 37;

· mortar de ciment pentru zidărie marca M 50-Z.

· apă conform SR EN 1008 – 2003.


Toate materialele şi produsele vor fi în mod obligatoriu însoţite de declaraţia de conformitate, certificatul de calitate, fişa tehnică emise de fabricant şi de garanţia privind menţinerea caracteristicilor fizico-chimice şi vizuale ale materialelor pe o perioadă cât mai lungă de timp.

3.11.4. CONDIŢII DE TRANSPORT, MANIPULARE ŞI DEPOZITARE A MATERIALELOR


Blocurile mici din b.c.a. se transportă sub formă de pachete balotate aşezate pe grătare sau stive aşezate manual. În timpul transportului, manipulării şi depozitării se vor lua toate măsurile pentru a se evita deteriorarea blocurilor prin lovire sau strivire. Se interzice încărcarea şi descărcarea blocurilor mici din b.c.a. prin aruncare sau basculare.


Depozitarea blocurilor mici din b.c.a. se face în stive, pe platforme protejate împotriva pătrunderii umezelii de la sol şi din precipitaţii atmosferice cu prelate, folii din polietilenă, etc. Blocurile destinate folosirii imediate pot fi depozitate fără a se acoperi.

3.11.5. CONDIŢII DE EXECUŢIE


Se va executa hidroizolaţie orizontală sub ziduri, la contactul cu fundaţiile, cu două straturi de carton bitumat CA 400, lipite cu bitum.


Zidăria va fi conformată şi armată corespunzător zonei seismice de calcul, respectându-se prevederile Codului de proiectare pentru structuri din zidărie indicativ CR 6-2006, aprobat cu Ordinul MTCT nr. 1712/19.09.2006. 


Zidăria se va executa în panouri încadrate de elemente din beton armat, conform proiectului de rezistenţă.


Lucrările de zidărie din blocuri mici din bca se vor executa în perioade cu temperatura peste +3º C. 


Înainte de punerea în operă blocurile se vor curăţa de praf şi alte impurităţi şi se vor uda bine cu apă, până la atingerea unei umidităţi de maxim 20% din greutate.


Blocurile se vor aşeza astfel încât direcţia de încărcare să fie perpendiculară pe direcţia de expandare a masei din bca din tipare (feţele rugoase ale blocurilor, rezultate prin tăiere în fabrică să fie în plan orizontal). 


Ţeserea zidăriei se va face obligatoriu la fiecare rând. Pe înălţimea zidăriei, rosturile verticale vor fi decalate cu 1/2 până la 1/4 din bloc. 


Rosturile orizontale şi verticale vor fi de 10 mm grosime şi vor fi bine umplute cu mortar, lăsându-se neumplute pe o adâncime de 10 – 15 mm de la faţa zidului. Colţurile şi ramificaţiile pereţilor se vor realiza prin ţesere.


Zidăria va fi bine împănată la partea superioară şi se va ancora de structura portantă cu bare din oţel-beton Ø 8 mm, cu lungimea de 1000 mm, aşezate în rosturile orizontale, la maxim 40 cm distanţă pe verticală. Rosturile orizontale la colţuri şi ramificaţii ale zidăriei se vor arma în mod similar. În cazul porţiunilor de zidărie cu lăţimea sub 50 cm se vor folosi bare de ancorare de lungime corespunzătoare. 


În cazul elementelor de beton armat turnate în cofraje metalice, ancorarea zidăriei se va face cu bare fixate de stâlpi sau diafragme cu ajutorul bolţurilor împuşcate, precum şi cu şaibe şi piuliţe. 


Protecţia anticorozivă a barelor de ancorare se va realiza prin înglobarea lor în mortar marca M 50-Z. Împănarea zidăriei la partea superioară se va face cu mortar de ciment şi fracţiuni de blocuri. 


Pe parcursul execuţiei se va urmări orizontalitatea rândurilor cu ajutorul unor rigle de lemn sau metalice gradate, la intervale egale cu înălţimea rândurilor de zidărie, fixate la colţuri şi a unor sfori de trasat bine întinse între rigle. 


Golurile pentru tâmplărie vor fi bordate cu elemente din beton armat, în care se vor îngloba plăcuţe metalice pentru fixarea tâmplăriei.


Conductele instalaţiilor interioare se vor monta aparent, fiind interzisă executarea şanţurilor pentru conducte de instalaţii în pereţi din blocuri mici din bca. Pentru montarea dozelor electrice se vor da goluri în pereţii din blocuri mici din bca cu ajutorul burghiului manual, nu prin spargere. 


Montarea conductorilor electrici se poate face sub tencuială.


Colţurile expuse se vor borda cu corniere din oţel zincat.


Pe suprafeţele din zidărie s-au prevăzut la interior tencuieli gletuite şi vopsitorii cu vopsea cu silicaţi permeabilă la vapori, culoare albă, RAL 9016, în două straturi, şi la exterior tencuieli de protecţie cu similipiatră la socluri şi vopsitorii cu vopsea cu silicaţi permeabilă la vapori, culoare albă, RAL 9016, în două straturi pe tencuieli în câmp.

3.11.6. CONTROLUL CALITĂŢII ŞI RECEPŢIA LUCRĂRILOR


Verificarea calităţii zidăriilor se face pe tot timpul execuţiei lucrărilor conform prevederilor "Normativ pentru verificarea calităţii lucrărilor de construcţii şi de instalaţii aferente construcţiilor", de către şeful de echipă şi maistru, iar la lucrări ascunse şi de către ajutorul şefului de brigadă şi reprezentantul beneficiarului.


Rezultatele tuturor verificărilor care se referă la zidării ce urmează a se tencui, se înscriu în procesele verbale de lucrări ascunse. La încheierea lucrărilor de zidării se vor face verificări scriptice şi directe, prin sondaje, pe baza cărora comisia de recepţie încheie un proces verbal în care se consemnează verificările efectuate, rezultatele obţinute şi concluziile cu privire la posibilitatea continuării lucrărilor.

3.12. LUCRARI DE TENCUIELI

3.12.1. GENERALITĂŢI


Prezentul caiet de sarcini cuprinde condiţiile tehnice pentru executarea şi recepţionarea lucrărilor de tencuieli interioare, aplicate manual la pereţi, pe suprafeţe de zidărie.

3.12.2. STANDARDE DE REFERINŢĂ

· NE 001-96 - Normativ privind executarea tencuielilor umede, groase şi subţiri.

· C 17-82 - Instrucţiuni tehnice pentru stabilirea compoziţiei şi prepararea mortarelor de zidărie şi tencuială.

· C 56-85 - Normativ pentru verificarea calităţii şi recepţionarea lucrărilor de construcţii.

· C 16-84 - Normativ pentru executarea lucrărilor pe timp friguros;

· „Regulament de recepţie a lucrărilor de construcţii şi instalaţii“ aprobat cu HGR Nr.273/1994.

3.12.3. MATERIALE ŞI PRODUSE


Pentru prepararea diferitelor mortarului pentru tencuieli se utilizează materialele prevăzute în Instrucţiunile tehnice C17-82, precum şi cele din Normativul NE 001-96.


Toate materialele şi semifabricatele (de exemplu mortarele preparate centralizat) nu pot fi puse în operă decât dacă, în prealabil, s-a verificat de către conducătorul tehnic al lucrării că au fost livrate cu certificate de calitate, care să confirme că sunt corespunzătoare normelor respective.

3.12.4.  CONDIŢII DE EXECUŢIE

Controlul şi pregătirea stratului suport


Pentru executarea unor tencuieli de bună calitate se va efectua în prealabil un control al suprafeţelor din zidărie care urmează a fi tencuite; suprafeţele suport trebuie lăsate un anumit timp, pentru ca mortarul să se întărească în rosturi şi pentru ca ulterior să nu se mai producă tasări ce ar putea provoca fisurarea şi coşcovirea tencuielilor.


La începerea lucrărilor de tencuieli trebuie să fie terminate toate lucrările a căror execuţie simultană sau ulterioară ar putea provoca deteriorarea tencuielilor (montarea conductelor pentru instalaţii, a circuitelor electrice, precum şi dacă au fost montate toate piesele auxiliare).


Suprafeţele suport pe care se aplică tencuielile trebuie să fie curate, fără urme de noroi, pete de grăsime etc.


Tencuielile se vor executa numai după remedierea eventualelor deficienţe constatate.


Pentru a se obţine o bună aderenţă a tencuielilor faţă de suprafeţele suport, acestea trebuie pregătite în vederea tencuirii, cu condiţia ca ele să fie rigide, plane, uscate, rugoase şi să nu prezinte abateri de la verticalitate şi planeitate mai mari decât acelea indicate în prescripţiile tehnice în vigoare. Abaterile mai mari decât cele admisibile se vor rectifica prin cioplirea ieşindurilor şi prin acoperirea intrândurilor mari (peste 40 mm) cu plasă de rabiţ prinsă cu cuie în rosturile zidăriei, peste care se va executa tencuiala. 


Rosturile zidăriei vor fi curăţate cu ajutorul unei scoabe metalice pe o adâncime de 3-5 mm, iar suprafeţele netede de beton vor fi aduse în stare rugoasă printr-o uşoară şpiţuire.

Executarea trasării suprafeţelor de tencuit


După controlul şi pregătirea stratului suport se va executa trasarea suprafeţelor care urmează a fi tencuite. La efectuarea trasării prin diferite metode, cu repere de mortar (stâlpişori), scoabe metalice lungi sau şipci de lemn, sau cu repere metalice de inventar, se va verifica modul de fixare a acestor repere, aşa încât să se obţină un strat de mortar cu grosimea stabilită.


În cazul utilizării reperelor (stâlpişorilor) de mortar, aceştia se vor executa din acelaşi mortar din care se execută grundul. Lăţimea stâlpişorilor de mortar va fi de 8-12 cm, pentru mortarele de var-ciment sau de var şi de 2,5 cm pentru mortarele de ipsos.

Executarea amorsării

Suprafeţele ce urmează a fi amorsate vor fi în prealabil stropite cu apă. Compoziţia şpriţului pentru amorsare va fi un mortar fluid de ciment şi apă (lapte de ciment) iar grosimea stratului va fi de max. 3 mm. Aplicarea şpriţului se va face manual cu ajutorul umei mături scurte.


Se va urmări realizarea unui strat cât mai uniform, fără discontinuităţi prea mari, suprafaţa rezultată trebuind să fie suficient de rugoasă.

Executarea grundului


Grundul, cel mai gros strat al tencuielii, se va aplica după cel puţin 24 de ore de la aplicarea amorsei, în cazul suprafeţelor din beton, şi după cel puţin 1 oră, în cazul suprafeţelor din zidărie. În cazul în care suprafaţa amorsată este prea uscată, sau pe timp foarte călduros, aceasta se va uda cu apă înainte de aplicarea grundului.


Stratul de grund se va aplica manual, într-una sau două reprize, grosimea sa totală fiind de circa 15 mm.


Pe parcursul execuţiei se va urmări obţinerea unui strat cu grosime constantă şi se va verifica verticalitatea şi planeitatea suprafeţei rezultate.


La tavane şi la partea superioară a pereţilor aplicarea grundului se va executa de pe platforme continue de lucru.


Pe timp excesiv de călduros se vor lua măsuri împotriva uscării prea rapide, prin acoperirea suprafeţelor cu rogojini ude sau prin alte mijloace.


Nu se va aplica grundul pe suprafeţe îngheţate, sau dacă există pericolul ca grundul să îngheţe înainte de întărire.

Executarea stratului vizibil


Inainte de aplicarea stratului vizibil se va controla ca suprafaţa grundului să fie uscată şi să nu aibă granule de var nehidratat, care în contact cu umiditatea din stratul de grund şi din stratul vizibil să provoace “împuşcături” pe suprafeţele tencuite.


Stratul vizibil al tencuielilor se va executa dintr-un mortar cu aceeaşi compoziţie a stratului de grund, eventual cu o cantitate mai mare de var pastă şi cu nisip fin, max. 1 mm, cu o grosime minimă de 2-5 mm. Mortarul se va nivela atent cu drişca, urmărindu-se obţinerea unei suprafeţe perfect netede.


În timpul execuţiei se va urmări ca tencuielile să se execute din aceeaşi tranşă de mortar, pregătit în prealabil, şi nu se va întrerupe lucrul în câmp, pentru a nu se produce diferenţe de culoare pe suprafaţele mari.

Gletuirea suprafeţelor tencuite


Gletuirea tencuielilor, în vederea aplicării de vopsitorii, se va realiza prin închiderea porilor stratului vizibil cu un strat subţire , circa 2 mm, de pastă de ipsos cu aracet, netezită fin. Gletul de ipsos se va aplica înaite de uscarea completă a stratului vizibil al tencuielii.


După executarea tencuielilor se vor lua măsuri de protecţie a suprafeţelor, până la întărirea mortarului faţă de următoarele acţiuni:

· umiditate excesivă, care întârzie întărirea mortarului şi îl alterează;

· uscare forţată, care duce la pierderea apei din mortar, în condiţii de căldură exesivă, supraîncălzire, curenţi de aer;

· lovituri, vibraţii, care pot duce la desprinderea tencuielilor de pe stratul suport;

· îngheţ.

3.12.5. CONTROLUL CALITĂŢII ŞI RECEPŢIA LUCRĂRILOR


Verificarea calităţii tencuielilor are ca scop principal depistarea defectelor care depăşesc abaterile admisibile, în vederea efectuării remedierilor şi a luării de măsuri pentru ca defectele să nu se repete în continuare.


Toate materialele şi semifabricatele (de exemplu mortarele preparate centralizat) nu pot fi introduse în lucrare decât dacă, în prealabil, s-a verificat de către conducătorul tehnic al lucrării că au fost livrate cu certificate de calitate, care să confirme că sunt corespunzătoare normelor respective.


Pe tot parcursul executării lucrărilor este necesar a se verifica respectarea tehnologiei de execuţie, utilizarea tipului şi compoziţiei mortarului indicat în proiect, precum şi aplicarea straturilor succesive în grosimile prescrise. De asemenea, este necesar a se urmări aplicarea măsurilor de protecţie împotriva uscării forţate.


Rezultatele încercărilor de control ale epruvetelor de mortar trebuie comunicate conducătorului tehnic al lucrării în termen de 48 ore de la încercare. În toate cazurile în care rezultatul încercării este sub 75% din marca prescrisă, se va anunţa beneficiarul pentru a stabili dacă tencuiala poate fi acceptată. Aceste cazuri se înscriu în registrul de procese-verbale de lucrări ascunse şi se vor menţiona în prezentarea ce se predă comisiei de recepţie preliminară. Această comisie va hotărî definitiv asupra acceptării tencuielii respective.


Recepţia pe faze de lucrări se face, în cazul tencuielilor, pe baza următoarelor verificări la fiecare tronson în parte :

· rezistenţa mortarului ;

· numărul de straturi aplicat şi grosimile respective (determinate prin sondaje) ;

· aderenţa la suport şi între straturi ;

· planeitatea suporturilor şi liniaritatea muchiilor (bucată cu bucată) ;

· dimensiunile, calitatea şi poziţiile elementelor decorative şi anexe bucată cu bucată.


Aceste verificări se efectuează înaintea zugrăvirii sau vopsirii, iar rezultatele se înscriu în registrele de procese-verbale de lucrări ascunse şi pe faze de lucrări.


Verificarea aspectului general al tencuielilor se va face vizual, cercetând suprafaţa tencuită, forma muchiilor şi a profilurilor. Suprafeţele tencuite trebuie să fie uniforme (ca prelucrare), să nu aibă denivelări, ondulaţii, fisuri, împuşcături provocate de granulele de var nestins, urme vizibile de reparaţii locale etc. Se va controla corespondenţa mortarului utilizat precum şi a modului de prelucrare a feţei văzute, cu prevederile din proiect.


Verificarea planeităţii suprafeţelor tencuite se va face cu un dreptar de 2 m lungime, prin aşezarea acestuia în orice direcţie pe suprafaţa tencuită şi măsurarea golurilor între dreptar şi tencuială.


Verificarea verticalităţii şi orizontalităţii suprafeţelor, se va face cu dreptarul, nivela, firul cu plumb.


Gradul de netezire a suprafeţelor tencuite se va verifica numai la tencuieli gletuite şi se va aprecia prin plimbarea palmei pe suprafeţele respective.


Grosimea stratului de tencuială se va verifica prin baterea unor cuie în zonele respective, sau prin sondaje speciale, care se fac în locurile mai puţin vizibile, pentru a nu strica aspectul tencuielilor prin reparaţii ulterioare.


Aderenţa starturilor de tencuială la startul suport se va verifica, în general, prin ciocănirea cu un ciocan de lemn : un sunet "gol" arată desprinderea tencuielilor şi necesitatea de a se reface întreaga suprafaţă dezlipită. În cazuri speciale, aderenţa la suport a tencuielilor se va face prin extrageri de carote din tencuială.

3.13. LUCRARI DE COMPARTIMENTARI DIN PLACI DE GIPS-CARTON

3.13.1. GENERALITĂŢI


Prezentul caiet de sarcini se referǎ la alcǎtuirea şi executarea pereţilor de compartimentare cu feţele din plăci de gips-carton şi miez izolator din vată minerală, montaţi pe schelet metalic propriu de susţinere.

3.13.2. STANDARDE DE REFERINŢĂ

· C 56-85 Normativ pentru verificarea calitǎţii şi recepţia lucrǎrilor de construcţii şi instalaţii aferente;

· SR EN 13162:2009   Produse termoizolante  pentru clãdiri. Produse fabricate din vatã mineralã (MW). Specificaþie

· Specificaþie;

· „Regulament de recepţie a lucrărilor de construcţii şi instalaţii“ aprobat cu HGR Nr.273/1994;

3.13.3. MATERIALE ŞI PRODUSE 

· Plǎci din gips-carton RB (A) de 12,5 sau 15 mm grosime, 2000x1200 mm (LxH), (culoare gri);

· Plǎci din gips-carton impregnate rezistente la umiditate, RBI (H2) de 12,5 sau 15 mm grosime, 2000x1200 mm (LxH), (culoare verde);

· Plǎci din gips-carton cu adaos de fibre de sticlă, ignifugate şi impregnate, cu rezistenţă sporită la foc care pot fi utilizate în medii cu umiditate ridicată, RF (DF) de 12,5 sau 15 mm grosime, 2000x1200 mm (LxH), (culoare roz);

· Plǎci din vatǎ mineralǎ – cu grosimea corespunzătoare tipului de perete;

· Profile de ghidaj UW (orizontal la pardoseală şi plafon) – dimensiuni corespunzătoare tipului de perete;

· Profile montaj pentru fixare directă CW (vertical) - dimensiuni corespunzătoare tipului de perete;

· Şuruburi autofiletante rapide;

· Accesorii de montaj, fixare şi etanşare;

· Chit de rostuire.


Toate materialele şi produsele vor fi în mod obligatoriu însoţite de declaraţia de conformitate, certificatul de calitate, fişa tehnică emise de fabricant şi de garanţia privind menţinerea caracteristicilor fizico-chimice şi vizuale ale materialelor pe o perioadă cât mai lungă de timp.

3.13.4. ALCĂTUIRE CONDIŢII DE EXECUŢIE

Alcătuirea pereţilor


Se vor respecta indicaţiile din proiect privind limita minimă de rezistenţă la foc a pereţilor şi indicaţiile producătorului / furnizorului privind alcătuirea generală, grosimea şi tipul plăcilor ce urmează a fi utilizate, numărul de straturi al panotajului, grosimea izolaţiei şi grosimea totală a peretelui pentru îndeplinirea cerinţelor de rezistenţă la foc şi dimensiunile profilelor metalice ale scheletului de susţinere corelate cu înălţimea de montaj.


Pereţii de compartimentare curenţi se vor executa cu o grosime totală de 10 cm, cu panotaj dublu pe ambele feţe din două plăci de 12,5 mm grosime, RB (A) sau RBI (H2), funcţie de destinaţia încăperii, şi izolaţie din vată minerală, cu schelet din profile UW/CW de 75 mm.

Operaţii preliminare


Execuţia pereţilor din plăci de gips-carton se va începe dupǎ terminarea lucrǎrilor umede la pereţii adiacenţi şi la pardoseli.


Înaintea începerii montajului se va verifica calitatea şi integritatea plăcilor de gips-carton, a izolaţiei din vată minerală şi a profilelor metalice ale scheletului de susţinere şi corespondenţa acestora cu indicaţiile din proiect şi cele ale producătorului / furnizorului.


Nu se admite montarea unor panouri izolatoare umede datorită transportului sau depozitării în condiţii necorespunzătoare


Se deseneazǎ traseul peretelui pe pardosealǎ cu sfoara sau dreptarul şi poziţia exactă a golurilor de uşi. Apoi se traseazǎ urma peretelui pe pereţii adiacenţi şi pe planşeu, cu nivela şi dreptarul.

Execuţia peretelui


Elementele metalice ale scheletului de susţinnere se vor proteja cu bandă de etanşare din poliuretan spongios autocolant pentru a limita transmiterea zgomotelor prin structură.


Elementele scheletului metalic al peretelui vor fi fixate de elemente ale structurii de rezistenţă a clădirii.


Se fixează mai intâi profilele de ghidaj UW pe pardoseală şi pe plafon (în plan orizontal).


Profilele de racordare UW se prevǎd pe o singurǎ faţǎ cu benzi de etanşare pentru racorduri şi se fixeazǎ cu elemente de prindere universale (la distanţe de 80 cm între ele). La pardosealǎ, pe lǎţimea uşilor nu se monteazǎ profil de racordare. 


Se realizează cadrul peretelui prin montarea profilelor CW (în plan vertical) pe elementele structurii constructive adiacente.


Pentru o bunǎ izolare fonicǎ, profilele metalice se preseazǎ cât mai strâns de elementele structurii constructive de care se fixează. 


Profilele montanţi CW trebuie introduse cel puţin 2 cm în profilele UW de racordare cu planşeul. 


Profilul montant se introduce mai întâi în profilul de racordare de jos, iar apoi în cel de sus. Apoi se dispun profilele montanţi la un interax de 60 cm, cu latura deschisǎ spre direcţia de montaj, în aşa fel încât fixarea panourilor sǎ înceapǎ de la muchia stabilitǎ.


Pentru fixarea plăcilor se folosesc şuruburi  autofiletante rapide, cu diametrul de 3,5 mm şi lungimea corespunzătoare numărului de plăci ale feţei peretelui, astfel încât şuruburile să pătrundă minim 10 mm în elementele metalice ale scheletului de susţinere (20 mm în cazul montajului pe schelet din lemn).


Distanţa maximă recomandată între două şuruburi este de 25 cm pentru montaj vertical – pereţi (17 cm pentru montaj orizontal plafoane). Pentru evitarea unor tensiuni suplimentare fixarea cu şuruburi se va începe de la mijloc spre marginile plăcii. Capetele şuruburilor se vor introduce sub nivelul planului plăcii de gips-carton. 


Panotarea primei feţe a peretelui începe cu o lǎţime întreagǎ de panou (120 cm). Panourile de gips-carton se fixeazǎ de profilele montanţi cu o şurubelniţa electricǎ, folosind şuruburi rapide dispuse la distanţe de 75 cm pentru panotare dublǎ (25 cm pentru panotare simplǎ). Din cauza necesitǎţii de alternare a rosturilor, al doilea rând se monteazǎ începând cu o jumǎtate de panou (60 cm).


După panotarea primei feţe se monteazǎ eventualele instalaţii în golul din pereţi. 


Izolaţia din vată minerală se fixeazǎ dupǎ panotarea primei feţe a panoului şi montarea instalaţiilor. Spaţiul liber din interiorul peretelui trebuie izolat în totalitate.


Nu se va închide spaţiul pereţilor înainte de a verifica traseele electrice, sanitare, de ventilaţie şi de încălzire, precum şi poziţionarea izolaţiei din vată minerală.


Panotarea celei de a doua feţe se începe cu o jumătate de lǎţime de panou (60 cm), în aşa fel încât rosturile celor douǎ feţe sǎ fie decalate cu lǎţimea distanţei dintre doi montanţi.


La golurile de uşi, profilele pentru montanţi se fixeazǎ de profilele de racordare cu pardoseala prin nituri cu cap ascuns. Profilele de racordare cu pardoseala trebuie prinse de pardosealǎ, în stânga şi în dreapta uşii cu câte douǎ dibluri. 


Drept buiandrug al uşii, se poate monta la partea superioarǎ agolului uşii un profil UW. 


Alǎturarea panourilor din care se realizeazǎ peretele trebuie sǎ se facǎ întotdeauna deasupra buiandrugului, şi în nici un caz în dreptul profilelor verticale ale tocului.


Pentru montarea tocurilor de uşi din lemn se recomandǎ ca profilele montanţi sǎ fie cu partea deschisǎ spre toc şi sǎ fie prevǎzute în interior cu un montant din lemn.


Îmbinările dintre plăci se vor executa întotdeauna şicanat faţă de feţele opuse ale pereţilor, şicanat şi petrecut faţă de golul uşilor şi buiandrug, şicanat faţă de completările făcute în câmp.


După finalizarea montǎrii panourilor se trece la tratarea rosturilor dintre plăci şi a capetelor de şuruburi, cu chit de rost şi benzi de etanşare.


Rosturile dintre pereţii de gips-carton şi celelalte elemente de construcţie se vor etanşa cu vată minerală, chit de rost şi benzi de etanşare.


In cazul pereţilor rezistenţi la foc etanşările faţă de elementele adiacente se vor executa cu benzi de etanşare din fibre de sticlǎ, clasa de combustibilitate C0 (CA1). 


Dupǎ caz, suprafaţa peretelui se rectificǎ cu pastǎ specialǎ şi se finiseazǎ.

3.13.5. CONTROLUL CALITĂŢII ŞI RECEPŢIA LUCRĂRII


La recepţia lucrǎrilor de montaj a compartimentǎrii se vor verifica:

· aspectul şi starea generalǎ;

· elemente geometrice (grosime, planeitate, verticalitate) ;

· fixarea plăcilor de gips-carton de sceletul de susţinere;

· modul de realizare al etanşărilor la rosturi.


Denivelarea admisǎ faţă la cota de referinţǎ din plan este de 1,5 mm/m.


Diferenţa de planeitate admisǎ între pardosealǎ şi tavan este de 3 mm/3m.


Se vor încheia procese verbale de lucrǎri ascunse pentru structura scheletului de susţinere, şi pentru lucrările de izolaţii.

3.14. LUCRARI DE PLACARE CU FAIANTA

3.14.1. GENERALITĂŢI


Prezentul caiet de sarcini stabileşte tehnologia de execuţie a placajelor de faianţă la pereţi.

3.14.2.  STANDARDE DE REFERINŢĂ

· C 6 - 1986. -  Instrucţiuni tehnice pentru executarea placajelor din faianţă majolică şi plăci ceramice smălţuite.

· SR EN 14411:2007. - Plăci şi dale ceramice.

· SR EN 1008:2003. – Apă de preparare pentru betoane.

· C 56 - 85. - Normativ pentru verificarea calităţii lucrărilor de construcţii şi de instalaţii aferente;

· „Regulament de recepţie a lucrărilor de construcţii şi instalaţii“ aprobat cu HGR Nr.273/1994.

3.14.3.  MATERIALE ŞI PRODUSE

· Plăci de faianţă de formă pătrată (sau dreptunghiulară), cu grosimea de max. 8 mm;

· Mortar adeziv special, rezistent la umezeală, conform indicaţiilor furnizorului;

· Distanţieri din material plastic pentru rosturi - 3 mm;

· Chit special pentru închiderea rosturilor.


Toate materialele şi produsele vor fi în mod obligatoriu însoţite de declaraţia de conformitate, certificatul de calitate, fişa tehnică emise de fabricant şi de garanţia privind menţinerea caracteristicilor fizico-chimice şi vizuale ale materialelor pe o perioadă cât mai lungă de timp.

Pentru mortarul adeziv se va verifica în mod obligatoriu termenul de valabilitate.

3.14.4. Condiţii de transport şi depozitare a plăcilor


La achiziţionarea plăcilor de faianţă se va verifica uniformitatea dimensională şi de culoare a acestora.


Plăcile de faianţă se transportă cu mijloace de transport acoperite, curate, uscate, ambalate în cutii. În mijloacele de transport, cutiile se vor aşeza în stive, luându-se măsuri pentru împiedicarea deplasării stivelor în timpul transportului, pentru a se evita deteriorarea ambalajelor, împrăştierea şi accidentarea plăcilor.


Pe şantier, cutiile cu plăci de faianţă se vor depozita în încăperi curate şi uscate, în stive de înalte de maximum 1,5 m, pe platforme cu suprafaţa plană sau pe rafturi, în locuri ferite de lovituri şi umiditate. Plăcile nu se vor scoate din cutiile lor înainte de a fi transportate la locul de lucru.

3.14.5.  CONDIŢII DE EXECUŢIE

Lucrări ce trebuiesc terminate înaintea executării placajelor


Înainte de executarea placajelor la pereţi cu plăci de faianţă, trebuiesc terminate toate lucrările a căror executare ulterioară ar putea deteriora placajele.


Suprafeţele pe care urmează a se executa placarea trebiue să fie ferite de acţiunea precipitaţiilor atmosferice.


Astfel lucrările de placare a pereţilor cu plăci de faianţă se vor executa numai după:

· executarea tuturor profilelor, a solbancurilor şi a glafurilor;

· montajul tocurilor la ferestre şi uşi în afară de pervazuri şi căptuşeli, care se vor monta după executarea placajelor;

· tencuirea tavanelor şi a suprafeţelor ce nu se plachează;

· montajul conductelor sanitare, electrice, de ventilaţie şi de încălzire;

· efectuarea probelor conductelor de scurgere, probelor de presiune ale conductelor de alimentare cu apă, probelor instalaţiilor de încălzire;

· montarea diblurilor sau a dispozitivelor pentru fixarea consolelor obiectelor sanitare pentru ca, după executarea placajelor, să se mai execute găuri sau spargeri; 

· executarea acelor lucrări care necesită spargeri pe faţa zidului, opusă celei placate, pentru a se evita dislocarea placajului sau spargerea peretelui.

· executarea pardoselilor (din plăci de gresie ceramică), în încăperile ai căror pereţi urmează a fi placaţi, luându-se măsuri de protecţie a acestora în timpul lucrărilor de placare a pereţilor.

Pregătirea suprafeţelor pereţilor pe care urmează a se aplica placaje de faianţă


Suprafeţele pereţilor se vor pregăti în conformitate cu prevederile din normativele specifice materialului din care sunt realizaţi pereţii.


Aplicarea plăcilor ceramice pe pereţi se va face numai pe suprafeţe uscate, care nu prezintă abateri de la planeitate mai mari de 3 mm / m pe verticală şi 2 mm / m pe orizontală; eventualele neregularităţi locale nu trebuie să depăşească 10 mm (umflături sau adâncituri).


În cazul când aceste abateri sunt depăşite, suprafeţele vor fi îndreptate sau completate cu mortar de ciment având aceeaşi compoziţie cu mortarul folosit la placare, sau prin tăierea ieşiturilor. În cazul suprafeţelor netede ale pereţilor de beton, pentru ca mortarul de adeziv să adere cât mai bine, este necesar să se creeze o rugozitate printr-o uşoară şpiţuire.


În cazul placării pereţilor în încăperi unde pardoseala nu este executată, nivelul acesteia se va stabili faţă de linia de vagris, care se va trasa astfel : cu ajutorul furtunului de nivel se va trasa linia de vagris în încăperea respectivă, plecând de la cota  + 1,00 m deasupra nivelului finit al pardoselii şi marcând această cotă în încăpere pe peretele de lângă uşă, se trasează apoi această linie pe toţi pereţii încăperii.

Aplicarea plăcilor de faianţă


Se va vor verifica plăcile de faianţă din punctul de vedere al uniformităţii culorii. Plăcile se vor curăţa de praf prin periere pe dos şi vor fi ţinute în apă cel puţin 1 oră înainte de montare, ca să se umezească suficient, pentru a nu trage apa de hidratare a cimentului din mortarul adeziv şi a se micşora astfel aderenţa mortarului fată de placă.


Înainte de a fi aplicate pe pereţi, plăcile vor fi lăsate să se scurgă 2...3 minute după scoaterea din apă.


Aşezarea plăcilor de faianţă se va face "fug pe fug", în rânduri orizontale, începând de la colţuri, de la stânga la dreapta şi de pardoseală în sus. La montaj se vor folosi distanţieri speciali pentru rosturi, din PVC, de 3 mm.


Se vor respecta indicaţiile din proiect privind înălţimea până la care se execută placarea.


Plăcile de faianţă se vor racorda cu pardoseala în unghi drept, având grijă ca, pe linia de racordare, să se execute o etanşare satisfăcătoare, astfel ca apa să nu se poată infiltra între pardoseală şi placaj. Plăcile de pardoseală se vor monta astfel încât rostul să se formeze orizontal, sub placajul de faianţă, peste nivelul pardoselii.


La muchiile verticale ale pereţilor se vor folosi profile speciale de racordare din PVC.


Aplicarea plăcilor de faianţă se realizează cu mortar adeziv special, rezistent la umezeală, preparat conform indicaţiilor furnizorului.


Pasta de mortar adeziv se aplică pe spatele plăcilor în grosime de  3÷5 mm. Pe perete pasta de mortar adeziv se aplică cu ajutorul mistriei dinţate cu dinţii de 5 mm adâncime, în grosime de  3÷5 mm.


După montarea plăcilor de faianţă, se vor etanşa şi finisa cu chit special rosturile.

Executarea lucrărilor pe timp friguros

Executarea placajelor interioare (faianţă), pe timp friguros este admisă cu condiţia ca, în timpul execuţiei şi cel puţin 14 zile de la aplicare, să se asigure, în încăperile respective, o temperatură de cel puţin  + 5 oC, prin mijloacele de încălzire corespunzătoare.

3.14.6. ÎNTREŢINEREA PLACAJELOR DE FAIANŢĂ


Se recomandă ca placajele de faianţă să se întreţină prin spălare cu apă călduţă şi detergenţi neutri.


Se interzice folosirea unor produse abrazive şi a solvenţilor organici care ar putea provoca zgârierea sau deteriorarea glazurilor plăcilor.


După spălare, placajele vor fi şterse prin frecare cu o cârpă moale, uscată.

3.14.7.  CONTROLUL CALITĂTII ŞI RECEPŢIA LUCRĂRILOR


La recepţionarea lucrărilor de placaje de faianţă, se vor controla aspectul general al placajului în ceea ce priveşte planeitatea, verticalitatea sau orizontalitatea suprafeţelor placate, execuţia îngrijită a rosturilor, fixarea plăcilor pe pereţi.


Verificarea orizontalităţii şi verticalităţii rosturilor sau a suprafeţelor, se va executa cu ajutorul unui fir cu plumb sau al nivelei cu bulă de aer şi al unui dreptar.


Suprafaţa placajului trebuie să fie plană ; sub dreptarul de 1,20 m lungime , se admite cel mult o undă cu săgeata de max. 2 mm .


Liniile de intersecţie ale placajului de pe suprafeţele adiacente la colţuri intrânde sau ieşinde trebuie să fie verticale şi rectilinii.


Rândurile de plăci trebuie să fie regulate, cu rosturi rectilinii şi în continuare, de lăţime uniformă; nu se admite diferenţierea de panouri de plăci în câmpul general al placajului, datorită neuniformităţii rosturilor de pe conturul lor.


Rosturile trebuie să fie bine umplute cu chit de rost alb sau colorat.


Plăcile de faianţă trebuie să fie bine fixate pe suprafaţa suport: la ciocănirea uşoară a plăcii cu un corp cu suprafaţă mică de lovire, trebuie să rezulte un sunet plin. În cazul în care se constată după sunet, că unele plăci nu sunt bine fixate (sună a gol) se vor scoate şi se vor fixa din nou cu pastă adezivă.


La racordarea suprafeţei placajului cu peretele tencuit linia de racordare trebuie să fie dreaptă, fără ondulări în plan orizontal sau vertical.


Nu se admite racordarea placajului cu peretele tencuit adiacent prin scafă de mortar de ciment sau pastă de ipsos şi nici ca nivelul suprafeţei placajului să fie sub nivelul tencuielii.


În jurul străpungerilor prin suprafaţa placată (ţevi de instalaţii , doze electrice etc.) găurile din placaj trebuie să fie mascate cu rozete metalice, respectiv capacele întrerupătoarelor, prizelor etc..


Găurile din jurul şuruburilor de fixare a unor obiecte sanitare nu trebuie să fie vizibile de sub elementele fixate (oglindă etc).

3.15. PARDOSELI DIN CIMENT 

3.15.1.  GENERALITĂŢI


Prezentul caiet de sarcini se referă la condiţiile, modul de alcătuire şi modul de execuţie a pardoselilor din ciment sclivisit.

3.15.2.  STANDARDE DE REFERINŢĂ

· NPO – 13 - 96 Ghid privind proiectarea , execuţia şi asigurarea calităţii pardoselilor la clădiri în care se desfăşoară activităţi de producţie;

· C16 - 84 - Normativ pentru realizarea pe timp friguros a lucrărilor de construcţii şi instalaţii aferente;

· C56 - 85 - Normativ pentru verificarea calităţii şi recepţia lucrărilor de construcţii şi instalaţii aferente;

· STAS 3430 – 82 – Pardoseli interioare. Clasificare.

3.15.3. MATERIALE ŞI PRODUSE


Materialele şi produsele utilizate la executarea pardoselilor din piatră artificială trebuie să corespundă prevederilor din următoarele standarde de stat şi norme tehnice:

·  +A1:2008  +A1:2008Agregate pentru beton;

· SR EN 1008:2003 Apă de preparare pentru betoane.

3.15.4. TEHNOLOGIA DE EXECUŢIE A PARDOSELILOR

Reguli generale


Lucrările de pardoseli se vor executa în conformitate cu proiectul de execuţie de arhitectură şi prevederile prezentului caiet de sarcini.


Controlul materialelor întrebuinţate, al dozajelor, al modului de execuţie şi al procesului tehnologic pentru executarea pardoselilor se va face pe toată durata lucrării.


Pardoselile se vor executa plane, sau acolo unde sunt indicate în proiect cu pante spre punctele de colectare a scurgerilor accidentale de ape de pe pardoseală.


Executarea fiecărui strat component al pardoselii se va face numai după executarea stratului precedent şi constatarea că acesta a fost bine executat.


Se vor respecta prescripţiile de execuţie şi punere în operă a materialelor , astfel încât la trecerea de la execuţia unui strat la altul, să se realizeze o legătură cât mai bună între straturi.

Lucrări ce trebuie terminate înainte de începerea lucrărilor de pardoseli


Executarea pardoselilor se va face numai după terminarea lucrărilor prevăzute sub pardoseli (canale, fundaţii, conducte, instalaţii electrice, sanitare, de încălzire etc), şi efectuarea probelor prescrise, precum şi după terminarea în încăperea respectivă a tuturor lucrărilor de construcţii - montaj, a căror execuţie ulterioară ar putea deteriora pardoseala.


Diversele străpungeri prin planşeu, adânciturile mai mari, etc. se vor astupa sau chitui, după caz, cu mortar de ciment.


Armăturile sau sârmele care eventual ies din planşeu vor fi tăiate sau îndoite.


Conductorii electrici care se montează sub pardoseală (pe suprafaţa planşeului) vor fi acoperiţi cu mortar de ciment în grosimea strict necesară pentru protejarea lor.


Înainte de executarea pardoselilor se va verifica dacă conductele de instalaţii sanitare sau de încălzire centrală, care străpung planşeul, au fost izolate corespunzător, pentru a se exclude orice contact al conductelor cu planşeul şi pardoseala.


Stratul suport din BA va fi pregătit prin curăţare şi spălare cu apă de eventualele impurităţi, praf sau resturi de tencuială. Curăţarea se va face cu mături şi perii.


Stratul suport trebuie să aibă suprafaţa plană şi netedă. În zonele unde apar neregularităţi care depăşesc abaterile admisibile se vor face rectificările necesare.


Dacă este necesar se va face o nivelare a suprafeţei stratului suport existent cu ajutorul unui strat din mortar de egalizare (nivelare) M 100-T, care trebuie să fie suficient de întărit când se va aşeza peste el îmbrăcămintea pardoselii.


La pardoselile în pantă, pantele se vor realiza conform indicaţiilor din proiect prin turnarea pe stratul suport a unui strat de beton uşor cu grosime variabilă - minim 3 cm în punctele cele mai joase.


La încăperile cu suprafaţa mai mare de 6,00 mp, betonul de pantă se va turna în carouri, cu rosturi de 1-2 mm, la distanţe de 4,00 m, decalate pe ambele direcţii.

Executarea pardoselilor 


Pardoselile din ciment sclivisit se vor executa dintr-un strat de mortar de ciment, M 100-T,  de minim 20 mm grosime, cu faţa sclivisită - netedă sau rolată, aplicat pe stratul suport din beton.


Prepararea mortarului se va face cu un dozaj de 600 kg ciment la 1 mc de nisip. La început se va amesteca nisipul uscat cu cimentul, până la obţinerea unui amestec omogen şi de culoare uniformă. Cantitatea de apă care se introduce ulterior trebuie să dea un mortar care să se întindă uşor cu mistria, fără a fi prea fluid. Mortarul de ciment se va prepara în cantităţile strict necesare, asfel încât să poată fi puse în operă înainte de începerea prizei.


Înainte de executarea pardoselilor se va curăţa stratul suport de praf, moloz, ipsos, var, vopsele, pete de grăsime, uleiuri şi se va uda din abundenţă cu apă.


Realizarea stratului de mortar de ciment la grosimea indicată în proiect se va face prin turnare între şipci de reper (martor).


Faţa văzută sclivisită se va obţine prin baterea mortarului de ciment proaspăt, aşternut cu mistria până la apariţia laptelui de ciment, aruncarea pe suprafaţa stratului de mortar, înainte de începerea prizei, a unei cantităţi de ciment şi sclivisirea acestuia prin trecere cu mistria.


În cazul supafeţelor rolate (platforme exterioare) se va trece cu rola cu dinţi pe suprafaţa pardoselii imediat după turnarea mortarului de ciment.


După executarea sclivisirii, pentru a se evita fisurarea datorită acţiunii soarelui şi curenţilor de aer, pardoseala se va proteja, prin acoperirea cu rogojini, saci de pânză, etc. care se vor sropi cu apă timp de 7 zile.


Pentru a preveni fisurarea provocată de contracţii la suprafeţele mari (peste 6,00 mp), pardoslile se vor turna în carouri cu latura de 2,00 – 2,50 m, decalate pe ambele direcţii.


Pe pardoselile din ciment sclivisit executate sub pardoseli tehnologice supraînălţate (la spaţii electrice sau cu panouri de automatizare), se va aplica o vopsitorie antistatică pentru preîntâmpinarea creării depozitelor de praf care apar datorită câmpurilor electrice.

Executarea plintelor 


La pardoselile din mortar de ciment sclivisit se vor executa plinte turnate din mortar de ciment, cu dozajele şi în condiţiile tehnice indicate la pardoseli.


Plintele se vor executa cu înălţimea de minim 100 mm şi cu o grosime care să depăşească suprafaţa tencuielii cu 5 –8 mm.

3.15.5. CONTROLUL CALITĂŢII ŞI RECEPŢIA LUCRĂRILOR


Respectarea condiţiilor tehnice de calitate se va face în conformitate cu prevederile din "Normativ pentru verificarea calităţii lucrărilor de construcţii şi de instalaţii aferente", indicativ C56-85 cap. 8 "Pardoseli".


Pentru lucrările ascunse se vor întocmi procese verbale cu precizarea condiţiilor de calitate ale acestora.

3.16. PARDOSELI DIN PLĂCI DE GRESIE CERAMICĂ

3.16.1. GENERALITĂŢI


Prevederile prezentului caiet de sarcini se referă la condiţiile, modul de alcătuire şi modul de executare a pardoselilor din plăci de gresie ceramică.

3.16.2.  STANDARDE DE REFERINŢĂ

· NPO – 13 - 96 Ghid privind proiectarea, execuţia şi asigurarea calităţii pardoselilor la clădiri în care se desfăşoară activităţi de producţie;

· STAS 3430 – 82 – Pardoseli interioare. Clasificare;

· C 56 – 85 – Normativ pentru verificarea calităţii lucrărilor de construcţii şi de instalaţii aferente;

3.16.3. MATERIALE ŞI PRODUSE

· plăci de gresie ceramică pătrate sau dreptunghiulare, minim 8 mm grosime, duritate MOHS 7, rezistenţa la abraziune 140;

· elemente speciale de colţ, plinte; 

· mortar adeziv îmbogăţit cu răşini sintetice, conform indicaţii producător / furnizor;

· distanţieri din material plastic pentru rosturi - 3 mm;

· chit special pentru închiderea rosturilor.


Toate materialele şi produsele vor fi în mod obligatoriu însoţite de declaraţia de conformitate, certificatul de calitate, fişa tehnică emise de fabricant şi de garanţia privind menţinerea caracteristicilor fizico-chimice şi vizuale ale materialelor pe o perioadă cât mai lungă de timp.


Se va verifica termenul de valabilitate pentru materialele alterabile.

Transportul şi depozitarea materialelor


Plăcile de gresie ceramică se ambalează şi se transportă în cutii de carton. Transportul se va face cu mijloace obişnuite de transport, acoperite, uscate, curate şi închise. În timpul transportului se vor lua măsuri pentru a împiedica deteriorarea ambalajelor şi a plăcilor.


Depozitarea se va face în locuri uscate şi acoperite, cutiile cu plăci aşezându-se în stive de max. 1,5 m înălţime, ferite de lovituri.

3.16.4. TEHNOLOGIA DE EXECUŢIE

Lucrări pregătitoare


Executarea pardoselilor se va face numai după finalizarea lucrărilor prevăzute a se executa sub pardoseli şi a celorlalte lucrări a căror execuţie ulterioară ar putea deteriora pardoseala.


Se vor astupa sau chitui eventualele străpungeri prin planşeu şi se vor tăia armăturile sau sârmele care ies din planşeu.


Se va verifica dacă conductele de instalaţii au fost izolate corespunzător, pentru a nu exista posibilitatea unui contact direct conducte şi pardoseală.


Se va realiza stratul suport din mortar de ciment M 100 – T, în grosime de 3,5 – 4,5 cm.


Suprafaţa stratului suport se va curăţa. După îndepărtarea resturilor de mortar, tencuială şi alte impurităţi se va înlătura praful cu mătura, din întreaga încăpere şi se va curăţa apoi suprafaţa cu o perie cu părul scurt.

Aplicarea plăcilor de gresie 

Aplicarea plăcilor de gresie ceramică se va face numai pe suprafeţe uscate, curate fără urme de praf, ipsos sau grăsimi.


Plăcile se vor curăţa de praf prin ştergere cu cârpă umezită, eventual şi printr-o clătire rapidă cu apă.


Inainte de montarea definitivă a plăcilor se vor poza provizoriu câte un rând de plăci pe ambele direcţii ale încăperii şi în zonele de trecere spre spaţiile adiacente (cu acelaşi tip de pardoseală) pentru a stabili modul de dispunere în plan şi plăcile de reper de la care se va începe montajul definitiv.


Aplicarea plăcilor se realizează cu mortar adeziv special, din ciment, răşini sintetice, aditivi speciali şi nisip fin, rezistent la umezeală, fără contracţii dimensionale la întărire. Adezivul se prepară prin omogenizare cu apă, în proporţiile indicate de furnizor. Mortarul se va prepara la faţa locului, în cantităţile strict necesare şi va avea o lucrabilitate plastic-vâscoasă.


Pasta de mortar adeziv se aplică cu spatula pe spatele plăcilor în grosime de max. 5 mm, urmărind ca suprafaţa plăcii să fie acoperită de pastă adezivă în proporţie de 100 %. Timpul de „deschidere” (timpul cât adezivul permite aşezarea plăcilor fără a căpăta crusta aderentă) este de circa 20 – 30 de minute, în condiţii normale de temperatură şi umiditate. Pentru a prelungi acest timp, se poate umezi stratul suport înainte de aplicare. Eventualele corecţii de poziţionare a plăcilor se pot face în maximum 45 de minute după la poziţionarea lor.


Aşezarea plăcilor se va face montându-se la început plăcile reper. În general dispunerea plăcilor se va începe din axul încăperii, astfel încât marginal să rezulte plăci de dimensiuni aproximativ egale, cât mai apropiate de dimensiunile plăcii întregi.


Plăcile se vor monta cu rosturi de 3 mm între ele.Pentru executarea îngrijită a rosturilor, la montaj se vor folosi distanţieri speciali, din PVC, de 3 mm.


La trecerea spre alte încăperi, cu acelaşi tip de pardoseală se va urmări continuitatea rosturilor. Dacă acest lucru nu este posibil se va intercala o porţiune cu plăci de alt format sau se va schimba sensul de montare al plăcilor (eventual pe diagonală).


În timpul execuţiei se va verifica permanent planeitatea suprafeţei rezultate, utilizând un dreptar aşezat pe diagonalele supafeţei executate, ghidat după nivelul porţiunii anterioare. Plăcile se fixează prin batere uşoară cu ciocanul de lemn peste dreptar, astfel încât striurile de pe spatele plăcilor să pătrundă în masa de mortar adeziv. Imediat după montare se va îndepărta prin ştergere cu o cârpă umezită excesul de mortar.


Pardoseala nu trebuie spălată sau expusă umezelii minimum 24 de ore.


Umplerea şi chituirea rosturilor se va face la 48 de ore după montarea plăcilor, cu chit special de rosturi, din ciment, răşini sintetice şi aditivi speciali hidrofobi, în culoarea plăcilor sau conform indicaţiilor din proiect. Înainte de chituire se umezesc uşor rosturile. Chitul se prepară prin omogenizare cu apă, în proporţiile indicate de furnizor şi se aplică cu o spatulă netedă din cauciuc.


În intervalul de timp de la montare şi până la rostuire pardoseala nu va fi dată în circulaţie şi se va umezi periodic cu apă.


Curăţarea suprafeţei plăcilor se poate face în momentul în care chitul se opacizează folosind un burete dur umezit. După întărirea definitivă a chitului se curăţă suprafaţa cu o cârpă uscată.


Pardoseala poate fi pietonabilă după 24 de ore.


Până la finalizarea tuturor lucrărilor interioare pardoseala se va proteja cu rumeguş de lemn, cu rogojini, folii PVC sau prin alte mijloace.


Înainte de darea în exploatare pardoseala se poate cerui cu ceară specială, recomandată de furnizor, după curăţirea prealabilă de praf şi spălarea cu apă şi detergent.

Profile speciale


Plintele se vor executa din plăci din gresie, din aceeaşi gamă tipo-dimensională cu plăcile de pardoseală, tăiate la dimensiunile prevăzute în proiect. În încăperile cu pereţii placaţi cu plăci de faianţă nu s-au prevăzut plinte (vezi CS 08 - Placaje din faianţă).


Pentru placarea treptelor, la scări, se vor folosi plăci din gresie speciale, cu striuri antiderapante, din aceeaşi gamă tipo-dimensională cu plăcile de pardoseală.


Rosturile de racordare cu un alt tip de pardoseală, în dreptul golului de uşă dintre încăperi, se vor amplasa în mijlocul grosimii foii de uşă şi se vor închide cu profile speciale din aluminiu, care să preia şi eventualele mici diferenţe de nivel.

3.16.5. ÎNTREŢINEREA PARDOSELILOR 


Se recomandă ca pardoselile din plăci de gresie să se întreţină prin spălare, cu apă călduţă şi detergenţi neutri.


Se interzice folosirea unor produse abrazive şi a solvenţilor organici care ar putea provoca zgârierea sau deteriorarea glazurilor plăcilor.


După spălare, placajele vor fi şterse prin frecare cu o cârpă moale uscată.

3.16.6. CONTROLUL CALITĂTII ŞI RECEPŢIA LUCRĂRILOR


La recepţionarea lucrărilor de pardoselile din plăci de gresie se vor controla aspectul general al placajului în ceea ce priveşte planeitatea şi orizontalitatea suprafeţelor, execuţia îngrijită a rosturilor, fixarea plăcilor pe stratul suport.


Verificarea orizontalităţii suprafeţelor se va executa cu ajutorul nivelei cu bulă de aer şi al unui dreptar. Suprafaţa placajului trebuie să fie plană; sub dreptarul de 1,20 m lungime; se admite cel mult o undă cu săgeata de max. 2 mm.


Rândurile de plăci trebuie să fie regulate, cu rosturi rectilinii şi în continuare, de lăţime uniformă.


Rosturile trebuie să fie bine umplute şi chituite.


Plăcile trebuie să fie bine fixate pe suprafaţa suport: la ciocănirea uşoară a plăcii cu un corp cu suprafaţă mică de lovire, trebuie să rezulte un sunet plin. În cazul în care se constată după sunet, că unele plăci nu sunt bine fixate (sună a gol) se vor scoate şi se vor fixa din nou.


În jurul străpungerilor prin suprafaţa placată (ţevi de instalaţii, etc.) găurile din placaj trebuie să fie etanşate şi mascate corespunzător.


Se vor respecta condiţiile tehnice de calitate conform prevederilor “Normativului pentru verificarea calităţii lucrărilor de construcţii şi instalaţii aferente” ind. C 56 – 85 cap. 8 “Pardoseli”.

3.17. PLAFOANE SUSPENDATE

3.17.1. GENERALITĂŢI


Prezentul caiet de sarcini se referă la condiţiile, modul de alcătuire şi montajul plafoanelor suspendate casetate.

3.17.2.  MATERIALE ŞI SCULE NECESARE LA MONTAJ

Scheletul (gridul) metalic de susţinere a plafonului suspendat format din:

· profile de sustinere a panourilor montate la 1,20 m interax, pentru montaj semi-aparent;

· piese de suspendare cu arc ce se introduc în profilele de sustinere;

· tije de suspendare cu bucla;

· profile secundare de închidere a panourilor pe contur (interax 60 cm; 62,5 cm);

· Plăci fonoabsorbante din fibre minerale cu dimensiunile de 600 x 600 mm;

· Accesorii: sârmă de agăţat, cuie obişnuite;

· Scule: echere dulgher, cuţit, ciocan plat, sfoară, ruletă, netezitor, fierăstrău, foarfecă de mână pentru metal, panglică pentru trasat.


Toate materialele şi produsele vor fi în mod obligatoriu însoţite de declaraţia de conformitate, certificatul de calitate, fişa tehnică emise de fabricant şi de garanţia privind menţinerea caracteristicilor fizico-chimice şi vizuale ale materialelor pe o perioadă cât mai lungă de timp.


Plăcile fonoabsorbante se vor depozita orizontal şi izolate de la sol; în locuri fără umiditate şi ferite de intemperii.


Nu se acceptă montarea unor plăci de plafon umede sau deteriorate în timpul transportului sau depozitării.

3.17.3. INDICAŢII PENTRU MONTAJ


Montajul se va începe numai după finalizarea lucrărilor de tencuieli la pereţi şi tavane, precum şi a tuturor lucrărilor de instalaţii, prevăzute a se executa peste cota de montaj a plafoanelor.


Se vor respecta indicaţiile din proiect privind cotele de montaj, axele şi sensurile de montaj, poziţionarea corpurilor de iluminat şi a aparatelor de ventilaţie/climatizare, dispoziţia tipurilor diferite de plăci. 


Montajul plafoanelor suspendate se va realiza cu echipe specializate instruite şi agreate de furnizor/producător, cu asistenţa tehnică a acestuia.


Se vor respecta tehnologia de montaj şi succesiunea operaţiilor indicate de furnizor / producător.


Montajul plafoanelor va urmări următoarele etape:

· Se determină cota plafonului cu ajutorul bulei de nivel şi se trasează pe pereţi.

· Se trasează în planul plafonului axele de montaj conform proiect.

· Se trasează poziţia poziţia profilelor de susţinere şi a celor secundare.

· Se fixează profilele de margine la 30 - 40 cm interval printr-un sistem adaptat naturii profilelor sau a închiderilor verticale.

· Se fixează tijele de suspendare care trebuie să fie adaptate suportului de fixare.

· Se prind profilele de susţinere la 120 m interax. Dacă dimensiunea încăperii este mai mare decât lungimea profilelor de susţinere, se prelungesc prin fixarea extremităţilor una de cealaltă prin clemele prevâzute la capetele profilelor. La margine, se taie cu foarfeca. Trebuie verificat ca marginea primei dale întregi să corespundă cu fanta din profilul de susţinere în care se poziţionează profilul secundar.

· Se fixează, cu ajutorul nivelei, toate profilele scheletului de susţinere.

· Se montează din 60 cm în 60 cm profilele secundare, creându-se un caroiaj. Profilele secundare se montează în fantele profilului de susţinere câte două, (câte unul de-o parte şi de alta a profilului de susţinere), cu ajutorul unui sistem de clipsare.

· Se monteaza plăcile de plafon carton introducându-le pe diagonala caroiajului dupa care se rotesc şi se axează pe profile.

· Panourile de margine vor fi aduse la dimensiunea necesară prin tăierea unor panouri normale cu cutter-ul.


Nu se admit suprafeţe neacoperite, montajul de bucăţi de placă pe locul plăcilor întregi, completări la margini cu dimensiunile mai mici de 30 cm pe o latură.


Pentru a reduce consumul de material (pierderi prin tăiere) şi/sau pentru preluarea unor diferenţe de înălţime sau pentru realizarea unor scafe de lumină conform indicaţiilor din proiect se vor executa pe conturul încăperilor completări din panouri din gips carton.

3.17.4. CONTROLUL CALITĂŢII ŞI RECEPŢIA LUCRĂRILOR


La recepţia lucrărilor de montaj a plafoanelor suspendate se va verifica, în primul rând, corespondenţa cu proiectul privind:

· cotele de montaj, 

· poziţionarea corpurilor de iluminat şi a aparatelor de ventilaţie/climatizare;

· dispoziţia tipurilor diferite de plăci.


Se va verifica apoi corectitudinea montajului şi aspectul general.


Suprafaţa plafonului suspendat nu trebuie să prezinte diferenţe de culoare, plăci ştirbite sau cu marginea tăiată neglijent.

3.17.5. ÎNTREŢINEREA PLAFOANELOR SUSPENDATE


Întreţinerea plafoanelor suspendate (atât a plăcilor, cât şi a gridului de susţinere) se va face prin ştergerea de praf cu perii sau cârpe moi, curate şi uscate.


In cazul apariţiei unor eventuale pete sau zone umezite, se vor scoate plăcile respective de pe poziţie şi se va identifica sursa apariţiei petelor, luându-se după caz măsurile necesare. 


În funcţie de natura şi mărimea petelor, acestea se pot curăţa cu gume de şters sau cu o cârpă moale, uşor umezită cu apă călduţă şi săpun. Nu se va lăsa ud, ci se va şterge imediat, cu o cârpă moale, curată şi uscată.


În cazul eventualelor murdăriri grele sau deteriorări ale plăcilor se vor înlocui plăcile afectate cu plăci de acelaşi tip.

3.18. SISTEM TERMOIZOLANT LA PERETI EXTERIORI

3.18.1. GENERALITĂŢI


Prezentul caiet de sarcini se referă la condiţiile şi modul de execuţie, condiţiile tehnice de calitate şi modul de verificare a acestora pentru sistemul termoizolant cu polistiren aplicat la pereti exteriori.

3.18.2. STANDARDE DE REFERINŢĂ

· C107-2005 – Normativ privind calculul termotehnic al elementelor de construcţie ale clădirilor ;

· C56-1985 - Normativ pentru verificarea calităţii şi recepţiei lucrărilor de construcţii şi instalaţii aferente;

· „Regulament de recepţie a lucrărilor de construcţii şi instalaţii“ aprobat cu HGR Nr.273/1994.

3.18.3. MATERIALE ŞI PRODUSE


Sistem termoizolant alcătuit din:

· Plăci termoizolante din polistiren expandat ignifugat, cu grosimea conform proiect (termoizolare în câmp);

· Plăci termoizolante din polistiren expandat ignifugat, cu grosimea conform proiect (termoizolare la şpaleţi);

· Plăci termoizolante din polistiren extrudat cu densitate de 28-30 kg/m3, cu grosimea conform proiect (termoizolare la soclu);

· Adeziv pentru lipirea plăcilor termoizolante;

· Dibluri de fixare pentru ancorarea mecanică a plăcilor termoizolante;

· Masa de şpaclu pentru armare;

· Plasă din fibră de sticlă rezistentă la mediu alcalin;

· Grund pe bază de răşini sintetice pentru tencuială specială de protecţie;

· Tencuială specială pe baza de rasini acrilice, culoare alba (in camp);

· Tencuială specială pe baza de rasini acrilice, cu mozaic de cuart, (la soclu);

· Accesorii (profile de colt, profile pentru îmbinare la tocurile uşilor; benzi de etansare).


Sistemul termoizolant utilizat, trebuie să îndeplinească următoarele condiţii :

· Sistemul trebuie să fie complet, livrat de către un singur producător

· Sistemul trebuie sa fie agrementat atât în România cât şi în Comunitatea Europeană

· Componentele sistemului să fie livrate cu toate documentele de calitate aferente

· Durata minimă în exploatare a primului sistem livrat să fie de minim 5 ani.

3.18.4. TRANSPORT ŞI DEPOZITARE


Transportul materialelor se va face în mod obligatoriu cu autoutilitare copertate.

Depozitarea va respecta specificaţiile tehnice ale producătorului. 

Depozitarea materialelor se va face în spaţii închise ferite de umiditate şi la temperaturi mai mari de 5 grade, astfel încât materialele să fie ferite de factori atmosferici, îngheţ şi degradări din solicitări mecanice. Plăcile termoizolante vor fi ferite de radiaţiile ultraviolete.


Produsele vor fi aşezate pe un eşafodaj improvizat astfel încât să se asigure circulaţia aerului.

3.18.5. CONDIŢII DE EXECUŢIE

Operaţiuni pregătitoare


Aplicarea sistemului termoizolant nu va începe înainte de:

· Montarea uşilor, precum şi a elementelor care penetrează sistemul cum sunt conducte, suporţi etc.

· Protejarea tâmplăriilor şi a celorlalte suprafete adiacente  cu folie din PVC pentru prevenirea stropirii sau pătării.

· Realizarea lucrărilor de pregătire a suportului 

· stratul support, respectiv tencuiala exterioară trebuie să fie uscat şi curat;

· denivelările mai mari de 10 mm se vor rectifica prin aplicarea unui strat de tencuială adezivă suplimentară de uniformizare, sau prin grosimi diferite ale plăcilor de polistiren;

· denivelările mai mici de 10 mm se vor prelua prin intermediul adezivului de şpaclu la lipirea plăcilor termoizolante.

· Asigurarea împotriva umezirii ulterioare a stratului suport (umiditate ascensională).


Temperatura minimă de lucru este de minim + 5° C. Se va evita punerea în operă a straturilor de finisaj la o temperatură exterioară mai mare de + 30° C şi sub acţiunea directă a razelor solare sau a ploii. Umiditatea relativă a aerului trebuie să nu depăşească 70 %.


Execuţia se va face în conformitate cu fişele tehnice ce vor fi puse la dispoziţie de producător.


Se vor verifica panourile termoizolante. Nu se vor pune in opera  panouri cu colţuri sau margini rupte sau umezite.

Succesiunea operaţiilor

Aplicarea adezivului pentru şpaclu pe placa termoizolantă şi montarea acestora pe perete de jos în sus. Se va avea în vedere ca plăcile să fie alăturate astfel încât rosturile să fie practic inexistente. La muchiile clădirii se vor suprapune plăcile în şah astfel încât una de pe o faţa să o acopere pe cea de pe cealaltă faţă. Plăcile se fixează în dibluri, 6 buc/m2 în câmp şi 4 buc/m pe ambele părţi ale muchiilor.

Se şlefuiesc suprafaţele polistirenului cu hârtie abrazivă, se aplică adezivul pentru şpaclu şi se înglobează plasa din fibră de sticlă în masa de lipire, suprapunându-se minimum 10 cm. 

Plasa de armare se petrece peste cant pe ambele suprafeţe minimum 20 cm sau se montează profile de colţ. În zonele de colţ ale ferestrelor şi uşilor se aplică o armare suplimentară în diagonală, înainte de armarea în câmp.

Se grunduieşte suprafaţa şi se aplică tencuiala de protecţie pe baza de rasini acrilice, prin drişcuire cu drişca specială. În prealabil, lângă tocurile uşilor şi ferestrelor se montează profile speciale de etanşare. Timpul de uscare este de minimum 24 de ore.

Timp de 24 de ore de la aplicare se vor proteja suprafeţele împotriva acţiunilor mecanice de orice fel şi împotriva umezelii.

3.18.6. CONTROLUL CALITĂŢII ŞI RECEPŢIA LUCRĂRILOR

Pentru lucrările de termoizolare propriu-zisă cu polistiren se vor încheia procese verbale de lucrări ascunse înainte de aplicarea plasei de armare si a tencuielii.

Tencuielile fiind lucrări destinate a rămâne vizibile, calitatea lor din punct de vedere al aspectului poate fi verificată oricând, chiar după terminarea întregului obiect şi în consecinţă nu este necesar a se încheia procese verbale de lucrări ascunse.

Pe parcursul executării lucrărilor este necesar a se verifica respectarea tehnologiei de execuţie conform furnizor, precum şi aplicarea straturilor succesive în grosimile prescrise. De asemenea, este necesar a se urmări aplicarea măsurilor de protecţie împotriva uscării forţate, spălării prin ploaie sau îngheţ.

Verificarea aspectului general al tencuielilor se va face vizual, cercetând suprafaţa tencuită, forma muchiilor, scafelor şi a profilurilor. Suprafeţele trebuie să fie uniforme, fara denivelări, fisuri, urme vizibile de reparaţii locale si să prezinte pe toată suprafaţa acelaşi ton de culoare. 


Lucrările găsite necorespunzătoare vor fi remediate sau refacute.

3.19. IZOLAŢII LA ÎNVELITOARE

3.19.1. GENERALITĂŢI


Prezentul caiet de sarcini stabileşte condiţiile şi modul de execuţie, condiţiile tehnice de calitate şi modul de verificare a acestora, pentru lucrările de învelitori bituminoase termohidroizolante la acoperişuri tip terasă necirculabilă.

3.19.2. STANDARDE DE REFERINŢĂ

· C112 - 86. Normativ pentru proiectarea şi executarea hidroizolaţiilor din materiale bituminoase la lucrările de construcţii;

· Normativ privind proiectarea, executarea şi exploatarea hidroizolaţiilor la clădiri, indicativ NP-040-02;

· C 107-2005 - Normativ privind calculul termotehnic al elementelor de construcţie ale clădirilor;

· C 56-1985 - Normativ pentru verificarea calităţii şi recepţia lucrărilor de construcţii şi instalaţii aferente.

3.19.3. MATERIALE ŞI PRODUSE

· Beton de pantă grosime minim 30 mm 

· Strat de egalizare din mortar M 100-T grosime 20 mm

· Soluţie amorsă bituminoasă

· Strat de difuzie – conform proiect

· Bariera contra vaporilor - conform proiect

· Termoizolatie din polistiren expandat dens (30 kg/mc), conform proiect (in camp si la atice)

· Strat de caserare a termoizolatiei - - conform proiect

· Membrane hidroizolante pe bază de bitum aditivat, minim 4 mm grosime, 4 kg/mp greutate, flexibilitate la rece – 10 °C, stabilitate la cald + 120 °C;

· Elemente de tinichigerie (guri de scurgere, vazoane, burlane, şorţuri şi copertine) din tabla zincata 0.5 mm grosime

3.19.4. CONDIŢII DE EXECUŢIE 


Toate materialele şi produsele vor fi în mod obligatoriu însoţite de declaraţia de conformitate, certificatul de calitate, fişa tehnică emise de fabricant şi de garanţia privind menţinerea caracteristicilor fizico-chimice şi vizuale ale materialelor pe o perioadă cât mai lungă de timp. Lucrările de învelitori se vor executa numai de către întreprinderi de specialitate, sau echipe specializate.


Înainte de începerea lucrărilor de învelitori se vor fixa piesele de scurgere, elementele de străpungere, diblurile, cârligele, agrafele de prindere a copertinelor, deflectoarelor.


Lucrările de hidroizolaţii la cald, se vor executa la temperatura de peste +50C, fiind interzisă execuţia lor pe timp de ploaie sau burniţă. Temperatura masticului de bitum în cazan nu va depăşi +2200C, iar în momentul lipirii straturilor va fi cuprinsă între +1600(2000C.


La executarea învelitorilor din materiale bituminoase se vor respecta cu stricteţe măsurile privind securitatea la incendiu.

3.19.5.  ALCĂTUIREA ŞI TEHNOLOGIA DE EXECUŢIE 

STRATUL SUPORT 

Lucrările de învelitori se vor executa numai după finalizarea şi recepţionarea lucrărilor la structura de rezistenţă din beton a acoperişului. Este interzisă executarea de lucrări care să înglobeze sau să ascundă defecte ale structurii de rezistenţă sau care pot împiedica accesul sau repararea corectă a acestora.


Pentru realizarea pantelor se va turna un strat de beton uşor cu masa volumică cuprinsă între 1000 şi 1200 kg/mc (clasa D1,2) şi clasa de rezistenţă la compresiune LC12/13, în grosime de minim 3 cm. 
Betonul de pantă se va turna în carouri cu latura de 4,00 m, la distanţe de 4,00 m, decalate pe ambele direcţii, cu rosturi de 1-2 mm umplute cu bitum.


Peste betonul de pantă se va executa un strat de egalizare din mortar M 100-T, 3 cm grosime.


Se va analiza calitatea stratului suport urmărind :

· să nu existe asperităţi mai mari de ± 2 mm, sau denivelări peste 5 mm, verificate pe toate direcţiile cu dreptarul de 3 m lungime ;

· corectitudinea executării scafelor (cu raze de min. 5 cm şi muchii de min. 3 cm) ;

· corectitudinea executării pantelor conform indicaţiilor din proiect;

· corectitudinea executării rebordurilor şi a rosturilor, conform proiectului.


Dacă este cazul se vor efectua remedierile necesare.


Se va trece la execuarea straturilor învelitorii numai ce s-a verificat dacă suportul de mortar sau beton dacă este uscat, întărit, prin lipirea pe numai 20 cm a unei fâşii de carton bituminat de 30 x 20 cm, după o prealabilă amorsare, care la încercarea de dezlipire, după o oră de la lipire, trebuie să se rupă. Dezlipirea fâşiei arată că şapa este umedă sau necorespunzătoare pentru aplicarea staturilor învelitorii.


Materialele bituminoase (barierea contra vaporilor, straturile de difuzie sau hidroizolaţia) se vor aplica pe suporturile de beton sau mortar, după o amorsare cu soluţie de bitum, minimum 300 g/mp.

ORDINEA POZARII STRATURILOR PE ORIZONTALA

AMORSA


Amorsa cu soluţie de bitum, în două straturi, se va executa pe suportul din beton de pantă bine curăţat şi uscat, numai în perioada de timp cu temperaturi exterioare până la  + 8º C. După uscare, straturile de amorsă trebuie să fie de culoare maro închis, fără luciu.


Operaţia de prepararea bitumului se va executa la o distanţă de minim 25 m de surse de foc, sau construcţii uşor inflamabile.

STRAT PENTRU DIFUZIA VAPORILOR


Stratul pentru difuzia vaporilor se va executa dintr-un singur strat - conform proiect. 


Foile se vor aplica nelipite, cu suprapuneri de cca. 5 cm, aşezate cu partea blindată pe suport.


Straturile de difuzie nu se aplică în dolii şi pe o rază de cca. 25 cm în jurul gurilor de scurgere şi a străpungerilor.

 BARIERA CONTRA VAPORILOR

Bariera de vapori se va aplica  peste stratul de difuzie, prin lipire şi acoperită cu mastic de bitum, cu suprapuneri de 7 - 10 cm, care trebuie să acopere complet partea inferioară a stratului de izolaţie termică.

TERMOIZOLAŢIA


Plăcile termoizolatoare din polistiren expandat dens (30 kg/mc), grosime conform proiect, se vor aplica prin lipire pe toata suprafata cu mastic de bitum. 


Placile termoizolatoare se vor casera la partea superioară  cu un strat din carton bitumat (sau similar) lipit cu mastic de bitum la rece.

STRAT DE EGALIZARE SI LESTARE


Peste termoizolatia din placi de polistiren se va executa o şapă de egalizare si lestare din mortar M-100-T, 3 cm grosime, armată cu plase OB cu ochiuri 100x100 mm, turnata in carouri turnată în carouri de 2.00x2.00 m, cu rosturile decalate pe ambele directii, umplute cu bitum.

STRAT PENTRU DIFUZIA VAPORILOR


Peste sapa din mortar de ciment  se va aplica un strat suplimentar de difuzie. Foile se vor aplica nelipite, cu suprapuneri de cca. 5 cm, aşezate cu partea blindată pe suport.


Straturile de difuzie nu se aplică în dolii şi pe o rază de cca. 25 cm în jurul gurilor de scurgere şi a străpungerilor.

 HIDROIZOLAŢIA


Hidroizolaţia se va executa cu două straturi din membrane hidroizolante:

· la partea inferioară un strat membrană hidroizolantă pe bază de bitum aditivat, minim 4 mm grosime, 4 kg/mp greutate, , flexibilitate la rece – 10 °C, stabilitate la cald + 120 °C, cu durata de exploatare de minim 10 ani, lipită cu flacără în puncte; 

· la partea superioară un strat membrană hidroizolantă pe bază de bitum aditivat, minim 4 mm grosime, 4 kg/mp greutate cu granule minerale pe faţa liberă, flexibilitate la rece – 10 °C, stabilitate la cald + 120 °C, stabilitate dimensională ± 0,5 %, cu durata de exploatare de minim 10 ani, lipită cu flacăra pe toată suprafaţa (montare aderentă totală). 


Înainte de a începe execuţia propriu-zisă se vor derula sulurile de membrană pe suprafaţa suport pentru relaxarea şi îndreptarea membranelor. Pentru executarea hidroizolaţiei, membranele se vor aplica prin încălzire cu arzătorul pe partea inferioară, pe măsura derulării rolei, menţinându-se flacăra aproape de suprafaţa acoperişului.


Membranele se vor aplica începând de la gurile de scurgere, astfel ca suprapunerile să se realizeze în sensul de scurgere al apelor.


Membranele se vor aplica cu suprapuneri 10 cm între primul şi al doilea strat, decalându-se suprapunerile, prin aplicarea la marginea acoperişului a unei fâşii de 50 cm lăţime. Dacă este cazul, pentru finisarea lucrării se vor încălzi suprapunerile de 10 cm, netezind cu şpaclul.


Pe contur, la coame, la racordările cu elementele verticale şi în dreptul gurilor de scurgere se va aplica un strat suplimentar din membrana hidroizolantă cu lăţimea de circa 50 cm.

 ORDINEA POZARII STRATURILOR PE VERTICALA


Pe verticala se vor aplica urmatoarele straturi, similare celor aplicate pe orizontala:

· strat de egalizare din mortar M 100-T, 2 cm grosime;

· amorsă bituminoasă, în două straturi;

· strat de difuzie a vaporilor;

· termoizolaţie din placi de polistiren expandat caserate pe fata libera;

· şapă de egalizare si lestare din mortar M-100-T, 3 cm grosime; 

· un strat de difuzie a vaporilor;

· hidroizolaţie din două membrane hidroizolante, identice cu cele orizontale.


La scafele de racordare cu suprafeţele orizontale, suprapunerile cu hidroizolaţia orizontală se vor realiza în trepte de 20 cm şi se va prevedea un strat suplimentar, executat din membrana de bază.

ELEMENTE DE TINICHIGERIE


Elementele de tinichigerie - jgheaburi cu secţiune semicirculară, burlane şi coturi de racordare ale burlanelor cu secţiune circulară, copertine şi şorţuri de protectie la atice - se vor executa din tablă zincată, cu grosimea de minim 0,5 mm.


Nu se vor pune în operă elemente de care prezintă deformări mecanice de suprafaţă, cu stratul de zinc deteriorat sau lipsă. 


Cositorirea elementelor de tinichigerie trebuie să fie continuă, fără întreruperi, pentru a nu permite desprinderea elementelor şi infiltrarea apei.


Nu se vor pune în operă elemente de care prezintă deformări mecanice de suprafaţă, cu stratul de zinc deteriorat sau lipsă. 


Cositorirea elementelor de tinichigerie trebuie să fie continuă, fără întreruperi, pentru a nu permite desprinderea elementelor şi infiltrarea apei.

3.19.6. EXECUTAREA LUCRĂRILOR PE TIMP FRIGUROS


Lucrările de hidroizolaţii la cald, se vor executa la temperatura de peste +50C, fiind interzisă execuţia lor pe timp de ploaie, burniţă sau ceaţă.

3.19.7. CONTROLUL CALITĂŢII ŞI RECEPŢIA LUCRĂRILOR


Fiind lucrări ascunse, verificarea calităţii lucrărilor de izolaţii la acoperiş, se va face de către executant pe tot parcursul lucrărilor, la sfârşitul fiecărei faze de lucru, la recepţia preliminară şi la recepţia finală, orice deficienţe urmând a fi imediat remediate. 

Calitatea lucrărilor se va certifica pe măsura execuţiei lor încheindu-se procese-verbale de lucrări ascunse.

· Reţetele şi procedeele de preparare a materialelor;

· Calitatea suportului -  rigiditatea, aderenţa, planeitatea, umiditatea;

· Poziţionarea şi ancorarea în beton a pieselor de străpungere;

· Calitatea materialelor conform certificatelor de calitate;

· Calitatea amorsajului şi lipirea corectă a fiecărui strat (suprapuneri, decalări, racordări cu abateri admisibile faţă de proiect şi prescripţiile tehnice de  -5 şi +10 mm la raza de curbură şi de 10 mm la înălţimi);

· Etapele de succesiune a operaţiilor.


Procedeele de verificare ce se vor folosi sunt următoarele :

· măsurători, verificări directe a corespondenţei cu prevederile proiectului şi prescripţiile normativelor în vigoare ;

· existenţa şi valabilitatea documentelor de atestare a calităţii materialelor folosite ;

· verificarea proceselor verbale de lucrări ascunse ;

· verificări directe, sondaje, încercări suplimentare prin desfacerea în unele zone a izolaţiei, pentru a se verifica identitatea structurii ei, cu proiectul, determinări de laborator pe probe prelevate, care să ateste calitatea materialelor şi corespondenţa cu certificate de calitate.


Hidroizolaţia se verifică dacă îndeplineşte următoarele condiţii:

· straturile sunt lipite uniform şi continuu cu mastic de bitum;

· pantele şi gurile de scurgere sunt amplasate conform proiectului, dacă funcţionează  corect şi nu se produc stagnări;

· hidroizolaţia este continuă şi nu prezintă umflături;

· montarea corectă a straturilor;

· străpungerile sunt corect etanşate;

· protecţia hidroizolaţiei orizontale şi verticale este asigurată conform prevederilor din proiect;

· asigurarea comunicării cu exteriorul a stratului de difuzie ;


Se va verifica dacă lucrările de tinichigerie îndeplinesc următoarele condiţii:

· copertinele, şorţurile, paziile sunt bine ancorate cu falţurile executate corect;

· gurile de scurgere sunt prevăzute cu parafrunzar.

3.19.8. MĂSURI DE ÎNTREŢINERE ŞI EXPLOATARE


Pentru buna întreţinere şi exploatare, beneficiarul trebuie să asigure măsuri permanente de întreţinere astfel :

· Se va interzice spargerea hidroizolaţiei sau a stratului de protecţie, pentru execuţia ulterioară de străpungeri sau ancorări;

· Se va interzice depozitarea de obiecte, materiale sau utilaje, pe hidroizolaţii;

· Este interzis a se face focul sau a deversa lichide fierbinţi peste hidroizolaţii;

· Se va interzice o circulaţie mai intensă decât permite stratul de protecţie respectiv, sau schimbarea destinaţiei acoperişului;

· Curăţirea periodică se va face de cel puţin două ori pe an (primăvara şi toamna), prin măturare umedă;

· Se va curăţa cu atenţie gheaţa la jgheaburile şi gurile de scurgere fără a degrada hidroizolaţia sau protecţia ei;

· Se vor verifica cu deosebită atenţie elementele de tinichigerie şi se vor lua măsurile  de remediere necesare.


Lucrările care se impun în urma verificărilor periodice vor fi executate de muncitori specializaţi.


Nu se vor face nici un fel de modificări fără acordul scris al beneficiarului şi proiectantului.

3.20. PARDOSEALĂ TEHNOLOGICĂ SUPRAÎNĂLŢATĂ

3.20.1. GENERALITĂŢI


Pardoseala tehnologică este destinată realizării unui planşeu peste cota plăcii de beton în vederea asigurării spaţiului pentru trecerea traseelor de cabluri necesare echipamentelor tehnologice.

3.20.2. STANDARDE DE REFERINŢĂ

· NPO 13-96 – Ghid privind proiectarea, execuţia şi asigurarea calităţii pardoselilor la construcţii în care se desfăşoară activităţi de producţie;

· STAS 3430 – 82 – Pardoseli interioare. Clasificare;

· C 56 – 85 – Normativ pentru verificarea calităţii lucrărilor de construcţii şi de instalaţii aferente;

· „Regulament de recepţie a lucrărilor de construcţii şi instalaţii“ aprobat cu HGR Nr. 273/1994.

3.20.3. MATERIALE ŞI PRODUSE

· structura de susţinere din oţel zincat, corespunzătoare încărcărilor precizate în proiect:

· suporţi telescopici (de câmp şi marginali), care să permită montarea pardoselii la cota indicată în proiect faţă de placa din BA;

· traverse orizontale de rezistenţă;

· plăci de pardoseală, format 600 x 600 mm, 40 mm grosime, cu miez inert din lignosulfat de calciu deshidratat fibroranforsat, clasa C0 (CA1) de combustibilitate, rezistente la încărcări de minimum 1300 kg/mp, şi finisaj din PVC antistatic, rezistent la uzură;

· profile auxiliare pentru închidere pe contur, trepte de acces, ventuze pentru manevrarea plăcilor de pardoseală.


Se vor utiliza numai sisteme de pardoseli agrementate tehnic conform legislaţiei în vigoare.


Toate materialele şi produsele vor fi în mod obligatoriu însoţite de declaraţia de conformitate, certificatul de calitate, fişa tehnică emise de fabricant şi de garanţia privind menţinerea caracteristicilor fizico-chimice şi vizuale ale materialelor pe o perioadă cât mai lungă de timp.


Sistemul de pardoseală va fi însoţit de certificatul de calitate, fişa tehnică şi şi garanţia privind menţinerea caracteristicilor fizico-chimice şi vizuale ale materialelor pe o perioadă cât mai lungă de timp emise de  producător.

3.20.4. TEHNOLOGIA DE EXECUŢIE

Lucrări pregătitoare


Executarea pardoselilor se va face numai după finalizarea lucrărilor prevăzute a se executa sub pardoseli şi a celorlalte lucrări a căror execuţie ulterioară ar putea deteriora pardoseala.


Se vor astupa sau chitui eventualele străpungeri prin planşeu şi se vor tăia armăturile sau sârmele care ies din planşeu.


Se va verifica dacă conductele de instalaţii au fost izolate corespunzător, pentru a nu exista posibilitatea unui contact direct conducte şi pardoseală.


Pe placa din beton armat se va executa o pardoseală din ciment sclivisit, executată cu mortar de ciment M 100-T (CS 09. Pardoseli din ciment), urmărindu-se obţinerea unei suprafeţe perfect plane şi orizontale.


După uscare, suprafaţa se va curăţa, îndepărtându-se resturie de mortar, tencuială şi alte impurităţi se va înlătura praful cu mătura, din întreaga încăpere şi se va curăţa apoi suprafaţa cu o perie cu părul scurt.


Pe suprafaţa astfel pregătită se va aplica o vopsea antistatică pentru preîntâmpinarea creării depozitelor de praf care apar datorită câmpurilor electrice.

Execuţia pardoselilor 


Tehnologia de execuţie ce va fi stabilită de executant va respecta întocmai indicaţiile furnizorului şi/sau ale producătorului fiind de preferat ca execuţia să se facă cu asistenţa tehnică a acestora.


Elementele de pardoseală tehnologică se asigură de către producător sau furnizor ca produse finite, conform planului de montaj întocmit de proiectant.


Producătorul şi furnizorul vor asigura la livrare documentaţia corespunzătoare pentru montaj şi întreţinere.

Montajul pardoselilor 


Montajul are la bază "planul de montaj" din proiectul de arhitectură, urmărindu-se ordinea de montaj a plăcilor indicată prin "axul de trasare".


Se vor resopecta următoarele etape de montaj:

· marcarea nivelului pardoselii;

· poziţionarea suporţilor telescopici, reglarea lor la nivelul de montaj, şi fixarea acestora cu şuruburi autofiletante;

· asamblarea traverselor orizontale - la nivelul de montaj;

· amplasarea plăcilor de pardoseală, fixarea acestora cu şuruburi şi acoperirea acestora;

· închiderea rosturilor de contur cu profil cornier.


Furnizorul va verifica la faţa locului dimensiunile suprafeţei ce urmează să fie acoperită cu pardoseală tehnologică şi va alege tipul de profil de susţinere în urma unui calcul de rezistenţă. 


La montare se va urmări ca toate panourile să facă parte din aceleaşi lot, astfel încât să nu fie diferenţe de nuanţe la finisajul de suprafaţă. 


Pardoseala se realizează prin îmbinări mecanice, plăcile de pardoseală se prind cu şuruburi de placa de cap a suportului telescopic. Şuruburile se acoperă cu rondele din acelaşi material din care este realizat stratul de uzură.


În timpul execuţiei se va verifica permanent planeitatea suprafeţei rezultate, utilizând un dreptar aşezat pe diagonalele supafeţei executate, ghidat după nivelul porţiunii anterioare.


Se vor lăsa două, trei plăci nefixate cu şuruburi, în locuri necirculate pentru a se putea interveni operativ în spaţiul de sub pardoseala dublă în caz de incendiu. Aceste plăci se vor marca vizibil.


Pentru a împiedica eventuala dilatare sau contractare a panourilor, care poate antrena dezechilibrarea pardoselii, în încăpere se va menţine o temperatură între 15 - 25ºC şi o umiditate relativă între 40 - 65%.


La montajul traseelor de cabluri se va avea în vedere ca acestea să nu fie în contact direct cu elementele structurii de susţinere a pardoselii.


Pentru manevrarea lesnicioasă a plăcilor de pardoseală în cazul accesului la cabluri se vor folosi dispozitivele speciale livrate de furnizor (ventuze pentru ridicarea panourilor). Se va evita ridicarea simultană a mai mult de 3 panouri dintr-un rând şi formarea de insule.


În zonele de acces se vor monta balustrade de protecţie, pentru siguranţa personalului.

3.20.5. ÎNTREŢINEREA PARDOSELILOR 


Producătorul va furniza indicaţii privind întreţinerea plăcilor de pardoseală:


Plăcile se pot şterge de praf cu cârpe moi, curate şi umede. Eventualele pete, funcţie de natura şi mărimea lor se pot curăţa cu apă călduţă şi săpun sau detergent, după care se vor ştrege cu o cârpă moale, curată şi uscată.


În cazul murdăriilor grele sau deteriorării plăcilor prin dezlipirea finisajului de suprafaţă se va recurge la înlocuirea plăcilor cu altele de acelaşi tip.


Suprafaţa pardoselii se va proteja cu plăci sau panouri din lemn în cazul manevrării unor obiecte grele.

3.20.6. CONTROLUL CALITĂTII ŞI RECEPŢIA LUCRĂRILOR


La recepţia lucrărilor de montaj a pardoselilor tehnologice se va verifica corespondenţa cu indicaţiile din proiect privind cota de montaj, poziţionarea treptelor de acces, racordarea cu alte elemente construite.


Se vor verifica:

· respectarea cotei de montaj faţă de placa din BA configuraţiei generale conform proiect;

· planeitatea şi aspectul general;

· închiderea corectă rosturilor şi execuţia elementelor de racordare ca alte elemente de construcţii sau instalaţii;

· existenţa şi montajul corect al accesoriilor.


Nu se admit suprafeţe neacoperite, montajul cu bucăţi de placă pe locurile unde încep plăci întregi; nu se admit plăci zgâriate, cu difeenţe de culoare şi margini tăiate neîngrijit.

3.21. PARDOSELI DIN PLĂCI DE GRESIE CERAMICĂ

3.21.1. GENERALITĂŢI


Prevederile prezentului caiet de sarcini se referă la condiţiile, modul de alcătuire şi modul de executare a pardoselilor din plăci de gresie ceramică.

3.21.2. STANDARDE DE REFERINŢĂ

· NPO – 13 - 96 Ghid privind proiectarea, execuţia şi asigurarea calităţii pardoselilor la clădiri în care se desfăşoară activităţi de producţie;

· STAS 3430 – 82 – Pardoseli interioare. Clasificare;

· C 56 – 85 – Normativ pentru verificarea calităţii lucrărilor de construcţii şi de instalaţii aferente;

3.21.3.  MATERIALE ŞI PRODUSE

· plăci de gresie ceramică pătrate sau dreptunghiulare, minim 8 mm grosime, duritate MOHS 7, rezistenţa la abraziune 140;

· elemente speciale de colţ, plinte; 

· mortar adeziv îmbogăţit cu răşini sintetice, conform indicaţii producător / furnizor;

· distanţieri din material plastic pentru rosturi - 3 mm;

· chit special pentru închiderea rosturilor.


Toate materialele şi produsele vor fi în mod obligatoriu însoţite de declaraţia de conformitate, certificatul de calitate, fişa tehnică emise de fabricant şi de garanţia privind menţinerea caracteristicilor fizico-chimice şi vizuale ale materialelor pe o perioadă cât mai lungă de timp.


Se va verifica termenul de valabilitate pentru materialele alterabile.

Transportul şi depozitarea materialelor


Plăcile de gresie ceramică se ambalează şi se transportă în cutii de carton. Transportul se va face cu mijloace obişnuite de transport, acoperite, uscate, curate şi închise. În timpul transportului se vor lua măsuri pentru a împiedica deteriorarea ambalajelor şi a plăcilor.


Depozitarea se va face în locuri uscate şi acoperite, cutiile cu plăci aşezându-se în stive de max. 1,5 m înălţime, ferite de lovituri.

3.21.4.  TEHNOLOGIA DE EXECUŢIE

Lucrări pregătitoare

Executarea pardoselilor se va face numai după finalizarea lucrărilor prevăzute a se executa sub pardoseli şi a celorlalte lucrări a căror execuţie ulterioară ar putea deteriora pardoseala.


Se vor astupa sau chitui eventualele străpungeri prin planşeu şi se vor tăia armăturile sau sârmele care ies din planşeu.


Se va verifica dacă conductele de instalaţii au fost izolate corespunzător, pentru a nu exista posibilitatea unui contact direct conducte şi pardoseală.


Se va realiza stratul suport din mortar de ciment M 100 – T, în grosime de 3,5 – 4,5 cm.


Suprafaţa stratului suport se va curăţa. După îndepărtarea resturilor de mortar, tencuială şi alte impurităţi se va înlătura praful cu mătura, din întreaga încăpere şi se va curăţa apoi suprafaţa cu o perie cu părul scurt.

Aplicarea plăcilor de gresie 
Aplicarea plăcilor de gresie ceramică se va face numai pe suprafeţe uscate, curate fără urme de praf, ipsos sau grăsimi.


Plăcile se vor curăţa de praf prin ştergere cu cârpă umezită, eventual şi printr-o clătire rapidă cu apă.


Inainte de montarea definitivă a plăcilor se vor poza provizoriu câte un rând de plăci pe ambele direcţii ale încăperii şi în zonele de trecere spre spaţiile adiacente (cu acelaşi tip de pardoseală) pentru a stabili modul de dispunere în plan şi plăcile de reper de la care se va începe montajul definitiv.


Aplicarea plăcilor se realizează cu mortar adeziv special, din ciment, răşini sintetice, aditivi speciali şi nisip fin, rezistent la umezeală, fără contracţii dimensionale la întărire. Adezivul se prepară prin omogenizare cu apă, în proporţiile indicate de furnizor. Mortarul se va prepara la faţa locului, în cantităţile strict necesare şi va avea o lucrabilitate plastic-vâscoasă.


Pasta de mortar adeziv se aplică cu spatula pe spatele plăcilor în grosime de max. 5 mm, urmărind ca suprafaţa plăcii să fie acoperită de pastă adezivă în proporţie de 100 %. Timpul de „deschidere” (timpul cât adezivul permite aşezarea plăcilor fără a căpăta crusta aderentă) este de circa 20 – 30 de minute, în condiţii normale de temperatură şi umiditate. Pentru a prelungi acest timp, se poate umezi stratul suport înainte de aplicare. Eventualele corecţii de poziţionare a plăcilor se pot face în maximum 45 de minute după la poziţionarea lor.


Aşezarea plăcilor se va face montându-se la început plăcile reper. În general dispunerea plăcilor se va începe din axul încăperii, astfel încât marginal să rezulte plăci de dimensiuni aproximativ egale, cât mai apropiate de dimensiunile plăcii întregi.


Plăcile se vor monta cu rosturi de 3 mm între ele.Pentru executarea îngrijită a rosturilor, la montaj se vor folosi distanţieri speciali, din PVC, de 3 mm.


La trecerea spre alte încăperi, cu acelaşi tip de pardoseală se va urmări continuitatea rosturilor. Dacă acest lucru nu este posibil se va intercala o porţiune cu plăci de alt format sau se va schimba sensul de montare al plăcilor (eventual pe diagonală).


În timpul execuţiei se va verifica permanent planeitatea suprafeţei rezultate, utilizând un dreptar aşezat pe diagonalele supafeţei executate, ghidat după nivelul porţiunii anterioare. Plăcile se fixează prin batere uşoară cu ciocanul de lemn peste dreptar, astfel încât striurile de pe spatele plăcilor să pătrundă în masa de mortar adeziv. Imediat după montare se va îndepărta prin ştergere cu o cârpă umezită excesul de mortar.


Pardoseala nu trebuie spălată sau expusă umezelii minimum 24 de ore.


Umplerea şi chituirea rosturilor se va face la 48 de ore după montarea plăcilor, cu chit special de rosturi, din ciment, răşini sintetice şi aditivi speciali hidrofobi, în culoarea plăcilor sau conform indicaţiilor din proiect. Înainte de chituire se umezesc uşor rosturile. Chitul se prepară prin omogenizare cu apă, în proporţiile indicate de furnizor şi se aplică cu o spatulă netedă din cauciuc.


În intervalul de timp de la montare şi până la rostuire pardoseala nu va fi dată în circulaţie şi se va umezi periodic cu apă.


Curăţarea suprafeţei plăcilor se poate face în momentul în care chitul se opacizează folosind un burete dur umezit. După întărirea definitivă a chitului se curăţă suprafaţa cu o cârpă uscată.


Pardoseala poate fi pietonabilă după 24 de ore.


Până la finalizarea tuturor lucrărilor interioare pardoseala se va proteja cu rumeguş de lemn, cu rogojini, folii PVC sau prin alte mijloace.


Înainte de darea în exploatare pardoseala se poate cerui cu ceară specială, recomandată de furnizor, după curăţirea prealabilă de praf şi spălarea cu apă şi detergent.

Profile speciale


Plintele se vor executa din plăci din gresie, din aceeaşi gamă tipo-dimensională cu plăcile de pardoseală, tăiate la dimensiunile prevăzute în proiect. În încăperile cu pereţii placaţi cu plăci de faianţă nu s-au prevăzut plinte (vezi CS 08 - Placaje din faianţă).


Pentru placarea treptelor, la scări, se vor folosi plăci din gresie speciale, cu striuri antiderapante, din aceeaşi gamă tipo-dimensională cu plăcile de pardoseală.


Rosturile de racordare cu un alt tip de pardoseală, în dreptul golului de uşă dintre încăperi, se vor amplasa în mijlocul grosimii foii de uşă şi se vor închide cu profile speciale din aluminiu, care să preia şi eventualele mici diferenţe de nivel.

3.21.5. ÎNTREŢINEREA PARDOSELILOR 


Se recomandă ca pardoselile din plăci de gresie să se întreţină prin spălare, cu apă călduţă şi detergenţi neutri.


Se interzice folosirea unor produse abrazive şi a solvenţilor organici care ar putea provoca zgârierea sau deteriorarea glazurilor plăcilor.


După spălare, placajele vor fi şterse prin frecare cu o cârpă moale uscată.

3.21.6. CONTROLUL CALITĂTII ŞI RECEPŢIA LUCRĂRILOR


La recepţionarea lucrărilor de pardoselile din plăci de gresie se vor controla aspectul general al placajului în ceea ce priveşte planeitatea şi orizontalitatea suprafeţelor, execuţia îngrijită a rosturilor, fixarea plăcilor pe stratul suport.


Verificarea orizontalităţii suprafeţelor se va executa cu ajutorul nivelei cu bulă de aer şi al unui dreptar. Suprafaţa placajului trebuie să fie plană; sub dreptarul de 1,20 m lungime; se admite cel mult o undă cu săgeata de max. 2 mm.


Rândurile de plăci trebuie să fie regulate, cu rosturi rectilinii şi în continuare, de lăţime uniformă.


Rosturile trebuie să fie bine umplute şi chituite.


Plăcile trebuie să fie bine fixate pe suprafaţa suport: la ciocănirea uşoară a plăcii cu un corp cu suprafaţă mică de lovire, trebuie să rezulte un sunet plin. În cazul în care se constată după sunet, că unele plăci nu sunt bine fixate (sună a gol) se vor scoate şi se vor fixa din nou.


În jurul străpungerilor prin suprafaţa placată (ţevi de instalaţii, etc.) găurile din placaj trebuie să fie etanşate şi mascate corespunzător.


Se vor respecta condiţiile tehnice de calitate conform prevederilor “Normativului pentru verificarea calităţii lucrărilor de construcţii şi instalaţii aferente” ind. C 56 – 85 cap. 8 “Pardoseli”.

3.22. TÂMPLĂRIE DIN LEMN (UŞI INTERIOARE)

3.22.1. GENERALITĂŢI

Prevederile prezentului caiet de sarcini se referă la alcătuirea, montajul şi recepţia tâmplăriei din lemn (uşi interioare).


Tâmplăria se va comanda numai după verificarea de către executant pe şantier a dimensiunilor golurilor real executate.

3.22.2.  STANDARDE DE REFERINŢĂ

· STAS 466-92 - Uşi din lemn pentru construcţii civile. Secţiuni;

·  SR EN 950 :20022002- Tâmplăria pentru construcţii civile şi industriale. Încercări de anduranţă la solicitări fizico-mecanice ale uşilor plane şi ferestrelor din lemn;

· C 199-79 - Instrucţiuni tehnice privind manipularea, livrarea, depozitarea şi montarea în construcţii a tâmplăriei din lemn;

· STAS 799-88 - Ferestre şi uşi din lemn, condiţii tehnice generale de calitate;

· C 47 – 1986 - Instrucţiuni tehnice pentru folosirea şi montarea geamurilor şi a altor produse de sticlă în construcţii;

· C 56 - 2002 - Normativ pentru verificarea calităţii şi recepţiei lucrărilor de construcţii şi instalaţii aferente;

· „Regulament de recepţie a lucrărilor de construcţii şi instalaţii“ aprobat cu HGR Nr.273/1994.

3.22.3.  ALCĂTUIREA TÂMPLĂRIEI DIN LEMN (UŞI)


Uşile interioare din lemn se vor executa uzinal, cu dimensiuni modulate, pline, într-un canat sau în două canaturi.


Uşile sunt alcătuite din:

· parte fixă - toc şi căptuşeli;

· parte mobilă - canat.


Tocul se va executa din lemn masiv sub forma unor rame închise (sau deschise la partea inferioară) care se montează în golul zidurilor şi se fixează în ghermele cu cuie.


Foile de uşă (canatele) se vor executa în sistem celular, furniruite (stejar) şi lăcuite.
Spaţiul dintre toc şi zid se completează cu material termoizolant şi se închide cu căptuşeli profilate din lemn, care acoperă complet faţa interioară a golului zidăriei.


Uşile se vor livra cu feroneria aferentă.


Toate materialele şi produsele vor fi în mod obligatoriu însoţite de declaraţia de conformitate, certificatul de calitate, fişa tehnică emise de fabricant şi de garanţia privind menţinerea caracteristicilor fizico-chimice şi vizuale ale materialelor pe o perioadă cât mai lungă de timp.

3.22.4. TRANSPORTUL ŞI DEPOZITAREA TÂMPLĂRIEI


Transportul tâmplăriei se face, până la şantier, cu mijloace auto sau C.F..


Executantul va trebui să respecte şi să verifice condiţiile de ambalare, livrare şi transport şi să asigure spaţii pentru depozitare până la punerea în operă a tâmplăriei.


Depozitarea tâmplăriei din lemn se face numai în spaţii închise amenajate în acest scop, pentru a o proteja de ploaie, căldură excesivă, vânt, ca şi de degradări prin lovire.


Depozitarea se face aşezând tâmplăria pe suporţi care să asigure o distanţă minimă de 15 cm faţă de pardoseală sau pereţii depozitului. În cadrul spaţiului de depozitare se vor prevedea zone de circulaţie pentru manipulare şi transport. La stivuirea tâmplăriei, pentru a evita contactul accesoriilor metalice cu elemente din lemn, vor fi interpuse distanţiere din diferite materiale.


La uşile fără praguri, tocul va fi rigidizat cu o şipcă din lemn bătută în cuie.


Accesoriile metalice demontabile - feroneria (şilduri, olivere, broaşte etc.) - vor fi livrate în lădiţe, bine ambalate, pentru a evita contactul cu mediul umed.

3.22.5.  RECEPŢIA TÂMPLĂRIEI DIN LEMN ÎN CADRUL ŞANTIERULUI


La recepţionarea pe şantier a tâmplăriei se vor face verificări ale calităţii lotului, iar în cadrul acestuia, a elementelor de tâmplărie, separat.


În cadrul lotului se va verifica dacă acesta conţine numărul de elemente comandat, precum şi tipul de elemente, în conformitate cu documentaţia. Se va verifica de asemenea, starea fizică generală a tâmplăriei, gradul de finisaj, numărul şi cantitatea de elemente auxiliare necesare montajului.


Pe elemente se vor face verificări privind gabaritul, starea fizică a tocului şi a canatelor. Acestea nu trebuie să prezinte:

· ştirbituri ale muchiilor, zgârieturi în profunzime, crăpături sau spărturi;

· zone în care lemnul este putred sau prezintă grad ridicat de umezeală;

· montarea incorectă a elementelor de închidere, deschidere, blocare;

· deficienţe în rigiditatea îmbinărilor;

· rupturi sau umflături ale elementelor de finisaj la foile de uşă;


Pe şantier se pot remedia următoarele defecte:

· dezlipirea îmbinărilor - acestea se desfac, se scot cepurile şi se lipesc din nou cu aracet sau clei de tâmplărie, se montează verificându-se unghiul îmbinării şi se ţin strâns la presă minim 24 de ore ;

· crăpături în elemente - acestea se chituiesc cu chit de cuţit, iar după uscarea chitului (cca. 24 de ore) se şlefuiesc cu hârtie abrazivă, granulaţie C 125 ;

· fixarea incorectă a accesoriilor metalice - se scot şuruburile, în găurile rămase se introduc cepuri din lemn, iar în găurile nou date se fixează accesoriile metalice respective în poziţie corectă.


Se va verifica funcţionalitaea elementelor de feronerie.

3.22.6.  TEHNOLOGIA DE MONTAJ A TÂMPLĂRIEI DIN LEMN

·  Feţele căptuşelilor ce vin în contact cu peretele se îmbracă cu fâşii de carton bitumat CA 400 sau se vopsesc cu vopsea bituminoasă.

· Se verifică numărul şi poziţia în care au fost montate ghermelele. Se verifică cu furtunul de nivel dacă canatul uşii are cota laturii orizontale inferioare la cea stabilită în proiect (măsurare la stratul finit al pardoselii).

·  Se introduce căptuşeala cu canatul uşii fixat în golul respectiv.

· Se fixează cu pene din lemn aşezate în dreptul ghermelelor.

·  Se verifică verticalitatea cu ajutorul firului cu plumb şi se fac corecţiile necesare prin baterea penelor.

·  Se găureşte cu maşina de găurit căptuşeala în dreptul ghermelelor.

· Se introduc cuiele sau şuruburile pentru lemn şi se bat, respectiv se înşurubează până se înfig în ghermele. 

·  Se realizează prinderea pervazurilor pe una din feţele căptuşelii.

·  Se introduce între căptuşeală şi şpaleţi izolaţia (resturi de polistiren, vată minerală etc.) şi se fixează pervazurile şi pe această faţă.

·  După realizarea celorlalte lucrări de finisaj, însă înaintea vopsitoriilor, se va face revizuirea tâmplăriei ţinând cont că lemnul a „lucrat“. După caz, se fac ajustări cu rindeaua, a muchiilor căptuşelilor şi la pervazuri.

3.22.7. CONTROLUL CALITĂŢII ŞI RECEPŢIA LUCRĂRILOR


Recepţia lucrărilor de tâmplărie se face odată cu recepţia preliminară a obiectivului de investiţie din care fac parte.


Se vor controla :


a.  funcţionarea cu uşurinţă a canatelor şi a feroneriei (fără vibraţii la închideri sau deplasări bruşte);


b.  fixarea tocului în şpaleţi şi executarea corectă a etanşării (dintre acestea);


c.  calitatea executării racordării tencuielilor ca şi acoperirea cu pervazuri;


d.  aşezarea corectă a tocurilor pe aceeaşi linie în şpaleţi;


e.  accesoriile metalice să fie suficient unse (unde este cazul) cu ulei mineral sau vaselină tehnică (se înlătură excesul);


f.  suprafaţa tâmplăriei să nu prezinte zgârieturi, îndoituri sau rupturi ale elementelor, remediindu-se după posibilităţi.

3.23. UŞI REZISTENTE LA FOC

3.23.1. GENERALITĂŢI


Prezentul caiet de sarcini stabileşte condiţiile şi modul de execuţie, condiţiile tehnice de calitate şi modul de verificare a acestora, pentru lucrările de tâmplărie – uşi etanşe la foc - E şi uşi rezistente la foc – Rf.


Tâmplăria se va comanda numai după verificarea de către executant pe şantier a dimensiunilor golurilor real executate.

3.23.2.  STANDARDE DE REFERINŢĂ

· Legea Nr.10 / 1995 - privind calitatea în construcţii;

· C 56 - 85 - Normativ pentru verificarea calităţii şi recepţiei lucrărilor de construcţii şi instalaţii aferente ;

· SR EN 1363/1,2,– Încercări de rezistenţă la foc; 

· SR EN 1634-1:2009  ÎncercariÎncercari de rezistențărezistență la foc și etanșeitateși etanșeitate la fum pentru ușiuși, obloane, ferestre șiși elemente de feronerie. Partea 1: ÎncercăriÎncercări de rezistențărezistență la foc pentru ușiuși, obloane șiși ferestre

·  – Încercări de rezistenţă la foc;

· „Regulament de recepţie a lucrărilor de construcţii şi instalaţii“ aprobat cu HGR Nr.273/1994.

3.23.3.  MATERIALE ŞI PRODUSE

· Profile metalice (toc şi feţe foi de uşă) conform fabricant;

· Materiale auxiliare (baghete, şuruburi cu cap înnecat crestat, etc.).

· Izolaţie: vată minerală / vată de sticlă / plăci din gips-carton rezistente la foc, conform fabricant;

· Elemente de etanşare din materiale rezistente la foc;

· Geam rezistent la foc pentru uşile cu vizor;

· Dispozitive de autoînchidere şi antipanică;

· Elemente de feronerie, accesorii.


Alcătuirea de ansamblu a uşilor trebuie să fie certificată din punct de vedere al asigurării cerinţelor de securitate la incendiu şi trebuie să se încadreze în nivelurile minime de performanţă privind limitele de etanşeitate / rezistenţă la foc prevăzute în proiect. 


Toate materialele şi produsele vor fi în mod obligatoriu însoţite de declaraţia de conformitate, certificatul de calitate, fişa tehnică emise de fabricant şi de garanţia privind menţinerea caracteristicilor fizico-chimice şi vizuale ale materialelor pe o perioadă cât mai lungă de timp.

3.23.4. EXECUŢIA TÂMPLĂRIEI METALICE


Se vor respecta indicaţiile din proiect privind asigurarea limitei minime de etanşare şi/sau de rezistenţă la foc precum şi indicaţiile producătorului / furnizorului privind alcătuirea generală, dimensionarea profilelor, a grosimii foilor de tablă ale feţelor şi a izolaţiei pentru asigurarea cerinţelor de securitate la incendiu.


Tâmplăria se va comanda numai după verificarea de către executant pe şantier a dimensiunilor golurilor real executate. 


La comandarea uşilor se va respecta sensul de deschidere indicat în proiect.


Uşile se vor executa numai de către firme specializate şi vor livrate pe şantier cu feroneria aferentă, dispozitivele de autoînchidere, antipanică şi toate celelalte accesorii prevăzute.


Se vor prevedea cel puţin câte 3 balamale pentru fiecare foaie de uşă. 


Profilele metalice şi feţele din tablă ale foilor de uşă se vor proteja din fabrică prin vopsitorii anticorozive.

3.23.5. RECEPŢIA TÂMPLĂRIEI METALICE ÎN CADRUL ŞANTIERULUI


La recepţionarea pe şantier a tâmplăriei se vor face verificări ale calităţii lotului, iar în cadrul acestuia, a elementelor de tâmplărie, separat.


În cadrul lotului se va verifica dacă acesta conţine numărul de elemente comandat, precum şi tipul de elemente, conform proiect. Se va verifica de asemenea, starea fizică generală a tâmplăriei, gradul de finisaj, numărul şi cantitatea de elemente auxiliare necesare montajului.


Pe elemente se vor face verificări privind gabaritul, starea fizică a tocului şi a canatelor. Acestea nu trebuie să prezinte:

· ştirbituri ale muchiilor, zgârieturi în profunzime, crăpături sau spărturi;

·  montarea incorectă a elementelor de închidere, deschidere, blocare;

· deficienţe în rigiditatea îmbinărilor;


Se va verifica funcţionalitatea elementelor de feronerie.

3.23.6.  MONTAJUL TÂMPLĂRIEI METALICE


Înainte de montarea tâmplăriei se vor verifica dimensiunile golurilor de montaj.


Se va respecta sensul de deschidere al uşilor indicat în proiect.


Tâmplăria metalică se va ancora cu praznuri sau prin sudură de elementele structurii de rezistenţă în poziţia prevăzută în proiect.


Operaţiunea de montaj a geamurilor se va executa după montajul definitiv al tâmplăriei.


Se vor monta dispozitivele de autoînchidere şi antipanică.

3.23.7. CONTROLUL CALITĂŢII MONTAJULUI ŞI RECEPŢIA LUCRĂRILOR


Respectarea condiţiilor tehnice de calitate trebuie urmărită în primul rând de şefii formaţiilor de lucru şi de personalul tehnic anume însărcinat cu conducerea lucrărilor, în cadrul activităţii sale de îndrumare şi supraveghere.


Se va verifica :

· montarea corectă în poziţia şi cu sensul de deschidere indicat în proiect;

· asamblarea corectă a elementelor componente;

· prinderea corectă a tâmplăriei de elementele de structură;

· dacă lipsesc sau nu sunt bine strânse niturile, dacă cordoanele de sudură sunt neuniforme, cu scurgeri de material sau cu găuri produse prin arderea pieselor, dacă sunt suduri nepolizate, neadmiţându-se nici una dintre aceste abateri;

· montarea corectă a elementelor de etanşare;

· existenţa, calitatea şi funcţionarea corectă a accesoriilor de prindere, manevrare etc.;

·  montarea corectă a dispozitive de autoînchidere şi antipanică,

· funcţionarea cu uşurinţă a părţilor mobile şi a feroneriei (fără vibraţii la închideri sau deplasări bruşte);

· suprafaţa tâmplăriei să nu prezinte zgârieturi sau rupturi ale elementelor;

· calitatea protecţiei anticorozive;

3.23.8.  MĂSURI DE ÎNTREŢINERE ŞI EXPLOATARE


Beneficiarul, pe tot parcursul exploatării, trebuie să efectueze periodic:

· verificarea balamalelor, dispozitivelor de acţionare şi accesoriile metalice;

· verificarea sudurilor, a prinderilor;

· revizia şi refacerea vopsitorie.


Defecţiunile constatate se vor menţiona în procese verbele şi vor fi remediate.


Nu se vor face înlocuiri de materiale fără acceptul proiectantului.

4. REZISTENȚĂ
4.1. GENERALITĂȚI

Prezentele condiţii tehnice se referă la lucrările de terasamente, fundații și suprastructură pentru executarea lucrărilor de construcții aferente investițiilor. Pentru a atinge nivelul maxim de uniformitate și de standardizare Antreprenorul trebuie să ia in considerare următoarele coduri si standarde:

4.1.1. MATERIALE
· SR EN 12620-A1:2008 - Agregate pentru beton ;

· SR EN 206-1-02 – Specificaţii, performanţe, producţie cimenturi ;
· EN 197-1/2002 –Compoziție, specificaţii și criterii de conformitate ale cimenturilor uzuale ;
· SR EN 459-1:2011 Var pentru construcțiiconstrucții. Partea 1: DefinițiiDefiniții, caracteristici șiși criterii de conformitate
· Ciment. Partea I. Compoziţie, specificaţii si criterii de conformitate ale cimenturilor.

· SR EN 998-2:2011  SpecificațieSpecificație a mortarelor pentru zidarie. Partea 2: Mortare pentru zidarie

· zidarie
· STAS 438/1 - 89 - Produse de oțel pentru armarea betonului. Oțel beton laminat la cald. Mărci și condiții tehnice de calitate.

· SR EN 10025-1:2005 – Produse laminate la cald din oțeluri de construcții. Partea 1. Condiții tehnice generale de livrare.

· SR EN 10025-5:2005 – Produse laminate la cald din oțeluri de construcții. Partea 5. Condiții tehnice generale de livrare pentru oțeluri cu rezistență la coroziune.
· SR EN 10025-6+A1:2009  Produse laminate la cald din oțelurioțeluri pentru construcțiiconstrucții. Partea 6: CondițiiCondiții tehnice de livrare pentru produse plate din oțeloțel cu limitălimită de curgere ridicatăridicată în stare călită și revenită
· călită și revenită
· SR EN 10025-2:2004 – Produse laminate la cald din oțeluri de construcții. Partea 2. Condiții tehnice de livrare pentru oțeluri de construcții nealiate.

· SR EN 10056-1:2000 – Corniere cu aripi egale si inegale din oțel pentru construcții. Partea 1: Dimensiuni.

· STAS 564-86 - Oțel la cald. Oțel U.

· SR EN 10024:1998 – Profil I cu aripi înclinate laminate la cald. Toleranțe la formă și la dimensiuni.

· SR2004; SR EN 757:1998; SR EN 1600:2000; SR EN ISO 3580/2008.

· SR EN ISO 544:2011Materiale consumabile pentru sudare. Conditii tehnice de livrare pentru materiale de adaos si fluxuri. Tipul produsului, dimensiuni, tolerante si marcare; SR EN 757:1998; SR EN ISO 3581:2012  Materiale consumabile pentru sudare. Electrozi înveli?i pentru sudarea manuala cu arc a o?elurilor inoxidabile oi refractare. Clasificare
· SR EN 757:1998;  SR EN ISO 3580:2011Materiale 3581:2012  Materiale consumabile pentru sudare. Electrozi înveli?iînveliți pentru sudarea manuala cu arc electric a o?elurilor termorezistente. Clasificare.

· a oțelurilor inoxidabile și refractare. ClasificareSR EN ISO 2560:2010 Materiale pentru sudare. Electrozi înveliþi pentru sudarea manualã cu arc electric a oþelurilor nealiate ºi cu granulaþie finã. Clasificare  
· SR EN14399-3:2005 - Șuruburi de înaltă rezistență, șaibe și piulițe.

· SR EN14399-1:2005 - Piese de înaltă rezistență pentru imbinările structurilor metalice.

· SR EN10027-1:2006 - Sisteme de simbolizare a oțelurilor.

4.1.2. VERIFICĂRI, PROBE
· SR EN 196-7:2008 - Metode de încercări ale cimenturilor. Partea 7. Metode de prelevare și pregătire a probelor de cimenturi.

·  SR EN 12350-3:2009  Încercare pe beton proaspãt. Partea 3: Încercare Vebe

· ,  SR EN 12350-2:2009  Încercare pe beton proaspãt. Partea 2: Încercarea de tasare

· ,  SR EN 12350-5:2009  Încercare pe beton proaspãt. Partea 5: Încercare cu masa de rãspândire

· ,  SR EN 12350-6:2009 Încercare pe beton proaspãt. Partea 6: Densitate

·  Densitate
·  SR EN 12390-6:2010   Încercare pe beton întãrit. Partea 6: Rezistenþa la întindere prin despicare a epruvetelor

·  epruvetelor
· C56 - 85 - Normativ pentru verificarea calității și recepției lucrărilor de construcții si instalații aferente. (C56-2002 pentru cap. Instalații)

4.1.3. TERASAMENTE
· STAS 9824/0 - 74 - Măsurători terestre. Trasarea pe teren a construcțiilor. Prescripții generale.

· STAS 9824/1 - 87 - Măsurători terestre. Trasarea pe teren a construcțiilor civile, industriale și agrozootehnice.

· C169 - 88 - Normativ pentru executarea lucrărilor de terasamente pentru realizarea fundațiilor construcțiilor civile și industriale.

· C83 - 75 - Indrumător privind executarea trasării de detaliu in construcții.

· P 7-00 – Normativ privind proiectarea și executarea construcțiilor fundate pe pământuri sensibile la umezire.
· P 70-79 – Instrucțiuni tehnice pentru proiectarea și executarea construcțiilor pe pământuri cu umflări și contracții mari.

· C 29-85 – Normativ privind îmbunătățirea terenurilor de fundare slabe prin procedee mecanice.

4.1.4. LUCRĂRI DE CONSTRUCȚII
· C16 - 84 - Normativ pentru realizarea pe timp friguros a lucrărilor de construcții și a instalațiilor aferente.

· CP 012-1/2007 Cod de practică pentru producerea betonului.

· NE 012-1999- Cod de practică pentru lucrările de beton, beton armat si beton precomprimat.

· NE 013-2002 Cod de practică pentru executarea elementelor prefabricate din beton, beton armat și beton precomprimat.
· SR EN ISO 9692-1:2004. Sudare si procedee conexe. Recomandări pentru pregătirea îmbinării.

· SR EN ISO 9013:2003- Tăierea termică. Clasificare.

· C150-99 - Normativ privind calitatea îmbinărilor sudate din oțel ale construcțiilor.

· C56 - 85 - Normativ pentru verificarea calității si recepției lucrărilor de construcții și instalații aferente. (C56-2002 pentru cap. Instalații)

Constructorul este obligat să dispună de un laborator de santier înzestrat cu aparatură adecvată și personal calificat și atestat în vederea determinărilor de laborator și teren.

Laboratorul de șantier va pune la dispoziția delegaților beneficiarului și proiectantului toate datele de care dispune în momentul când este solicitat, privind calitatea execuției.

Beneficiarul va organiza controlul permanent și recepția pe faze de execuție, conform Programului de control al lucrărilor ce urmează a fi prezentat.

Constructorul este obligat să anunțe cu 10 zile înainte de a ajunge la execuția fiecărei faze determinante Inspecția pentru construcții și să comunice beneficiarului și proiectantului data respectivă.

Nu se va trece la execuția stadiului fizic următor până nu se autorizează continuarea lucrărilor de către Inspecția de Stat pentru Construcții.

Autorizarea continuării lucrărilor de către Inspecția pentru Construcții se face pe baza constatării că sunt îndeplinite condițiile de calitate pentru verificarea directă si prin cercetarea documentelor care atestă:

· calitatea materialelor puse în operă și în special cele care conferă rezistența și durabilitatea construcțiilor;

· calitatea lucrărilor ce au devenit ascunse;

· calitatea lucrărilor constatate de proiectant cu prilejul controalelor efectuate;

· remedierea lucrărilor la care au fost constatate deficiențe de către organe care au drept de control: CTC, proiectant, beneficiar, Inspecția de Stat în Construcții.

4.2. LUCRĂRI DE TERASAMENTE

4.2.1. GENERALITĂȚI
Pentru execuția construcțiilor ce face obiectul prezentului caiet de sarcini, lucrările de terasamente constau în săpături și în umpluturi.

Lucrările de săpături nu se vor începe înainte de a se fi executat toate lucrările pregătitoare conform prevederilor cuprinse mai jos.

Eventualele neconcordante între situația luată în considerație în proiect - pe baza studiului geotehnic - și cea constatată de executant pe teren la executarea săpăturilor, vor fi semnalate proiectantului pentru stabilirea măsurilor corespunzătoare.

4.2.2. STANDARDE ȘI NORMATIVE
Lucrările de terasamente se execută în conformitate cu următoarele acte normative:

· STAS 9824/0 - 74 - Măsurători terestre. Trasarea pe teren a construcțiilor. Prescripții generale.

· STAS 9824/1 - 87 - Măsurători terestre. Trasarea pe teren a construcțiilor civile, industriale și agrozootehnice.

· C169 - 88 - Normativ pentru executarea lucrărilor de terasamente pentru realizarea fundațiilor, construcțiilor civile și industriale.

· C56 - 85 - Normativ pentru verificarea calității și recepției lucrărilor de construcții și instalații aferente. (C56-2002 pentru cap. Instalații)

· C16 - 84 - Normativ pentru realizarea pe timp friguros a lucrărilor de construcții și a instalațiilor aferente.

· C83 - 75 - Indrumător privind executarea trasării de detaliu în construcții.

· P 7-00 – Normativ privind proiectarea și executarea construcțiilor fundate pe pământuri sensibile la umezire

· P 70-79 – Instrucțiuni tehnice pentru proiectarea și executarea construcțiilor fundate pe pământuri cu umflări și contracții mari.

· C 29-85 – Normativ privind îmbunătățirea terenurilor de fundare slabe prin procedee mecanice.

· Legea 10/1995 – Legea privind calitatea în construcții.

· Norme generale de protecția muncii aprobate cu ordinul MMSS nr.508-2002 și MSF cu ordinul nr.933-2002.

· Legea 319-2006 a securității și sănătății în muncă.

· Norme metodologice de aplicare a prevederilor legii securității și sănătății nr.319-2006 aprobate cu HG 1425-2006.

Orice modificare ulterioară în cadrul prescripțiilor din lista de mai jos ca și alte prescripții apărute dupa aprobarea prezentului proiect sunt obligatorii.

4.2.3. RESPONSABILITĂȚILE PĂRȚILOR CONTRACTANTE LA EXECUȚIA LUCRĂRILOR DE TERASAMENTE
Prin contractul de realizare a lucrărilor, cele două părți: investitorul și antreprenorul au următoarele obligații în ceea ce priveste lucrările de terasamente:

· învestitorul are obligația să-și procure toate autorizațiile și avizele prevăzute de lege precum și regulamentele care să-i permită executarea lucrărilor în cauză.

· de asemenea, are obligația să-i predea executantului amplasamentul viitoarei construcții prin aceasta înțelegându-se trasarea axului construcției, a bornelor de referință, a căilor de circulație și a limitelor terenului pus la dispoziția antreprenorului.

Predarea se face pe bază de proces verbal de predare - primire semnat de ambele părți.

Antreprenorul are obligația să execute lucrarea în termenii contractului, pe propria răspundere, pe baza datelor prevăzute în proiect. Pentru aceasta el trebuie să verifice documentele primite de la investitor și să-l înștiințeze pe acesta de erorile și inexactitățile constatate.

Antreprenorul este răspunzător de trasarea corectă a lucrărilor față de reperele date de investitor. Pentru verificarea execuției lucrării, antreprenorul este obligat să păstreze și să protejeze toate reperele, bornele sau alte obiecte folosite la trasare și să faciliteze accesul investitorului pentru verificări și controale ori de câte ori dorește.

De asemenea, antreprenorul are obligația să verifice corespondența datelor luate în considerare la elaborarea proiectului tehnic cu datele reale din teren privitoare la natura terenului de fundare, prezența sau absența unor gospodării subterane, a pânzei freatice și să-l înstiințeze pe investitor de eventualele nepotriviri în vederea soluționării.

Inainte de începerea lucrărilor investitorul trebuie să stabilească de comun acord cu antreprenorul condițiile specifice speciale de execuție și anume:

· locul de depozitare a pămăntului rezultat din săpătură ;

· sursa de pământ pentru umpluturi sau locul de depozitare a pământului din săpături ce va fi folosit pentru umpluturi;

· locul de depozitare a pământului vegetal;

· distanțele de transport ale acestora ca și al celorlalte materiale necesare.

4.2.4. TRASAREA AXELOR CONSTRUCȚIEI
Trasarea axelor construcției se va executa în conformitate cu prevederile îndrumătorului privind executarea de detaliu în construcții indicativ C83-75.

La recepția lucrărilor de trasare se va verifica:

· modul de alcătuire a reperelor care să asigure stabilitatea acestora;

· amplasarea reperelor astfel încât să se poată asigura materializarea axelor în vederea lucrărilor de terasamente și infrastructura;

· precizia măsurătorilor-toleranțelor la distanța între axe ±0,05m.

4.2.5. SĂPĂTURI ȘI UMPLUTURI COMPACTATE
a. GENERALITĂȚI
Executarea lucrărilor de săpături se execută de regulă mecanizat, metodele manuale fiind aplicate acolo unde folosirea mijloacelor mecanice nu este justificată economic și organizatoric.

În cazul adaptării unor metode mixte, volumele executate manual se vor stabili în funcție de condițiile specifice ale fiecărei lucrări în parte.

Lucrările de terasamente nu vor începe înaintea executării lucrărilor pregătitoare.

Beneficiarul are obligația să asigure studiile geotehnice necesare.

Constructorul are obligația să urmărească stabilitatea masivelor de pământ, ca urmare a executării lucrărilor de terasamente.

Folosirea utilajelor vibratoare se face numai cu luarea măsurilor astfel încât vibrațiile produse să nu afecteze construcțiile învecinate.

Sprijinirea săpăturilor se va executa ori de câte ori este nevoie, astfel încât să se evite orice fel de accident.

În cazul când pe amplasament sunt informații asupra posibilității existenței de corpuri explozibile, se va anunța beneficiarul și proiectantul pentru luarea de măsuri corespunzătoare.

Când săpăturile implică dezvelirea unor rețele subterane, trebuiesc luate măsuri pentru protejarea acestora.

Dezafectarea acestora se va face numai cu acordul beneficiarului.

b. LUCRARI PREGĂTITOARE
Lucrările de terasamente sunt precedate, în principal de :

· defrișări

· demolări

· amenajarea terenului și a platformei de lucru.

Suprafețele ce urmează a fi defrisate se stabilesc prin proiect.

Demolările încep cu o examinare a rețelelor subterane ale instalațiilor de apă, gaze, canalizare, electrice etc. din zona construcțiilor. Demolările se vor executa astfel încât să se evite accidentele sau incendiile.

Dacă în timpul demolărilor se întâlnesc construcții de interes arheologic, se vor anunța organele competente. În cazul descoperirii unor gropi cu adâncimea sub nivelul cotei de fundare, executantul va solicita beneficiarului și proiectantului soluții tehnice de fundare.

Stratul vegetal se va excava și se va avea în vedere redarea acestuia circuitului agricol.

Scurgerea apelor superficiale se va dirija în afara zonelor de lucru prin executarea de sanțuri de gardă. Când debitul apelor de colectat este redus, se recomandă amenajarea de rigole.

Trasarea pe teren trebuie să cuprindă fixarea poziției construcțiilor pe amplasamentele proiectate și apoi trecerea la trasarea lucrărilor de terasamente în detaliu.

c. EXECUTAREA SĂPĂTURILOR
Săpăturile pentru fundații trebuie să aibă în vedere următoarele :

· menținerea echilibrului natural al terenului în jurul gropii de fundație;

· în terenurile sensibile, la acțiunea apei, săpătura se va opri cu 20-30 cm mai sus decât cota finală, în cazul când turnarea nu se face imediat.

· necesitatea sprijinirilor săpăturilor este în funcție de:

· adâncimea săpăturii;

· natura, omogenitatea, stratificaţia, coeziunea terenului etc.

În aceeasi incintă, în faza inițială se atacă lucrările cu fundațiile la adâncimea cea mai mare, pentru a nu afecta terenul de fundare al viitoarelor lucrări învecinate. Săpăturile cu lungimi mari, vor avea fundul săpăturii înclinat spre unul sau mai multe puncte, pentru asigurarea colectării apelor.

Lucrările de epuismente trebuie să nu producă instabilitatea masivelor de pământ din zonă sau daune datorită afuierilor de sub construcțiile învecinate.

Nu se vor amplasa puțuri de colectare sub talpa fundațiilor construcțiilor, în vederea drenării terenului.

Săpăturile executate cu excavatorul nu trebuie să depăsească profilul proiectat al săpăturii, în care scop se va opri cu 20-30 cm deasupra cotei profilului săpăturii, diferența executându-se eventual manual.

În cazul terenurilor nesensibile la acțiunea apei (pietrișuri, terenuri stâncoase etc.), lucrările de săpătură se execută de la început până la cota prevăzută în proiect.

În cazul terenurilor sensibile la acțiunea apei, săpătura se va opri la un nivel superior cotei prevăzute astfel :

· de la 20-30 cm pentru nisipuri fine

· de la 15-25 cm pentru pământuri argiloase sensibile la umezire.
Săparea acestui strat se face imediat înaintea începerii execuției fundației.

Dacă fundul gropii la cota de fundare prezintă crăpături, măsurile necesare, în vederea fundării se vor stabili de proiectant.

În cazul unei umeziri superficiale, datorită precipitațiilor, fundul gropii trebuie lăsat să se zvânte, iar dacă umezirea este puternică se va îndepărta stratul de noroi, înainte de betonare.

Schimbarea cotei de fundare în timpul execuției se poate face numai cu acordul proiectantului.

Orice modificare de cote față de proiect se va consemna în proces verbal de lucrări ascunse semnat de constructor, beneficiar și geotehnician.

În cazul executării de săpături lângă construcții existente sau în curs de execuție, proiectantul si constructorul vor lua măsuri speciale pentru asigurarea stabilității acestora.

Turnarea betonului se va executa imediat după atingerea cotei de fundare din proiect sau a unui strat pentru care proiectantul (geotehnicianul) își dă acordul.

În timpul execuției, constructorul are obligația de a solicita prezența proiectantului geotehnician la atingerea cotei de fundare și ori de câte ori constată neconcordanțe între studiu geotehnic și caracteristicile reale ale terenului și a caracterului apelor subterane.

Rezultatele cercetărilor efectuate în timpul execuției, modificările stabilite la executarea soluțiilor de fundare preconizate se vor atașa la cartea construcției.

Pentru lucrările de terasamente cu volume mari, cu tehnicitate ridicată, atacarea lucrărilor se face pe baza unui proiect tehnologic ce va cuprinde controlul calității lucrărilor, verificările și încercările care trebuiesc făcute la fiecare fază de execuție.

d. EXECUTAREA SĂPĂTURILOR DEASUPRA NIVELULUI APELOR SUBTERANE
Săpături cu pereți verticali nesprijiniți

Se pot executa până la adâncimi de:

· 0,75 m -în cazul terenurilor necoiezive si slab coiezive

· 1,25 m -în cazul terenurilor cu coeziune mijlocie.
În acest caz, pentru menținerea stabilității malurilor se iau următoarele măsuri :

· terenul din jurul săpăturii să nu fie încărcat și să nu sufere vibrații

· pământul rezultat din săpătură să nu se depoziteze la o distanță mai mică de 1,00 m de la marginea gropii

· se vor înlătura rapid apele din precipitații

· dacă din cauze neprevăzute turnarea fundațiilor nu se efectuează imediat după săpare și se observă fenomenee de surpare se vor lua măsuri de spijinire a pereților săpăturii sau de transformare în pereți cu taluz.

Constructorul este obligat să urmărească apariția crăpăturilor longitudinale paralele cu marginea săpăturii ce indică începerea surpării malurilor și să ia toate măsurile de prevenirea accidentelor.

Săpăturile cu taluz vertical nu se vor executa în aproprierea construcțiilor existente cu cote de fundare mai mici decât cota săpăturii.

Săpături cu pereți verticali sprijiniți

Se utilizează până la adâncimi de 5,0m în următoarele cazuri, și face obiectul unui proiect de sprijinire:

· adâncimea săpăturii depăseste condițiile de la săpături cu pereți verticali nesprijiniți.

· nu este posibilă desfășurarea taluzului.

· când dintr-un calcul economic săpătura sprijinită e mai economică decât cea taluzată.

· când alegerea sistemului de sprijinire se face pe baza datelor cuprinse în studiile geotehnice.

· când dimensiunile în plan ale săpăturii trebuie sporite corespunzător cu spațiul necesar executării lucrărilor de fundații.

Tipul de sprijiniri se stabileste în funcție de natura terenului și dimensiunile săpăturii iar dimensiunile si elementele necesare executării sprijinirilor vor fi stabilite în proiect.

Săpăturile de fundații utilizate pot fi cu pereți parțial sprijiniți (pe adâncimea inferioară a gropii) și parțial cu pereții taluzați. Între partea superioară cu pereți în taluz si partea sprijinită trebuie lăsată o banchetă orizontală de 50-100 cm lățime în funcție de înălțimea porțiunii în taluz.

Săpătură în incinte de palplanse, piloți forați sau pereți mulați

Se utilizează pentru adâncimi mai mari de 5.0m până la 15.0-20.0m si face deasemeni obiectul unui proiect elaborat de un inginer specializat în asemenea lucrări. Această tehnologie poate fi aplicată în următoarele variante:

· sprijinire cu ecran de piloți cvasitangenți în condițiile în care săpătura nu intră sub nivelul apei subterane

· sprijinire cu ecran de piloți secanți când săpătura intră sub nivelul apei subterane

· sprijinire cu ecran de pereți mulați (barete) când este spațiu suficient față de construcțiile existente.
Aceste metode de sprijinire funcție de adâncimea ce trebuie excavată implică si o spraițuire orizontală de la 1 până la 5 nivele.

Săpături cu pereți în taluz

Aceste săpături se pot executa în orice teren cu respectarea următoarelor condiții:

· pământul are o umiditate naturală între 12-18 %

· săpătura nu stă deschisă mult timp

· panta taluzului să nu depăsească valorile 1:0.50÷1.50 în funcție de natura terenului si adâncimea săpăturii.

e. EXECUTAREA SAPATURILOR SUB NIVELUL APELOR SUBTERANE
În cazul săpăturilor adânci, sub nivelul apei subterane, îndepărtarea apei se poate efectua prin :

· epuismente directe

· epuismente indirecte.
Sprijinirea pereților săpăturii se face cu palplanșe metalice de inventar, ecrane de piloți forați secanți sau ecrane de pereți mulați (barete) în baza unui proiect.

În cazul sprijinirii cu palplanșe se vor lua următoarele măsuri :

· ghidarea acestora în tot timpul înfigerii

· lungimea palplanșelor va fi egală cu adâncimea gropii plus fisa acestuia.

Înfigerea palplanșelor se face prin vibrare în pământuri necoezive și batere în pământuri coezive.

După terminarea lucrării palplanșele se vor recupera pentru a putea fi refolosite la alte lucrări.

Lucrările de epuismente fac obiectul unui proiect fundamentat pe studii prealabile, hidrogeologice.

Epuismente directe

În cazul epuismentelor directe se vor executa mai întâi lucrările pregătitoare stipulate în capitolul special. Pe măsură ce cota săpăturii coboară sub nivelul apei subterane, excavațiile se protejează prin intermediul unor rețele de șanțuri de drenaj care captează apa și o dirijează spre puțurile de colectare de unde este evacuată prin pompare. Puțurile colectoare vor avea adâncimea de cel puțin 1,0 m sub cota fundului săpăturii.

În cazul unui aflux important de apă în săpături cu terenuri antrenabile, se va căptuși puțul colector cu filtru invers pentru a evita afuierea. Mărirea gradului de stabilitate a fundului săpăturii executate cu epuisment direct față de acțiunea apei de infiltrație, se poate asigura prin sprijinirea pereților cu palplanșe. Evacuarea apei din groapa de fundație se face prin pompare directă, numărul și tipul de pompe întrebuințate se vor stabili în funcție de debitul apei de infiltrație, adâncimea gropii și distanța la care trebuie pompată apa.

În toate cazurile debitul total al pompelor instalate trebuie să asigure de 1,5 ori debitul necesar. Capacitatea de pompare se definitivează în timpul exploatării, având în vedere că debitul de pompat poate depăsi de 2-3 ori prevederile de calcul. Apa pompată trebuie evacuată la rețeaua de canalizare sau la o distanță de 300-400m într-un spațiu special amenajat pentru a nu se infiltra si reveni din nou în groapa de fundație.

Pentru a asigura o evacuare continuă a apei din săpătură trebuie ca :

· stația de pompare să fie prevăzută cu agregate de rezervă complet instalate si o a doua sursă de alimentare cu energie independentă (grup generator)

· înălțimea coloanei de aspirație să nu depăsească 6 m; în caz contrar pompele vor fi coborâte pe platforme de lucru sau înlocuite cu pompe submersibile etajate;

· grup electrogen de rezervă pentru pană de curent.

Epuismente indirecte

Se execută pe bază de proiect cu ajutorul unor foraje de epuisment special echipate sau al filtrelor aciculare. Filtrele aciculare se asează în afara conturului excavației, pe unul sau mai multe rânduri, în una sau mai multe trepte de excavație. Ele pot coborâ nivelul apei subterane cu 1.5- 2,0m. Dacă nivelul apelor subterane de coborât este mai mare, filtrele se asează etajat.

Forajele de epuisment se realizează la diametre de 200-600 mm, în care se lansează o coloană filtrantă metalică sau din plastic cu diametrul de 120-200 mm, prevazută cu fante. Coloana filtrantă se dispune pe toată grosimea stratului acvifer. Între coloana de lucru si coloana cu fante se introduce material filtrant granular (după regula filtrului invers ) cu nisip spre exterior și pietriș mărgăritar la contactul cu coloana slițuită.

Filtrele aciculare sunt puțuri cu diametrul mic (Ø 7,5-10,0 cm) care se înfig de obicei cu jet de apă. Filtrele se racordează la stații de pompare cu vacuum. În condiții normale se pot realiza depresionări de 1.5-2.0m, la o treaptă de filtrare, distanța între filtre fiind de 1-5 m, funcție de gradul de permeabilitate al terenului.

Pe timpul execuției lucrărilor de epuisment se vor recolta probe din apa evacuată si se va determina în laborator debitul solid antrenat. Debitul solid antrenat trebuie să fie sub limita prescrisă în normativ de 0.25 mg/litru. În caz contrar se oprește epuismentul și se iau măsuri de protecție la puțurile de epuisment.

Lucrările de epuisment fac obiectul unui proiect de epuisment și se fac pentru fiecare caz în parte și sunt funcție de debit caracteristicile hidrogeologice, adâncimea excavației sub nivelul apei și dimensiunile excavației.

f. Executarea umpluturilor compactate

Umpluturile se vor executa de regulă din pământurile rezultate din lucrările de săpătură, pentru umpluturi obisnuite iar pentru umpluturile portante (perne sub fundații ) este necesară studierea unei surse de materiale necesare executării pernei.

Se pot utiliza pentru umpluturi de asemenea zguri, reziduuri din exploatări miniere etc, cu condiția prealabilă de a fi studiată posibilitatea de compactare și acțiunea chimică asupra elementelor de construcții.

Se interzice realizarea umpluturilor din pământuri cu umflături și contracții mari, mâluri, argile moi, cu conținut de materii organice, resturi de lemn, bulgări etc.

Umpluturile de pământuri loessoide, coezive compactate cu maiul greu și pământuri necoezive compactate prin vibrare se vor executa conform normativ C29-85.

Înainte de executarea umpluturilor este obligatoriu îndepărtarea stratului vegetal, iar suprafața rezultată va fi amenajată cu panta de 1,0-1,5% pentru scurgerea apelor din precipitații. Când înclinarea terenului este mai mare de 1:3 se vor executa trepte de înfrățire a umpluturilor cu stratul de bază.

Umpluturile executate sub fundațiile construcțiilor se vor face pe bază de proiecte speciale, prin care se va stabili grosimea stratului elementar,numărul de treceri ale cilindrului compactor pe aceasi urmă, umiditatea optimă de compactare, greutatea volumetrică maximă în stare uscată precum și gradul de compactare (95-98% din greutatea volumetrică în stare uscată maximă).

Umiditatea materialelor din care se execută umplutura precum și greutatea volumetrică maximă se vor stabili prin încercări PROCTOR.

Umpluturile din pământuri coezive compactate prin cilindrare se vor efectua în straturi nivelate, având grosimi uniforme stabilite inițial în poligonul de probă, astfel încât să se realizeze gradul de compactare prescris, pe întreaga grosime și suprafață.

Compactarea de probă se execută pe poligon de încercare cu scopul de a stabili pentru fiecare utilaj de compactare, cu care urmează a se lucra, grosimea optimă a stratului si numărul minim de treceri prin care se realizează gradul de compactare prescris si modul de realizare cu vibrare sau fără vibrare.

Determinările în poligoanele de probă se fac întotdeauna în prezența proiectantului. Având stabilite tipul utilajului, numărul de treceri ale utilajului, grosimea stratului si umiditatea optimă, se va trece la compactarea efectivă a straturilor până la realizarea grosimii umpluturii.

Umpluturile între fundații și exteriorul clădirilor până la cota prevăzută în proiect se vor executa imediat după decofrarea fundațiilor pe baza unui caiet de sarcini întocmit de proiectant.

Verificarea compactărilor umpluturilor se face pe baza proiectelor speciale cu respectarea prevederilor ,,Normativului pentru verificarea calităţii si recepţia lucrărilor de construcţii” C56-85 și a ,,Normativului C29-85”.

Unitatea executantă a lucrărilor de umpluturi va organiza verificarea compactării cu personal calificat, laboratoarele trebuind să respecte prevederile ,,Nomenclatorului încercărilor de laborator” în conformitate cu ord. IGSIC nr.8 din 7.11.1981.

Controlul va avea un caracter operativ, pentru ca în cazul în care se constată că umplutura este necorespunzătoare, să se ia la timp măsurile necesare.

g. Executarea lucrărilor de terasamente pe timp friguros

La executarea lucrărilor de terasamente pe timp friguros este obligatorie respectarea măsurilor generale prevăzute în ,,Normativul pentru realizarea pe timp friguros a lucrărilor de construcții” indicativ C16-84.

h. Recepționarea lucrărilor de terasamente

Recepționarea lucrărilor de terasamente se va face prin Proces Verbal în Fază Determinantă pentru lucrările de mare anvergură sau prin Proces Verbal de Receptie Calitativă pentru lucrările de mai mică anvergură conform progamului stabilit de control pe faze de execuție.

Verificarea calității si recepționarea lucrărilor de terasamente se vor face în conf. cu prevederile ,,Instrucțiunilor pentru verificarea calității și recepția lucrărilor ascunse la construcții” – indicativ C56-85.

La recepționarea terasamentelor executate în pământuri sensibile la umezire se vor controla dacă s-au respectat și s-au consemnat în procesele verbale de lucrări ascunse, prevederile Normativelor P7-00 și P70-79.

La recepționarea lucrărilor de terasamente pentru construcții civile și industriale se va controla documentația de șantier întocmită pe parcursul execuției conform prevederilor din proiect.

4.3. LUCRĂRI DE BETOANE MONOLITE

4.3.1. GERALITĂȚI
Turnarea betoanelor se va face in cofraje din panouri de lemn sau metal, refolosibile.

Lucrările de betoane se vor executa respectand cu strictețe următoarele acte normative:

· SR EN 1992-1-1:2004 – Eurocod 2. Proiectarea structurilor de beton. Partea 1-1: Reguli generale si reguli pentru clădiri.

· SR EN 1992-1-1:2004/NB:2008 – Eurocod 2. Proiectarea structurilor de beton. Partea 1-1: Reguli generale și reguli pentru clădiri. Anexa națională.

· SR EN 12620-A1:2008 - Agregate pentru beton.

· SR EN 459-1:2011 Var pentru construc?ii. Partea 1: Defini?ii, caracteristici oi criterii de conformitate  - Var pentru construcții. Partea I. Definiții, caracteristici și criterii de conformitate.

· SR EN 459-1:2011 Var pentru construc?ii. Partea 1: Defini?ii, caracteristici oi criterii de conformitate  - Ciment.2011 - Ciment. Partea I. Compoziție, specificații și criterii de conformitate ale cimenturilor uzuale.

· SR EN 196-7:2008 - Metode de încercări ale cimenturilor. Partea 7. Metode de prelevare și pregatire a probelor de cimenturi.

· SR EN 998-2:2011 Specifica?ie a mortarelor pentru zidarie. Partea 2: Mortare pentru zidarie

· 2011 – Specificație a mortarelor pentru zidărie. Partea 2. Mortare pentru zidărie.

· STAS 438/1 - 89 - Produse de oțel pentru armarea betonului. Oțel beton laminat la cald. Mărci și condiții tehnice de calitate.

· SR EN 12390-6:2002 - Incercare pe beton întărit. Partea 6. Rezistența la întindere prin despicare a epruvetelor.

· NE 012-1999- Cod de practică pentru executarea lucrărilor din beton si beton armat.

· CP012/1-2007-- Cod de practică pentru producerea betonului.

· C16 - 84 - Normativ pentru execuția lucrărilor de construcții pe timp friguros.

· C56 - 85 - Normativ pentru verificarea calității și receția lucrărilor de construcții și instalații aferente. Instrucțiuni pentru verificarea calității și recepția lucrărilor ascunse la construcții și instalații aferente. Modificări la instrucțiuni.

· C150-99 - Normativ privind calitatea îmbinărilor sudate din oțel ale construcțiilor.

Orice completare sau modificare, făcută acestor prescripții după întocmirea acestui proiect tehnic, ca și alte norme ce se referă la lucrările executate, sunt obligatorii pentru executant și trebuie avizate de Inginer.

4.3.2. BETONUL. COMPOZIȚIE, FABRICAȚIE, TRANSPORT ȘI PUNERE ÎN OPERĂ
Marca de beton folosită pentru beton armat se va determina ]n conformitate cu condiíile din amplasament şi prescripţiilor în vigoare. Rețetele de preparare a betonului se vor întocmi în conformitate cu codul CP012/1-2007.

Cimentul ce se recomandă a fi folosit este de tip SR I sau CEM I.

Aditivi. În funcție de betoanele folosite se recomandă utilizarea de aditivi în prepararea betonului. Cantitattea totală de aditivi nu trebuie să fie mai mare de 50g/kg de ciment și nu trebuie să depasească dozajul maxim recomandat de producător.

Agregatele sunt de carieră, cu granula max.32mm pentru elementele masive și 16 mm pentru elementele cu grosimi sub 30cm. Compozițiile granulometrice ale agregatelor sunt determinate având în vedere SR EN 933-1:2012 Încercari pentru determinarea caracteristicilor geometrice ale agregatelor. Partea 1: Determinarea granulozitățiigranulozității - Analiza granulometrica prin cernere și SR ISO 3310-1:2000.

Betonul va fi procurat de la o stație de betoane apropiată unde se va comanda pe baza rețetei adecvate betonului. Adaosul de aditivi se va folosi în conformitate cu normele în vigoare. În acest caz se vor face încercări preliminare pentru verificarea menținerii caracteristicilor cerute betonului.

Transportul betonului se va face cu malaxoare continue și comandarea acestuia se va face pe baza cantității necesare de pus în operă imediat. Distanța de transport și durata până la punerea în opera trebuie reduse cât mai mult posibil în conformitate cu prevederile codului NE 012-1999.

Mijloacele de transport trebuie să fie curate și etanse pentru a nu pierde laptele de ciment. Punerea în operă a betonului se face conform codului CP 012-1/2007, urmărindu-se pe cât posibil o betonare continuă a elementelor (fără întreruperi). Ea se face după recepția calitativă a lucrărilor de săpături, cofraje și armături în funcție de situația respectivă. De asemenea înainte de betonare se verifică dacă betonul turnat anterior și întărit corespunzator are suprafața curățată de pojghița de lapte de ciment, nu are zone segregate sau dacă rugozitatea prezentată este suficientă pentru o bună conlucrare.

Apoi, se verifică dacă s-au umezit cofrajele, betonul vechi sau alte suprafețe cu care va veni în contact betonul de turnat și dacă s-au luat măsuri de evacuare a eventualelor ape provenite din precipitații și care au patruns în cofraj.

Betonarea se va face de regulă cu bena. Se poate folosi și pompa cu luarea de măsuri în ceea ce privește lucrabilitatea betonului și dimensiunile agregatelor.

Betonul adus la punctele de lucru trebuie să se încadreze în limitele de lucrabilitate admise și să nu prezinte segregări. Nu este admisă corectarea lucrabilitații prin adaugarea de apă sau alte mijloace, ci doar prin aditivi superplastifianți și cu o remalaxare a betonului.

În timpul betonării se va verifica tot timpul poziția armăturilor și cofrajelor pentru evitarea eventualelor deformări sau deplasări. Când apar aceste deformații, se va opri betonarea până la corectarea acestora în mod operativ.

Betonul se va turna uniform în lungul elementului urmărindu-se realizarea de straturi orizontale de maxim 50cm grosime ( înalțime ), iar turnarea stratului următor se face înainte de începerea prizei betonului în stratul anterior.

În timpul betonării nu este permisă ciocănirea sau scuturarea armaturii elementului ce se betonează şi nici aşezarea vibratorului pe armături.

Se va urmări înglobarea completă a armăturilor în beton şi respectarea grosimii stratului de acoperire.

O atenţie deosebită trebuie acordată umplerii complete a secţiunilor, la noduri sau în zonele de îmbinare, fiind recomandabilă îndesarea betonului cu şipci sau vergele, concomitent cu vibrarea lui.

Este interzisă circulaţia muncitorilor pe armături, cofraje sau beton proaspăt, ci numai pe punţi special amenajate.

Durata maximă a întreruperilor în timpul betonării nu trebuie să depăsească timpul de începere a prizei betonului ce se poate considera 2 ore de la prepararea acestuia. Dacă din motive întemeiate nu se poate relua betonarea în acest timp ea se va face după o oră. Înainte de începerea betonării rostul de întrerupere se va trata corespunzator prin şpiţuire şi suflare cu aer sau stropire cu apă, în vederea unei bune conlucrări. Pentru aceasta se va demonta cofrajul pe o parte şi se va curăţi bine după care se va remonta cofrajul.

Compactarea betonului se poate face manual (cu şipci, cu vergele, etc. ) sau mecanic cu vibratorul. Se admite şi compactarea prin batere cu ciocanul în cofraj dar pe suprafeţe restrânse.

După ce betonul a atins o rezistentă minimă (aprox.la 7 zile de la turnare) acesta se poate decofra. Operaţia se execută cu grijă, fără bruscări astfel încât muchiile elemetelor să nu fie deteriorate sau cofrajele rupte.

Dacă în urma decofrării se constată defecte de turnare majore (goluri, segregări, neacoperiri de armături) se va trece la remedierea acestora numai după consultarea proiectantului.

Defectele limită admisibile ale elemetelor de beton şi abaterile de la dimensiunile din proiect sunt date în normativul C56 - 85 şi trebuie respectate conform normativului respectiv.

Pentru betonarea pe timp friguros se va respecta normativul C16 – 84.
Pentru a se asigura condiţii favorabile de întărire şi a se reduce deformaţiile de contracţie, se va asigura menţinerea umidităţii betonului minim 7 zile după turnare, protejând suprafeţele libere prin:

· acoperirea cu materiale de protecţie (prelate, rogojini, etc.) ;

· stropirea periodică cu apă, care va începe după 2 - 12 ore de la turnare, în funcţie de tipul de ciment utilizat şi temperatura mediului (minim +50C). Stropirea se va repeta la intervale de 2-6 ore.

· aplicarea de pelicule de protecţie, în conformitate cu prescripţiile speciale.

Pe timp ploios, suprafeţele de beton proaspăt vor fi acoperite cu prelate sau folii de polietilenă, atât timp cât există pericolul antrenării pastei de ciment.

4.3.3. EXECUȚIA LUCRĂRILOR DE BETOANE PE TIMP FRIGUROS

a. GENERALITĂȚI
Definirea “zilei friguroase” este dată de temperatura măsurată la ora 8.00 A.M. la o distanţă minimă de 5 metri de orice clădire, la umbră şi la 2 metri înalţime de sol. “Zi friguroasă“ este ziua în care temperatura măsurată în condiţiile precizate mai sus este mai mica de 50C.

Perioada convenţională de “timp friguros” este cuprinsă între 15 noiembrie şi 15 martie. Alţi factori care influentează execuţia lucrărilor de betoane sunt: vântul puternic, ninsoarea abundentă, alternanţa îngheţ-dezgheţ.

Se definesc noţiunile:

“Temperatura critică de execuţie”: reprezintă temperatura minimă admisă pentru materialul care se pune în operă .

“ Durata critică de execuţie”: reprezintă perioada în care este necesar să se asigure o temperatură superioară temperaturii critice.

“Temperatura critică de maturizare“: reprezintă temperatura minimă admisă pentru elementele construcţiilor din momentul realizării şi până când eventuala îngheţare nu mai este dăunătoare.

“Durata critică de maturizare“: este perioada în care trebuie asigurată temperatura de maturizare.

“Regim termic critic“ : reprezintă temperatura superioară sau cel puţin egală cu temperatura critică asigurată pe toată perioada de execuţie .

“Regim termic critic de maturizare“: este temperatura superioară sau cel puţin egală cu temperatura critică de maturizare asigurată pe perioada critică de maturizare.
“Nivelul de asigurare“: reprezintă temperatura minimă a aerului exterior, măsurată în condţiile de definire a “zilei friguroase”, pentru care se întocmeşte proiectul tehnologic de lucru pe timp friguros.

Lucrările de execuţie a elementelor structurale din beton armat, precum şi a zidăriilor de închidere, despărţitoare, sau de protecţie se încadrează în categoria a, conform normativului C16/84, punctul 1.9: lucrări a căror calitate este influentată la execuţie şi în perioada de maturizare.

La întocmirea proiectului de tehnologie a lucrărilor în perioada convenţională de timp friguros se vor avea în vedere următoarele aspecte:

· scăderea randamentului muncitorilor;

· creşterea gradului de periculozitate la execuţie;

· posibilitatea degradării materialelor prin îngheţ, în timpul depozitării;

· posibilitatea deteriorării unor echipamente sau instalaţii din cauza vântului şi a zăpezii;

· alterarea temporară a unor materiale depozitate;

· îÎnzăpezirea unor suprafeţe de lucru;

· inundarea unor suprafeţe de lucru prin îngheţ sau topirea zăpezii;

· întreruperea aprovizionării cu materiale care se pun în operă în mod continuu.

Nivelul de asigurare va fi stabilit de către proiectul tehnologic de execuţie, având în vedere:

· regimul termic critic necesar în perioadele de execuţie;

· perioada calendaristică în care se execută lucrările şi temperaturile medii minime din perioada respectivă;

· importanţa lucrărilor (structuri de rezistenţă, lucrări pentru elemente secundare);

· efort economic (consum specific de energie, materiale, dotări suplimentare pentru protecţia muncii, etc) necesar pentru realizarea proiectului tehnologic.
În cazul în care nivelul de asigurare este mai mare decât temperatura exterioară se întrerup lucrările de execuţie.

*Conform Normativului C16/84, capitolul 1, punctul 1.17, proiectul tehnologic întocmit de executant, va fi avizat de proiectantul investiţiei.
b. SARCINI CARE REVIN UNITĂȚILOR DE CONSTRUCȚII MONTAJ
Proiectul tehnologic pentru executarea lucrărilor pe timp friguros va avea în vedere următoarele:

· organizarea de şantier;

· construcţiile speciale de şantier (de exemplu pentru îndepărtarea apelor şi zăpezii, construcţiile care adăpostesc echipamente pentru produs căldură sau abur, podeţe, rampe, scări fixe);

· instalaţii şi reţele în şantier;

· depozitarea în condiţii de conservare a materialelor;

· utilaje şi mijloace de transport;

· instalaţii de încălzire;

· înregistrarea datelor meteorologice;

· normele de securitate şi sănătate în muncă;

· măsurile privind PSI;

· protejarea lucrărilor sistate;

· crearea în timp util a fronturilor de lucru;

· închiderea spaţiilor unde se desfăsoară activitatea;

· amenajarea şi întreţinerea căilor de circulaţie, platforme, etc.;

Proiectul tehnologic va cuprinde un program de măsuri care va detalia următoarele aspecte:

· obiectele care se execută pe timp friguros ;

· evidenţa lucrărilor executate pe timp friguros ;

· modul de rezolvare a problemelor de aprovizionare, manipulare, transport, punere în operă, conservare şi distribuire a materialelor;

· asigurarea materialelor si a dispozitivelor auxiliare;

· asigurarea, verificarea, repararea şi adăpostirea instalaţiilor;

· asigurarea combustibililor şi carburanţilor pentru utilitaţi şi transport;

· pregătirea şi instruirea specială a personalului pentru activitatea pe timp friguros ;

· dotarea muncitorilor cu echipament de protecţie ;

· organizarea activităţii de urmărire meteorologică.

Se va da o deosebită atenţie urmăririi temperaturii betonului la ieşirea din staţia de betoane şi la punerea în operă.

Toate informaţiile meteorologice şi asupra betonului vor fi înscrise în condica de betoane.

La întocmirea capitolului referitor la execuţia lucrărilor de betoane din cadrul proiectului tehnologic se vor avea în vedere:

· prevederile din Normativul C16-84, capitolul 8, “Lucrări de beton”;

· anexa A: Niveluri de asigurare recomandate pentru executarea pe timp friguros a lucrărilor de construcţii şi instalaţii aferente;

· anexa B: Folosirea gradului de maturizare la controlul calităţii betonului pus în operă pe timp friguros;

· anexa C: Soluţii tip pentru regimuri termice la executarea lucrărilor pe timp friguros;

· anexa D: Proiectarea regimurilor termice pentru maturizarea critică a betonului pus în operă pe timp friguros;

· precizări privind aplicarea Normativului C16-84 publicate în Buletinul Construcţiilor nr.6/1985.

4.4. LUCRĂRI DE ARMĂTURI

4.4.1. ARMĂTURI. MATERIALE, MANIPULARE, DEPOZITARE, FASONARE
Oţelul beton folosit la armarea elementelor de construcţii este oţelul neted OB37 pentru etrieri, respectiv oţelul PC52, profilat la cald pentru armarea de rezistenţă curentă (stâlpi, grinzi, scară, planşee). Oţelul pentru armături trebuie să indeplinească condiţiile de calitate cerute de STAS 438/1 – 89/A91:2007, STAS 438/2 - 91 şi ale codului CP 012/1-2009, condiţii ce se verifică pe baza certificatului de calitate al lotului de oţel adus şi prin încercări de laborator.

Oţelurile pentru armături trebuie depozitate separat pe tipuri şi diametre, în spaţii amenajate şi dotate corespunzător astfel încât să asigure:

· evitarea corodării oţelului ;

· evitarea murdăririi oţelului ;

· asigurarea posibilităţii de identificare uşoară a fiecărui sortiment şi diametru;

Fasonarea barelor, confecţionarea şi montarea acestora se va face în strictă conformitate cu prevederile proiectului (detaliile de armare ale elementelor). Fasonarea se face în ateliere de armături.

Înainte de a trece la fasonare, executantul va proceda la identificarea tuturor barelor necesare, la posibilităţile de fasonare şi de montare şi eventual va cere acordul proiectantului pentru modificările necesare.

Armăturile care se fasonează trebuie să fie curate şi drepte şi în acest scop se va proceda la curăţirea eventualelor impurităţi şi a ruginii prin frecare cu peria de sarmă, în zonele unde barele se sudează.

Oţelul livrat în colaci se va îndrepta înainte de fasonare prin tragere cu troliu dar fără a produce deformări ale materialelor. Alungirea maximă va fi de 1 mm/m.

Montarea barelor în cofraje se va face prin distanţieri din plastic şi legarea barelor cu sârmă moale.

Se va urmări realizarea acoperirii armăturii conform proiect. La montarea armăturilor în cofraje se interzice călcarea pe armăturile deja montate sau pe cofraje.

Înainte de turnarea betonului se vor verifica din punct de vedere calitativ lucrările de armături, şi se vor corecta eventualele nepotriviri sau defecte.

Verificările necesare şi abaterile limită sunt trecute în codul NE 012-1999 şi în normativul C56-86 şi se vor respecta întocmai.

Toate verificările şi observaţiile făcute se vor trece în procese verbale de lucrări ascunse.

4.5. LUCRĂRI DE COFRAJE

4.5.1. COFRAJE. MATERIALE. CONDIȚII DE CALITATE. COFRARE. DECOFRARE.
Pentru execuţia lucrărilor de beton armat monolit, se vor folosi cofraje de panouri, refolosibile din lemn sau metalice. Ele trebuie montate şi alcătuite astfel încât să aibă rigiditatatea şi stabilitatea necesară, iar sarcinile să poată fi transmise şi repartizate corect punctelor de sprijin.

Panourile de cofraj, înainte de fiecare folosire, se curăţă de beton şi lapte de ciment şi se ung cu agenţi de decofrare pe feţele ce vin în contact cu betonul. Aceste produse nu trebuie să corodeze betonul sau cofrajul, să nu păteze betonul, să se aplice usor şi să nu-şi schimbe proprietaţile. Înainte de folosire cu 1 - 2 ore, cofrajele se udă.

Montarea cofrajelor cuprinde următoarele operaţii:

· trasarea poziţiei cofrajelor;

· asamblarea şi susţinerea provizorie a panourilor;

· verificarea şi eventual corectarea poziţiei cofrajului;

· încheierea, legarea şi sprijinirea definitivă a cofrajelor;

Decofrarea se poate face după ce betonul turnat îndeplineşte condiţiile de rezistenţă cerute prin proiect. Va trebui acordată o atenţie deosebită la cofrajele ce reazemă pe pământuri îngheţate sau cu sensibilitate la înmuiere, pentru evitarea deplasărilor cofrajelor datorită deformării terenului.

Se va acorda atenţie la rosturile panourilor pentru asigurarea etanseitaţii cofrajului. În acest scop nu se admit panouri rupte, găurite sau cu captuseala discontinuă.

La montarea cofrajului se admit abateri de +/- 0.3cm faţă de cotele proiectului.

Se interzice decofrarea elementelor înainte de atingerea de către beton a rezistenţei minime (aprox.7 zile), iar pentru grinzi şi plăci se vor menţine susţinerile până la 15-30 zile.

4.6. STRUCTURA DE REZISTENȚĂ DIN METAL

4.6.1. GENERALITĂŢI
Prezentul Caiet de sarcini se aplică la execuţia, controlul şi recepţia construcţiilor metalice ce fac parte din investiţie. Execuţia, recepţia, depozitarea, atât în uzină cât şi pe şantier, transportul, ambalarea, montajul, vopsitoria şi finisajul construcţiei şi a părţilor de construcţie metalică, vor respecta prevederile standardelor, normativelor şi intrucţiunilor tehnice în vigoare şi prevederile prezentului Caiet de sarcini.

Prezentul Caiet de sarcini nu suplineste prevederile normativelor în vigoare ci le completează şi precizează anumite detalii şi modul de interpretare. Respectarea prevederilor normativelor în vigoare şi a prezentului Caiet de sarcini, este obligatorie şi constituie baza receptiei provizorii şi definitive a unor părţi din lucrare sau a ansamblului ei.

Furnizorul (executantul) va face instructajul necesar cu întregul personal de execuţie, în uzină şi pe şantier, referitor la proiect, normative, intrucţiuni tehnice şi prezentul Caiet de sarcini în aşa fel încât fiecare din cei ce contribuie la realizarea lucrării să cunoască perfect sarcinile ce le revin în respectarea condiţiilor tehnice de calitate a lucrării.

În scopul asigurării calitaţii lucrării, furnizorul poate completa prezentul Caiet de sarcini cu alte prevederi pe care le va considera necesare, în vederea realizării corecte a elementelor constitutive, subansamblurilor şi ansamblurilor uzinate şi montate.

4.6.2. STANDARDE, NORMATIVE ŞI PRESCRIPŢII
Principalele acte normative ale căror prevederi trebuie respectate la execuţia construcţiilor metalice sunt:

· SR EN 1993-1-8:2006/NB:2008 – Eurocod 3. Proiectarea structurilor din oţel. Partea 1-8: Proiectarea îmbinărilor. Anexa naţională.

· SR EN 1993-1-1:2006/NA:2008 - Eurocod 3. Proiectarea structurilor din oţel. Partea 1-1: Reguli generale pentru clădire. Anexa naţională.

· SR EN 10025-2:2004 – Produse laminate la cald din oţeluri de construcţii. Partea 2. Condiţii tehnice de livrare pentru oţeluri de construcţii nealiate.

· SR EN 10056-1:2000 – Corniere cu aripi egale şi inegale din oţel pentru construcţii. Partea 1: Dimensiuni.

· STAS 564-86 - Oţel la cald. Oţel U.

· SR EN 10024:1998 – Profil I cu aripi înclinate laminate la cald. Toleranţe la formă şi la dimensiuni.

·  SR EN ISO 544:2011 Materiale consumabile pentru sudare. Condi?ii tehnice de livrare pentru materiale de adaos oi fluxuri. Tipul produsului, dimensiuni, toleran?e oi marcare2011; SR EN 757:1998;  SR EN ISO 3581:2012Materiale consumabile pentru sudare. Electrozi înveli?i pentru sudarea manuala cu arc a o?elurilor inoxidabile oi refractare. Clasificare

· ;  SR EN ISO 3580:2011 Materiale consumabile pentru sudare. Electrozi înveli?i pentru sudarea manuala cu arc electric a o?elurilor termorezistente. Clasificare2011 ; SR EN ISO 2560:2010.

·  SR EN ISO 2560:2010   Materiale pentru sudare. Electrozi înveliþi pentru sudarea manualã cu arc electric a oþelurilor nealiate ºi cu granulaþie finã. Clasificare

·  – Materiale pentru sudare. Electrozi înveliţi pentru sudarea manuală cu arc electric a oţelurilor nealiate şi cu granulaţie fină. Clasificare.

· SR EN ISO 9692-1:2004. Sudare şi procedee conexe. Recomandări pentru pregătirea îmbinării.

· SR EN ISO 9013:2003- Tăierea termică. Clasificare.

· C150-99 - Normativ privind calitatea îmbinărilor sudate din oţel ale construcţiilor.

· P100/1-2006- Cod de proiectare seismică. Partea I. Prevederi de proiectare pentru clădiri.

· C 56-1985 Normativ pentru verificarea calităţii şi recepţia lucrărilor de construcţii şi instalaţii aferente.

· P 118-99+MP008-00 – Normativ de siguranţă la foc a construcţiilor.

Aceste prescripţii se vor respecta de către toţi factorii ce conlucră la realizarea investiţiei. Deasemenea prescripţiile revizuite sau elaborate după întocmirea prezentului caiet de sarcini devin oficiale în noua formă, după publicare.

4.6.3. DOCUMENTAŢIA DE EXECUŢIE
Documentaţia tehnică de execuţie este elaborată de:

· proiectant;

· întreprinderea care uzinează elementele şi subansamblele de construcţie;

· întreprinderea care execută montajul structurii metalice.

4.6.3.1. DOCUMENTAŢIA TEHNICĂ ELABORATĂ DE PROIECTANT
Aceasta trebuie să cuprindă piesele scrise şi desenate specificate la articolul 1.4.1 din STAS 767/0 - 88, la care se adaugă :

· categoria de execuţie A conform articolului 1.3.2 din STAS 767/0 - 88;

· nivelul de acceptare al sudurilor este B, conform Instrucţiunilor tehnice C 150 - 99;

· pentru elementele sudate s-a ales nivelul de acceptare "c" – intermediar, pentru defecte, conform  SR EN ISO 5817:2008 Sudare. Îmbinãri sudate prin topire din oþel, nichel, titan ºi aliajele acestora (cu excepþia sudãrii cu fascicul de electroni). Niveluri de calitate pentru imperfecþiuniISO 5817:2008;
· dacă pe planurile de execuţie nu se specifică grosimea cusăturilor de colt (a), aceasta se stabileste de către intreprinderea de uzinare în funcţie de grosimea (t) a produselor laminate care se îmbină, conform tabelului 1.

TABEL 1

GROSIMEA CUSĂTURILOR DE COLȚ
	Grosimea tablelor

t (mm)
	Grosimea cusăturilor

de colt a (mm) min.

	4....8
	3.5

	9....15
	4.0

	16...20
	4.5

	21 ...30
	5.0

	31 ...40
	6.0

	> 40
	8.0


La grosimi neegale ale produselor laminate care se sudează, grosimea minimă a cusăturilor de colţ se stabileste corespunzător grosimii minime a celor două laminate. Proiectul de execuţie cuprinde cerinţele specificate în contractul încheiat cu clientul.

4.6.3.2. DOCUMENTAŢIA CE TREBUIE ELABORATĂ DE UZINA CONSTRUCTOARE

Furnizorul are obligaţia să întocmească o documentaţie a tehnologiei de confecţionare, care să cuprindă operaţiile de debitare şi prelucrare a pieselor şi preasamblare în uzină.

Intreprinderea ce uzineaza piesele metalice are obligaţia ca înainte de începerea uzinării să verifice planurile de execuţie. O atenţie deosebită se va da verificării tipurilor şi formelor cusăturilor sudate prevăzute în proiect. În cazul constatării unor deficiente sau în vederea uşurării uzinării (de exemplu alte forme ale rosturilor, îmbinarilor sudate precum şi poziţia îmbinărilor de uzină suplimentare), se va proceda după cum urmează:

· pentru deficienţe care nu afectează structura metalică din punct de vedere al rezistenţei sau montajului (neconcodanta unor cote, diferente în extrasul de materiale, etc.), uzina efectuează modificarile respective, comunicându-le în mod obligatoriu şi proiectantului;

· pentru unele modificari care ar afecta structura din punct de vedere al rezistenţei sau al montajului, comunică proiectantului propunerile de modificări pentru a-şi da avizul.

Orice modificare de proiect se face numai cu aprobarea prealabilă, scrisă, a proiectantului şi a Inginerului. 

Modificările mai importante se introduc în planurile de execuţie de către proiectant; pentru unele modificări mici acestea se pot face de uzină după ce primeţte avizul în scris al proiectantului, însoţit de ştampila verificatorului MLPTL ce a făcut verificarea proiectului.

După verificarea proiectului şi introducerea eventualelor modificări, uzina constructoare întocmeşte documentaţia de execuţie care trebuie să cuprindă:

· toate operaţiile de uzinare pe care le necesită realizarea elementelor începând de la debitare şi terminând cu expedierea lor.

· tehnologia de debitare şi taiere.

· procesul tehnologic de execuţie pentru fiecare subansamblu în parte, care trebuie să asigure îmbinărilor sudate cel puţin aceleaşi caracteristici mecanice ca şi cele ale metalului de bază care se sudează, precum şi clasele de calitate prevăzute în proiect pentru cusăturile sudate.

· preasamblarea în uzină, metodologia de măsurare a toleranţelor la premontaj.

Procesul tehnologic de execuţie pentru fiecare piesă trebuie să cuprindă:


· piese desenate cu cote, pentru fiecare reper;

· procedeele de debitare ale pieselor  si de prelucrare a muchiilor, cu modificarea clasei de calitate a tăieturilor;

· mărcile şi clasele de calitate ale oţelurilor care se sudează;

· 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 ISO 9692-2 :2000;

· marca, caracteristicile si calitatea materialelor de adaos : electrozi, sarme si flexuri;

· modul si ordinea de asamblare a pieselor in subansambluri;

· procedeele de sudare;

· regimul de sudare;

· ordinea de executie a cusaturilor sudate;

· ordinea de aplicare a straturilor de sudura si numarul trecerilor;


· modul de prelucrare a cusaturilor sudate;

· tratamentele termice daca se considera necesare;

· ordinea de asamblare a subansamblelor;

· planul de control nedistructiv (Rontgen, gamma sau ultrasonic) al imbinarilor;

· planul de prelevare a epruvetelor pentru incercari distructive;

· 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.


Regimurile de sudare se stabilesc de catre intreprinderea de uzinare, pe imbinari de proba, acestea se considera corespunzatoare numai daca rezultatele incercarilor distructive si analizelor metalografice realizate conform tabel 5 din C 150-99 corespund prevederilor din tabelul 6 al normativului respectiv.


Pentru fiecare marca de otel si pozitie de sudare prevazuta a se aplica la fiecare subansamblu diferit, se va executa cate o serie de placi de proba ce se vor stabili de catre Responsabilul Tehnic Executia al fabricantului.

Procesele tehnologice de executie vor fi avizate de Responsabilul Tehnic Executia al fabricantului.


In vederea realizarii in bune conditiuni 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 fiselor si procedeelor tehnologice se va avea in 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 + 200C.

Inainte de inceperea lucrarilor, in vederea verificarii si definitivarii proceselor tehnologice de executie, uzina va executa cate un subansamblu principal (cap de serie), stabilit de proiectant si Responsabilul Tehnic Executia al fabricantului, pe care se vor face toate masuratorile si incercarile necesare. Masuratorile vor cuprinde verificari ale cordoanelor de sudura vizual si cu lichide penetrante, control radiografic al sudurilor cap la cap si control US pentru cusaturile de colt patrunse, precum si control distructiv pe epruvete extrase din placile tehnologice. 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.


Rezultatele acestor masuratori si cercetari se verifica de o comisie formata din reprezentantii uzinei, beneficiarului, intreprinderii de montaj.


In functie de rezultatele obtinute, comisia va stabili daca sunt necesare masuratori si incercari distructve suplimentare si daca subansamblul de proba (cap de serie) executat se va introduce in lucrare.


Rezultatele acestor incercari si masuratori vor fi consemnate intr-un dosar de omologare al subansamblului de proba.


Dupa omologarea subansamblelor de proba se vor omologa tehnologiile de sudare pentru toate tipurile de imbinari in conformitate cu SR EN ISO 15614-8 :2003.

Procesele tehnologice de executie pentru subansamblele completate si definitivate in urma executiei celor de proba, vor fi aduse la cunostinta proiectantului, beneficiarului si intreprinderii de montaj.

Pe baza proceselor tehnologice definitivate in urma incercarilor, inginerul sudor va extrage din acestea, din "Caietul de sarcini" si standarde, toate sarcinile de executie si conditiile 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 si prelucrate cu acestea, astfel incat fiecare muncitor sa cunoasca perfect sarcinile ce ii revin.

4.6.3.3. DOCUMENTATIA TEHNICA CE TREBUIE INTOCMITA DE INTREPRINDEREA CE MONTEAZA STRUCTURA METALICĂ.
Aceasta trebuie intocmita de personal cu experienta in lucrari de montaj (ingineri, maistri) care vor conduce montajul, tinand seama de specificul lucrarii si utilajele de care se dispune, precum si de anotimpul in care se vor face lucrarile de sudare la montaj.

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

Documentatia tehnica de montaj trebuie sa cuprinda :

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

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

· verificarea dimensiunilor implicate in obtinerea tolerantelor de montaj impuse;

· pregatirea si executia imbinarilor de montaj;

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


· ordinea de montaj a elementelor;

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

· schema si dimensiunile halei incalzite iarna pentru completarea subansamblelor uzinate cu unele piese ce se sudeaza pe santier.

4.6.4. MATERIALE
Materialele de bază trebuie să corespundă condiţiilor prescrise în proiect (marca, clasa de calitate) să fie însoţite de certificatele de calitate ale furnizorului materialelor şi să aibă marcate pe fiecare tablă, platbandă, marca oţelului, clasa de calitate, numărul şarjei precum şi poansonul AQ al furnizorului de material. Folosirea laminatelor nemarcate nu este admisă.

La execuţia construcţiilor metalice se folosesc sortimentele de oţel :

· OL52.2 = S355JO

· OL 37.2 = S235JO

Caracteristicile oţelurilor vor fi solicitate explicit în comanda de materiale către furnizorul laminatelor şi nu se vor considera având această calitate decât piesele anume marcate, însoţite de certificat de calitate corespunzător. Certificatele de calitate vor trebui prezentate la recepţia în uzină a produselor uzinate, după care se vor păstra timp de 10 ani.

Furnizorul lucrărilor este obligat să verifice prin sondaj calitatea oţelului livrat la fiecare 200 - 500 tone livrate. Defectele de suprafaţă şi interioare ale laminatelor trebuie să corespundă punctului 2.2. din STAS 767/0-88.

4.6.5. MATERIALELE DE ADAOS 
La execuţia sudurilor manuale (hafturi si suduri definitive) se vor folosi electrozi care trebuie sa corespunda standardelor pentru materiale de adaos.

Furnizorul care executa imbinarile sudate are responsabilitatea folosirii in fabricatie a materialelor de adaos corespunzatoare tehnologiilor omologate.

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

4.6.6. Se recomanda folosirea tehnologiei de sudare in mediu de gaz protector.

4.6.7. ŞURUBURI DE ÎNALTĂ REZISTENŢĂ PRETENSIONATE (IP)
Şuruburile de înaltă rezistenţă vor fi din grupa de caracteristici mecanice 8.8 şi 10.9 conform SR EN ISO 898-5:2002 Caracteristici mecanice ale elementelor de asamblare executate din otel carbon si otel aliat. Partea 5: Stifturi filetate si elemente de asamblare filetate similare care nu sunt supuse eforturilor la tractiunetractiune, cu piuliţe din grupa de caracteristici 8 şi 10 conform 
, cu piuliţe din grupa de caracteristici 8 şi 10 conform  SR EN ISO 898-2:2012

  Caracteristici mecanice ale elementelor de asamblare din oțeloțel carbon și oțelși oțel aliat. Partea 2: PiulițePiulițe de clase de calitate indicate. Filete cu pas normal șiși filete cu pas fin

 fin şi şaibe conformSR EN 14399-6:2005 Asamblari de înalta rezistenta cu suruburi pretensionate pentru structuri metalice. Partea 6: Saibe plate tesite.
Furnizorul va face de asemenea verificarea caracteristicilor mecanice a şuruburilor, piuliţelor şi şaibelor prin verificarea duritaţii Brinell. Proporţia verificărilor va fi de câte un organ de asamblare pentru fiecare lot mai mare de 500 buc. livrat de uzină furnizoare pe baza aceluiaşi certificat de calitate.

Şuruburile, piuliţele şi şaibele de înaltă rezistenţă vor fi depozitate în lăzi marcate special.

Şuruburile, piuliţele şi şaibele de înaltă rezistenţă vor fi zincate.

4.6.8.  CONSTRUCŢIA METALICĂ EXECUTATĂ ÎN UZINĂ
a. Generalităţi

Furnizorul lucrarilor va întocmi pentru fiecare subansamblu, un proces tehnologic de executie în asa fel încât sa asigure buna calitate a lucrarii.

Procesul tehnologic trebuie sa cuprinda:

· piesele desenate pe repere cu toate cotele;

· dimensiunile de taiere si procedeul de taiere al laminatelor;

· calitatile materialului de baza ce trebuie folosit;

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

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

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

· regimul de sudare;

· tipurile si dimensiunile cordoanelor de sudura;

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

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

· modul de prelucrare a cordoanelor;

· ordinea de asamblare;

· planul de control Rontgen, gamagrafic sau ultrasonic

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

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

b. Executarea elementelor metalice sudate

Pregatirea laminatelor

La alegerea lor laminatele trebuie sa fie controlate din punct de vedere al calitatii, starii si aspectului lor, precum si al eventualelor defecte de laminare.

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

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

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

Se poate face si un control ultrasonic, prin întelegere între parti, în masura în care acest lucru va aparea necesar si în functie de posibilitatile tehnice.

Prelucrarea laminatelor fara îndreptarea lor prealabila este admisa în cazul în care abaterile fata de forma lor geometrica corecta, nu depasesc tolerantele cuprinse in standardele in vigoare (STAS 767/0 - 88) sau pe cele indicate in detaliile de executie.


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

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

c. Trasarea.

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

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

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

La stabilirea cotelor din trasare si debitare a materialelor se va tine seama ca valorile cotelor din proiect sa fie cele finale, care trebuie realizate dupa incheierea intregului proces tehnologic de uzinare. Orientarea pieselor fata de directia de laminare poate fi oricare, daca in proiect nu se prevede altfel.

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

d. Prelucrarea laminatelor.

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

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

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

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

Prelucrarea muchiilor se poate executa atât cu mijloace mecanice (ex, prin aschiere) cât si mecanizat cu flacara de oxigaz. Dupa sanfrenarea  cu flacara este obligatorie polizarea muchiilor sanfrenate pe o adancime de minim 2 mm. Nu se admite prelucrarea muchiilor manual cu flacara de oxigaz.

Suprafetele taieturilor executate cu stanta sau flacara se prelucreaza prin aschiere pe o adancime de 2 – 3 mm. Se excepteaza marginile libere ale guseelor ori rigidizarilor. Marginile taieturilor executate cu flacara, foarfeca sau laser nu mai necesita prelucrarea prin aschiere, daca prin sudare se topesc complet sau daca se asigura taierii clasa de calitate 1.2.1 conform  SR EN ISO 9013:2003 Tăiere termică.Tăiere termică. Clasificarea tăierilortăierilor termice. SpecificațiiSpecificații geometrice ale produselor și toleranțeși toleranțe referitor la calitatecalitate. 
O eventuala preincalzire a laminatelor inainte de taiere se va face conform prevederilor procesului tehnologic de uzinare. Crestaturile. neregularitatile sau fisurile fine rezultate dintr-o prelucrare defectuasa cu oxigen, se inlatura prin daltuire, polizare sau rabotare. Daltuirea sau polizarea se executa cu o panta de 1 : 10 fata de suprafata taieturii sau prin incarcare cu sudura, cu respectarea tehnologiei de sudare si acordul proiectantului.

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

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

· numarul piesei conform marcii din desenele de executie si eventual indicativul elementului la care se foloseste ;

· marca si clasa de calitate a tablei;

· numarul lotului din care provine.

Tipul imbinarii trebuie prevazut in proiect. Uzina trebuie sa examineze aceste tipuri si sa faca proiectantului propuneri de modificari, daca prin acestea se usureaza executia, fara a modifica calitatea cusaturii. Geometria rosturilor (unghiul, marimea muchiilor netesite, deschiderea rosturilor, etc.) ca si forma prelucrarii muchiilor in vederea sudarii se alege de uzina functie de tipul imbinarii prevazute in proiect, de procedeul de sudare folosit si de grosimea pieselor, tinand seama de prevederile din SR EN ISO 9692-1/2004 pentru sudarea cu arc electric invelit. Aceste forme trebuie prevazute in tehnologia de sudare intocmita de uzina.

Toate piesele care în urma procesului de taiere cu flacara au suferit deformatii mai mari decât cele indicate în prezentul Caiet de sarcini vor fi supuse îndreptarii. Indreptarea se va putea face la laminorul de planat sau prin încalzire locala. Temeratura tablei în zonele încalzite local va fi de cca. 600o C. Ea va fi obligatoriu controlata.

In cazul îndreptarii prin încalzire locala se interzice racirea fortata a zonelor încalzite (de expemplu cu jet de apa sau aer).

Gaurirea se face dupa operatiile de îndreptare si sudare. Ea se poate face si înaintea acestor operatii daca se asigura conditiile de calitate si coincidenta gaurilor din piesele care se suprapun.

Dimensiunile pieselor taiate trebuie astfel realizate încât dupa sudarea definitiva sa nu se depaseasca abaterile admise.

e. Controlul calitatii dupa debitare, îndreptare si prelucrarea muchiilor

Organul AQ are obligatia sa verifice urmatoarele:
· existenta pe piese a marcajului corect si vizibil;

· dimensiunile pieselor debitate în limitele tolerantelor;

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

· planeitatea suprafetelor si rectilinitatea marginilor pieselor dupa îndreptare, în limitele tolerantelor;

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

Nu se admite trecerea la alte operatii a pieselor care:

· sunt necorespunzatoare dimensional;

· nu au marcajul corect si vizibil;

· prezinta defecte de taiere ce nu pot fi remediate.

f. Asamblarea

Operatii premergatoare asamblarii.

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

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

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

g. Asamblarea pieselor în vederea sudarii (asamblare provizorie)

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

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

Asamblarea în vederea sudarii automate sub flux a îmbinarilor cap la cap se poate face direct pe dispozitivul de sudare sub flux cu strângere electromagnetica.

In perna se va pune flux de aceeasi calitate cu cel întrebuintat la sudarea otelului respectiv. Fluxul va trebui sa îndeplineasca conditiile prevazute. Nu se admite folosirea în perne a unui strat de umplere a pernei de alta calitate si depunerea numai la suprafata a unui strat redus ca grosime din fluxul cu care se sudeaza.

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

Neregularitatile si deformatiile locale pe care le prezinta o piesa si care depasesc pe cele prevazute în acest Caiet de sarcini, trebuie sa fie înlaturate prin prelucrare, realizându-se racordarea lina de la portiunea prelucrata la cea neprelucrata.

La asamblare tolerantele sunt cele din STAS 767 / 0 - 88.

h. Controlul calitatii dupa asamblarea si prinderea provizorie

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

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

Daca se constata fisuri în cordoanele de prindere a unor îmbinari cap la cap, se vor îndeparta complet cordoanele de prindere fisurate, prin craituire arc-aer, urmata de o polizare pâna la îndepartarea completa a urmelor lasate de arcul electric (de la craituire) pe materialul de baza.

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

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

i. Sudarea subansamblelor metalice

i.1.  Generalitati

Executarea unor îmbinari sudate de buna calitate este conditionata de:

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

· curatirea de impuritati (grasimi, vopsea, rugina etc.) a laminatelor în zona îmbinarii;

· uscarea zonelor din table pe care se aplica sudarea;

· folosirea unor materiale de adaos (electrozi, sârma, 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 îmbinare ;

· sudarea în plan orizontal a imbinarilor cap la cap, respectiv sudarea în jgheab a imbinarilor de colt;

· sudarea în stare nerigidizata a îmbinarilor pentru evitarea concentrarii tensiunilor, prin folosirea unei ordini de asamblare si sudare corecte.

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

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

In aceste conditii sudarea pieselor metalice este admisa si la o temperatura sub + 5oC dar nu mai mica de – 5oC si numai pentru piese cu grosimi sub 24mm, executate din laminate de otel cu cel mult 0,18%C. Inainte de sudarea se vor preîncalzi muchiile pieselor ce se sudeaza la temperatura de 100 – 150oC.

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

La sudare se vor folosi electrozi, care se vor usca obligatoriu la o temperatura de 250 – 300oC timp de minim 1 ora.

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

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

· la viteza de sudare ± 10%;

· la intensitatea curentului de sudare  ± 3%;

· la tensiunea arcului voltaic  ± 5%.

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

i.2.  Operatii premergatoare sudarii.

Regimurile de sudare se stabilesc în uzina de catre laboratorul de sudura, pe baza de încercari. Scopul stabilirii unui regim de sudura normal, este obtinerea unei calitati bune a îmbinarilor sudate. Indeosebi se urmareste:

· realizarea caracteristicilor mecanice corespunzatoare;

· patrunderea corespunzatoare în materialul de baza;

· patrunderea la radacina;

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

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

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

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

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

· Pentru îmbinari de colt se vor prevedea, la ambele capete ale cordonului, placute terminale în forma de T.

· Pentru îmbinarile cap la cap se vor aseza, la ambele capete ale cordonului placute terminale. Placutele terminale vor fi sanfrenate la fel cu piesele ce se îmbina.

In cazurile în care nu este posibila asezarea placutelor terminale trebuie sa se asigure completarea craterelor de la capetele cordoanelor de sudura.

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

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

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

Placile de proba se vor suda în acelaesi conditii in care se executa îmbinarea si de catre acelasi sudor, care îsi va imprima poansonul pe placa.

i.3.  Controlul subansamblelor înaintea sudarii.

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

Nu se va permite începerea sudarii daca:

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

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

· sunt depasite tolerantele de prelucrare, sanfrenare sau asamblare, specificate în prezentul Caiet;

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

· placutele terminale nu sunt bine asezate sau au dimensiuni mai mici decât cele indicate în procesul tehnologic;

· rosturile au local abateri mai mari decât cele admise;

· îmbinarile cap la cap ale pieselor ce se asambleaza si care au fost sudate înainte de asamblare nu au fost controlate sau nu corespund clasei de calitate prescrisa.

Rosturile mai mari ca cele admise trebuie micsorate înainte de începerea operatiei de sudare a îmbinarilor respective. Apropierea pieselor se va face prin taierea haftuirilor. Daca micsorarea rosturilor nu se poate realiza prin apropierea pieselor, este necesar sa se faca încarcarea lor prin sudura. Nu se admite sub nici un motiv introducerea în rost a unor adaosuri formate din sârma, electrozi, etc.

i.4.  Sudarea propriu-zisa

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

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

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

Sudurile de prindere (haftuire) se acopera întodeauna complet cu cordonul propriu-zis pentru a evita suprapunerea mai multor cratere de încheiere. In acest scop primul strat va începe intodeauna de la sudura de prindere pentru a putea acoperi complet eventualele cratere, realizându-se cordoane fara îngrosari bruste în dreptul haftuirilor.

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

Straturile de sudura se vor depune unul dupa altul fara ca zona îmbinarii sa se raceasca. Totusi temperatura stratului depus anterior nu va depasi 200oC. (La îmbinarile scurte, se va lasa pentru racire un timp de 5-6 minute între doua straturi succesive de sudura).

i.5.  Sudarea manuala. 

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

Se vor avea în vedere urmatoarele:

· în timpul sudarii, arcul electric se mentine cât mai scurt, efectuând mici pendulari perpendiculare la directia de sudare. Se interzice efectuarea unor pendulari mari, prin care la fiecare strat depus sa se acopere întregul rost de sudare. Ultimul strat se va putea executa cu acoperirea întregului rost;

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

· la stabilirea regimului de sudare se va avea în vedere alegerea diametrelor de electrozi astfel ca sa se asigure o patrundere buna la radacina îmbinarii; 

· sudarea manuala a îmbinarilor cap la cap se va executa de preferinta în plan orizontal;

· numarul de straturi la îmbinarile cap la cap se va stabili prin procesul tehnologic si va fi în functie de marca otelului. 

· fiecare strat de sudura la îmbinarile cap la cap se va depune în mod obligatoriu de la un capat spre celalalt. Nu se admite sudarea de la cele doua capete spre centru.

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

i.6.  Sudarea automata.

Materialele de adaos (sârma, flux) sa îndeplineasca conditiile prevazute de prescriptiile in vigoare.

Ingrosarile rezultate la începerea si încheierea cordoanelor se vor netezi prin polizare (în cazul când nu a fost posibila asezarea pe placute la capetele sudurilor).

Sudarea automata a îmbinarilor de colt se va executa orizontal în jgheab, asigurându-se patrunderea necesara.

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

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

La fiecare cordon de sudura de rezistenta sudorul trebuie sa imprime poansonul sau pe metalul de baza în locuri vizibile la circa 50 mm distanta de axul cusaturii si anume la mijlocul lungimii la cordoane de 1 m si de la început si sfârsit la cordoane mai lungi de 1 m.

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

Toate cordoanele de sudura se vor executa cu dimensiunile prevazute în procesul tehnologic în conformitate cu proiectul de executie.
i.7.  Controlul operatiilor de sudare si a îmbinarilor sudate.

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

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

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

Cordoanele de sudura se vor verifica:

· între straturi vizual, cu lupa, iar în caz de dubii si cu lichide penetrante;

· cordoanele finale- vizual, cu lupa , cu lichide penetrante (în caz de dubii) si cu instrumente de masurat.

i.8.  Prelucrarea dupa sudare.

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

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

i.9.  Conditii de calitate ale pieselor, elementelor, subansamblelor si cusaturilor                          sudate

Abateri dimensionale ale pieselor elementelor si subansamblelor sudate.


Dimensiunile specificate pe desenele de executie corespund temperaturii de + 200C. 

Pentru masuratori facute la alte temperaturi se vor face corecturile necesare, coeficientul de dilatare termica liniara fiind (= 12 x 106.


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

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

· abateri limita la lungimea grinzilor principale :


· pana la deschideri de 9 m inclusiv : +0 ... -3 mm

· la deschideri mai mari de 9 m : +0 ... -3 mm

· abateri limita la stalpi frezati (cu lungimea intre 4, 5 si 9 m) : 
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1 mm.

· abateri limita la stalpi cu capetele nefrezate, insa prelucrate pentru sudare: +2 ... -3 mm.


Lungimile de la punctele de mai sus se inteleg masurate intre fetele exterioare prelucrate ale sudurilor, care vor avea formele si dimensiunile din SR EN ISO 9692-1/2004 sau din procesele tehnologice, cu tolerantele prescrise in acestea.


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

· inclinarea limita 
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1 a talpii superioare a grinzilor dublu T conform numarului 1 din tabel 1 din STAS 767/0-88 ;

· pe portiunea pe care se sudeaza placile cutate sau in dreptul imbinarilor cu alte piese asezate deasupra: 
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max = 0,005 B dar cel mult 1 mm;

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

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

· pe portiunile pe care se sudeaza gujoanele sau in locurile de imbinare cu alte piese pozitionate deasupra elementului: 
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1 
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 0,005 C dar cel mult 1 mm;

· in celelalte portiuni ale grinzilor : 0,025 B dar cel mult 5 mm.


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

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


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


Pentru restul abaterilor limita se respecta prevederile din tabelul 3.a, iar pentru tolerantele de aliniere cele din SR EN ISO 13920 – 1998.

Conditii de calitate ale cusaturilor sudate.


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


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


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


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

i.10. Controlul calitatii.

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

Controlul se va face vizual si prin masuratori dimensionale.

La acest control nu trebuie depasite tolerantele admisibile din STAS 767/0 –88.

Se va da o deosebita atentie la respectarea tolerantelor în locurile de îmbinare cu alte elemente.

Furnizorul lucrarilor va face prin sondaj încercari la rupere pe epruvete din materialul de baza folosit (otelul) si încercari pe epruvete sudate, conform SR EN 895/1997 .

i.11. Remedierea defectelor.


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


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


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


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


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


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


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


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


Inlaturarea acestor portiuni se poate face prin :

· polizare sau taiere cu discuri abrazive;

· rabotare;


· daltuire sau craituire cu dalta pneumatica; 

· taiere prin procedeul arc - aer.


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


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


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


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


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


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


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


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


In general indreptarea se face la cald la temperaturi controlate in jur de 6000C si prin presare usoara. Se interzice indreptarea la temperaturi la cald - albastru (2000 .... 3000C) sau prin ciocanire.


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

i.12. Marcare.

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

Subansamblele sau elementele constructiilor metalice vor avea notate:

· tipul elementului - conform denumirii din proiect;

· numarul de ordine de fabricatie (numerotat de la 1 la numarul total);

· pozitia piesei sau subansamblului în ansamblul piesei (stânga, dreapta, centrala, marginala).

Pentru piesele mici care se livreaza detasat se va nota tipul elementului, numarul de pozitie al piesei ( în extrasul de laminate) si eventual plansa cu detalii.

i.13. Preasamblarea.

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

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

i.14. Certificat de calitate.

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

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

i.15. Depozitare si transport.

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

i.16. Protectia constructiilor metalice contra coroziunii.

Pregatirea suprafetelor pentru vopsire cuprinde:

· indepartarea mizeriei prin periere cu peria de sarma, spalare cu apa, stergerea cu carpe, bumbac, calti, uecarea cu aer cald

· indepartarea grasimilor, uleiurilor prin degresare

· pregatirea sudurilor prin polizare, frezare, etc.

· indepartarea oxizilor si a tunderului prin procedee mecanice (polizare, sablare)

· indepartarea micilor defecte de suprafata (porozitati, denivelari) prin acoperire cu sudura si slefuire

Protejarea suprafetelor metalice se face imediat dupa pregatirea suprafetelor si nu trebuie sa depaseasca 3 ore de la terminarea curatirii fiecarei portiuni de suprafata a elementului care se protejeaza.

In uzina se executa grunduirea elementelor metalice cu doua straturi de grund.

Nu se vopsesc si nu se protejeaza cu alte produse suprafetele si gaurile imbinarilor cu buloane, suprafetele din vecinatatea imbinarilor de montare prin sudura.

Dupa terminarea montarii se aplica ultimul strat exterior de vopsea.

4.6.9.  CONSTRUCTIA METALICA. EXECUTIA PE SANTIER.
a. Asamblarea si montajul constructiilor metalice confectionate în uzina

Pentru transportul, manipularea si depozitarea subansamblurilor si confectiilor , se vor respecta indicatiile de la cap.anterioare.
Furnizorul lucrarilor de montaj nu va receptiona constructiile metalice confectionate în uzina decât numai daca sunt însotite de un certificat de calitate.

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

Inaintea asamblarii subansamblurile vor fi verificate. 

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

Procesul tehnologic de asamblare si sudare a tronsoanelor pe santier va fi stabilit de organele tehnice ale furnizorului, în conformitate cu proiectul si Caietul de sarcini.

b. Sudorii.

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

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

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

Nu se admite a se folosi la executia lucrarilor de sudare a sudorilor neautorizati sau care sa nu foloseasca poansonul de marcaj.

c. Sudura

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

d. Materiale

Se vor folosi calitatile de otel specificate pe planse :

· S235 JR

Tolerante.

Tolerantele la executia asamblarii elementelor de constructii la montaj sunt cele din  STAS 767/0 – 88 si prezentul Caiet de sarcini.

e. Controlul executiei.

Furnizorul va asigura prin organe competente, controlul tehnic neîntrerupt al operatiunilor de asamblare si montaj si receptia asamblarii fiecarui subansamblu sau element, atât la sol cât si la montaj.

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

Lucrarile de montaj si de sudare pe santier vor fi urmarite si receptionate, pe faze de executie, de un delegat permanent al clientului.

f. Caietul de evidenta a montajului constructiilor metalice.

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

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

Se atrage atentia ca proiectantul nu va semna nici un act de receptie daca acest caiet nu este completat cu toate datele necesare, pentru toate acele parti de lucrare care se receptioneaza.

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

Montatorul structurii metalice va participa la receptia buloanelor de ancoraj inainte de turnarea betonului si va verifica pozitiile si dimensiunile acestora precum si respectarea tolerantelor de montaj.
g. Receptia lucrarilor de constructii.

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

Se va verifica corectitudinea executarii protectiei anticorozive la constructiile metalice.

 Dispozitii finale.

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

Eventualele remedieri necesare, se vor executa numai cu avizul sau sprijinul proiectantului.

h. Intretinerea constructiei.

In timpul exploatarii, beneficiarul va urmari ca elementele constructiilor sa nu fie încarcate peste limitele admise în proiect.

Depunerile de industrial vor fi înlaturate la intervale regulate astfel încât acestea sa nu depaseasca limitele admise. Inlaturarea depunerilor de praf se va face pe baza unui program întocmit în acest sens de beneficiar.

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

i. Anexa 1.  Prescriptii generale de executie pentru subansamble sudate din otel carbon, slab aliate

a) Constructiile sau elementele de constructii aferente utilajelor si instalatiilor se executa cu respectarea prescriptiilor prevazute în STAS 767/0-1988 - Constructii din otel - Conditii tehnice generale de calitate .

b) La prelucrarile prin taiere, a elementelor componente ce se sudeaza, se va respecta: (în lipsa prevederilor din documentatie) clasa II A conform SR EN ISO 9013 : 2003 – Taiere termica. Clasificarea taierilor termice. Specificatii geometrice ale produselor si tolerante referitor la calitati.

c) Forma si dimensiunile rosturilor de sudura executate cu procedee de sudare manuala se vor încadra în prevederile SR EN ISO 9692-1/2004 - Sudarea cu arc electric cu electrod învelit, sudarea cu arc electric în mediu de gaz protector si sudarea cu gaze prin topire. Pregatirea pieselor de îmbinat din otel.

d) Abaterile limita la dimensiunile fara toleranta ale îmbinarilor sudate se vor încadra în prevederile SR_EN ISO 13920 : 1998 - Sudare. Tolerante generale pentru constructii sudate. Dimensiuni pentru lungimi si unghiuri. Forme si pozitii.

e) La executia îmbinarilor sudate se vor respecta prevederile SR EN ISO 15614-1/2004 - Specificatia si calificarea procedurilor de sudare pentru materiale metalice. Partea 3 : Verificarea procedurii de sudare cu arc electric a otelurilor.

· Tipurile de îmbinari sudate prevazute în documentatie sunt obligatorii pentru executant.

· Materialul de aport va fi în conformitate cu cerintele tehnologice stabilite de catre executant  si compatibil cu materialul de baza al subansamblelor.

· Stabilirea tehnologiei de sudare, alegerea electrozilor, proiectarea SDV-urilor pentru respectarea conditiilor din proiect si din actele normative specificate mai sus sunt sarcina executantului.

f) Calitatea îmbinarilor sudate va corespunde prevederilor din  SR EN ISO 5817:2008 Sudare. ÎmbinăriÎmbinări sudate prin topire din oțeloțel, nichel, titan șiși aliajele acestora (cu excepția sudăriiexcepția sudării cu fascicul de electroni). Niveluri de calitate pentru imperfecțiuni imperfecțiuni - Îmbinari sudate cu arc electric din otel . Ghid pentru nivelurile de acceptare a defectelor.

În lipsa unor precizari speciale prevazute în documentatie se va alege nivelul de acceptare “b” - intermediar pentru defecte.

g) Examinarea defectelor se va realiza prin metode nedistructive conform recomandarilor            SR_EN 12062:2001 – Examinari nedistructive ale imbinarilor sudate. Reguli generale pentru materiale metalice .

În lipsa specificatiilor din documentatie, îmbinarile sudate vor fi examinate nedistructiv în functie de posibilitatile tehnologice ale executantului, prin una din metodele recomandate astfel:
-Controlul cu RX pentru 25 % din îmbinari, conform:

- SR EN 444 : 1996 - Examinari nedistructive. Principii generale pentru examinarea radiografica cu radiatii X si gama a materialelor metalice;

- Controlul cu lichide penetrante pentru îmbinarile critice (depistate pe cale optica - vizuala), în baza indicatiilor cuprinse în:

- SR EN 571 - 1 : 1999 - Examinari nedistructive. Examinari cu lichide penetrante. Partea 1 : Principii generale;

- SR EN 970 : 1999 - Examinari nedistructive ale îmbinarilor sudate prin topire. 

Examinare vizuala.

j. Protecţia împotriva coroziunii

Generalităţi

Protecţia anticorozivă a structurilor metalice este impusă de legea nr. 10/96 şi standardele europene în vigoare şi este funcţie de agresivitatea industrială a zonei de amplasament. 

La alegerea structurilor de protecţie anticorozivă pe suprafeţele de beton şi confecţiile metalice, se va ţine cont de următoarele elemente:

· necesitatea asigurării rezistenţei şi stabilităţii, durabilităţii constructive şi a siguranţei în funcţionare a construcţiei,

· necesitatea protejării elementelor structurale de metal faţă de coroziunea mediului agresiv specific instalaţiilor energetice,

· posibilitatea de obţinere a unor materiale, care să satisfacă cel mai bine cerinţele impuse tehnologic şi care să fie compatibile cu cele existente,

· raport calitate/preţ,

· execuţie şi întreţinere uşoară.

4.6.10. SISTEME  DE  PROTECŢIE ANTICOROSIVĂ/ SISTEME DE PROTECŢIE ANTICOROZIVE PE STRUCTURI METALICE
4.6.9.1. PROTECŢII ANTICOROZIVĂ APLICATE PE STRUCTURILE DE METAL
a. Pregătirea suportului


Pregătirea suprafeţei suport are drept scop obţinerea unei suprafeţe curate prin îndepărtarea impurităţilor (murdărie, praf, grăsimi, uleiuri, tunder, etc.)  rezultate în timpul execuţiei şi asigurarea unei stări a suprafeţei care să permită o bună aderenţă a straturilor peliculare.


Pregătirea suprafeţelor metalice se realizează prin următoarele operaţii:

· îndepărtarea murdăriei,

· degresare, cu solvenţi organici (numai atunci când este necesară suprafeţe cu ulei de ulei, pete de grăsimi etc,),

· curăţirea prin sablare uscată la gradul de pregătire Sa2 ½, St3,

· curăţirea şi asperizarea suprafeţei prin procedee mecanice:  periere mecanică, periere manuală etc.,

· despăfuire, prin aspirare sau suflare cu aer comprimat (uscat şi fără ulei).
În funcţie de starea suprafeţei suport, operaţiile din faza pregătitoare se pot executa integral sau parţial.


Pregătirea suprafefelor elementelor metalice  se face diferenţiat urmărind următoarele faze de lucru:

În cazul elementelor preuzinate noi (realizate în baze proprii ale construcţiilor) cel puţin grunduirea reperelor şi subansamblelor se va realiza obligatoriu în cadrul secţiilor unităţilor furnizoare (ateliere de specializate) unde este posibilă o pregătire a suprafeţelor prin sablare la gradul Sa2 ½, St3 şi o aplicare a straturilor de protecţie temporară sau definitivă, în mod uniform. Primul strat al sistemului de acoperire prin vopsire se va aplica după cel mult 3 ore de la pregătirea suprafeţelor elementelor metalice. Cel de al doilea strat intermediar se poate aplica deasemeni în ateliere specializate.


După montarea construcţiei metalice grunduite şi vopsite cu stratul intermediar în uzină, se mai face o pregătire a suprafeţelor, diferenţiat, funcţie de situaţie, pentru reactivarea suprafeţelor  pentru  îndepărtarea murdăriei, a prafului  şi remedierea defectelor de laminare, etc. prin mijloace mecanice sau manuale (periere, desprăfuire, etc.) şi se va aplica apoi ultimul strat de vopsea din componenţa sistemului de protecţie anticorozivă. Pe zonele care se suprapun se va aplica numărul total de straturi ale sistemului de acoperire prin vopsire.

b. Soluţia de protecţie anticorozivă


Sistemul de protecţia anticorozivă este pe bază de poliuretani monocomponenţi, bogaţi în corp solid, cu întărire la în prezenţa umidităţii, caracterizată prin rezistenţă la agresivitatea mediului de amplasament şi  durată de viaţă ≥ de 15 ani. Având în vedere că structura metalică va avea închideri din tablă cu panouri sendwich din oţel protejat anticoroziv pentru clasa C4÷C5, grosimea sistemului de protecţie anticoroziv stabilit este de 180 µm. Sistemul este format din următoarele straturi:

· un grund monocomponent poliuretanic cu pigmenţi anticorozivi, cu întărire în prezenţa umidităţii POLYSILCO HS UNIVERSAL, în grosime de cca. 60(m,

· strat intermediar cu structură lamelară de micaceu pe bază de oxizi de fier şi magneziu POLIMICACE, în grosime de cca. 80(m,

· strat de finisare rezistent chimic, la abraziune, impact, foarte lucios, putere mare de retenţie a culorii POLYGLOSS, aplicat în grosime de cca. 40(m.


După pregătirea suprafeţelor metalice diferenţiat a confecţiilor noi prin sablare uscată în ateliere specializate şi a structurilor metalice după montaj prin periere cu peria de sârmă, desprăfuire şi degresare pe santier, pentru a asigura o bună aderenţă a protecţiei, zonele degradate sau cu mici defecte se vor grundui convertor şi fixator de rugină de tip poliuretanic monocomponent, cu întărire la umiditarea atmosferică, în grosime de cca. 40(m. Pe zonele care se suprapun se va aplica numărul total de straturi ale sistemului de acoperire prin vopsire.

c. Aplicarea materialelor de protecţie.

Aplicarea sucesivă a straturilor de protecţie din alcătuirea sistemelor de protecţie anticorozivă prevăzute anterior, se va realiza conform prevederilor din caietul de sarcini şi a proiectului tehnologic de execuţie, realizat de executant, după licitarea lucrărilor, cu respectarea prevederilor următoare:

· asigurarea condiţiilor de microclimat (temperatura mediului de aplicare, umiditatea relativă a aerului, absenţa noxelor etc.),

· asigurarea condiţiilor impuse suportului de beton (umiditate, temperatură, etc.),

· modul de aplicare a materialelor de protecţie (manual : cu pensula sau trafaletul sau mecanizat cu pistol cu aer comprimat sau airless, ) funcţie de prevederile furnizorului,

· timpul de întărire/reticulare în masă a materialelor,

· verificarea înaintea aplicării stratului următor a calităţii stratului anterior întărit/reticulat,

· verificarea protecţiei aplicate şi eventualele remedieri,

· timpul şi condiţii de păstrare până la darea în exploatare a protecţiei.

Înaintea începerii lucrărilor de protecţie anticorozivă, se recomandă executarea unei suprafaţe etalon din sistemul de protecţie adoptat, avizată de beneficiar şi proiectant.

d. Condiţii de verificare a calităţii lucrărilor de protecţie anticorozivă.

În cazul în care unitatea executantă are sistem propriu de conducere şi asigurarea calităţii, atunci aceste lucrări vor face obiectul respectivului sistem (proceduri de execuţie, plan de control al calităţii etc.).

Verificarea calităţii execuţiei lucrărilor de protecţie anticorozivă a construcţiilor sau părţilor de construcţie din beton armat, beton precomprimat sau metalice se face în conformitate cu actele normative în vigoare, iar acolo unde nu există până în prezent, cu prevederile condiţiilor tehnice speciale întocmite şi ataşate proiectelor respective.

Pentru asigurarea calităţii lucrărilor de protecţii a elementelor de metal, se impun următoarele etape:

· recepţia materialelor de protecţie,

· păstrarea şi depozitarea materialelor,

· controlul calităţii la punerea în operă,

· recepţia lucrărilor de  protecţii executate.

Controlul  calităţii lucrărilor de protecţie anticorozivă se face în conformitate cu prevederile din:

·  C-56-86 -Normativul pentru verificarea calităţii şi recepţia lucrărilor de construcţii şi instalaţii aferente,
e. Controlul calitaţii lucrărilor

Obligaţiile şi răspunderile unităţilor beneficiare de investiţii, de proiectare si de construcţii-montaj, în asigurarea calităţii construcţiilor, sunt reglementate prin Legea nr.10/1995. În activitatea de control tehnic al calităţii se va respecta sistemul de evidenţa stabilit prin reglementările în vigoare.

f. Strângerea suruburilor IP

Strângerea suruburilor IP se va face într-o singură fază, la o valoare a momentului egală cu 50% din valoarea momentului de strângere pentru faza finală prevăzut în "Instrucţiunile tehnice privind îmbinarea elementelor de construcţii metalice cu suruburi de înaltă rezistenţă pretensionate" - C133/82. Vă transmitem atasat un tabel cu aceste valori care sunt în funcţie de diametrul surubului si grupa acestora.

	Nr.

crt.
	Diametrul nominal
	Grupa
	Momentul final

de strângere

(daNm)
	50% din momentul final

de strângere (daNm)

	1
	M12
	10,9
	25-50
	12,5-25

	2
	M16
	10,9
	50-80
	25-40

	3
	M20
	10,9
	80-110
	40-55

	4
	M24
	10,9
	140-190
	70-95

	5
	M27
	10,9
	185
	92,5

	6
	M12
	8,8
	10-25
	5-12,5

	7
	M16
	8,8
	25-40
	12,5-20

	8
	M20
	8,8
	50-75
	25-37,5

	9
	M24
	8,8
	85-125
	42,5-62,5

	10
	M27
	8,8
	-
	-


Conform "Instrucţiunile tehnice privind îmbinarea elementelor de construcţii metalice cu şuruburi de înaltă rezistenţă pretensionate" - C133/82, verificarea momentului de strângere se face pe cel puţin un surub din fiecare zonă caracteristică a îmbinării.

În cazul în care valorile momentelor de strângere efectiv realizate la controlul pretensionării suruburilor se abat de la valorile normate, se va verifica în continuare un număr dublu de suruburi de înaltă rezistenţă alese în acelasi mod ca la prima verificare. După efectuarea strângerii surburilor de înaltă rezistenţă pretensionate nu se va face chituirea îmbinării, deoarece suprafeţele care vin în contact sunt protejate împotriva coroziunii prin grunduire si vopsire la fel ca întreaga confecţie metalică.

Pentru suruburile de înaltă rezistenţă STAS-urile în vigoare sunt:

· Suruburi IP- M….-l : SR EN 14399-3:2005 Asamblari de înalta rezistenta cu suruburi pretensionate pentru structuri metalice. Partea 3: Sistem HR. Ansambluri surub cu cap hexagonal si piulita - gr.10.9 sau gr.8.8

· Piuliţe IP – M…  EN 14399-3:2005 Asamblari de înalta rezistenta cu suruburi pretensionate pentru structuri metalice. Partea 3: Sistem HR. Ansambluri surub cu cap hexagonal si piulita  -gr.10; gr.8

· Saibe IP  SR EN 14399-6:2005  Asamblari de înalta rezistenta cu suruburi pretensionate pentru structuri metalice. Partea 6: Saibe plate tesitetesite
Pentru suruburile precise stas-urile în vigoare sunt :

· Suruburi precise M…. SR EN ISO 4014:2011 Suruburi cu cap hexagonal partial filetate. Grade A oi B - gr.6.6

· Piuliţe precise M…  SR EN ISO 4032:2002 Piulite hexagonale, stil 1. Grade A si B
·   -gr.6

· Saibe – STAS 2241/1- 8282
5. CONDUCTE
5.1. ȚEAVĂ PEID

5.1.1. GENERALITĂȚI

Prezentul caiet de sarcini cuprinde instrucţiunile tehnice pentru montarea conductelor din polietilenă, subterane, pentru racordul şi distribuţia apei potabile pentru prezenta investiţie şi se va citi împreună cu instrucţiunile date de furnizorul conductelor pentru:

· transportul conductelor şi fitingurilor din polietilenă;

· stocarea şi manipularea lor, la locul de punere în operă;

· pregătirea conductelor, fitingurilor şi garniturilor pentru montare;

· lansarea în şanţ şi montarea propriu-zisă a conductelor, a robinetelor, compensatorilor;

· probele de presiune;

· instrucţiuni pentru condiţii speciale (de calitate a terenului de fundaţie, de pante accentuate, cu apă freatică, corozivă, etc.).

Se recomandă specializarea personalului care va lucra la montarea acestui tip de conducte, fie la furnizorul de materiale, fie sub asistenţa directă a unor specialişti de la firma furnizoare.

Tehnica montării în şanţuri deschise a conductelor din polietilenă de înaltă densitate comportă următoarele faze şi operaţiuni:

5.1.2. FAZE  PREGĂTITOARE:
a.1. pregătirea traseului conductei (eliberarea terenului şi amenajarea acceselor de-a lungul traseului, pentru aprovizionarea şi manipularea materialelor);

a.2. marcarea traseului şi fixarea de repere în afara amprizei lucrărilor, în vederea execuţiei lucrărilor;

a.3. recepţia, sortarea şi transportul ţevilor şi a celorlalte materiale legate de execuţia lucrărilor;

a.4. pregătirea şi realizarea unui montaj preliminar al instalaţiilor hidraulice din cămine (acolo unde este cazul).

5.1.3. Faze  de  execuţie:

b.1.  săparea tranşeelor, manual sau mecanizat, conform indicaţiilor din proiect;

b.2.  pregătirea patului de pozare a tuburilor;

b.3.  lansarea cu atenţie, cu utilaje specializate, a tuburilor şi fitingurilor, etc. necesare;

b.4. curăţirea capetelor drepte, centrarea tuburilor şi ungerea garniturilor, conform indicaţiilor furnizorilor de tuburi;

b.5.  lipirea conductei de polietilenă;

b.6. umplerea parţială a tranşeei cu pământ (lăsând manşoanele sau zonele de lipitură descoperite);

b.7.  montarea armăturilor, pieselor speciale şi execuţia căminelor de vizitare.

5.1.4. FAZELE  DE  PROBE  ŞI  PUNERE  ÎN  FUNCŢIUNE:
c.1.  executarea închiderii la capete a fiecărui tronson la care se face proba de presiune;

c.2.  executarea masivelor de ancoraj provizorii, la capetele tronsoanelor;

c.3.  executarea montajului de alimentare cu apă la partea de sus a conductei pentru care se face proba şi de evacuare a apei în partea de jos a conductei (cu toate accesoriile necesare: robinete, manometre, etc.);

c.4.  proba de presiune necesară, executată în conformitate cu normativele în vigoare cu privire la presiunea de încercare, pierderile de presiune admisibile, etc.;

c.5.  înlăturarea defecţiunilor (în caz că există pierderi de apă) şi refacerea probei;

c.6.  executarea umpluturilor şi refacerea terenului şi a îmbrăcăminţii rutiere (conform destinaţiei iniţiale);

c.7.  legarea tronsoanelor;

c.8.  proba generală a conductei şi completarea umpluturilor;

c.9.  spălarea cu apă curată a conductelor în interior;

c.10.  dezinfectarea conductelor (întrucât transportă apă potabilă);

c.11.  obţinerea buletinului de analiză a calităţii apei;

c.12.  punerea în funcţiune, la presiunea de regim;

c.13.  recepţia generală a conductei.

Din prezentul caiet de sarcini fac parte şi standardele şi normativele (româneşti şi internaţionale), ca şi instrucţiunile privind execuţia terasamentelor, a sprijinirii, a montării tuburilor, a lipirii tuburilor, probelor de presiune, protecţiei muncii pe perioada execuţiei, etc.

5.1.5. INSTRUCȚIUNI  DE  UTILIZARE  A  TUBURILOR,  RACORDURILOR ŞI  PIESELOR  DIN  POLIETILENĂ  DE  ÎNALTĂ  DENSITATE  (PEID)

a. Domeniul  de  utilizare

Tuburile, racordurile (de îmbinare) şi piesele (manşoane, coliere de priză) din PEID se vor folosi astfel:

a) la reţelele exterioare de transport şi distribuţie de apă potabilă, tehnologică , de incendiu, și transport levigat inclusiv branşamentele;

b) ele se vor utiliza în raport cu presiunea şi temperatura apei din reţea:

	Material
	Temperatura  °C
	Presiunea  maximă

(bar)

	
	optimă
	maximă
	

	PEID
	20
	45
	15


În terenuri sensibile la înmuiere, se vor folosi numai în cazurile şi condiţiile de execuţie precizate în “Normativul pentru proiectarea şi executarea construcţiilor fundate pe terenuri slabe”, indicativ P7/2000.

Nu se vor utiliza ţevile din PEID:

a) la conductele aşezate în locuri unde, în timpul exploatării, este posibilă deteriorarea lor prin lovire (varianta aeriană) şi nu li se poate asigura o protecţie eficientă împotriva loviturilor;

b) la conductele montate în galerii unde există pericolul de producere a incendiilor;

c) la conducte montate îngropat în terenuri cu conţinut de hidrocarburi.

b. Materiale

Se vor folosi numai materiale care corespund din punct de vedere calitativ cu normele CEN, DIN, ISO, UNI şi care au agrementul tehnic, precum şi avizul sanitar în cazul tuburilor, racordurilor şi pieselor pentru apa potabilă.

Se va urmări să existe corespondenţă între racorduri, tuburi şi piese, atunci când producătorii sunt diferiţi.

De regulă, se vor utiliza acele tuburi care au piese de îmbinare compatibile pentru PEID, fontă ductilă, PAFSIN, oţel, PVC şi, eventual, beton.

Pentru solvenţi degresanţi, adezivi, garnituri, scule şi dispozitive de montaj şi întreţinere, se vor lua în consideraţie indicaţiile producătorului de tuburi şi racorduri.

Coeficienţii de siguranţa calităţii (după un proiect de norme ISO) după curbele de regresie ale PEID la 20°C, ce se aplică rezistenţei admisibile “(”:

	Temperatura   °C
	20
	25
	30
	35
	40

	coeficient
	1
	0,78
	0,62
	0,48
	0,37


· Oferta va cuprinde:
· agrement tehnic;
· aviz sanitar;
· standardele ISO, DIN, UNI, CEN;
· standardul de producţie.
· Tuburile şi racordurile vor purta următoarele marcaje:
· lungime de la începerea producţiei;
· numele sau sigla producătorului;
· diametrul, grosimea conductei (mm) şi/sau clasa de presiune;
· data de fabricaţie şi marca de control;
· linii albastre în lungul tuburilor.
· Corelaţii între tuburi, racorduri şi piese:
· certificat de fabricare a granulelor folosite cu specificaţii sau o declaraţie de nominalizare şi caracteristici;
· producătorul sau furnizorul trebuie să se asigure şi să dea asigurări că tuburile, racordurile şi piesete din PE electrosudabile sunt din acelaşi material sau echivalent, indicele de fluiditate al racordurilor şi pieselor trebuie să fie echivalent cu cel al tuburilor şi să se încadreze în toleranţele de sudură ale acestora;
· producătorul sau furnizorul trebuie să indice tipul, calitatea şi normele racordurilor şi pieselor propuse şi să asigure respectarea toleranţelor pentru dimensiunile geometrice ale tuburilor.
· Instrucţiuni de montaj:
· producătorul sau furnizorul trebuie să indice procedeele de sudare, aparatura necesară pentru realizarea lucrărilor, precum şi să asigure instruirea şi asistenţa pe şantier pentru antreprenor.
Condiţii  de  ofertare

· Destinaţia

· Termene de livrare

· Condiţii de livrare (bare, colaci)

· Valoarea furniturii (după caz, fără taxe vamale, fără TVA)

· Condiţii de contractare: avans, facilităţi

· Denumirea completă a producătorului de tuburi, racorduri, accesorii

· Termen de valabilitate a ofertei

Definiţii,  simboluri  şi  abrevieri  polietilenă  (PE)

Există diferite tipuri de polietilenă (PE); fiecare tip se caracterizează prin rezistenţa sa minim cerută (MRS):

	Clasificarea polietilenei

(conform ISO)
	Rezistenţa minim cerută 

*   MRS
	Presiune hidrostatică  ** pe termen lung la 200C (()

	PE 100

PE 80

PE 63

PE 40

PE 32
	10,0 MPa

8,0 MPa

6,3 MPa

4,0 MPa

3,2 MPa
	8,0 MPa

6,3 MPa

5,0 MPa

3,2 MPa

2,5 MPa


* Minimum required strenght (MRS) – rezistenţa minimă cerută, denumire conformă cu ISO/CEN

** Hydrostatic design stress – presiunea hidrostatică proiectată (sau (, ca denumire curentă)

PN:

· Presiunea  nominală (PN) a unui element de conductă este exprimată printr-un număr de referinţă care indică capacitatea acestui element de a rezista unei presiuni interioare. Ea corespunde valorii în bar a unei presiuni interioare de apă menţinută constantă, pe care elementul de conductă trebuie să o suporte fără deteriorări şi în condiţii de siguranţă corespunzătoare timp de 50 de ani, la temperatura de 200C.
PMS:

· Presiunea  maximă  de  serviciu (PMS) a unui element de conductă este presiunea interioară maximă admisă în serviciu în acest element pentru tipul de aplicaţie prevăzut. PMS este legată de presiunea nominală în funcţie de serviciul prevăzut. Ea poate fi inferioară sau superioară presiunii nominale, după cum condiţiile de serviciu sunt mai severe sau mai puţin severe faţă de condiţiile de referinţă.

SDR:

· Raportul  dimensional  standardizat (SDR) este o valoare numerică rotunjită care exprimă raportul dintre diametrul nominal (diametrul exterior minim) şi grosimea nominală (grosimea minimă):

SDR  =  DN / g
PROPRIETĂţI  ORGANOLEPTICE

· Sunt proprietăţile de a conserva calităţile gustative ale fluidului transportat;
· Aceste proprietăţi sunt esenţiale pentru reţelele de apă potabilă.
DETIMBRARE

· factor de corecţie, mai mic decât 1, care se aplică la PMS la 20°C unei reţele atunci când condiţiile de funcţionare diferă mult faţă de condiţiile standard (temperatura, produşi chimici, condiţii mecanice).

PIERDERE  DE  SARCINĂ

Diferenţa de presiune între două puncte ale reţelei cauzată de frecarea fluidului de pereţii conductei.

DN

· DN – diametrul nominal exterior (valabil pentru tuburile din polietilenă)
UNITĂţI  UZUALE  DE  PRESIUNE

Presiunea atmosferică de referinţă se echivalează cu:

· 1 atm (atmosfera);

· 760 mm coloană de mercur;
· 10,33 m coloană de apă;
· 1 bar;
· 0,1 MPa (mega-Pascal);
· 1 kg/cm2;
· 1,013 daN/cm2 (deca-Newton/cm2).
PEID

· polietilenă de înaltă densitate;

MFI (melt flow index)

· indicele de fluiditate: U/M: g /10 min  (grame/10 minute).

5.1.6. INSTRUCţIUNI  DE  MONTAJ

a. Generalităţi

Pentru orice şantier de montaj de conducte de apă potabilă este obligatoriu să se niveleze cu grijă fundul tranşeei, cu scopul ca panta să fie constantă între punctele de începere şi încheiere a pantei prevăzute, iar cotele tuburilor după pozare să fie în conformitate cu cele înscrise în profilul în lung, din proiect.

Pentru tranşeele având un profil orizontal (chiar dacă prezintă denivelări), se va realiza un profil cu pante ascendente mici (pante de la 2 la 3 mm/m) şi pante descendente mari (panta de la 4 la 6 mm/m), cu scopul de a acumula aerul în punctele înalte de unde va putea fi evacuat printr-o supapă (în special, pentru conductele de diametre mari).

b. Manipularea,  transportul,  depozitarea  şi  conservarea  materialelor

Principii  generale
Tuburile din polietilenă sunt rigide, relativ uşoare, deci uşor de manevrat. Sunt robuste, rezistente la şocuri şi nu se sparg. Totuşi, este absolut necesar ca manipularea şi transportul tuburilor din PEID să se facă cu atenţie, pentru a le feri de lovituri şi zgârieturi.

Pentru manevrare şi ancorare, este admisă numai folosirea chingilor din nylon sau polipropilenă.  Se interzice folosirea lanţurilor sau a cârligelor metalice în contact cu materialul.

La încărcarea, descărcarea şi alte diverse manipulări în depozite şi pe şantiere, tuburile din PEID nu vor fi aruncate, iar deasupra lor nu se vor depozita sau arunca alte materiale.

Tuburile din PEID se livrează şi se transportă orizontal, în pachete ambalate, pentru diametrele de la DN > 110 mm, iar pentru DN < 110 mm, în colaci sau pe tamburi.

În timpul verii, tuburile, racordurile şi piesele din PEID se transportă acoperite cu prelate.

Tuburile din PEID cu DN > 110 mm se vor aşeza în stive cu înălţimea maximă de 1,5 m.

Se recomandă astuparea provizorie a capetelor tuburilor pentru a împiedica intrarea animalelor, pietrelor, pământului sau apei.

Tuburile, racordurile şi piesele din PEID se depozitează în magazii sau locuri acoperite şi ferite de soare. Trebuie să se evite orice contact cu hidrocarburi (carburanţi, uleiuri).

Temperatura recomandată de depozitare este între +50C ÷ + 400C şi nu vor avea în apropiere surse de căldură.

Depozitarea se va face pe suprafeţe orizontale, pentru păstrarea caracteristicilor geometrice ale tuburilor. 

Racordurile şi piesele de racord se vor depozita în rafturi, pe sortimente şi dimensiuni.

Reguli  practice
Tuburile din PEID trebuie să fie ridicate şi nu târâte sau rostogolite pe pământ sau pe obiecte dure.

Trebuie să se evite contactul cu piesele metalice ieşite în afară, de exemplu: protejarea în timpul transportului a părţilor metalice ale vehiculului şi controlarea platformelor camioanelor, ca şi a paleţilor de manevrare.

Tuburile vor fi stocate pe suprafeţe plane şi amenajate (fără pietre ieşite în afară).

Pentru o stocare de lungă durată, este bine să se evite contactul direct cu solul folosind, de exemplu, paleţi.

Colacii vor fi stocaţi de preferinţă în poziţie culcat.

În acest caz, suprapunerea colacilor nu va trebui să depăşească înălţimea de 1(un) metru.

Este de preferat să nu se dezlege colacii din chingi decât în momentul utilizării lor pe şantier.

Tuburile trebuie să fie utilizate în ordinea livrării lor.

Reguli  speciale  pentru  tuburile  înfăşurate  pe  tamburi
Chiar pe suprafeţe plane, este obligatorie sprijinirea de o parte şi de alta a tamburului, atât pentru ambalajele pline, cât şi pentru cele goale.

Pe şantier, sprijinirea se poate realiza foarte simplu cu ajutorul cărămizilor.

Distanţa până la sol va fi supravegheată, în special pe şantier.

În timpul transportului cu camionul, tamburul va fi aşezat astfel încât să fie sprijinit în patru puncte pe platformă şi, totodată, legat cu chingi pentru ca eforturile să se exercite asupra părţilor metalice ale tamburului şi nu asupra tubului.

Legarea în chingi a tubului, realizată strat cu strat, se va păstra până la utilizarea pe şantier. În caz de utilizare parţială, extremitatea exterioară liberă va fi ancorată solid înainte de orice manevrare.

Temperaturi  de  prelucrare  şi  montare  pe  şantier
Temperatura optimă de prelucrare şi montare a tuburilor din PEID este între +50 C ÷  + 300 C. 

Când se depăşesc aceste temperaturi se iau măsuri speciale: între + 5°C .-50C, se asigură corturi încălzite, iar peste + 30°C, se feresc de razele soarelui.
Verificarea  materialelor
Înainte de folosire, tuburile, racordurile şi piesele din PEID vor fi verificate vizual şi dimensionate astfel.

a. la examinarea cu ochiul liber, tuburile trebuie să fie liniare; culoarea să fie uniformă; suprafeţele interioară şi exterioară să fie netezi, fără fisuri, arsuri cu cojeli.
Nu se admit goluri de aer, incluziuni şi arsuri în secţiunea transversală a tuburilor. Suprafeţele interioară şi exterioară a racordurilor şi pieselor din PEID trebuie să fie netede, fără denivelări, arsuri, zgârieturi, incluziuni, cojeli, iar capsulele de protecţie ale bornelor electrice ale manşoanelor şi colierelor de priză să fie intacte.
b. abaterile geometrice ale tuburilor, racordurilor şi pieselor din PEID la măsurarea cu şublerul trebuie să se înscrie în normele CEN, ISO, DIN, UNI.  Tuburile, racordurile şi piesele din PEID găsite necorespunzătoare se refuză la recepţie şi nu se introduc în lucru.
Trasarea  lucrărilor

Pentru pozarea tuburilor în reţelele de apă, se utilizează frecvent trei metode de trasare:
· cu jaloane de nivel (teuri);
· cu utilizarea nivelei (cu luneta);
· cu laser (pentru şantierele importante).
Jaloanele de nivel (teuri) sunt constituite din nişte teuri fixate pe picioare.

Sunt folosite în seturi de 3, din care 2 cu marcaj simplu alb şi 1 cu marcaj dublu roşu şi alb şi sunt utilizate pentru a determina cotele punctelor intermediare ale pantei ce trebuie respectate pe o conductă căreia i se cunosc doar punctele extreme.
La utilizarea nivelei, obiectivul este de a căuta înălţimea diferitelor puncte ale generatoarei superioare a conductei de sub o suprafaţă de nivel luată ca origine, această origine fiind materializată printr-un punct de referinţă a cărui cotă este cunoscută şi care este marcată pe un jalon sau un reper de nivelment. Cunoscând panta ce trebuie respectată, ca şi lungimea unui tub, este uşor să se calculeze cotele prevăzute ale diferitelor puncte ale conductei.
Pe şantierele importante, se utilizează aparate cu laser cu scopul de a stabili aliniamentul şi panta conductelor.  Laserul emite un fascicul de lumină roşu intens şi precis localizat care serveşte drept referinţă în direcţie şi în pantă.  Raza este vizualizată pe o ţintă sub forma unei pete luminoase.  ţinta poate fi plasată fie pe tub, fie pe un jalon.

Reglajul constă în a plasa pata roşie în mijlocul ţintei.
Această metodă prezintă numeroase avantaje, care sunt, între altele:
· siguranţa obţinerii unei pante şi a unei direcţii precise;

· corectarea fundului tranşeei cu rapiditate şi precizie, deoarece adâncimea este controlată în permanenţă, ceea ce evită compensările în adâncime cu materiale de umplutură costisitoare;

· utilizarea mai bună a echipei pe şantier, disponibilă pentru alte operaţii.

c. Punerea  în  operă

Îmbinarea  conductelor
Îmbinarea tuburilor şi racordurilor din polietilenă se face uzual prin sudură sau cu flanşe.
Sudura se poate executa în două moduri:
· cap la cap cu disc (oglindă) cu rezistenţă, deci o sudură prin fuziunea capetelor;
· cu termoelemente pentru sudura pieselor electrosudabile (manşoane).
Factorii care condiţionează realizarea sudurii şi rezistenţa la presiunea interioară:
· temperatura exterioară poate influenţa sudura prin timpul de sudură pentru cazul temperaturilor > 5°C;
· în cazul temperaturilor < 5°C prin necesitatea unei protecţii (cort, prelată sau folie de plastic) care trebuie să acopere maşina de sudură, sudorul şi care va fi încălzită cu ajutorul unui generator de aer cald pentru a evita răcirea bruscă, ce poate duce la fragilitatea sudurii;
· în caz de temperaturi > + 40° ÷ 45°C şi expunere directă la razele solare, protecţia locului de muncă prin acoperire în scopul obţinerii unei temperaturi uniforme pe tot conturul tubului, iar în măsura în care este posibil, extremităţile opuse ale tubului de sudat se obturează pentru a reduce cât mai mult posibil răcirea suprafeţelor sudurii prin acţiunea curenţilor de aer, vântului;
· compatibilitatea materialelor sudate, adică indicele de fluiditate — topire, MFl să fie cuprins între 0,4 ÷ 0,7 (1,3) g/10 min. sau acelaşi tip de polietilenă PE 100, PE 80, etc.;
· sudorii vor fi instruiţi de producători sau atestaţi de întreprinderi autorizate;
· respectarea parametrilor de sudură: presiune (apăsarea suprafeţelor) şi timp, precum şi timpul de răcire înainte de îndepărtarea clemelor de fixare ale dispozitivului de poziţionare.
Îmbinarea  cu  flanşe
La îmbinarea cu flanşe, prin intermediul adaptorului de flanşe, se va avea în vedere corelarea flanşelor metalice adiţionale cu cele ale robinetelor după standardele ISO, în funcţie de presiune.  Procedeele de îmbinare cu flanşe, fiind cunoscute, nu se detaliază.
Sudură  cap  la  cap  cu  disc  cu  rezistenţă
Procedeul constă din pregătirea şi apoi încălzirea pieselor de asamblat (tub/tub, tub/racord, racord/racord) în zona de sudură la temperatura necesară şi din aplicarea asupra acestora a unei presiuni (presare) necesare, sudura realizându-se omogenă, fără aport suplimentar de material.
Realizarea acestui procedeu trebuie să se facă în condiţiile verificării temperaturii de sudare şi prin utilizarea aparatelor de sudură care permit controlul valorii presiunii aplicate.

De regulă, factorul de sudură este egal cu 1.

Calitatea sudurii este determinată de următorii factori:
· cunoaşterea procedurii de sudare şi a aparaturii de sudură de performanţa corespunzătoare, care presupun: obţinerea de la producător a schemei şi procedurii de sudură; instruirea şi verificarea cunoştinţelor sudorului de către producător sau organisme autorizate, în prezenţa beneficiarului reţelei.
Aceşti factori permit controlul temperaturii termoelementului (disc; oglinda) şi al presiunilor (presării) indicate pe afişajul aparatului de sudură;
· examinarea vizuală a sudurii;
· testarea sudurii se poate realiza prin îndoirea ansamblului sudat până la un unghi de 180°, proba neprezentând semne de ruptură, sau la un test de tracţiune a ansamblului sudat al cărui rezultat trebuie să fie o cedare a ţevii şi nu a sudurii;
· testele de anduranţă constau în încărcarea cu acelaşi tip şi sarcină constantă a ţevii şi a sudurii. Raportul rezistentelor realizate ţeavă/sudură trebuie să fie > 0,8;
· probele de presiune trebuie să asigure ca raportul rezistenţelor la presiunea de probă şi etanşeitatea comparată ţeavă/sudură să fie > 1;
· respectarea prescripţiilor privind factorii de mediu.
Sudura  cu  termoelemente  a  pieselor  (manşoane)
Procedeul constă din pregătirea şi apoi electrosudarea pieselor (manşoane) pe tub cu ajutorul rezistenţelor încorporate în piese. De regulă, factorul de sudură este > 1.

În cazul acestui procedeu, condiţiile mediului şi pregătirea sunt mai importante decât aparatul de sudură.

Calitatea sudurii este determinată de următorii factori:

· aparatul de sudură să fie ales astfel încât să aibă posibilităţile de autotestare şi capacitate de înmagazinare a datelor realizate la fiecare sudură: specificaţii de întreţinere a aparatului, instruirea şi verificarea cunoştinţelor sudorului de către producător sau organisme autorizate, în prezenţa beneficiarului reţelei;

· testele ce se pot realiza pot fi făcute prin citirea corectă a codurilor; prin testul de tracţiune şi /sau îndoire, unde ţeava trebuie să cedeze înaintea sudurii; probele de presiune.

Operaţii  pentru  executarea  sudurilor

PROCEDURI

	SUDURĂ  CAP  LA  CAP
	SUDURĂ  CU  TERMOELEMENTE  A  PIESELOR  (MANŞOANE)

	Nr.

crt.
	Denumirea  operaţiei
	Scule şi aparate
	Nr.

crt.
	Denumirea  operaţiei
	Scule şi aparate

	0
	1
	2
	0
	1
	2

	1
	Curăţarea prealabilă a tubului
	
	1
	Curăţarea prealabilă a tubului
	

	2
	Tăierea la unghi de 90º a capătului tubului / lor
	Foarfecă pt. DN<63
	2
	Tăierea la unghi de 90º a capătului tubului / lor
	Foarfecă pt. DN<63

	
	
	Ghilotină pt. DN>63
	
	
	Ghilotină pt. DN>63

	3
	Se curăţă marginile interioare ale tuburilor şi racordurilor de sudat
	Cuţit cu lama dreaptă sau răzuitor
	3
	Se curăţă marginile şi extremităţile tubului/lor şi pieselor de sudat
	Cuţit cu lama dreaptă sau răzuitor

	4
	Degresarea suprafeţei de sudură prin frecare (ştergere)
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	11
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Montarea  accesoriilor  şi  branşamentelor

Robinetele fac parte dintr-o instalaţie de suprafaţă sau o instalaţie îngropată.

În acest din urmă caz, ele sunt fie îngropate direct sub rambleu şi plasate sub capace cu cheie, fie situate în cămine cu guri de vizitare. Ele pot ocupa:

· pe o conductă orizontală, trei poziţii: în picioare (de preferinţă), răsturnate (se evită la diametre Dn>300 mm) sau culcate;

· pe o conductă verticală, o poziţie orizontală.

Mai mult, pentru a evita ca tubulaturile să nu exercite, în momentul montării lor pe flanşele robinetelor, o forţă anormală de tracţiune, capabilă să provoace smulgerea lor sau deformarea ansamblului, este bine ca, înaintea pozării robinetului, să se procedeze la îmbinarea sa cu racordurile flanşe–mufe sau racorduri cu flanşe în afara tranşeei şi să se coboare apoi ansamblul în vederea pozării. Este de dorit ca robinetul să se sprijine în tranşee pe un masiv, în cazul în care nu este fixat pe conductă.

Branşamentele cuprind conductele şi lucrările situate între reţeaua publică de distribuţie şi punctul de livrare a apei către abonat.

Branşamentele sunt puncte foarte sensibile ale reţelei de apă potabilă deoarece aproximativ 40% din pierderi (ca număr) se produc la acest nivel, adeseori datorită strângerii slabe a prizelor cu colier care permit să se realizeze îmbinarea între conductele de alimentare şi branşament. Montarea lor trebuie să facă, deci, obiectul unei atenţii deosebite.

Hidranţii de incendiu trebuie să fie pozaţi de o manieră riguros verticală şi să respecte înălţimea de acoperire de minim 1,00 m în dreptul generatoarei superioare a cotului hidrantului.

Trebuie luate câteva măsuri în momentul montării unui hidrant de incendiu:
· evitarea introducerii de pământ sau pietre;

· aşezarea tălpii cotului pe un radier de beton;

· constituirea unei zone de drenaj cu materiale concasate pentru evacuarea apelor de golire.

Supapele, clapetele, reductoarele de presiune trebuie să fie pozate în mod obligatoriu în cămine de vizitare. Supapele se montează vertical la partea superioară a conductei cu ajutorul unui teu cu flanşă. Este absolut necesar să se plaseze un robinet de separare în amonte de aparatele care nu au propriul lor mijloc de izolare.

d. Proba  de  presiune

Proba de presiune se realizează la o presiune egală cu 1,5 presiunea de regim.

Proba hidraulică de presiune a unei reţele constituie examenul final: ea permite, în special, să se verifice dacă montajul îmbinărilor a fost bine făcut şi în mod corect.

Ea este realizată de antreprenor pe măsura avansării lucrărilor. Lungimea tronsoanelor supuse probei depinde de configuraţia şantierului (traseu, profil al tronsonului supus probei).

Se recomandă să nu se depăşească lungimi de 500 m; cu cât tronsonul supus probei este mai mare, cu atât este mai dificilă depistarea eventualelor pierderi de apă.

Proba se realizează, pe cât posibil, înaintea umplerii complete a tranşeei pentru a putea examina efectiv tronsonul de conductă supus probei şi, în special, toate îmbinările care vor trebui să rămână descoperite.

Înainte de probă conducta se obturează în aval cu o placă de capăt prevăzută cu un orificiu, cu robinet, plasat în partea de jos pentru racordarea la pompă şi umplere. Extremitatea înaltă a tronsonului este obturată cu o placă plină, echipată cu un robinet plasat spre partea de sus pentru evacuarea aerului.

Mai mult, pentru a evita orice deplasare a conductei sub efectul presiunii, se va avea grijă să se pozeze ”călăreţi”, adică să se efectueze acoperirea tuburilor pe partea lor mediană.

Pentru conductele din PEID, se efectuează, pentru a ţine cont de elasticitatea diferită, o punere prealabilă sub presiune de 15 minute înaintea probei propriu-zise.

Conducta se umple progresiv cu apă, asigurându-se o evacuare corectă a aerului.

În momentul punerii sub presiune, se produce o tasare a sprijinirii (ex.: sub o presiune de 8 bar, o conductă de 400 mm suportă o forţă de împingere de 10.000 kgf).

În timpul probei pungile de aer rămase se dizolvă în apă într-o manieră reversibilă şi se produce o cădere de presiune. Umplerea conductei trebuie deci să se realizeze încet, prin punctele joase ale reţelei, fără să se depăşească un debit de 0,1 l/s pentru un Dn< 90 mm sau de 0,5 l/s pentru Dn între 90 mm şi 160 mm ori 2 l/s pentru diametre mai mari de 200 mm.

În aceste condiţii, nu se mai formează decât puţine pungi de aer şi prin aceasta se facilitează mult evacuarea prin punctele înalte.

În această probă, trebuie să se efectueze o punere sub presiune ”preliminară” de 1,5 ori presiunea de serviciu, cu reajustarea presiunii la fiecare oră 3 sau 4 ori la rând fără decompresiune (după prima oră, scăderea presiunii poate atinge valori importante).

Este bine să se efectueze proba oficială după temperatura de vârf a zilei şi să evite probele pe timpul nopţii; într-adevăr, în cazul unui tronson cu umplutura incompletă sau pozat deasupra solului, dacă temperatura ambiantă se ridică mult între momentul de început şi cel de sfârşit al probei, tubul se dilată mai mult decât apa şi presiunea poate cădea cu aproximativ 0,5 la 1 bar pentru o variaţie de 10ºC.

După probă, antreprenorul trebuie să remedieze, dacă este necesar, pe cheltuiala sa, orice defecţiune de etanşeitate. Reparaţiile odată efectuate, se procedează la o nouă probă, aşa cum a fost descrisă mai sus.

Branşamentele se supun probelor prin punerea sub presiunea de serviciu înaintea oricărei operaţii de acoperire a tranşeei. Racordurile care alimentează hidranţii de incendiu sunt supuse probelor în acelaşi timp şi în aceleaşi condiţii ca şi reţeaua.


Proba  generală  a  reţelei

Înainte de recepţia provizorie a lucrărilor, antreprenorul procedează, în prezenţa beneficiarului, la o punere sub presiune generală a reţelei, robinetele şi vanele de branşament şi de racordare fiind închise.

În timpul probei, pungile de aer rămase se dizolvă în apă într-o manieră reversibilă şi se produce o cădere de presiune. Este deci absolut necesar să se umple conductele încet, prin punctele joase ale reţelei, cu un debit de ordinul a 1/20 la 1/15 din debitele lor nominale prevăzute. Această operaţie este indispensabilă pentru a da timp aerului să se acumuleze în punctele înalte şi, în sfârşit, să se evacueze prin supape sau hidranţi.

Se vor utiliza robinete de golire pentru a verifica sosirea progresivă a apei.

Într-o primă etapă, aceste robinete sunt deschise, apoi sunt închise pe măsură ce apa înaintează.  Operaţia de umplere fiind terminată, reţeaua este pusă sub presiune timp de 48 de ore.  După această perioadă, se măsoară pierderea prin raportarea la capacitatea reţelei, aceasta nu trebuie să depăşească 2%.

De asemenea se vor respecta prevederile SR 6819 : 1997.

Acoperirea  conductelor

Acoperirea este o operaţie foarte delicată pentru stabilitatea tubului. Ea asigură sprijinirea sa şi transmiterea uniformă a efectului lateral al pământului, important în special pentru tuburile semirigide şi flexibile care, prin deformarea lor proprie fac să intervină contrasprijinirea laterală pentru asigurarea stabilităţii lor. Această operaţie constă în umplerea prin straturi succesive de 15 cm bine compactate.

Acoperirea conductelor până la aproximativ 30 cm deasupra generatoarei superioare se deosebeşte de umplutura care are loc dincolo de această zonă.

Alegerea materialelor de acoperire şi punerea lor în operă au o mare influenţă asupra durabilităţii reţelei. Astfel, atunci când debleurile nu prezintă o capacitate corespunzătoare de compactare şi conducta o necesită, trebuie să se utilizeze materiale friabile de adaos (cum sunt: nisip, pietriş, pământ) sau o protecţie din beton. Materialul de umplutură trebuie să fie curăţat de pietre şi blocuri (granule de 20 mm cel mult) de materiale solidificate. Mai mult, nu trebuie să fie utilizate ca umplutură soluri susceptibile să deterioreze conductele (cenuşa agresivă), precum şi soluri care pot avea tasări ulterioare.

În zona tubului, până la 0,30 m deasupra generatoarei superioare, materialele de umplutură trebuie să fie puse în straturi succesive de grosimea maximă de 0,15 m; aceste materiale vor fi compactate manual sau cu echipament uşor. Compactarea nu trebuie totuşi să fie excesivă pentru a nu periclita stabilitatea tubului, în special la tuburile deformabil

Umplutura

Este necesară o umplutură de calitate pentru asigurarea, pe de o parte, a transmiterii uniforme a sarcinilor care acţionează asupra conductei şi, pe de altă parte, a protejării sale împotriva oricărei deteriorări în timpul realizării umpluturilor superioare. Materialul utilizat este, în general, similar celui pus în operă pentru acoperirea tubului.

Umplutura este realizată prin straturi succesive a căror grosime este determinată în funcţie de echipamentul de compactare (niciodată mai mare de 0,30 m), ţinând cont de natura rambleului, pentru a garanta o compactare optimă şi uniformă.

Cât timp durează această operaţie, tuburile nu trebuie să sufere nici o deteriorare.

Din acest motiv, nu se admite folosirea de echipamente de compactare medii sau grele pornind de la o înălţime de acoperire de 1 m.

În cazul acoperirii mici (< 1,0 m) a tuburilor, pe traseul conductelor sunt interzise circulaţia vehiculelor, precum şi stocarea materialului rezultat din săpătură.

În ambele cazuri, pot apărea suprasarcini excepţionale care acţionează asupra tuburilor, de aceea se protejează cu o placă de beton de 20 cm grosime.

În timpul realizării umpluturii şi înainte de compactare, toate materialele de sprijinire sunt retrase progresiv pentru a restabili o perfectă omogenitate între umplutura şi terenul natural.

Pentru a evita orice confuzie în cazul deschiderii unei săpături, se recomandă amplasarea în umplutură, deasupra generatoarei conductei, între 30 şi 60 cm, a unui grilaj avertizor albastru şi/sau a unor benzi longitudinale de culoare albastră care să marcheze poziţionarea în sol a reţelelor de apă potabilă.

Controlul  compactării  traseelor

Compactarea zonei de acoperire şi a zonei de umplutură influenţează direct asupra repartiţiei sarcinilor la periferia tubului, deci asupra stabilităţii acestuia.

Este necesar să se verifice, ulterior, calitatea realizării acestei operaţii.

Punerea  în  funcţiune

Dacă s-au respectat toate condiţiile de pozare, conductele vor fi un excelent mijloc de transport al apei, sigur, economic şi durabil.

Cu toate măsurile luate, curăţarea conductelor este greu de realizat. Ele mai conţin încă pământ şi pietre care, depunându-se în robinete, pot împiedica: manevrarea lor, deteriorarea locaşurilor şi clapetele de închidere. Înainte de punerea definitivă în funcţiune a reţelei de apă potabilă, ca şi după orice reparaţie efectuată pe o conductă de apă, se va dezinfecta reţeaua înainte de distribuirea apei la consumatori. Dezinfectarea de poate efectua fie cu clor, fie cu permanganat de potasiu.

Va trebui să se obţină la capetele reţelei:

· coloraţie violacee pentru permanganat;

· un conţinut de 5 mg clor pe litru.

După terminarea operaţiei de dezinfectare (cu respectarea timpului de contact), se procedează la o spălare a reţelei cu apă curată, după care se recoltează proba de apă din conducta care se analizează în laboratoare specializate pentru a se verifica încadrarea în standardele de calitate.
e. Montarea  tuburilor  şi  racordurilor  din  PEID

Montarea tuburilor şi racordurilor din PEID prin sudura cap la cap

Procedeul  de  sudare

În procedeul de sudare cap la cap cu termoelement (disc sau oglindă), piesele de asamblat (tub/tub, tub/racord sau racord/racord) sunt încălzite în zona de sudat la temperatura de sudură, apoi sudate împreună prin aplicarea presiunii fără aport suplimentar de material.

Rezultă o îmbinare omogenă.

Realizarea sudurilor cap la cap cu termoelement nu trebuie să se facă decât prin utilizarea aparatelor de sudură care permit controlul valorii presiunii aplicate şi, de regulă, şi al temperaturii.

Condiţii  generale

În principiu, numai materialele de aceeaşi natură pot fi sudate împreună.

Indicele de fluiditate a racordurilor cu capete drepte pentru sudura în PEID se situează în gama 0,7 şi 1,3 g/10 min. Ele pot fi sudate cu tuburi din PEID al căror indice de fluiditate MFI este cuprins între 0,4 şi 1,3 g/10 min.

În zona îmbinării, grosimea peretelui tubului de racordat trebuie să corespundă celei a racordului de sudat cap la cap.

Sudurile cap la cap cu termoelemente nu trebuie să fie executate decât de sudori calificaţi, atestaţi de producător sau o instituţie autorizată.

Unelte  necesare

Suplimentar, faţă de uneltele folosite în mod curent, pentru instalarea ţevilor din materiale plastice, cum ar fi: tăietor de tuburi sau foarfecă este necesar un aparat de sudat special pentru sudura cap la cap.

Acest aparat trebuie să răspundă următoarelor cerinţe minimale:

· dispozitivele de strângere trebuie să permită strângerea corespunzătoare a pieselor fără să deterioreze suprafeţele şi nici să afecteze forma rotundă a lor; de altfel, piesele trebuie să poată fi strânse într-o aliniere perfectă;

· este necesar să fie posibilă o pregătire prin îndepărtarea aşchiilor cu feţe plan – paralele de pe suprafeţele de sudat strânse cu aparatul de sudură;

· aparatul de sudură trebuie să aibă o construcţie suficient de rigidă pentru ca în timpul procesului de sudură presiunile ce trebuie aplicate să nu provoacă deformări ale acestuia;

· suprafeţele de încălzire ale termoelementului trebuie să fie plane şi paralele. Repartiţia temperaturii pe suprafaţa utilă nu trebuie să prezinte depăşiri superioare la 10°C.

Pentru instalarea şi utilizarea aparatului de sudură, trebuie să se urmeze modul de întrebuinţare indicat de producător.

Desfăşurarea sudurii, inclusiv lucrările pregătitoare, este descrisă mai jos:

Condiţii  prealabile  generale

Locul de muncă trebuie să fie protejat împotriva efectelor defavorabile ale intemperiilor, cum sunt: ploaia, zăpada sau vântul.  În caz de temperaturi mai mici de + 5°C şi mai mari de

+ 40°C, este necesar să se ia măsuri corespunzătoare pentru protejarea locului de muncă, în scopul obţinerii unei temperaturi care să permită asigurarea unei execuţii impecabile a sudurilor şi a unor condiţii normale de muncă.

În caz de expunere la razele solare, protecţia printr-o prelată a locului unde se efectuează sudura permite să se obţină o temperatură uniformă pe tot conturul tubului.

În măsura în care este posibil, extremităţile opuse ale tuburilor de sudat trebuie să fie obturate pentru a reduce cât mai mult posibil răcirea suprafeţelor sudurii prin efectul vântului.

Pregătirea  sudurii

Calitatea sudurii este influenţată în mod decisiv de grija cu care se fac pregătirile în vederea executării sudurii.

Prin urmare, această fază de lucru trebuie să facă obiectul unei atenţii deosebite.

Termoelementul  (disc sau oglinda cu rezistenţa)

Se reglează temperatura termoelementului la 210°C. apoi se verifică. Temperatura de sudură trebuie să fie cuprinsă între 200°C şi 220°C. Pentru a asigura temperatura corectă de sudură, termostatul trebuie verificat înainte de începerea sudurii propriu-zise.

Aceasta se realizează, de preferinţă, cu ajutorul unui termometru digital. Totuşi, singurele corespunzătoare sunt termometrele dotate cu un captator de măsură a temperaturii de suprafaţă.

Trebuie să se controleze, de asemenea, din când în când, temperatura de sudare, în timpul executării lucrărilor de sudură în special (efectul vântului poate provoca modificări uşoare ale temperaturii termoelementului).

Suprafaţa termoelementului trebuie să fie protejată împotriva murdăririi, înainte de a începe fiecare sudură, se curăţă cele două părţi ale termoelementului cu ajutorul unei hârtii uscate şi nefibroase.

În timpul întreruperilor sudurii, termoelementul se păstrează astfel încât să fie protejat împotriva efectelor vântului, murdăririi şi deteriorărilor.

Răzuirea  şi  controlul

Piesele strânse în dispozitivul de sudură sunt pregătite simultan prin îndepărtarea aşchiilor cu ajutorul rabotezei destinate acestui scop. Grosimea aşchiilor trebuie să fie < 0,2 rnrn.

Această pregătire este suficientă atunci când cele două piese de sudat nu mai prezintă părţi nerăzuite.

Acesta este, în mod normal, cazul atunci când nu se mai desprind aşchii de pe suprafeţele pregătite.

Se îndepărtează aşchiile căzute în interiorul tubului sau racordului, folosindu-se, de exemplu, o pensetă. În orice caz, se evită atingerea cu mâinile a suprafeţelor de sudat.

În caz contrar, se procedează la o curăţire cu hârtie absorbantă îmbibată cu solvent.

După pregătire, cele două piese se apropie până când ajung în contact. Spaţiul dintre piese nu trebuie să depăşească în nici un punct 0,5 mm.
Se controlează în acelaşi timp alinierea celor două piese. Un eventual decalaj a! suprafeţelor exterioare nu trebuie să depăşească 10% din grosimea peretelui.

În caz contrar, trebuie  găsită o poziţie mai bună de strângere, de ex., prin rotirea tubului. Totuşi, în acest caz, este necesară o nouă pregătire prin îndepărtarea aşchiilor.

IMPORTANT:  Pregătirea suprafeţelor de sudură trebuie să fie efectuată chiar înaintea sudurii.
Reglarea presiunii de sudură

Executarea sudurii necesită diverse presiuni de aplicare, pe de o parte, în timpul egalizării şi îmbinării şi pe de altă parte, în timpul încălzirii.

Forţa necesară pentru egalizare şi îmbinare (FA) este produsul suprafeţei de sudură şi a! presiunii de aplicare specifice (FA = A • p).  Mai trebuie să se adauge forţa necesară pentru deplasarea axială a tubului (FB): Ftol = FA + FB.

Această forţă de deplasare ţine cont de rezistenţa proprie a maşinii şi de rezistenţa de deplasare a tubului şi a racordului, strânse, şi suportând o mişcare axială.

Rezistenţa la deplasare a tuburilor lungi strânse ar trebui redusă cât mai mult posibil prin sprijinirea pe suporţi sau pe rulouri. Forţa de deplasare (FB) nu trebuie să fie mai mare decât forţa de egalizare şi de îmbinare (FA).

Înainte de începerea sudurii şi în conformitate cu explicaţiile prezentate mai sus, trebuie să se determine valorile stabilite pentru egalizare şi îmbinare, ţinând cont de indicaţiile producătorului aparatului de sudură.

Ftot = FA + FB

Forţa de aplicare (Ftot) pentru egalizare şi îmbinare: a se vedea modul de întrebuinţare a aparatului de sudură.
Executarea sudurii

Se plasează termoelementu! adus Ia temperatura de sudură în dispozitivul de sudură.

Se presează tubul şi racordul cu capăt drept cu forţa cerută pentru egalizare pe termoelement până când suprafeţele de sudat se lipesc pe tot conturul lor şi se formează un cordon de sudură de la 0,5 la 1,5 mm, cu înălţimea în conformitate cu tabelul.

Se reduce apoi presiunea de egalizare aproape până la 0 (p ~ 0,01 N/mm2).
În acest moment începe timpul de încălzire.

După scurgerea timpului, se degajează tubul şi racordul de termoelement fără ca acesta din urmă să atingă suprafeţele de sudat şi se unesc imediat piesele.

Pentru îmbinare, trebuie avut grijă ca piesele de sudat să fie apropiate foarte repede până ce suprafeţele sunt aproape în contact, apoi puse cap la cap, astfel încât să se atingă pe tot conturul lor.
În acest moment se creşte brusc presiunea de aplicare până ce se atinge valoarea stabilită pentru îmbinare. Se menţine presiunea de îmbinare pe p = 0,15 N/mm2 pe toată durata timpului de răcire. Poate fi necesară o reajustare a presiunii, în specia!, puţin după ce presiunea de îmbinare a fost atinsă.

Nu se admite în nici un caz folosirea agenţilor de răcire în timpul răcirii. Piesele de sudat trebuie să fie menţinute în dispozitivul de sudare sub presiunea de îmbinare până la încheierea timpului de răcire.
f. Montarea  manşoanelor  din  PEID  electrosudabil

Pregătirea  tuburilor  şi  racordurilor

Primul tub se marchează şi se taie la lungimea dorită având grijă ca tăietura să fie perpendiculară pe axul tubului. Pentru aceasta se utilizează un instrument corespunzător (foarfeca de tuburi pentru diametre mici şi ghilotină pentru diametre mari).  Se plasează cel de-al doilea tub şi se măsoară la lungimea dorită. Se taie folosind acelaşi procedeu ca şi pentru primul.

Este  interzis  să  se  utilizeze  fierăstrăul  !

Se curăţă marginile interioare ale extremităţilor tuburilor cu ajutorul unui cuţit cu lama dreaptă sau al unui răzuitor de mână.

Se răzuiesc apoi uşor şi regulat toate suprafeţele de sudat ale tuburilor (lungimea unui manşon + 1 cm pentru primul tub şi lungimea unei jumătăţi de manşon + 1 cm pentru cel de-al doilea tub).

Răzuirea unei porţiuni de la 0,1 la 0,3 mm, care trebuie să fie realizată în mod obligatoriu cu un instrument cu lamă (răzuitor de mână sau răzuitor semiautomat), permite îndepărtarea de pe suprafaţa de sudat a peliculei de polietilenă care s-a oxidat în contact cu aerul.

Este  interzisă  răzuirea  cu  un  cuţit,  o  ţesătură  sau  o  hârtie  abrazivă !

După răzuire, se elimină şpanul de la capătul tuburilor şi se protejează extremităţile tuburilor, pe cât posibil, pentru a evita murdărirea lor sau atingerea lor cu degetele.

Se curăţă tuburile cu un solvent degresant corespunzător (indicat de producător) şi o ţesătură textilă curată.  Se fixează primul tub cu ajutorul dispozitivului de poziţionare.

Se marchează pe fiecare extremitate a tuburilor lungimea jumătăţii de manşon (locaşul de îmbinare) cu un creion sau cu cretă albă.

Se ia manşonul (tot în ambalajul său original) şi se curăţă interiorul lui cu solventul degresant şi ţesătură curată.  Se mulează manşonul pe tubul răzuit pe o lungime de manşon.

Poziţionarea

Se ridică şi se aliniază tuburile cu ajutorul dispozitivului de poziţionare şi se culisează manşonul pe cel de-al doilea tub până la semnul trasat anterior şi care indică faptul că manşonul se găseşte bine centrat între cele două tuburi.
Sudura

Se verifică tensiunea grupului electrogen înainte de punerea în funcţiune a postului de sudură. Se urmăresc întocmai instrucţiunile date de fişa de sudură şi aparatul de sudură sau modulele de control de sudură (ale aparatului de sudură).

Nu îndepărtaţi capacele de protecţie dacă sudura se efectuează în mod manual sau cu control automat (afişaj electronic sau cartelă magnetică).

La sudura manuală şi la cea cu afişaj electronic, legaţi bornele electrice ale manşonului la postul de sudură.

La sudura manuală: se respectă instrucţiunile maşinii de sudat sau ale modului de control şi ale fişei de sudură.

La sudura cu afişaj electronic se citeşte codul în bară după cum o cere aparatul.

Sudura  prin  racord  autoreglat

Pentru sudura prin racord autoreglat, se testează buna funcţionare a celor două microîntrerupătoare situate în conectoarele cablurilor. Se leagă cele două conectoare ale cablurilor de racordare a postului de sudură la bornele electrice ale manşonului, după ce s-au îndepărtat capacele de protecţie din material plastic.

Se împing capetele cablului de conectare autoreglată până la capăt (până ce ating manşonul).  Începe ciclul de sudură.  La încheierea sudurii, dacă este necesar, se recuperează pe imprimantă informaţiile privind sudura.

Se aşteaptă 25 de secunde după încheierea sudurii, aşa cum cer instrucţiunile maşinii de sudat, înainte de debranşarea cablurilor de conectare autoreglată, pentru a evita revărsarea materialului prin orificii.

La sudura prin racord autoreglat, se verifică pătrunderea materialului în cele două orificii ale manşonului.

Răcirea

După sudare, se indică pe racord ora prevăzută de încheiere a răcirii (a se vedea fişa de sudură care este pusă la dispoziţie odată cu racordul).

Se lasă să se răcească îmbinarea pe durata indicată pe eticheta manşonului.

Se demontează dispozitivul de poziţionare.

Se procedează la proba de presiune cu apă.

După ce s-a realizat o probă de presiune, este necesar să se spele cu apă toate părţile supuse probei.

În cazul întreruperii anormale a ciclului de sudură (anomalie semnalată de postul de sudură), îmbinarea trebuie să fie reluată folosind piese noi.

Este interzis să se procedeze la o nouă sudură pe eroare, o îmbinare electrosudabilă a cărei fază de sudură a fost deja activată.

Coliere  de  branşament

Pentru diametrele de conductă principală egale sau mai mari de 110 mm, se prinde semi-şaua cu chinga, după ce buloanele de strângere au fost deşurubate, pentru a uşura prinderea buclei de strângere. Se strâng alternativ cele două şuruburi până cele două părţi ale buclei de strângere vin în contact.

Coliere  de  branşament  cu  diametru  mare  (semi – şa  din  PE)

Pentru colierele de branşament cu diametru mare se plasează suporţii metalici şi şuruburile, aşa cum este indicat în instrucţiuni.

Se strâng alternativ şuruburile până la atingerea marginilor inferioare şi superioare ale semi – şeii şi colierului de branşament sau până la blocarea completă a filetului şuruburilor de strângere.

Găurirea colierului de branşament se poate realiza apoi prin folosirea perforatorului manevrabil integrat cu dispozitivul specific (cheie şi buşon de siguranţă corespunzător).

Se înşurubează perforatorul până ce vine să se sprijine pe buşonul de siguranţă.

Perforatorul se ridică apoi în sus până ce faţa sa superioară atinge partea de sus a colierului.

5.1.7. STANDARDE  ŞI  NORMATIVE  APLICABILE

Legislaţie  generală

· Legea nr. 10 / 1995 – Legea privind calitatea în construcţii;

· Regulamentul privind conducerea şi asigurarea calităţii în construcţii (aprobat prin HGR nr. 766 / 1997);

· Regulament privind stabilirea categoriei de importanţă a construcţiilor (aprobat prin HGR nr. 766 / 1997);

· Regulament de recepţie a lucrărilor de construcţii şi instalaţii aferente (aprobat prin HGR nr. 273 / 1994);

· HGR nr. 925 / 1995 pentru aprobarea Regulamentului de verificare şi expertizare tehnică a proiectelor, a execuţiei lucrărilor şi a construcţiilor.

Standarde  şi  normative  pentru  lucrări  de  alimentări  cu  apă

· SR   4163 – 1 : 1995
Alimentări cu apă.  Reţele de distribuţie.Prescripţii fundamentale de proiectare;

· SR   4163 – 2 : 1996
Alimentări cu apă.  Reţele de distribuţie.  Prescripţii  de calcul;

· SR   4163 – 3 : 1996
Alimentări cu apă.  Reţele de distribuţie.  Prescripţii de execuţie şi exploatare;

· NP  086 – 05
Normativ pentru proiectarea, executarea şi exploatarea instalaţiilor de stingere a incendiilor;

5.2. ȚEAVA PVC

Prezentul caiet de sarcini conţine condiţii tehnice pentru executarea reţelelor de canalizare din tuburi P.V.C pentru această investiţie.
5.2.1. GENERALITĂȚI

La fabricarea produselor PVC se prepară un amestec corespunzător, care pe lângă pulberea PVC, conţine diferiţi aditivi şi materiale auxiliare necesare unei prelucrări optime (fiind cunoscut faptul că, felul şi cantitatea aditivilor influenţează proprietăţile produsului).

Din amestecul PVC descris se produc prin extrudare ţevi, iar prin turnare sub presiune toată gama de piese speciale.

Prezentul caiet de sarcini cuprinde instrucţiunile tehnice pentru montarea subterană a conductelor din PVC cu mufă, pentru canalizare, cu diametre între Dn 200 mm şi Dn 500 mm.

Prezentul caiet de sarcini se va citi împreună cu instrucţiunile date de furnizorul conductelor pentru:

· transportul conductelor şi pieselor de legătură din PVC;

· stocarea şi manipularea lor, la locul de punere în operă;

· pregătirea conductelor, pieselor de legătură şi garniturilor de cauciuc pentru montare, lansarea şi montarea propriu-zisă a conductelor, etc.

· proba de etanşeitate;

· instrucţiuni pentru condiţii speciale (de calitate a terenului de fundaţie, de pante accentuate, etc.) altele decât cele menţionate în prezentul caiet.

Se recomandă specializarea personalului care va lucra la montarea acestui tip de conducte, fie la furnizorul de materiale, fie sub asistenţa directă a unor specialişti de la firma furnizoare.

Proprietăţile  materialului  PVC :

Densitatea



1,38 ÷ 1,53 g/cm3
Rezistenţa la rupere


45 ÷ 55 N/mm2

Alungirea la rupere


10 ÷ 60 %

Rezistenţa la încovoiere


90 ÷ 100 N/mm2

Modul de elasticitate


3000 N/mm2
Coeficientul de transmitere a căldurii
0,15 W/mK

Coeficient de dilatare liniară

0,08mm/mCº

Proprietăţile mecanice depind de viteza de deformare şi de temperatură.

La viteză mică de deformare (încărcare treptată), PVC - ul se comportă plastic, iar la viteză mare de deformare (încărcare cu şocuri) ca un material cu comportare elastică.

În privinţa termodependenţei PVC-ului se poate afirma că acesta are o comportare plastică la temperaturi înalte şi elastică la temperaturi joase.

Duritatea de suprafaţă la PVC -ul dur – după metoda Brinell – 120 N/mm2.

Limita inferioară a temperaturii de utilizare este  + 1ºC (sub această temperatură, PVC -ul este casant, devenind sensibil la solicitări sub formă de lovituri).

Limita superioară de temperatură este de + 60º C.

Între 400 C şi 60º C caracteristicile mecanice scad.

Peste 60º C poate fi solicitat 2-3 minute, iar peste 80º C PVC -ul devine moale.

Rezistenţa la intemperii: câteva luni se pot depozita în aer liber, într-un loc ferit de razele solare.

PVC -ul nu este atacat de bacterii şi alte microorganisme şi nici de rozătoare.

Este rezistent faţă de săruri, acizi şi substanţe alcaline diluate, uleiuri (vegetale, animale sau minerale), rezistenţa la agenţii chimici depinzând de temperatura şi încărcarea mecanică.

Caracteristicile  conductelor  şi  pieselor  de  legătură  pentru  canalizare  din  PVC

Durata  de  viaţă

În cazul unei utilizări optime durata de viaţă este de 50 de ani.

Greutate  mică

Datorită diferenţei de densitate şi de dimensiuni, tuburile din PVC sunt de 20 de ori mai uşoare decât cele din beton şi deci, se pot transporta şi manevra mai uşor.

Montare  rapidă

Datorită greutăţii mici şi simplităţii îmbinării, se pot executa în timp scurt, reţele de canalizare fără să fie necesară o calificare superioară.

Lungimi  mari  de  montare

Datorită greutăţii mici se pot monta conducte şi de 5 – 6 m lungime.

Reţeaua de conducte realizate din tuburi PVC este perfect etanşă la apă şi la  pătrunderea rădăcinilor.

Rădăcinile nu pot pătrunde prin conducte sau prin îmbinări, neavînd loc nici infiltraţii şi nici exfiltraţii.

Proprietăţi  de  rezistenţă

Au rezistenţă bună la transport, depozitare, montare şi exploatare.

Rezistenta  la  coroziune

Conductele de canalizare, împreună cu garniturile de etanşare, rezistă bine la acţiunea substanţelor aflate în apele uzate, menajere şi freatice.

Rezistenţa  la  uzură

Substanţele solide în apele reziduale produc o uzură mai mică asupra conductelor PVC decât asupra conductelor de beton şi azbociment.

Peretele  interior  neted

Datorită peretelui interior neted, pierderea prin frecare este mică, capacitatea de transport este mai mare şi nu au loc depuneri pe peretele conductei.

5.2.2. CONDUCTE  ŞI  PIESE  DE  LEGĂTURĂ  PENTRU  CANALIZARI SUBTERANE DIN  PVC. MOD  DE  PREZENTARE  ŞI  DOMENIUL  DE  UTILIZARE

Conductele din PVC pentru canalizare sunt executate din PVC rigid şi au rolul de a colecta şi evacua apele uzate menajere şi meteorice.  

Conductele de PVC pentru canalizare se fabrică cu următoarele lungimi: 1, 2, 3, 5 şi 6 m.

Conductele de PVC sunt realizate cu mufă la un capăt, iar etanşeitatea lor se realizează cu inele de cauciuc (inele de etanşare profilate pentru Dn 200 mm şi inele de etanşare şi fixare pentru Dn > 200 mm).

5.2.3. RECOMANDĂRI  GENERALE  PRIVIND  TRANSPORTUL,  DESCĂRCAREA,  STOCAREA  TUBURILOR  ŞI  A  RACORDURILOR  DIN  PVC

Rezultatele bune care se aşteaptă de la realizarea canalizărilor din PVC depind în primul rând de respectarea condiţiilor ce vor fi precizate în continuare privind transportul, manevrarea şi montarea materialelor respective.

În consecinţă, este foarte important de a se respecta în totalitate recomandările din acest capitol.

Aprovizionarea  materialelor – încărcare  şi  transport

Încărcarea autovehiculelor trebuie făcută astfel încât să nu se producă nici o deteriorare a tuburilor, a racordurilor şi a accesoriilor în timpul transportului.

Trebuie să se evite în special:

· manevrarea brutală, încovoieri ale tuburilor, tuburi care atârnă în spatele platformei şi care pot să balanseze în timpul transportului;

· nu se admite nici un contact între tuburi şi racorduri, cu piesele metalice proeminente ale vehiculului, întrucât tuburile sunt prevăzute cu mufe fasonate în uzină, acestea trebuie fixate în timpul transportului conform instrucţiunilor date de fabricant.

Când tuburile sunt livrate în paleţi, acestea trebuie menţinute ca atare până la punerea lor în operă.

Descărcarea

Descărcarea brutală a tuburilor şi a racordurilor pe pământ este interzisă, tuburile fiind prevăzute cu mufe fasonate în uzină, fixarea acestora se va face alternând capetele drepte PVC cu capetele cu mufe, acestea depăşind suprafeţele laterale ale stivei de tuburi.

Stocarea

În toate cazurile este necesar să se pregătească un loc de stocare situat pe cât posibil mai aproape de locul de montaj.

Suprafaţa destinată pentru stocarea tuburilor şi a racordurilor trebuie nivelată, pentru a fi plană în vederea evitării deformării tuburilor, deformări ce pot să rămână permanente.

Aşa cum s-a arătat la subcapitolul “Descărcarea”, tuburile fiind prevăzute cu mufe fasonate în uzină se vor stivui alternând capetele drepte cu cele cu mufe.

De asemenea, se poate intercala un pat de scânduri între două straturi de tuburi, evitând în felul acesta de a le stoca cap-coadă.

Înălţimea stivei nu va depăşi 1,50 m.

Tuburile şi racordurile trebuie stocate la adăpost  de soare (sub un coviltir, de exemplu, sau într-o magazie de şantier apropiată) şi utilizate la locul de montaj în funcţie de înaintarea execuţiei.

Trebuie să se evite aşezarea tuburilor pe o durată lungă pe malul săpăturii.

Manevrarea

Pentru a evita riscul de deteriorare şi al unui incident ulterior, tuburile şi racordurile trebuie purtate şi nu târâte pe pământ sau pe obiecte sau suprafeţe dure.

Pe timp friguros este necesar să se ia măsuri de prevedere suplimentare, în special pentru evitarea şocurilor violente.

5.2.4. PUNEREA  ÎN  OPERĂ

Asamblarea tuburilor din PVC, între ele, sau între tuburi şi racorduri din PVC, se poate realiza prin lipire, cu ajutorul unui adeziv sau prin inel de etanşeitate.  Asamblarea prin lipire se utilizează curent la instalaţiile din clădiri.  La execuţia canalelor stradale se utilizează tuburi din PVC, cu mufă, a căror îmbinare se face prin inel de etanşare.

Lipirea cu un adeziv se face, la canalele subterane executate din PVC, numai pentru solidarizarea piesei de legătură tip “şa” de tubul de canalizare pentru execuţia racordurilor.

Se recomandă execuţia racordurilor prin intermediul ramificaţiilor. 

În eventualitatea că va fi necesară o refacere a unei mufe pe şantier se aminteşte că reglementările în vigoare permit fasonarea acesteia în atelierul şantierului (bineînţeles, aceasta numai în cazul când unitatea de execuţie nu dispune de manşoane de racordare).

Este interzisă lipirea a două piese cap la cap.


Tăierea  tuburilor

Tuburile din PVC se taie uşor. În tabelul de mai jos sunt precizate instrumentele cele mai adecvate de tăiere, în funcţie de grosimea tubului ce trebuie tăiat.

La tuburile cu pereţi groşi este important să se degajeze lama fierăstrăului pentru a evita o frecare puternică între feţele elementului. Dacă această precauţie nu este respectată, încălzirea care se produce poate conduce la o îmbătrânire a PVC-ului, conducând chiar la blocarea fierăstrăului.

	Grosimea  tubului
	Instrumente  de  tăiat

	1 – 2 mm
	Fierăstrău metalic cu dantelura fină

	2 – 6 mm
	Fierăstrău metalic cu dantelura mare

	> 6 mm
	Fierăstrău de mână sau mai bine fierăstrău cu panglică

	1 - 6 mm
	Tăietor de tuburi cu roata dinţată, special pentru PVC


Dacă feţele tubului nu au fost tăiate rectangular trebuie reparate cu ajutorul unei pile şi bavurile îndepărtate cu o răzătoare sau cu glaspapir.

Extremitatea tubului ce a fost tăiat trebuie şanfrenată cu o pilă, sau cu ajutorul unei scule speciale.

Asamblarea  prin  lipire

Asamblarea prin lipire se efectuează cu ajutorul unui adeziv avizat tehnic, care se bazează pe solvenţi PVC (temperatura de utilizare normală este cuprinsă în ecartul - 5ºC la + 30º C).

Natura adezivului utilizat (foarte importantă funcţie de tipul de îmbinare) realizează o veritabilă sudură la rece prin acţiunea de interpenetrare superficială a pereţilor în prezenţa şi sub acţiunea dizolvantului adezivului.

Pentru a realiza o bună lipire este indispensabil de a respecta, în ordine, operaţiile de reperaj şi depolarizare.

Reperajul se va face foarte atent în cazul solidarizării piesei tip “şa” pentru execuţia racordurilor, având în vedere faptul că o greşeală nu se poate remedia uşor.

Depolarizarea are rolul de a elimina luciul suprafeţelor ce urmează să fie îmbinate pentru ca adezivul să acţioneze mai repede şi se realizează prin frecarea suprafeţelor, ce urmează să fie lipite, cu glaspapir sau pânza de şlefuit.

Pentru aceasta operaţie nu se vor utiliza pilele sau pânzele de bonfaier.

Se freacă elementele ce urmează să se îmbine cu o cârpă cu decapant, recomandat de fabricantul tuburilor.

Cu ajutorul unei pensule, se aplică adezivul (fără a face exces, într-un strat minim) pe suprafeţele ce urmează să fie solidarizate prin lipire.

Un exces de adeziv in interiorul mufei conduce la aglomerarea acestuia, ceea ce poate afecta rezistenta tubului slăbit de o degradare locală. Adezivul poate de asemenea, să curgă şi în cazul diametrelor mici să reducă secţiunea de scurgere.

În general, adezivii ce sunt recomandaţi de producătorii de tuburi şi piese speciale din PVC conţin un solvent pe bază de PVC.  Dacă adezivul devine mai vâscos, acesta se solidifică datorită evaporării solventului.   Se interzice diluarea şi folosirea lui în continuare.

Cutiile de adeziv trebuie însoţite de certificatul de calitate şi de instrucţiuni de utilizare şi păstrare.

Adezivul se va păstra la loc răcoros şi trebuie ştiut că este inflamabil.

În acest sens se vor respecta normele de protecţie a muncii şi PSI, atât la depozitare, cât şi în timpul utilizării. 

De asemenea, trebuie cunoscut că vaporii adezivului sunt toxici şi mai grei decât aerul.

Soluţia de lipit în contact cu pielea produce eczeme, fapt care impune folosirea mănuşilor de cauciuc în timpul utilizării.

Imediat după aplicarea adezivului se îmbină cele două elemente prin presare.

Cu ajutorul unei cârpe curate se curăţă adezivul în exces de la exteriorul mufei.

Se va respecta timpul de uscare indicat de către furnizorul de adeziv.

Important: lipirea este o operaţie simplă, gresarea suprafeţelor ce se lipesc se va face cu atenţie, respectându-se nivelul de curăţenie dorit.

Timpul  de  uscare

Timpul de uscare până la punerea sub presiunea de serviciu sau presiunea de probă este în funcţie de temperatura de uscare.
În ceea ce priveşte lipirea ce se execută pe elementele de la canalizare, destinată a transporta fluide sub presiune, durata de uscare cuprinsă între ultima lipire şi punerea sub presiune este în general:

· 15 ore minim pentru presiunea de încercare de 15 bar;

· 24 ore minim pentru presiunea de încercare de 21 bar;

Dacă, în urma unei reparaţii sau modificări, conducta nu trebuie să suporte decât presiunea de serviciu, se poate aplica, pentru timpul de uscare, regula empirică următoare:        1 oră pentru 1 bar din presiunea de serviciu.

Asamblarea  prin  îmbinare  cu  inel  de  etanşeitate

Asamblarea cu inel de etanşare, utilizată în majoritatea cazurilor pentru conductele îngropate, cere următoarele precauţii:

· verificarea şanfrenului la capătul drept al tubului, refacerea acestuia dacă este cazul;

· transpunerea cu un creion pe capătul drept al tubului a adâncimii mufei;

· se vor curăţa bine părţile ce se vor asambla; se vor înlătura în special urmele de noroi, de pământ sau de nisip;

· se va asigura, în special, curăţirea lăcaşului mufei şi al inelului de etanşare, chiar dacă acesta este livrat în mufa tubului;

· se va verifica poziţia corectă a inelului în lăcaşul său;

· se va unge, cu un lubrifiant recomandat de fabricant, capătul drept al tubului şi în special şanfrenul; (nu se va utiliza decât lubrifiantul precizat de fabricant; alte produse pot conduce la riscul de a afecta inelul de etanşare din elastomar);

· nu se lubrifiază nici inelul de etanşare, nici lăcaşul acestuia (în afara indicaţiilor speciale ale fabricantului);

· se îmbină cele două elemente până la reperul trasat în prealabil pe capătul drept al tubului.

5.2.5. TEHNICA  MONTĂRII  ÎN  TRANŞEE

Tehnica montării în şanţuri deschise a conductelor din PVC comportă următoarele faze şi operaţiuni:
a. Faze premergătoare:

a.1.
Pregătirea traseului conductei (eliberarea şi amenajarea acceselor de-a lungul traseului, pentru aprovizionarea şi manipularea materialelor);

a.2.
Marcarea traseului şi fixarea de repere în afara amprizei lucrărilor, în vederea execuţiei lucrărilor;

a.3.
Recepţia, sortarea şi transportul tuburilor şi a celorlalte materiale legate de execuţia lucrărilor.

b. Fazele de execuţie:

b.1.
Săparea tranşeelor, manual sau mecanizat, conform indicaţiilor din proiect;

b.2.
Pregătirea patului de pozare a tuburilor;

b.3.
Lansarea cu atenţie, cu utilaje specializate, a tuburilor şi pieselor speciale, etc. necesare;

b.4.
Curăţirea capetelor drepte, centrarea tuburilor, conform indicaţiilor furnizorilor de tuburi;

b.5.
Îmbinarea tuburilor din PVC cu mufă şi inel de cauciuc;

b.6.
Umplerea parţială a tranşeei cu pământ (lăsând mufele sau zonele de lipitură descoperite);

b.7.
Execuţia căminelor de vizitare şi montarea pieselor speciale;

c. Fazele de probe şi punere în funcţiune:

c.1.
După terminarea lucrărilor de montaj, după ce betonul şi mortarul utilizate au ajuns la rezistenţa proiectată, înainte de execuţia finală a umpluturilor, se execută încercarea de etanşeitate a canalelor închise pe porţiuni.

c.2.
Prevederea lucrărilor pregătitoare pentru proba de etanşeitate;

c.3.
Efectuarea probei de etanşeitate, executată în conformitate cu normativele în vigoare;

c.4.
Înlăturarea defecţiunilor (în caz că există pierderi de apă) şi refacerea probei;

c.5.
Executarea umpluturilor şi refacerea terenului şi a îmbrăcăminţii rutiere (conform destinaţiei iniţiale);

c.6.
Punerea în funcţiune;

c.7.
Recepţia generală a canalului.


Recepţia  lucrărilor  executate

La fazele de execuţie de la poziţiile b.2; b.5; b.6; c.1; c.2; c.3 se vor încheia procese verbale de lucrări între Serviciul de consultanţă al deţinătorului reţelei şi constructor, vizate obligatoriu de dirigintele beneficiarului.

Pentru racordarea canalului nou executat la reţeaua existentă se va solicita asistenţa tehnică a deţinătorului reţelei de canalizare; în Bucureşti la Centrul Operaţional al sectorului respectiv.

Din prezentul Caiet de sarcini fac parte, în afară de instrucţiunile de utilizare a tuburilor, racordurilor şi a pieselor speciale din PVC, instrucţiuni la care s-a făcut referire şi în standardele şi normativele (româneşti şi străine) privind materialele – executarea unor lucrări; terasamente şi sprijiniri, protecţia muncii, PSI – pe perioada execuţiei şi alte documentaţii ce vor fi numai nominalizate.

5.2.6. INSTRUCȚIUNI  DE  MONTAJ

Trasarea  şi  nivelmentul

Având în vedere că realizarea pantelor de pozare ale canalului au o importanţă deosebită în asigurarea funcţionalităţii acestuia, se va da o atenţie sporită trasării şi stabilirii cotelor de nivel de referinţă.

Operaţia de trasare se execută în următoarea ordine:

· se pichetează axul canalului;

· se execută un nivelment de precizie în raport cu reperele topografice permanente (capace, cămine, construcţii, etc.);

· se trasează marginile tranşeelor pentru executarea canalului;

· se montează o scândură aşezată pe muchie şi orizontal, deasupra fiecărui cămin.

Scândura numită şi riglă se fixează pe doi stâlpi de lemn, fixaţi în pământ, prin nivelment de precizie şi se verifică din timp, şi în special înainte de execuţia patului de fundare a canalului.

După montarea riglelor, se materializează, pe acestea, axul canalului printr-un cui bătut.

În cazul în care săpătura tranşeelor se face mecanizat, fixarea riglelor se execută după terminarea lucrărilor cu utilaje, dar înaintea începerii finisajului săpăturii, care se face manual.

Tot în cadrul operaţiunii de trasare se va materializa, prin ţăruşi, şi poziţia intersecţiilor canalului ce se execută cu alte reţele existente în zonă.

Pentru identificarea traseelor exacte ale reţelelor existente se vor executa sondaje în prezenţa delegaţilor deţinătorilor de reţele, conform avizelor.

În timpul execuţiei canalului se vor respecta întocmai de către antreprenor condiţiile prevăzute în avizele deţinătorilor de reţele edilitare din zona lucrărilor pentru a evita deteriorarea sau producerea de accidente.


Execuţia  săpăturilor

Săpăturile se execută în tranşee deschise, taluzările verticale se vor sprijini.

Săpătura se va executa la cote corespunzătoare, astfel încât să se asigure adâncimile pentru realizarea paturilor de pozare ale canalului respectiv.

Tranşeele vor fi împrejmuite cu panouri de protecţie, de inventar, iar din loc în loc se vor prevedea podeţe metalice pentru asigurarea accesului pietonal (după caz).


Execuţia  canalului

După executarea săpăturilor la cotele din proiect, fundul şanţului trebuie să fie neted, fără pietre şi rădăcini, se realizează patul de pozare pentru canal din nisip, granulaţie 1 ÷ 7 mm, compactat cu mijloace manuale sau mecanice (grad de compactare 90%, PROCTOR).

Grosimea stratului de nisip este de minim 10 cm sub generatoarea inferioară a tubului de PVC.

Lângă şi deasupra conductei se pune un strat de nisip de 30 cm grosime.

Astuparea tranşeei şi compactarea mecanizată a pământului se pot face de la o acoperire de peste 1,00 m deasupra generatoarei superioare a tubului de PVC.

Deoarece rezistenţa conductei de canalizare montate subteran, precum şi deformaţia este influenţată de felul în care sunt îngropate, se recomandă ca unghiul de îngropare să fie între 90º şi 180º.

Cantitatea de nisip necesară realizării patului de pozare este prevăzută pentru un unghi de îngropare de 120º.

Montarea tuburilor se face din aval spre amonte, mufele tuburilor aşezându-se spre amonte, în contra sensului de curgere a apei.

Conductele se pot asambla pe tronsoane, pe marginea şanţului.

Coborârea conductelor în şanţ se va realiza cu funii de cânepă, tuburile nu se vor târâ sau rostogoli pe pământ sau obiecte dure.

Îmbinările între tuburi se realizează cu ajutorul mufei şi a inelelor de etanşare, conform celor arătate la capitolul 4.3.

Capătul tubului care se introduce în mufă este teşit din fabrică la 15º.

Dacă, din montaj, este necesară scurtarea unui tub pentru potrivirea la poziţie, tăierea se va realiza conform capitolului 4.1.

Pe canalele publice se prevăd cămine de vizitare din beton, STAS 2448-82, la schimbarea pantei, diametrului sau direcţiei sau la o distanţă de max. 60 m.

Racordarea tubului PVC la căminul de vizitare din beton se face numai prin intermediul unei piese speciale din PVC, care asigură o etanşeitate corespunzătoare.

Suprafaţa exterioară a piesei de acces la cămin (sablată exterior) face priză cu betonul, iar între suprafeţele interioare ale piesei şi tubului, etanşeitatea se asigură cu inel de cauciuc.

Această piesă asigură şi o deviaţie de 3º de la ax.

La montare, capătul interior al piesei trebuie să fie în acelaşi plan cu peretele interior al căminului, iar depăşirea să fie permisă doar la capătul exterior.

Racordurile gurilor de scurgere se vor executa din PVC.

Racordarea imobilelor la canalizarea publica din tuburi PVC se realizează prin intermediul ramificaţiilor.


Execuţia  gurilor  de  scurgere

Gurile de scurgere se execută din piese de beton prefabricat, conform STAS 6701 82 (concomitent cu execuţia reţelei de canalizare).

Gurile de scurgere sunt de tipul cu sifon şi depozit şi sunt alcătuite din:

· grătar din fontă tip A carosabil;

· corpul gurii de scurgere (piese pentru guri de scurgere).

Calitatea execuţiei gurilor de scurgere se verifică pentru fiecare gură de scurgere în parte şi constă în:

· verificarea etanşeităţii, care se face după ce gura de scurgere, inclusiv racordul, au fost umplute cu apă şi menţinute astfel timp de cel puţin 24 h; după aceea, gura de scurgere, inclusiv racordul, se umplu din nou cu apă, până la nivelul feţei inferioare a ramei grătarului; după trecerea unui timp de 20 minute, nivelul apei nu trebuie să scadă cu mai mult de 4 cm;

· verificarea legării racordului la canalizare se face turnând apă în gura de scurgere şi urmărind scurgerea apei la canal.


Execuţia  căminelor  de  vizitare

Construcţia căminelor de vizitare se va realiza concomitent cu montajul tronsoanelor canalului, de regulă din aval spre amonte.

Ordinea operaţiunilor de executare a căminelor de vizitare va fi următoarea:

· turnarea parţială a fundaţiei căminului respectiv, până la cotele de montare a tuburilor, ce vor fi înglobate parţial în fundaţie prin intermediul “piesei de acces la cămin”;

· pozarea camerei de lucru din tuburi de beton simplu, având Dn 100 cm şi a coşului de acces din tuburi de beton simplu (cu mufă), având Dn 80 cm;

· montarea plăcii suport din beton armat C 16/20 (vezi anexele A3 sau A4 din          STAS 2448-82) şi monolitizarea acesteia de corpul căminului (coş acces);

· pozarea ramei şi a capacului, care va fi de tipul IV, cu balama antifurt, carosabile şi monolitizarea ramei;

· montarea scărilor de acces în cămin, executate din oţel beton Φ 20 mm, prima treaptă urmând a fi fixate la max. 50 cm distanţă de capac, iar ultima la max. 30 cm distanţă faţă de bancheta de lucru;

· curăţirea rigolei din cămin de eventualele materiale căzute în timpul execuţiei căminului şi sclivisirea acesteia cu mortar de ciment;

· verificarea calităţii căminelor de vizitare şi proba de etanşeitate se va face concomitent cu verificarea şi probarea tronsoanelor de canal realizate, ţinând cont de exploatarea acestora.


Execuţia  umpluturilor

După montajul canalului şi realizarea căminelor de vizitare de la capetele tronsonului, execuţia umpluturilor se va face în două etape, după cum urmează:

· etapa (1) – umpluturi parţiale în straturi de 15 ÷ 20 cm grosime compactate (modul de compactare, gradul de compactare au fost prezentate la capitolul 6.4, pentru a nu produce deplasări ale corpului canalului, până la o înălţime de 50 cm deasupra generatoarei superioare a tuburilor, cu lăsarea descoperită a mufelor de îmbinare, în vederea efectuării probei de etanşeitate;

· etapa (2) – după efectuarea probei de etanşeitate se execută umplerea totală a tranşeei, în straturi de 20 ÷ 30 cm grosime, bine compactate, până la nivelul de realizare a refacerii sistemului rutier iniţial al străzii.

Umpluturile tranşeei se vor face cu pământ mărunţit, neadmiţându-se bulgări de pământ sau bolovani.

Pentru avertizarea asupra traseului canalului de ape uzate din PVC, montat subteran, se va prevedea montarea la cca. 50 cm peste generatoarea superioară a tuburilor, o grilă de polietilenă de culoare maro, cu ochiuri de 15 x 15 cm, sub formă de fâşii roluite de                     0,5 x 25 m (b x L).

Grila fabricată din polietilenă de înaltă densitate are o durată de serviciu superioară, in comparaţie cu produse similare din metal sau benzi din folii.

Grila fabricată din polietilenă este inertă din punct de vedere bacteriologic şi chimic, şi deci, este foarte rezistentă la o varietate mare de agenţi chimici. Poate fi utilizată în soluri cu agresivitate chimică ridicată. Grila este rezistentă la şocuri mecanice şi nu se degradează în timpul umplerii şanţurilor şi compactării umpluturilor.

Polietilena este combustibilă şi vor trebui respectate NTSM şi PSI în vigoare în timpul transportului, depozitării şi punerii în operă.


Încercarea  de  etanşeitate

După terminarea lucrărilor de montaj, după ce betonul şi mortarul utilizate au ajuns la rezistenţa proiectată, înainte de execuţia umpluturilor, se execută încercarea de etanşeitate a canalului, pe porţiuni.

În vederea încercării care se face cu apa, se prevăd următoarele lucrări pregătitoare:

· umpluturi de pământ parţiale, lăsând îmbinările libere;

· închiderea etanşă a tuturor orificiilor;

· blocarea extremităţilor canalului şi a tuturor punctelor sensibile de deplasare în timpul probei.

Încercarea la presiune internă, cu apă (conform furnizor tuburi PVC).

Tronsoanele de conducte se umplu cu apă între două cămine şi se menţin cel puţin 2 ore la presiune medie de 2,00 m coloană de apă. După aceea se măsoară cantitatea de apă scursă efectiv în 15 minute şi se compară cu valorile calculate cu următoarea formula:

Vcal.e = a • d • l + 1,3 x

unde:

Vcal.e este cantitatea de apa scursă, în dm3;

a – constanta, care depinde de materialul conductei şi felul montării (pentru conducte PVC  a = 0,5);

d – diametrul interior al ţevii, în  m;

l – lungimea conductei încercate, în km;

x – numărul căminelor aflate pe tronsonul încercat.

În cazul când rezultatele încercării de etanşeitate nu sunt corespunzătoare, se iau măsuri de remediere, după care se reface proba.

Recepţia  lucrărilor

Recepţia lucrărilor pentru canalul colector de serviciu se va face în conformitate cu prevederile prezentului caiet de sarcini, precum şi cu cele înscrise în “Regulamentul de recepţie a lucrărilor de construcţii şi instalaţii” aprobat prin HG nr. 273/14.06.1994 şi publicat în Monitorul Oficial al României nr.193, partea 1/28.07.1994.

5.2.7. STANDARDE  ŞI  NORMATIVE  APLICABILE

Legislaţie  generală

· Legea nr. 10 / 1995 – Legea privind calitatea în construcţii;
· Regulamentul privind conducerea şi asigurarea calităţii în construcţii (aprobat prin HGR nr. 766 / 1997);

· Regulament privind stabilirea categoriei de importanţă a construcţiilor (aprobat prin HGR nr. 766 / 1997);

· Regulament de recepţie a lucrărilor de construcţii şi instalaţii aferente (aprobat prin HGR nr. 273 / 1994);

· HGR nr. 925 / 1995 pentru aprobarea Regulamentului de verificare şi expertizare tehnică a proiectelor, a execuţiei lucrărilor şi a construcţiilor.

Standarde  şi  normative  pentru  lucrări  de  canalizări

· SSRSR 1846-2:2007  Canalizãri exterioare. Prescripþii de proiectare. Partea 2: Determinarea debitelor de ape meteorice
· STAS   2308 – 81Alimentări cu apă şi canalizări. Capace şi rame pentru cămine de vizitare;

· STAS 2448–82Canalizări.STAS2448–82 Canalizări.  Cămine de vizitare.  Prescripţii de proiectare;

· STAS   3051 – 91Sisteme de canalizare. Canale ale reţelelor exterioare de canalizare. Prescripţii fundamentale de proiectare;

· STAS   3272 – 80    Canalizări.  Grătare cu ramă din fontă pentru guri de scurgere;

· STAS   6701 – 82    Canalizări.  Guri de scurgere cu sifon şi depozit;

· NTPA  001 – 2002 Normativ privind stabilirea limitelor de încărcare cu poluanţi a apelor uzate industriale şi orăşeneşti la evacuarea în receptori naturali;

· NTPA  002 – 2002 Normativ privind condiţiile de evacuare a apelor uzate în reţelele de canalizare ale localităţilor.

5.3. ECHIPAMENTE PENTRU ALIMENTARE CU APĂ
5.3.1. REGIMURI DE VIBRAȚII Șl ZGOMOTE

Nivelul admisibil de vibrații va fi conform standardului STAS12476-'86 sau similar, fiind determinat conform  SR EN ISO 20361:2009   Pompe șiși agregate de pompare pentru lichide. Cod de încercare la zgomot. Clasele de exactitate 2 și 3și 3 si SR EN ISO 20361:2009 sau similar.
  si  SR EN ISO 20361:2009

  sau similar.

Proiectarea echipamentelor prevăzute în prezentul Caiet de sarcini va include materiale  izolante pentru zgomote, montaje elastice sau alte dispozitive pentru a se asigura că bunurile furnizate funcționează în poziția finală de instalare, fără zgomot sau vibrații exagerate.

Furnizorul va lua toate măsurile speciale de atenuare a zgomotului si va avertiza Achizitorul dacă consideră că nivelul zgomotului produs de utilaj, după luarea tuturor măsurilor de atenuare a zgomotului, va depăsi nivelul specificat.

Toate piesele de rotație vor fi corect echilibrate static si dinamic, astfel ca la funcționarea si operarea la turația nominală si la sarcina maximă să nu apară în instalație vibrații exagerate sau să se transmită în structurile învecinate.

Nivelul de presiune a zgomotului va fi măsurat în dB si va avea o valoare de maximum 90 dB.

5.3.2. CONSTRUCȚIA ECHIPAMENTULUI

Echipamentele vor fi realizate conform standardelor si normativelor românesti în vigoare si vor îndeplini cerințele tehnice si funcționale din prezentul caiet de sarcini.

5.3.3. CONTROALE, TESTE Şl VERIFICĂRI ALE ECHIPAMENTELOR

Echipamentele vor fi complet testate de către producător, înainte de livrare în depozitul Achizitorului. Furnizorul va prezenta Achizitorului dovada testării echipamentelor de către producător.

Furnizorul va superviza instalarea pe şantier a bunurilor furnizate, executând testarea pe şantier a echipamentului şi punerea în funcţiune la terminarea lucrărilor de montaj.

Echipamentele vor fi testate fiind simulate condiţiile din exploatare, sau cât mai apropiate, incluzând condiţiile NPSH.


Echipamentele vor fi testate la regimul de funcţionare garantat şi peste domeniul lor la lucru, de la situaţia vană închisă 20%, la vană complet deschisă (înălţimea minimă de pompare).

Testele vor furniza informaţii pentru trasarea curbelor caracteristice de funcţionare:

• debit - presiune de refulare;

• debit - randament;

• debit - putere absorbită, etc.

Toate testele ce urmează a se efectua vor fi conforme aprobării Achizitorului şi vor include setul complet de informaţii cerute.

Fişele de testare vor fi pregătite şi completate pentru fiecare componentă în parte a bunurilor livrate. Acestea vor constitui documentele ce vor demonstra că au fost îndeplinite diferitele specificaţii ale testelor.

Fişele testelor completate vor forma o parte a manualului de operare şi întreţinere.

Testarea echipamentelor pe şantier va cuprinde cel puţin următoarele:

- o inspecţie generală efectuată de Achizitor pentru verificarea ansamblului şi a calităţii lucrării;

- în cazul echipamentelor electrice se vor verifica: direcţia de rotaţie, izolaţia echipamentului, curenţii absorbiţi etc;

- pentru toate fluidele din echipament (apă, ulei, aer) se vor verifica presiunile minime, maxime şi de lucru;


- verificarea fixării sigure a componentelor echipamentului şi a acestuia de partea de construcţie.

După inspecţiile mai sus amintite, va fi efectuat testul de funcţionare al ansamblului de cel puţin 72 de ore (conform timpului prevăzut în contract), pentru a se verifica şi măsura:

- funcţionarea corectă a echipamentului;

- absenţa pierderilor de fluid (apă, ulei etc);

- curentul absorbit;

- puterea cerută;

- temperatura de funcţionare a motorului;

- nivelul vibraţiilor şi zgomotelor;

- presiunea asigurată de pompă, pentru situaţia cu vana închisă şi respectiv cu vana deschisă.

În timpul acestui test se va face şi o verificare periodică a performanţelor echipamentului, atât cât permit condiţiile din şantier, pentru a compara valorile obţinute cu rezultatele testelor oficiale din fabrică, garantate de Furnizor.

De regulă, testarea pe şantier se va face în două etape:

- testarea pe uscat;

- testarea cu fluidul de lucru.

Scopul testării echipamentului la locul de montaj este:

- verificarea direcţiei de rotaţie corecte a rotorului;

- menţinerea curentului absorbit la pornirea în limitele cerute;

- atingerea parametrilor ceruţi de instalaţie;

- funcţionarea corectă a sistemului.

Pentru reuşita acestor teste, Furnizorul va coopera cu producătorii bunurilor testate şi cu contractorii lucrărilor de montaj, lui revenindu-i rolul de coordonare a activităţilor de testare.

Testul final de performanţă a bunurilor livrate va fi finalizat prin certificatul de recepţie pentru bunurile furnizate conform contractului.

5.3.4. MARCAREA ECHIPAMENTELOR

Fiecare componentă principală sau auxiliară a fiecărui echipament va avea ataşată o placă (etichetă) cu denumirea, clasa de calitate şi alte date de identificare considerate necesare de către Furnizor.

Plăcuţa de identificare generală a echipamentului va conţine imprimate, în româneşte, următoarele date:

• numele producătorului şi marca de fabrică;

• tipul şi codul echipamentului;

• sensul de rotaţie;

• debitul nominal (Q);

• presiunea nominală de refulare (H);

• tensiunea de alimentare (U);

• frecventa (f); turaţia, cos Φ;

• puterea nominală (P);

• alte date considerate necesare de către Furnizor.

Plăcuţele de identificare generală şi a componentelor (de exemplu motorul electric de antrenare) se vor monta la loc vizibil şi sigur şi vor indica denumirea, funcţia corectă şi codul lor conform desenelor din proiect.

Detaliile asupra plăcilor, etichetelor şi inscripţiilor propuse de Furnizor vor fi aprobate prin contract de către Achizitor.

Plăcuţele de identificare şi etichetele vor fi din material rigid laminat şi imprimate cu litere negre pe fond alb.

Simbolurile de marcare vor fi clare, cu litere drepte. Etichetele vor fi fixate cu şuruburi sau nituri din materiale inoxidabile sau oţel inox.

Etichetele de avertizare vor avea aceiaşi construcţie cu litere negre pe fond galben.
5.3.5. PROTECȚIA ANTICOROZIVĂ A ECHIPAMENTELOR

Protecţia anticorozivă se va realiza, în condiţiile impuse de STAS 10128-86, STAS 10166/1-77, STAS 10702/1-83 şi normativul GP 035/98.

Părţile exterioare ale echipamentelor se vor proteja prin aplicarea unui sistem de protecţie anticoroziv ce se va stabili de furnizor cu condiţia ca acest sistem să corespundă cerinţelor de mediu în care se montează echipamentul. Clasa de agresivitate a mediului este 3 conform STAS 10128-86; iar durata de viaţă scontată a protecţiei anticorozive va fi de circa 8 ani.

Culoarea vopselei pentru corpul pompei şi al motorului va fi conform codului culorilor acceptat pe plan internaţional.

Calitatea acoperirilor de protecţie anticorozivă cade în sarcina Furnizorului.

Suprafeţele care urmează a se proteja anticoroziv se vor pregăti în conformitate cu STAS 101 66/1 -77.

Suprafeţele metalice ce urmează a fi protejate anticoroziv trebuie să fie cât mai netede, lipsite de scursuri de metal, fisuri, exfolieri, muchii ascuţite, stropi de metal.

Cordoanele de sudură nu trebuie să prezinte cratere, pori, scurgeri de metal topit, crăpături care nu asigură trecerea de la metalul de bază la metalul depus, solzi pronunţaţi, întreruperi, rizuri.

In cazul că se constată asemenea defecţiuni, acestea se vor îndepărta înainte de aplicarea protecţiei anticorozive prin polizare, dăltuire, rotunjirea muchiilor, corectarea sudurii.

După această pregătire a suprafeţelor, se trece la aplicarea sistemului de protecţie anticorozivă.

Tehnologia de aplicare a sistemului se va stabili de Furnizor.

5.3.6. AMBALAREA Şl PROTEJAREA ECHIPAMENTELOR

Modul de ambalare a echipamentelor se va stabili de comun acord Achizitor - Furnizor prin contractul de livrare.

Tehnologia de ambalare a echipamentelor cade în responsabilitatea Furnizorului, acesta va lua toate măsurile de protejare a echipamentelor pentru ca pe perioada transportului acestea să nu sufere degradări.

Suprafeţele prelucrate care nu se protejează anticoroziv vor fi protejate cu vaselină tehnică conform STAS 917-84.

Suprafeţele de etanşare a flanşelor pieselor metalice inglobate şi a arborelui de legătura dintre axul echipamentului motor (dacă echipamentul este in construcţie pompă+motor separat), vor fi acoperite cu materiale care să asigure protecţia suprafeţelor la deteriorări mecanice, cât şi chimice.

5.3.7. TRANSPORTUL ŞL DEPOZITAREA ECHIPAMENTELOR

Transportul echipamentelor de la depozitul Furnizorului până la depozitul Achizitorul se va efectua în conformitate cu cerinţele contractului de furnizare.

Depozitarea echipamentelor se va realiza în conformitate cu procedurile emise de Furnizor, Achizitorul având obligaţia de a asigura condiţiile impuse de acesta pentru ca garanţia echipamentelor să rămână valabilă.

In situaţia în care în contractul de livrare se stabileşte că transportul cade în sarcina Achizitorului atunci Furnizorul va fi obligat să pună la dispoziţia acestuia – conform contractului - toate procedurile privind această activitate, pentru ca garanţia echipamentelor să rămână valabilă.

5.3.8. CONDIȚII DE LIVRARE Şl ASISTENţĂ TEHNICĂ

Furnizorul are obligaţia de a livra echipamentele ce fac obiectul prezentei documentaţii în condiţiile de calitate impuse de Caietul de sarcini şi contractul de furnizare.

Echipamentele vor fi furnizate la termenele convenite între Achizitor şi Furnizor, termene ce vor fi corelate cu graficele de execuţie ale lucrărilor de construcţii şi montaj.

Furnizorul va trebui să asigure pe întreaga perioadă a instalării echipamentelor asistenţă tehnică în şantier, să supervizeze şi să asigure testarea bunurilor livrate în conformitate cu prevederile contractului de furnizare.

In cazul unei livrări neautorizate, i se poate cere Furnizorului, pe cheltuiala sa, să returneze producătorului bunurile respective pentru inspecţie şi/sau participarea la testare a inginerului inspector.

In plus Furnizorul, pe perioada instalării, va fi responsabil pentru punerea în funcţiune a echipamentelor furnizate, dar nu pentru întregul sistem, acesta fiind responsabilitatea Montorului care execută lucrarea.

Instalarea echipamentelor nu cade în sarcina Furnizorului.

Orice bunuri care vor fi găsite după livrarea pe şantier, ca fiind inferioare standardului, chiar dacă au fost inspectate înaintea expedierii, vor fi înlocuite pe cheltuiala Furnizorului.

Furnizorul are obligaţia de a livra echipamentelor cu câte o contraflanşă identică cu flanşa de pe refulare si de pe aspiratie contraflanşă ce urmează a fi sudată de conducta de refulare si de aspiratie.

Furnizorul va livra toate echipamentele de asamblare atât pentru flanşele de pe aspiratie si de pe refulare (prezoane, piuliţe, şaibe, garnituri etc).

Furnizorul va livra împreună cu utilajele şi piesele de schimb pe care consideră că trebuie să le asigure ca fiind necesare pentru o funcţionare corespunzătoare a electropompei.

Acestea vor fi enumerate pentru fiecare componentă în parte în Lista de piese de schimb, fiind indicată şi cantitatea necesară. Reperele vor fi identificate după numerele de cod din desenele bunurilor furnizate în ofertă.

Piesele de schimb vor cuprinde un stoc adecvat de piese necesar pentru schimburile de rutină, împreună cu repere importante care ar fi bine să fie păstrate de Achizitor pentru a face posibilă sau a grăbi reparaţia.

Piesele de schimb vor fi noi, fiind ambalate separat de bunul principal, în cutii sau containere proiectate să conserve piesele, protejându-le împotriva efectelor condiţiilor specificate ale mediului ambiant, la depozitarea pe termen lung.

Orice componentă care nu poate fi astfel ambalată, trebuie protejată împotriva coroziunii prin aplicarea unui înveliş temporar protector şi a unei protecţii împotriva deteriorării mecanice.

Toate reperele vor avea etichete clare în limba română, cu o scurtă descriere şi numărul de reper.

Acestea vor fi enumerate într-o listă separată.

Uneltele speciale şi dispozitivele livrate de Furnizor urmează a fi păstrate în condiţii conform procedurii indicate de Furnizor, fiind prevăzute cu etichete de identificare (în limba română).

Echipamente vor fi furnizate împreună cu o documentaţie tehnică însoţitoare în limba română care va cuprinde minim următoarele:

Parte scrisă

- carte tehnică;

- caiete de sarcini pentru montaj;

- instrucţiuni de punere în funcţiune;

- instrucţiuni de exploatare;

- paşapoarte de montaj;

- paşapoarte de asamblare (dacă este cazul);

- certificate de atestarea calităţii;

- înregistrările privind testele, verificările şi controalele;

- specificaţia pieselor de primă dotaţie

In documentaţia tehnică însoţitoare se va specifica de către Furnizor: "Prezentul echipament corespunde tehnic şi funcţional cerinţelor caietului de sarcini".

 Parte desenată

- desen de ansamblu, cu dimensiuni de gabarit;

- detalii pentru subansamble (dacă este cazul);

- detalii piese înglobate în parte de construcţie (dacă este cazul);

- detalii de repere (dacă este cazul).

5.3.9. CONDIȚII DE GARANȚIE

Furnizorul va garanta din punct de vedere calitativ, constructiv, al dimensiunilor de gabarit şi funcţional echipamentele livrate.

Perioada de garanţie va fi de minim 12 luni de la recepţia echipamentelor de către firma Achizitoare, în perioada de garanţie Furnizorul va asigura pe cheltuiala sa înlocuirea reperelor defecte şi a manoperei pentru înlocuire şi remediere.

Pentru perioada de garanţie Furnizorul va asigura pe cheltuiala sa necesarul de consumabile (uleiuri, vaseline, etc). Pentru funcţionarea echipamentelor, detaliile privind condiţiile de garanţie se vor stabili prin contract.

5.3.10. RECEPȚIA ECHIPAMENTELOR

Recepţia echipamentelor se va realiza în depozitul Achizitorului în condiţiile stabilite în contractul de furnizare echipament.

Recepţia echipamentelor sj a documentelor însoţitoare se va face în conformitate cu legislaţia română în vigoare, (HG 51/96 - privind aprobarea Regulamentului de recepţie a lucrărilor de montaj utilaje, echipamente, instalaţii tehnologice şi a punerii în funcţiune a capacităţilor de producţie) în termen de maxim 5 zile de la sosirea echipamentului în depozitul Achizitorului.

La recepţia echipamentelor între Achizitor şi Furnizor se vor încheia acte ce vor atesta următoarele:

- data recepţiei;

- documentele însoţitoare ale echipamentelor şi eventuale lipsuri faţă de cerinţele prezentului Caiet de sarcini şi ale contractului de furnizare;

- starea  coletelor (se va consemna  dacă acestea  prezintă lovituri, deteriorări);

- modul de protejare a suprafeţelor de etanşare şi a axelor de cuplare, precum şi starea acestora.

În situaţia în care nu sunt respectate condiţiile de livrare prevăzute în prezentul Caiet de sarcini şi în contractul de furnizare şi s-au constatat deteriorări ale coletelor, Furnizorul are obligaţia de a efectua toate remedierile pe cheltuiala sa, conform condiţiilor stabilite prin contract.

5.4. INSTALAȚII HIDROMECANICE

5.4.1. GENERALITĂȚI

Prezentul caiet de sarcini cuprinde cerinţele tehnice privind execuţia lucrărilor de instalaţii hidromecanice (tronsoane conducte PEHD, armături, robineţi şi agregate de pompare).

Respectarea prevederilor, la execuţia lucrărilor, este obligatorie pentru antreprenor, urmărirea pe şantier a modului de execuţie de către proiectant şi beneficiar făcându-se în baza acestor prevederi.

Totodată se vor respecta prevederile din proiect, indicaţiile din desene şi actele încheiate pe parcursul execuţiei între beneficiar, constructor şi proiectant. 

Abaterile de execuţie, faţă de prevederile din documentaţie, din punct de vedere al gabaritelor pieselor, al calităţii materialelor utilizate, se vor remedia de antreprenor pe cheltuiala acestuia.

5.4.2. INSTALAȚII HIDROMECANICE CONDUCTE

CONDUCTE DE REFULARE
Conductele de refulare aferente pompelor sunt alcatuite din teava, fitinguri (reductii, coturi) si flanse de legatura la robinetii de izolare, robinetii de retinere .

Teava de PEHD utilizata la presiune va fi aleasă în conformitate cu condiţiile din amplasament şi din prevederile în vigoare. 

Fitingurile sunt de compresiune pentru PEHD.

Flansele libere sunt executate din tabla de otel laminata la cald din otel marca OL 37.2k Tronsoanele de conducta sunt executate si asamblate in ateliere specializate cu observatia ca debitarea tronsoanelor de conducta se va face dupa masuratori la fata locului, iar asamblarea prin sudura dupa verificari in teren, avand in vedere instalatia existenta si posibilele erori de masurare la intocmirea releveului. Dupa proba de presiune se executa protectia anticoroziva .

MARCAREA SI PROTEJAREA ELEMENTELOR COMPONENTE SI A TRONSOANELOR

Toate componentele/tronsoanele vor fi marcate clar, înscriindu-se numarul din desenul de montaj,  numele producătorului şi principalul standard după care au fost făcute şi presiunea de lucru. 

Dacă se consideră necesar, reperele vor fi protejate suplimentar pe perioada transportului şi a depozitării. Ele vor fi protejate de asemenea şi împotriva deteriorării accidentale.

TRANSPORTUL, MANIPULAREA SI DEPOZITAREA COMPONENTELOR / TRONSOANELOR

Componentele/tronsoanele sunt robuste, rezistente la şocuri dar prezintă riscul de deformare dacă nu se respectă minime reguli de manipulare, transport şi depozitare.

Manipularea componentelor/tronsoanelor se va face prin ridicarea şi nu târâre sau rostogolire pe pământ sau obiecte dure.

La încărcare şi descărcare şi la alte diverse manipulări, componentele/ tronsoanele nu vor fi aruncate, iar deasupra lor nu se vor depozita sau arunca alte materiale. Se recomandă ambalarea lor în pachete prevăzute cu separatori rigizi pe orizontală astfel ca piesele să nu sprijine unele pe altele. 

Depozitarea se va face pe suprafeţe orizontale, pentru păstrarea caracteristicilor geometrice, iar piesele speciale cu dimensiuni reduse se vor depozita în rafturi, pe sortimente şi dimensiuni. 

În cazul unei stocări de lungă durată se va evita contactul direct cu solul. 

INSPECTIA COMPONENTELOR SI TRONSOANELOR

Fiecare component/tronson fabricat prevazut cu flanse (conductele de refulare ) va fi probat la presiune si protejat anticoroziv înainte de pregătirea lui pentru expediere. 

Proba de presiune se poate face si pentru mai multe tronsoane preasamblate.

Înainte de punerea în operă, fiecare componenta/tronson va fi curăţat şi verificat. Cele care au fost deteriorate şi care nu mai pot fi remediate în mod satisfăcător, vor fi respinse şi îndepărtate de pe şantier.

Dacă la proba de presiune se consideră că un unele tronsoane nu a răspuns în mod corespunzător, Contractantul este obligat să le înlocuiască şi să refacă probele pe cheltuiala sa până la reuşita acestora.

ASAMBLAREA

Asamblarea cu flanse

Instalaţia hidraulică aparenta din statie este concepută in general din piese demontabile care presupun imbinare cu flanse. 

Flanşele vor fi în conformitate cu prevederile SR ISO 7005-1.

Pentru dimensiuni de legatura intre flanse si intre flanse si armaturi, pompe, compensatori, se va respecta standardul DIN 2501.

GARNITURI DE ETANSARE

Garniturile de etanşeitate se vor executa din cauciuc natural sau sintetic pentru industria alimentara. 

Garniturile pentru flanşe vor fi de tipul circular interior.

Garniturile de etanşare din cauciuc vor fi păstrate la întuneric, la temperaturi moderate 4 – 250C şi se va evita deformarea lor până în momentul utilizării.

Acestea nu vor veni în contact cu substanţe lubrefiante altele decât cele recomandate de producătorul garniturilor. Aceşti lubrefianţi nu vor conţine nici un constituent solubil, vor trebui să corespundă condiţiilor de mediu existente la locul de montaj şi vor trebui să conţină un bactericid aprobat în prealabil.

SURUBURI, PIULITE, SAIBE

Zonele filetate ale şuruburilor vor fi acoperite cu unsoare grafitată până în momentul utilizării lor.

Lungimea şuruburilor trebuie să fie suficient de mare pentru ca atunci când acestea sunt strânse cu piuliţele să rămână cel puţin un pas peste piuliţă.
5.4.3. ARMATURI

CONDITII DE CONFORMITATE

Tipul, caracteristicile si numarul de bucati se regasesc in Tabelul de procurare materiale din desenele de montaj .

Condiţiile tehnice de calitate vor fi în conformitate cu Standardele din România sau Standardelor Internaţionale recunoscute (ISO, EN, IEC, DIN), normele şi caietele de sarcini de omologare a produsului. 

Ele vor fi agrementate tehnic.


Materialele de construcţie (corp, capac, piese interioare, şuruburi, garnituri, etc.) trebuie să reziste condiţiilor de lucru normale şi maxim admise ale instalaţiei din care face parte (presiune, temperatură).

Utilizarea altor tipuri de armături în afara celor specificate se va putea face numai cu avizul proiectantului, care va stabili şi condiţiile de acceptare.

La livrare, fiecare lot de armături identice va fi însoţit de următoarele documente:

· certificatul de calitate al produsului conform dispoziţiilor în vigoare;

· buletinul de teste şi măsurători dimensionale (lungimea de construcţie şi dimensiunile de legătură ale flanşelor, alte dimensiuni caracteristice);
· instrucţiuni de montaj şi exploatare.

TRANSPORT, MANIPULARE, DEPOZITARE.

Producătorul va asigura ambalarea şi conservarea corespunzătoare a armăturilor pentru a fi protejate corespunzător împotriva efectelor dăunătoare ale intemperiilor, a şocurilor sau manipulării şi depozitării lor.

La manipulare este interzisă riparea, rostogolirea sau altă metodă care poate provoca degradări ale armăturilor. Se vor folosi în acest scop dispozitive de transport sau de ridicat corespunzătoare.


Depozitarea robinetilor se va face în stare ambalată sub acoperiş (şopron) sau în stare neambalată în spaţii închise unde se asigură protecţia împotriva precipitaţiilor sau radiaţiilor solare.
OPERATII PREMERGATOARE MONTAJULUI

Înainte de montaj se va verifica dacă armătura sau echipamentul auxiliar corespunde cu cele menţionate în documentele însoţitoare (tip, model, varianta constructivă, caracteristici dimensionale, diametru, presiune, etc.).

Se verifică dacă produsul nu a suferit deteriorări ca urmare unui transport, depozitări sau manipulare necorespunzătoare.

În vederea montării în instalaţia pentru care este destinat se verifică dacă corespunde celor menţionate în proiectul de montaj (desene, specificaţii tehnice).

Se va verifica alinierea tronsoanelor de conductă, paralelismul suprafeţelor de etanşare, ale flanşelor şi corespondenţa găurilor de trecere a elementelor de asamblare (şuruburi, prezoane) atât ca dimensiuni cât şi ca poziţie.

Se va asigura curăţenia generală a circuitului de lucru. Curăţirea neglijentă a instalaţiei de blocuri de sudură, sârme, capete de ţevi, bucăţi de lemn, etc. lăsate în conducte, poate conduce la blocarea robinetului, determinând reparaţii voluminoase şi inutile.

Se verifică funcţionarea în gol a robinetului prin efectuarea unor manevre de închidere - deschidere.

CONDITII DE MONTAJ PENTRU ARMATURI

La montajul robinetilor pe o conductă tehnologică se va evita ca robinetul să constituie punct de sprijin pentru conductă sau să fie solicitat la elementele de conductă. În mod normal, robinetul trebuie să fie susţinut de conductă.

Şuruburile le îmbinărilor cu flanşe ale armăturilor vor fi astfel strânse încât:

· să se realizeze eforturi uniforme în fiecare şurub sau prezon. Se recomandă utilizarea unor chei dinamometrice;

· să asigure etanşeitatea îmbinării;

· să nu genereze eforturi excesive în ansamblul îmbinării datorită neparalelismului contraflanşelor sau a altor cauze.

La robineţii de reţinere, înainte de montaj, se va controla dacă mişcarea dispozitivului de închidere nu este împiedicată. 

La montarea robineţilor de reţinere se va acorda o deosebită atenţie montării corecte în raport cu sensul de scurgere. Săgeata marcată pe robinet corespunde sensului de curgere al apei pe conducta tehnologică.

5.4.4. MONTAJUL INSTALATIEI HIDRAULICE

La montajul instalaţiilor hidraulice se va trece prin următoarele etape:

· Identificarea in desenul de montaj a tronsoanelor şi armăturilor necesare; 

· Verificarea stării fizice a tronsoanelor şi identificarea acestora în conformitate cu desenele de montaj

· Verificarea materialelor după certificatele de calitate emise de furnizori;

· Piesele metalice vor fi manipulate cu grijă evitându-se deformarea lor, nefiind admisă montarea în instalaţie a pieselor deformate.

· Alinierea şi centrarea la poziţie a armăturilor, compensatorilor şi tronsoanelor, urmată de îmbinarea lor;

· Verificarea fişelor de măsurători ale montorului şi montarea definitivă urmată de fixarea suporturilor provizorii, apoi verificarea cotelor de montaj;

· Fixarea suporturilor şi pregătirea circuitelor în vederea efectuării probei hidraulice;

· Efectuarea probei hidraulice de etanşeitate, în scopul depistării şi remedierii eventualelor defecte constatate;

Trebuie reţinut că înainte de montare armăturile vor trece prin operaţiile menţionate în capitolul anterior.

Toate îmbinările în flanşe vor trebui să fie lipsite de eforturi.

Nu se admite folosirea a două garnituri la o îmbinare.

SUPORTURI

Pentru asigurarea stabilităţii conductelor din instalaţie, se vor monta pentru fiecare conducta de refulare câte un suport metalic tip şa.

Protecţia anticoroziva a suporţilor din otel carbon se va realiza in sistem epoxy, similar cu al conductelor. 

PROBA DE PRESIUNE

Circuitele hidraulice se vor proba din punct de vedere al etanşeităţii. 

Proba de presiune va certifica capacitatea sistemului de a funcţiona în limitele parametrilor de exploatare proiectaţi.

Proba de presiune hidraulică se va executa pe circuite de instalaţie blindate la capete.

La executarea lucrărilor de probe se va respecta Legea 10/1995 privind calitatea în construcţii şi precum şi prevederile Normativului I 12-78.

Valoarea presiunii de probă va fi:
Pproba  = 1,5 x Pn 
Înainte şi pe parcursul lucrărilor de probe, se vor respecta următoarele condiţii:
· tronsoanele de conducte supuse probei vor fi curăţate la interior ;

· se va asigura accesul pentru vizitare a întregului tronson probat. În acest scop, se vor îndepărta toate materialele ce ar putea împiedica controlul şi se va asigura posibilitatea de acces pentru personal;

· umplerea cu apă a tronsoanelor se va face astfel încât să se asigure completa evacuare a aerului din interior;

· fluidul de lucru va fi apa curată, fără particule în suspensie, la o temperatură cuprinsă între +50 C şi +300 C;

· ridicarea presiunii se va face  treptat, fără şocuri. La fiecare treaptă se va menţine presiunea atâta timp cât este necesar verificării întregului tronson probat, dar nu mai puţin de 10 minute.

Încercarea de presiune se consideră reuşită dacă, după trecerea intervalului de 10 minute de la realizarea presiunii de probă, valoarea presiunii pe manometrul de probă nu a scăzut cu mai mult de 5% din valoarea presiunii de probă şi nu au apărut scăpări vizibile de apă.

Dacă pe parcursul efectuării probelor se ivesc defecţiuni, se întrerup lucrările de probe şi se remediază defecţiunile. După efectuarea remedierilor, se reiau de la început lucrările de probe.

Rezultatele lucrărilor de probe vor fi consemnate în procese verbale încheiate între executanţi şi beneficiari. Pe lângă alte date, acestea vor conţine obligatoriu şi următoarele:

· data încercării;

· parametrii fluidului de încercare;

· valoarea presiunii de încercare şi timpul de menţinere la presiunea de probă;

· rezultatele obţinute (inclusiv defecţiunile constatate şi remedierile efectuate);

· concluzii;

· semnăturile comisiei de probe.


Un exemplar din înregistrările probei hidraulice se va transmite de executant proiectantului, pentru a fi inclus în documentaţia "cartea documentaţiei".

După efectuarea cu succes a probei hidraulice, se vor realiza racordurile finale la echipamente, fiind interzisă orice intervenţie (modificare) a respectivului circuit până la punerea în funcţiune.

Personalul care efectuează probele va fi calificat şi special instruit. Perimetrul de execuţie a lucrărilor de probe va fi îngrădit şi va fi prevăzut cu plăcuţe de avertizare. Se interzice accesul în perimetrul de lucru al persoanelor neautorizate. Personalul care efectuează probele va avea instructajul de NTSM făcut şi va fi instruit asupra modului de funcţionare a instalaţiei.

La execuţia lucrărilor de probe se vor respecta prevederile cuprinse în Normativul de verificări, încercări şi probe privind montajul, punerea în funcţiune şi darea în exploatare a instalaţiilor energetice ind. 30-2-1970.Probe de etanşeitate a instalaţiei hidraulice.
5.4.5. MONTAJUL ELECTROPOMPELOR

Montajul echipamentelor se va executa cu respectare prescripţiilor fabricantului (consemnate în cărţile tehnice) şi a cotelor din desenele de montaj ale instalaţiei hidraulice. 

Racordurile dintre echipamente şi instalaţia de conducte se va realiza prin flanşe. 

Datorită acestui aspect, trebuie respectate cotele de montaj pe postament pentru a evita apariţia solicitărilor mecanice (tensiuni) în corpul pompelor.

Montarea electropompelor implică parcurgerea următoarelor etape:

a) - organizarea lucrărilor de montaj, care cuprinde:

· amenajarea platformei de depozitare (destinată depozitării şi verificării părţilor componente ale echipamentelor precum şi deconservarea lor înaintea începerii montajului);

· asigurarea accesului - se creează posibilitatea transportului echipamentelor de pe platforma de depozitare până la locul de montaj precum şi condiţiile necesare pentru ajungerea personalului la locul de montaj.

· pregătirea locului de montaj - se asigură condiţiile necesare realizării montajului în mod corespunzător din punctul de vedere al calităţii lucrărilor executate, al normelor de protecţie a muncii şi al condiţiilor de lucru).

b) - pregătirea fundaţiei, curăţirea părţilor filetate a şuruburilor de fundaţie, a găurilor filetate şi nefiletate din ramele suport;

c) - trasarea axelor fundaţiei şi verificarea cotelor de nivel;

d) - identificarea echipamentului (în conformitate cu documentaţia de montaj elaborată de proiectant), preluarea cărţii tehnice, verificarea stării de conservare (conform cărţii tehnice), verificarea şi preluarea certificatelor de calitate şi întocmirea formelor de preluare la montaj;

e) - curăţirea suprafeţelor ramei suport ce vin în contact direct cu betonul. Nu se vor folosi solvenţi deoarece reziduul poate împiedică aderenţa.

f) - montarea ramei suport cu cotul de refulare, efectuându-se totodată controlul planeităţii acesteia (cu ajutorul nivelei).

Prinderea ramei suport cu cotul de refulare de fundaţia de beton se va realiza prin buloane ancorate în fundaţie, astfel încât să se evite vibraţiile în timpul funcţionării.

Orizontalitatea se va realiza prin strângerea piuliţelor şuruburilor de fundaţie. Se verifică în permanenţă orizontalitatea reajustând cât este necesar, până când piuliţele sunt complet strânse şi placa de bază este orizontală.

g) - verificarea sensului rotirii arborelui motorului;

h) - strângerea buloanelor de prindere şi întocmirea formelor (conform cerinţelor tehnologice);

i) - pregătirea capetelor ştuţurilor conductelor în vederea racordării acestora la circuitele prevăzute în documentaţie şi verificarea stării de curăţenie interioară a echipamentelor şi circuitelor de racord. Legăturile pompelor, indiferent de tip, cu instalaţiile aferente vor trebui să fie lipsite de eforturi. În funcţionarea pompelor nu se admit vibraţii ale acestora şi nici ale instalaţiei în ansamblu.

j) - conservarea echipamentului începând cu perioada de montare în instalaţie şi până la terminarea montajului.

5.4.6. RECEPȚIA ŞI PUNEREA ÎN FUNCȚIUNE

Recepţia reprezintă acţiunea prin care Investitorul acceptă şi preia lucrările executate, în scopul de a începe exploatarea lor, certificând faptul că Antreprenorul şi-a îndeplinit obligaţiile în conformitate cu contractul şi cu documentaţia de execuţie.

Recepţia se realizează în conformitate cu Legea 10/1995 privind calitatea în construcţii "Regulamentul de recepţie al lucrărilor de construcţii şi a instalaţiilor aferente" (HG 273/1994) şi cu alte norme aferente acestui domeniu.

Stadiile recepţiei sunt:

· Recepţia la terminarea lucrărilor contractate.

· Recepţia finală - la sfârşitul perioadei de garanţie, stipulată în contract.

Recepţia lucrărilor este precedată de controlul riguros al acestora care implică în mod obligatoriu verificarea:

· Respectări dimensiunilor şi cotelor prevăzute în desenele de execuţie.

· Respectări prescripţiilor de montaj şi funcţionarea corectă a fitingurilor, armăturilor şi echipamentelor;

· Asigurări etanşeităţii instalaţiei;

· Asigurări capacităţii de transport;

Punerea în funcţiune necesită luarea în prealabil a următoarelor măsuri obligatorii:

· Întocmirea regulamentului de exploatare şi întreţinere, cu respectarea „Instrucţiunilor tehnice”;

· Instruirea personalului de exploatare şi verificarea măsurii în care aceştia şi-au însuşit prevederile regulamentului de exploatare;

· Organizarea evidenţelor de exploatare;

· Asigurarea unui sistem corespunzător de prelucrare şi transmitere a datelor;

· Instituirea zonelor de protecţie sanitară;

· Obţinerea autorizaţiei sanitare.

La punerea în funcţiune a lucrărilor va participa în mod obligatoriu şi personalul de exploatare.

5.4.7. STANDARDE ŞI NORMATIVE

Faţă de standardele şi normativele care au fost referite în cadrul documentaţiei, la execuţie, vor fi respectate şi recomandările următoarelor:

	STAS
	2250:
	1973
	Elemente pentru conducte. Presiunii nominale, presiuni de încercare şi presiuni de lucru maxime admisibile.

	STAS
	3061:
	1974
	Hidraulica. Terminologie ,simboluri şi unităţi de măsură. 

	SR EN ISO
	9001:
	2008
	Sistem de managment al calitatii. Cerinte. 

	SR 
	10110:
	2006
	Alimentari cu apa. Statii de pompare.Prescriptii geneale de proiectare


	N.R.P.M.
	
	1993
	Norme republicane de protecţie a muncii. Regulamentul privind protecţia şi igiena muncii în construcţii.

	LEGE
	10
	1995
	Calitatea în construcţii

	ST
	020
	1998
	Specificatie tehnică privind certificarea de conformitate a callităţi ţevilor din oţel preizolate.

	C
	56
	1985
	Normativ pentru verificarea calităţii şi recepţia lucrărilor de construcţii si instalaţii aferente.

	P
	70 
	1979
	Instrucţiuni tehnice pentru proiectarea şi executarea construcţiilor fundate pe pământuri cu umflături şi contracţii mari.

	C
	150
	1999
	Normativ privind calitatea îmbinărilor sudate din oţel ale constr. Civile, industriale şi agricole

	C 
	204
	1980
	Normativ cadru privind verificarea calităţii lucrărilor de montaj a utilajelor şi instalaţiilor tehnologice pentru obiective de investiţii.

	I
	12
	1978
	Normativ pentru efectuarea încercărilor de presiune la conducte tehnologice din oţel.

	OG
	95 
	99  
	Privind calitatea lucrărilor de montaj

	LEGE 
	458
	2002
	Privind calitatea apei potabile

	P
	
	99+MP008-00
	Normativ de siguranţă la foc a construcţiilor


DIN

4033

Teste

DIN

2501

Dimensiuni de legatura ale flanselor

6. ELECTRIC
6.1. LEGISLAȚIE

- Legislaţia în vigoare privind achiziţiile publice de produse şi servicii;

- Normele şi prescripţiile de proiectare aplicabile agreate de ANRE şi, în special:
	Legea nr. 319/2006
	-Legea securităţii şi sănătăţii în muncă cu completările şi modificările ulterioare.

	NSSMTDEE-65/2002
	-Norme specifice de protecţie a muncii pentru transportul şi distribuţia energiei electrice; 

	PE 003/79
	-Nomenclator de verificări, încercări şi probe privind montajul, punerea în funcţiune şi darea în exploatare a instalaţiilor energetice. Modificarea 1 (1984);

	PE 009/93
	-Norme de prevenire, stingere şi dotare împotriva incendiilor pentru producerea, transportul şi distribuţia energiei electrice şi termice;

	PE 102/86
	-Normativ pentru proiectarea şi executarea instalaţiilor de conexiuni şi distribuţie cu tensiuni de până la 1000 Vc.a. în unităţile energetice (republicat în 1993);

	PE 103/92
	-Instrucţiuni pentru dimensionarea şi verificarea instalaţiilor electroenergetice la solicitări mecanice şi termice în condiţiile curenţilor de scurtcircuit;

	NTE 007/08/00
	-Normativ pentru proiectarea şi executarea reţelelor de cabluri electrice;

	PE 116/94
	-Normativ de încercări şi măsurători la echipamente şi instalaţii electrice; 

	PE 113/95
	-Normativ pentru proiectarea instalaţiilor electrice de servicii proprii de curent alternativ ale centralelor termoelectrice şi de termoficare;

	NTE 006/06/00
	Normativ pentru metodologia de calcul a curenţilor de scurtcircuit în reţelele electrice cu tensiunea sub 1 kV;

	PE 148/94
	-Instrucţiuni privind condiţii generale de proiectare antiseismică a instalaţiilor tehnologice din staţiile electrice;

	NP-I7-2002
	-Normativ pentru proiectarea şi executarea  instalaţiilor electrice cu tensiuni până la 1000 Vc.a şi 1500 Vc.c.;

	SR EN 61140:2002 
	-Protecţie împotriva şocurilor electrice. Aspecte comune în instalaţii şi echipamente electrice


-  Recomandările IEC şi standardele româneşti din grupe, aplicabile la produsele şi serviciile  avute în vedere;

-  Condiţiile impuse de echipamentele existente şi de furnizorii de materiale

6.2. CERINŢE PENTRU PROCURARE

Aparatele şi materialele, inclusiv cablurile, se vor procura, conform documentaţiei elaborată de proiectant.


Execuţia lucrărilor  se va face numai pe baza documentaţiilor tehnice care se vor elabora.


Jurnalul de cabluri şi specificaţia de materiale necesare realizării traseelor de cabluri fac obiectul documentaţiei de execuţie.


Pentru toate materialele şi echipamentele care se vor achiziţiona se va urmări obţinerea garanţiilor şi dovezilor de calitate, precum şi a documentaţiei de însoţire a furniturii.

6.3. CONDIŢII PRIVIND DESFĂŞURAREA PROGRAMULUI DE EXECUŢIE

Realizarea lucrărilor de montaj în condiţii optime necesită organizarea şi desfăşurarea coordonată a lucrărilor de execuţie şi corelarea activităţilor desfăşurate de beneficiar, proiectant şi furnizorii de tablouri şi aparate.


Ordinea tehnologică de montaj va fi cea prezentată în continuare.

· 
Lucrări de montare

· Lucrări de pregătire a elementelor de susţinere,
· Înglobarea în construcţii a pieselor care necesită acest lucru şi verificarea acestora;
· Astuparea decupărilor şi golurilor devenite inutile.

· Montarea tablourilor electrice;

· Realizarea  traseelor de cabluri în incintă;

· Pozarea cablurilor prevăzute;

· Identificarea şi legarea cablurilor la echipamente şi aparate;

· Realizarea instalaţiilor de legare la pământ şi a legăturilor necesare la aceasta.

Se admite executarea simultană a mai multor lucrări.
· Etapa finală de montaj

· Verificări, probe, reglaje în instalaţie;

· Finisaje, vopsitorie, inscripţionări;

· Verificări şi probe de montaj (întocmirea buletinelor de încercări);

· Rezolvarea neconformităţilor semnalate la probe;

· Probe funcţionale, fără introducerea tensiunilor;

· Rezolvarea neconformităţilor semnalate la probe;

· Prerecepţia (preluarea de către beneficiar);

· Probe funcţionale cu instalaţia sub tensiune;

· Rezolvarea neconformităţilor semnalate la probe;

· Recepţia finală.


Toate acţiunile de execuţie/montaj se vor înscrie în durata angajată (acceptându-se lucrări desfăşurate simultan) cu luarea măsurilor necesare de lucru în instalaţiile sub tensiune, de protecţie a muncii şi împotriva incendiilor.


Montarea materialelor necesare realizării lucrărilor electrice se va face în conformitate cu  planurile de montaj.


Montarea acestora trebuie să se facă astfel încât să se evite deteriorarea sau pierderea caracteristicilor nominale de funcţionare, precum şi deteriorarea suprafeţelor vopsite.


La montaj se vor respecta precizările din prezentul caiet de sarcini şi din documentaţia de execuţie, cerinţele din documentele furnizorilor şi cele rezulate din tehnologiile de montaj ale executanţilor, ca şi prevederile reglementărilor de montaj în vigoare ale instalaţiilor electrice, acceptate de ANRE. Se va asigura o bună coordonare a lucrărilor pe partea electrică cu cele pe alte specialităţi (mecanic, construcţii, instalaţii).


La punerea în funcţiune se vor realiza toate încercările şi măsurătorile la aparatajul electric, cabluri şi ansamblul instalaţiilor electrice, în conformitate cu normativul PE 116/94.

6.4. CERINŢE PENTRU REALIZAREA MONTAJULUI
a) Montarea echipamentului/aparatelor/materialelor şi conectarea lor.
Se va evita ca, prin operaţiunile de montaj, să se producă deteriorări sau pierderea caracteristicilor nominale de funcţionare sau deteriorarea acoperirii suprafeţelor.

Se vor respecta prevederile proiectului tehnic şi documentaţiile de execuţie (acestea din urmă având prioritate), cerinţele din documentele furnizorilor şi cele rezultate din tehnologiile de montaj ale executanţilor.

b) Pozarea cablurilor
La pozarea cablurilor în instalaţia care face obiectul proiectului se vor respecta strict condiţiile impuse prin normativul NTE 007/08/00. 
Se vor respecta distanţele minime între tipurile de cabluri.

Protecţia mecanică a cablurilor, acolo unde prescripţiile o prevăd, se va realiza prin tuburi

metalice din oţel zincat.

c) Realizarea instalaţiilor de legare la pământ


La instalaţia de legare la pământ se racordează:

- armăturile şi alte părţi metalice ale construcţiilor;

- construcţiile metalice de susţinere a cablurilor şi echipamentului electric;

- bornele de legare la pământ a echipamentelor electrice (panouri, dulapuri, tablouri etc.) şi a tuturor obiectelor care au prevăzute borne marcate pentru legare la pământ.

6.5. CERINŢE PENTRU EFECTUAREA PROBELOR, TESTELOR, VERIFICĂRILOR

Aparatele şi materialele vor avea testele de tip şi individuale efectuate de furnizorii acestora, conform prevederilor standardelor interne şi IEC şi prescripţiilor acceptate de ANRE.

Testele pentru punerea în funcţiune se vor efectua de executant conform standardelor şi normelor aplicabile, de comun acord cu beneficiarul şi în concordanţă cu prevederile cărţilor tehnice sau instrucţiunilor puse la dispoziţie de furnizorii aparatelor şi materialelor şi cu prescripţiile acceptate de ANRE. 


Executantul va fi răspunzător în privinţa testării produselor achiziţionate de el sau de subcontractanţii săi şi a verificării execuţiei lucrărilor, pentru activităţile desfăşurate de el sau subcontractanţii săi.


Costul probelor şi încercărilor efectuate va fi suportat de executant.


Probele, testele şi verificările neprevăzute şi comandate de beneficiar pentru verificarea unor lucrări, echipamente  sau materiale puse în operă vor fi suportate de executant, dacă se dovedeşte că produsele nu sunt corespunzătoare calitativ sau manopera nu este în conformitate cu prevederile contractului.

6.6. CERINŢE PENTRU RECEPŢIA LUCRĂRILOR DE EXECUŢIE.

La terminarea lucrărilor de execuţie, executantul va notifica beneficiarului că sunt îndeplinite condiţiile de recepţie, solicitând convocarea comisiei.


În cazul în care se constată că sunt lipsuri şi deficienţe, acestea vor fi remediate în termenele stabilite. După constatarea lichidării tuturor lipsurilor şi deficienţelor, la o nouă solicitare a executantului, beneficiarul va convoca comisia de recepţie. Comisia de recepţie va constata realizarea lucrărilor în conformitate cu documentaţia de execuţie, cu reglementările în vigoare şi cu prevederile din contract. În funcţie de constatările făcute, beneficiarul va aproba sau va respinge recepţia.


Executantul are obligaţia ca, în perioada de garanţie (ce decurge de la data recepţiei la terminarea lucrărilor şi până la recepţia finală) să înlăture toate defecţiunile a căror cauză este nerespectarea clauzelor contractului , pe cheltuiala sa, în urma unei notificări transmise de către beneficiar.

6.7. CONDIŢII PREALABILE

Operaţiile de pregătire a montajului se referă la următoarele elemente:

· elemente de construcţie

· echipamente şi materiale

A) Operaţiile de pregătire în legătură cu elementele de construcţie constau din verificarea coordonării elementelor de construcţie cu proiectul de montaj, cu aparatele şi materialele livrate şi cu condiţiile reale de pe teren:


Obiectivele care trebuie realizate în urma operaţiilor de verificare a construcţiilor sunt:

· oncordanţă perfectă între construcţie - aparat/material - proiect de montaj;

· evitarea suprapunerii lucrărilor de construcţie cu cele de montaj;

· evitarea, pe cât posibil, a spargerilor în construcţie şi a modificărilor ulterioare;

· executarea completărilor necesare înainte de începerea montajului;

· executarea unor lucrări pregătitoare de montaj.

B) Operaţiile de pregătire a echipamentului/materialului se execută în depozitul de echipamente/materiale, în paralel cu operaţiile pentru pregătirea construcţiei şi constau în principal din:

· identificare;

· confruntarea elementelor de fixare pe construcţie cu cele din planuri şi cu cotele reale de pe construcţie;

· controlul integrităţii echipamentului/materialului;

· verificarea completitudinii documentaţiei de însoţire a furniturii;

· revizia echipamentului/materialului în depozit (când există condiţiile necesare);

· dezambalarea echipamentului/materialului.

6.8. ACŢIUNI ULTERIOARE 
· Execuţia remedierilor, după constatările făcute la probe.

· Montarea inscripţionărilor avertizoare pentru protecţia muncii şi contra incendiilor.

· Evacuarea sculelor, utilajelor şi materialelor şi a altor corpuri străine.

· Controlul vizual al întregii instalaţii.


Schemele de echipare a tabloului, specificaţiile de aparataj prezentate în proiectul tehnic şi caietele de sarcini sunt orientative, ele urmând a fi adaptate conform cu caracteristicile concrete ale furniturilor.



Jurnalul de cabluri face obiectul documentaţiei de execuţie.

7. INSTALATII INTERIOARE
7.1. INSTALAŢII ELECTRICE
Calculul secţiunii conductoarelor se va face conform Normativului NP-I7-02, considerându-se temperatura maximă a încăperilor +350C.

Curenţii nominali ai motoarelor se vor calcula conform Normativului NP-I7/02.

Stabilirea necesităţii si alegerea nivelului de protecţie se va face în conformitate cu Normativul I20/2000.

Condiţii tehnice

Condiţii de calitate pentru componentele lucrării

La alegerea materialelor şi aparatelor aferente instalaţiilor electrice se va avea în vedere:

· cerinţe de calitate;

· posibilităţile actuale de aprovizionare de pe piaţa internă a unor materiale având calităţi şi performanţe optime.

Toate materialele ţi echipamentele utilizate trebuie să fie omologate sau să aibă agrement tehnic, conform Legii 10/1995 privind calitatea în construcţii.

Toate elementele componente ale instalaţiilor electrice care fac obiectul acestui proiect se vor realiza, procura si / sau monta în conformitate cu cerinţele precizate prin acest Caiet de Sarcini.

Produsele oferite trebuie să corespundă cerinţelor tehnice, constructive, de fiabilitate, de funcţionare si exploatare normate si uzuale pentru astfel de produse, destinate alimentării consumatorilor de pe amplasament si iluminatului exterior.

La alegerea materialelor si echipamentelor se va ţine seama de:

· parametrii de funcţionare:

* tensiune: tensiunile nominale ale materialelor si echipamentelor, respectiv nivelul lor de izolaţie trebuie să corespundă tensiunii maxime din instalaţia respectivă;

* curent: materialele si echipamentele se vor alege în funcţie de natura curentului (alternativ) si de valoarea maximă admisibilă a intensităţii acestuia care poate apărea în regim anormal de funcţionare;

* alte caracteristici: puterea, factorul de putere, etc. vor fi în conformitate cu indicaţiile producătorilor.

· categoria în care se încadrează încăperea respectivă din punct de vedere al:

* mediului - conform cap. 5.2 din normativul NP-I 7/2002;

* pericolului de incendiu - conform normelor tehnice P 118/1999;

* pericolului de electrocutare - conform SR EN 61140/2002.

· destinaţia construcţiei si condiţiile specifice de utilizare si montare – conform normativelor NP-I7-2002 - cap. 3, 5 si I 20 - cap.2;

· caracterul specific al instalaţiei electrice - conform cap. 7 din normativul NP-I7-2002.

La instalarea:

· cablurilor electrice si a tuburilor de protecţie, se vor respecta condiţiile din normativele NTE 007/08/00 (cap. III) si NP-I7-2002 (cap. 3 si 5);

· corpurilor de iluminat, se vor respecta condiţiile din normativul NP-I7-2002 (cap. 5) si SR 6646/2,3-97;

· conductorilor de captare aferenţi instalaţiei de paratrăsnet si instalaţiei de legare la pământ, se vor respecta condiţiile din normativul I 20 (cap. 2).

Furnizorul produselor îsi va asuma toată responsabilitatea pentru respectarea caracteristicilor tehnice si funcţionale pentru produsele oferite, pentru execuţia acestora în regim de asigurare a calităţii si pentru documentaţia tehnică livrată odată cu produsul.

Toate produsele/echipamentele/elementele componente care fac obiectul proiectului de faţă vor fi agrementate în România, în conformitate cu legislaţia în vigoare, atestarea calităţii acestora făcându-se pe baza certificatelor de calitate emise de firmele fabricante.

Furnizorul va menţiona, pentru principalele componente, standardele IEC si/sau alte norme care se iau în considerare la fabricarea, transportul, depozitarea, instalarea, punerea în funcţiune, exploatarea produselor.

Faţă de dimensiunile specificate în fiecare caz, respectiv faţă de adâncime si înălţime, se vor rezerva la montaj spaţii suplimentare de 20 - 30%.

Dacă nu se menţionează altfel, unităţile de măsură pentru dimensiuni sunt [mm].

Preţurile oferite pentru elementele componente ale instalaţiilor electrice care fac obiectul prezentului caiet de sarcini vor cuprinde, dacă nu se solicită altfel în mod expres, furnituri complete, respectiv cu tot materialul mărunt necesar la montaj, suporţi, material de fixare, doze, legături si conectori posibil necesari.

Caracteristicile echipamentelor alese nu trebuie să provoace efecte dăunătoare asupra altor echipamente electrice sau să împiedice funcţionarea sursei de alimentare.

În toate categoriile de încăperi, cu excepţia celor din categoria EE, trebuie utilizate materiale, aparate şi receptoare electrice de construcţie închisă.

Materialele folosite pentru elementele de susţinere (console, bride, cleme) vor fi cel puţin greu combustibile (min. clasele C1, C2).

Materialele şi aparatele folosite trebuie să corespundă condiţiilor tehnice specifice de calitate din standardele de produs.

Se vor utiliza:

· cabluri electrice de 1kV, cu conductoare din cupru, cu manta din PVC cu întârziere

· mărită la propagarea flăcării (SR CEI 60502-1);

· ţevi metalice (tuburi de protecţie) pentru protecţie cabluri electrice (SR EN 61386, SR EN 50086);

· corpuri de iluminat (SR EN 60598-1);

· aparate de comutaţie (întrerupătoare, comutatoare, etc.) (SR EN 60669, SR EN 60529);

· prize de 230Vc.a, 16A, în montaj aparent (cf. planurilor de instalaţii electrice şi listei cu cantităţi de materiale) (SR CEI 60884, SR EN 60529);

· tablouri electrice de distribuţie (compatibilitate: ISO 9001, SR EN 60439.3);

· conductoare de captare, coborâre si de legare la pământ realizate din oţel zincat din platbandă OL Zn (compatibilitate: ISO 9001).

Condiţii de execuţie a lucrărilor

Instalaţii electrice interioare

La amplasarea instalaţiilor electrice se va urmări:

· să se evite amplasarea în zone în care integritatea lor ar putea fi periclitată (datorită socurilor mecanice, pericolului de incendiu, etc.);

· să se asigure un acces usor la instalaţia electrică (pentru verificări, reparaţii, intervenţii în caz de incendiu în bune condiţii).

Nu se admite amplasarea instalaţiilor electrice sub conducte sau utilaje pe care poate să apară condens, cu excepţia celor în execuţie închisă (grad minim de protecţie IP 33), realizate din materiale rezistente la condiţiile respective.

Distanţele minime între elementele instalaţiei electrice si elementele altor instalaţii sau elemente de construcţie sunt cele indicate în cap. 3.3 / NP-I7. În cazurile în care nu se pot respecta aceste distanţe, pe porţiunile de trasee respective se vor prevedea elemente de protecţie.

Se va evita amplasarea instalaţiilor electrice pe trasee comune cu acelea ale altor instalaţii sau utilaje care ar putea să le pericliteze funcţionarea. Circuitele electrice vor fi corespunzătoare curenţilor nominali specificaţi în schemele de distribuţie electrice si protejate la scurtcircuit conform acelorasi scheme.

La instalarea cablurilor si conductoarelor electrice protejate în tuburi de protecţie, se vor respecta condiţiile din normativele NTE 007/08/00 (cap. 2) si NP-I7-02.

În conformitate cu NP-I7-02, pentru conductoarele electrice se vor folosi următoarele culori de marcare:

· verde cu galben, pentru conductorul de protecţie (PE);

· albastru deschis, pentru conductorul de nul de lucru (N);

· alte culori decât cele de mai sus (de ex. rosie, albastră, maro) pentru conductoarele de fază (L1, L2, L3).

Se interzice folosirea conductoarelor cu izolaţie de culoare verde sau galbenă ca si conductor de nul de protecţie sau nul de lucru.

Legăturile electrice ale conductoarelor între ele, la aparate sau elemente metalice, se execută prin metode si mijloace care să asigure realizarea unor contacte electrice cu rezistenţă de trecere minimă, sigure în timp si usor de verificat.

Legăturile electrice între conductoarele izolate pentru îmbinări sau derivaţii se fac numai în accesorii special prevăzute în acest scop (doze). Se interzice executarea acestor legături în interiorul golurilor din elementele de construcţie sau al trecerilor prin elementele de construcţie.

Se interzice supunerea legăturilor electrice la tracţiune.

Legăturile pentru îmbinări sau derivaţii între conductoarele de cupru se fac prin răsucire si matisare, prin cleme speciale sau prin presare cu scule si accesorii corespunzătoare.

Legăturile conductoarelor de cupru executate prin răsucire si matisare trebuie să aibă minimum 10 spire, o lungime a legăturii egală cu de 10 ori diametrul conductorului dar cel puţin 2 cm si se cositoresc.

Legăturile conductoarelor la aparate, echipamente (motoare electrice) se face prin strângere mecanică cu suruburi (pentru secţiuni mai mici de 10 mmp) sau prin intermediul papucilor sau a clemelor speciale (pentru secţiuni mai mari de 10 mmp).

Legăturile conductoarelor de protecţie se execută în condiţiile prevăzute în standardul SR EN 61140/2002.

Legăturile dintre elementele componente ale instalaţiei de legare la pământ se execută de preferinţă prin sudare.

Circuitele iluminatului normal trebuie să fie distincte de circuitele de prize. Dozele trebuie să asigure:

· protecţia legăturilor electrice împotriva pătrunderii umezelii si a prafului din mediul înconjurător;

· continuitatea perfectă a conductoarelor electrice;

· nivelul de izolaţie corespunzător.

Aparatele de conectare folosite din circuitele electrice de iluminat normal vor avea un curent nominal de minimum 10A si se vor monta pe conductorul de fază la înălţimi de 1,5m de la pardoseală. Prizele se vor monta la înălţimi de 1,3m de la pardoseală.

Toate aparatele (prize, etc.) în montaj aparent vor fi din aceeasi serie de calitate si finisaj, procurate de la un singur furnizor.

TOATE TRECERILE PRIN PERETII REZISTENTI LA FOC VOR FI ETANSATE ANTIFOC CORESPUNZATOR TIPULUI DE PERETE STRAPUNS.
Corpurile de iluminat de orice tip se vor alimenta între fază si nul. Corpurile de iluminat vor fi marcate cu privire la clasa de protecţie. Corpurile de iluminat normal cu carcasă metalică, se vor racorda la conductorul de nul de protecţie, iar acesta la rândul său se va racorda la borna de nul de protecţie a tabloului electric din care se alimentează cu energie electrică.

Tensiunea maximă de lucru a corpurilor de iluminat este de 230V.

Corpurile de iluminat se vor lega la circuitul de alimentare prin cleme de legătură. Se interzice montarea corpurilor de iluminat pe materiale combustibile.

Dispozitivele pentru susţinerea corpurilor de iluminat se vor alege astfel încât să suporte, fără a suferi deformări, o greutate egală cu de 5 ori greutatea corpurilor de iluminat.

Se interzice suspendarea corpurilor de iluminat direct prin conductoarele de alimentare.

Aparatajul pentru protecţia la scurtcircuit se va monta în tabloul de distribuţie respectiv. Tablourile de distribuţie vor fi realizate pornind de la componente de instalare si racordare standard si testate în laborator. Concepţia sistemului trebuie să fie validată prin încercări de tip, conform normei SR EN 60439.1. Constructorul de tablouri va prezenta buletine de încercări care să ateste această conformitate.

Gradul de protecţie pentru tablourile electrice de distribuţie va fi conform SR EN 60529. Gradul de protecţie al tablourilor electrice de joasă tensiune este determinat de gradul de protecţie al carcasei combinat cu gradele de protecţie ale aparatelor si dispozitivelor montate apparent.
Dimensiunile de gabarit ale tablourilor se vor stabili de executant în funcţie de producătorul ales, de schemele electrice si de fisele tehnice anexate.

Aparatajele pentru protecţia la scurtcircuit se vor monta în tablourile de distribuţie respective.

Curenţii de scurtcircuit aferenţi aparatelor din tablourile electrice se vor stabili în funcţie de curenţii de scurtcircuit de pe barele tablourilor electricianului tehnolog.

Se acceptă luarea în calcul a proprietăţii de filiaţie a întreruptoarelor automate în conformitate cu tabelele de filiaţie ale producătorului de aparataj.

Protecţia anticorosivă a elementelor metalice va fi asigurată prin vopsirea corespunzătoare a acestora, utilizându-se culorile standard ale fabricanţilor acestor componente.

Tablourile de joasă tensiune vor permite realizarea unui montaj simplu si sigur al sistemului de bare, al aparatajului si al racordurilor lor, prin intermediul ecranelor de protecţie specifice fiecărei funcţiuni.

Pentru a asigura protecţia personalului de exploatare si întreţinere la deschiderea silor, dulapul va fi totdeauna prevăzut cu plastroane de protecţie decupate care lasă libere numai mânerele de manevră ale aparatelor.

Se interzice utilizarea în tablouri a conectorilor din materiale combustibile.

Va fi prevăzut un spaţiu de rezervă de 20-30% echipat cu toate elementele necesare pentru amplasarea si racordarea de noi aparate modulare.

Tablourile se montează în poziţie verticală si se fixează sigur pentru evitarea vibraţiilor.

Tablourile electrice de distribuţie vor fi în construcţie închisă (tip cutie metalică sau plastic), executate din materiale incombustibile.

Tablourile electrice se instalează astfel încât înălţimea laturii superioare a acestora faţă de cota finită să nu depăsească 2,3m.

Carcasele tablourilor electrice si elementele lor de susţinere se protejează împotriva coroziunii si se va lega la centurile de legare la pământ prevăzute de electricianul tehnolog.

Toate dulapurile electrice de joasă tensiune vor fi prevăzute cu dispozitive auxiliare:

· de închidere a usilor (zăvoare cu cheie triunghiulară, broască tip YALLE cu cheie unică pentru toată clădirea, balamale de tip ascuns);

· de manipulare si transport (inele de ridicare - dimensionate corespunzător greutăţii dulapurilor electrice de joasă tensiune).

În preţ vor fi incluse si cheltuieli pentru montarea unor buzunare (pe partea interioară a usii) din material plastic dur pentru depozitarea schemelor electrice.

Costurile inscripţionării (etichete) vor fi incluse în preţul tablourilor. Etichetele vor fi fixate fără posibilitatea pierderii si sunt executate cu caractere durabile.

Instalaţia de paratrăsnet si priza de pământ

Distanţa între piesele de susţinere si fixare a conductoarelor de captare, aferente instalaţiei de paratrăsnet, montate pe construcţie poate fi de 1...1,5 m (pe trasee orizontale).

La instalarea conductoarelor de captare se au în vedere dilatările si contracţiile în exploatarea acestora, prevăzându-se elemente care să preia aceste eforturi.

Înălţimea pieselor de susţinere si fixare a conductoarelor de captare se stabileste ţinându-se seama de distanţele permise conform normativului I20 între conductoarele de captare si elementele de construcţie. Dacă distanţele impuse nu pot fi respectate, pe porţiunile de apropiere neregulamentară între conductoare si elementul de construcţie respectiv, se prevăd protecţii executate din materiale incombustibile si electroizolante cu grosimea de min. 0,5 cm.

Conductoarele de coborâre (instalate în exteriorul clădirii) se realizează astfel încât, riscurile apariţiei scânteilor periculoase să fie cât mai reduse. În acest scop între punctul de impact al trăsnetului si pământ se urmăreste să fie asigurată respectarea următoarelor condiţii:

· curentul să parcurgă pe cât posibil mai multe trasee în paralel;

· lungimea traseelor să fie cât mai scurtă posibil, traseele coborârilor continuând cât mai direct conductoarele de captare.

Se interzice folosirea drept coborâri naturale a conductelor pentru fluide combustibile si conductele si armăturile de instalaţii.

Jgheaburile metalice se leagă la coborâri si la locurile de încrucisare cu acestea.

Conductoarele de coborâre se execută de preferinţă dintr-o bucată, fără îmbinări. În cazul în care este necesar să se efectueze totusi îmbinări pe traseul conductoarelor de coborâre, numărul lor trebuie redus la minimum, iar îmbinările se realizează prin sudare, lipire, suruburi sau buloane.

Conductoarele de coborâre se instalează vertical, evitându-se buclele si schimbările de direcţie.

Fiecare conductor de coborâre se prevede cu piesă de separaţie la locul de racordare cu conductorul de legare la priza de pământ. Piesele se amplasează la înălţimea de 2 ... 2,5m de la nivelul solului. Ele sunt astfel realizate încât să nu poată fi demontate decât cu ajutorul unor scule, atunci când se execută măsurători.

Conductoarele de coborâre se pot instala pe elemente de construcţie din materiale incombustibile aparent pe suprafaţa elementelor, sau îngropat sub tencuială.

Faţă de marginile usilor sau ferestrelor distanţa admisă de montare a conductoarelor de coborâre este de cel puţin 0,5m.

Distanţa între două puncte de fixare pe elementele de construcţie a coborârilor poate fi de cel mult 1,5m.

Electrozii de pământ se instalează la cel puţin 1m faţă de fundaţia construcţiei.

Adâncimea minimă admisă pentru instalarea electrozilor este de 0,5m.

Materialele folosite pentru suporţii de susţinere si pentru elementele de fixare a conductoarelor IPT se aleg astfel încât să corespundă materialelor conductoarelor, pentru a se evita pericolul coroziunii prin contact. Suporţii trebuie să asigure fixarea sigură si rapidă si să reziste la solicitări previzibile.

Locurile de conexiune si suprafeţele tăieturilor la conductoarele din OLZn se protejează suplimentar prin vopsire, înfăsurare cu bandă protectoare.

Conductoarele de coborâre se vor proteja contra loviturilor mecanice cu oţel cornier, pe înălţimea de min.1,5m de la sol si până la 0,3m sub nivelul solului.

Conexiunile electrice între elementele conductoare se execută prin sudare, lipitură tare, presare în mansoane si alte metode similare. Se admite si executarea conexiunilor electrice prin suruburi, nituri cu condiţia luării de măsuri împotriva autodesfacerii lor si numai dacă prin acestea se poate asigura menţinerea în timp a calităţii electrice, mecanice si de rezistenţă la coroziune.

Conexiunile între conductoarele-bandă se execută:

· cu minimum două suruburi M8 sau un surub M10, iar suprafaţa conexiunii trebuie să fie de min. 10 cm2;

· prin sudare, suprafeţele conductoarelor suprapunându-se pe o lungime de min. 100mm. Sudarea se execută pe toate laturile si trebuie să aibă cel puţin 3 mm grosime.

Instalaţii electrice de iluminat exterior

Înainte de începerea lucrărilor se va examina planul de instalaţii de iluminat exterior si se va efectua un control pe teren al traseelor.

Degajarea terenului are o mare importanţă. Ca urmare a stadiului de desfăsurare a lucrărilor de construcţii si amenajarea teritoriului, a lucrărilor de organizare de santier ale constructorului, pot apărea situaţii când atacarea lucrărilor în termenul prevăzut, pentru asigurarea punerii lor în funcţiune, nu este posibilă deoarece traseele sunt blocate cu amenajări de santier, schele, depozite sau traversează terenuri nesistematizate.

Procesul tehnologic de execuţie cuprinde următoarele operaţii:

· trasarea gropilor

Se verifică pe teren asezarea fiecărui stâlp faţă de prevederile planului de instalaţii de iluminat exterior din proiect si se verifică distanţele dintre stâlpi. Se face apoi trasarea gropilor prin măsurarea si însemnarea pe teren cu cazmaua a perimetrului gropii.

· săparea gropilor

Săparea gropilor se face manual cu unelte simple de săpat: cazmale, lopeţi, târnăcoape, etc. Pământul săpat se depozitează de o parte a gropilor astfel încât să nu împiedice lucrările ulterioare.

După săparea gropilor se vor verifica dimensiunile gropilor si în special adâncimea. Săparea gropilor se face cu puţin timp înainte de plantarea stâlpilor (max. 2 - 3 zile), astfel ca ele să nu fie mult timp deschise, evitându-se surparea malurilor si accidentele.

Pentru evitarea accidentelor, gropile se acoperă cu capace de lemn.

Nu se recomandă săparea gropilor pe timp friguros (sub - 5°C) pentru a nu fi expuse îngheţului.

· betonarea stâlpilor

Se foloseste beton conform condițiile din teren și normelor în vigoare preparat manual sau mecanizat. La prepararea manuală este bine să se realizeze betoane cât mai uscate fără apă în exces.

Înainte de plantarea stâlpilor se curăţă gropile de pământul sau alte corpuri străine căzute înăuntru. Dacă gropile au rămas deschise mai mult timp, se va curăţa fundul lor de stratul de pământ înmuiat sub acţiunea umezelii. Se toarnă în groapă si se bate cu maiul un radier.

După plantarea, alinierea si asezarea verticală, stâlpii se fixează provizoriu cu pene de lemn si se montează ţevile de protecţie ale cablului. Distanţa de la suprafaţa pământului si până la faţa de sus a ţevii de protecţie a cablului va fi de cel puţin 0,7m. Distanţa de la suprafaţa fundaţiei stâlpului si până la faţa de jos a ţevii de protecţie a cablului va fi de cel puţin 0,1m.

Se trece la betonarea stâlpilor (se toarnă betonul în straturi de câte 20cm grosime care se compactează bine prin batere cu maiul). Turnarea betonului se face fără întrerupere.

Stâlpii de iluminat exterior se vor lega prin platbandă OLZn 25x4 mm (care însoţeste circuitele de iluminat exterior) la borna de nul de protecţie a tabloului din care sunt alimentaţi cu energie electrică. Suplimentar, stâlpii de capăt se vor lega la cea mai apropiată priză de pământ tehnologică.

· montarea cablurilor

Cablurile se vor monta:

a. îngropat în pământ;

b. prin stâlpi.

Indiferent de modul de pozare al cablului, se vor respecta:

· temperatura mantalei cablurilor la montaj trebuie să fie minim + 50C;

· la intrarea si iesirea din pământ, la urcarea pe pereţi sau pe stâlpi, cablurile se vor proteja în ţevi rezistente la solicitări mecanice;

· ţevile de protecţie vor avea diametrul interior de cel puţin 1,5 ori diametrul exterior al cablului, iar raza de curbură va fi de minim 8 ori diametrul cablului.

Cablurile pozate în pământ vor fi montate la o adâncime de 70cm faţă de cota terenului amenajat, serpuit în sanţ, într-un strat de nisip cu grosimea minimă de 15cm si vor fi protejate pe toată lungimea lor contra deteriorărilor mecanice, cu un strat de cărămizi. La subtraversări cablurile se vor proteja în ţeavă.

Condiţii de transport, depozitare si livrare

Transportul si depozitarea materialelor se vor efectua în condiţii care să asigure integritatea si funcţionalitatea lor luându-se măsuri pentru a nu se deteriora si a nu pătrunde apa în ambalaje.

Toate materialele si echipamentele livrate beneficiarului vor fi însoţite de certificate de atestare a calităţii emise de furnizorii acestora.

Toate materialele si aparatele electrice se vor depozita în magazii.

Probe, teste, verificări, recepţie

Prezentul capitol se referă la verificările utile în timpul execuţiei si înainte de punerea în funcţiune a unei instalaţii electrice, verificări executate de către executant.

A. Verificări de efectuat pe parcursul executării lucrărilor

I. Toate aparatele, echipamentele si utilajele (corpuri de iluminat, stâlpi de iluminat, aparatele de conectare, protecţie, tablourile electrice) vor fi verificate după transport pentru a corespunde caracteristicilor prevăzute în proiect si calităţii funcţionale garantată de fabrica furnizoare.

Executantul nu poate face înlocuiri de materiale fără avizul scris al proiectantului.

Verificarea materialelor se va face:

· scriptic: confruntarea datelor si caracteristicilor de calitate si dimensionale (menţionate în certificate de calitate, buletine de omologare, etichetele ce însoţesc aparatele) cu acelea prevăzute în proiect;

· vizual: examinarea stării materialelor/aparatelor pentru a se constata starea lor;

· prin măsurători de sondaj: se face la minim 1% din tipodimensiunile de materiale si constă în măsurarea dimensiunilor (secţiuni, diametre, lungimi).

Materialele, aparatele si echipamentele ale căror caracteristici nu corespund cu cele din proiect sau prezintă defecte de calitate (izolaţii rupte, carcase sparte) vor fi respinse.

II. Înainte de montare, la conducte si cabluri se va verifica continuitatea electrică pe fiecare colac.

III. Înainte de a începe montarea unei instalaţii electrice se va verifica vizual dacă lucrările constructive efectuate instalaţiei corespund prevederilor din proiect si prescripţiilor tehnice în vigoare:

la traseele alese se va verifica dacă:

· lungimea traseului este cea mai scurtă posibilă;

· au fost respectate distanţele minime admise până la conductele altor instalaţii si până la elementele de construcţie;

· au fost evitate locurile în care să fie periclitată instalaţia în timpul exploatării (lovituri mecanice, umezeală, temperaturi ridicate, agenţi corozivi, etc.).

la traversările prin elementele de construcţie se va verifica dacă amplasamentul si execuţia respectă prescripţiile tehnice în vigoare;

la lăcasurile marcate/executate pentru doze, aparate, etc. se va verifica dacă locul a fost ales corespunzător proiectului si dacă au fost respectate distanţele faţă de elementele metalice legate la pământ si înălţimile faţă de suprafaţa finită a pardoselii, prevăzute în prescripţiile tehnice în vigoare;

la poziţiile alese si trasate în vederea montării de console pentru aparate si tablouri electrice, se va verifica dacă amplasamentul corespunde prevederilor proiectului si dacă sunt evitate locurile care prezintă pericol pentru instalaţie, precum si distanţele faţă de elementele metalice legate la pământ.

B. Verificări de efectuat pe faze de lucrări

I. Se va verifica vizual respectarea prevederilor cu privire la sistemul de marcare a conductelor, în vederea usoarei identificări (prin etichete, culori), marcare ce trebuie să fie în conformitate cu prescripţiile tehnice în vigoare.

II. Se verifică vizual prin sondaj (la cel puţin 15% din numărul total) legăturile electrice ale conductelor instalaţiilor electrice, dacă au fost executate conform prescripţiilor tehnice în vigoare.

III. Se va măsura rezistenţa de izolaţie între conducte si între conducte si pământ.

IV. Instalaţia de protecţie prin legarea la pământ sau la nul se va verifica pe măsura executării instalaţiei, după montarea receptoarelor, astfel:

· se montează conductorul principal de protecţie si se verifică continuitatea lui electrică;

· se montează piesa de separaţie între conductorul de protecţie si priza de pământ si se verifică continuitatea electrică a ansamblului;

· se leagă la conductorul principal de protecţie elementele metalice ale instalaţiei electrice, conform proiectului si se verifică continuitatea electrică a fiecărei legături.

V. Instalaţia de paratrăsnet se verifică de preferinţă pe măsura executării ei, în ordinea următoare:

· după montarea conductelor de captare si de coborâre se verifică pe rând continuitatea electrică a fiecărei părţi de instalaţie;

· se execută legarea conductelor de captare cu conductele de coborâre si se verifică continuitatea electrică a ansamblului;

· se verifică continuitatea electrică a prizei de pământ, se măsoară rezistenţa de dispersie si dacă este necesar se completează priza cu electrozi;

· după montarea piesei de separaţie se verifică continuitatea electrică a îmbinării si apoi a ansamblului instalaţiei.

VI. La instalarea tablourilor electrice si a echipamentelor se vor controla vizual si prin măsurători următoarele:

a. modul si calitatea fixării lor pe suporţi;

b. înălţimile de montaj admise si distanţele până la elementele construcţiei conform prescripţiilor tehnice în vigoare;

c. modul si calitatea execuţiei legăturilor electrice;

d. existenţa aparatelor de protecţie prevăzute în proiect;

e. existenţa etichetelor si a inscripţiilor de identificare si marcare prevăzute în proiect.

C. Verificări de efectuat la recepţia preliminară

I. Existenţa dispozitivelor de protecţie contra supracurenţilor si echiparea, respectiv reglarea corectă a dispozitivelor de protecţie;

II. Funcţionarea corectă a motoarelor electrice.

Înainte de punerea în funcţiune a unui consumator (de forţă) se vor efectua următoarele operaţiuni de verificare:

a. cu alimentarea electrică întreruptă se va verifica:

· aparatura de întrerupere a alimentării motorului;

· să nu existe elemente neizolate sub tensiune în interiorul tabloului;

· fixarea sigură a legăturilor electrice la bare si conducte electrice;

· valoarea corectă a microîntreruptorului automat;

b. cu instalaţia sub tensiune se va verifica:

· dacă tensiunea prescrisă este disponibilă pe toate fazele;

· dacă circuitul de control asigură succesiunea prescrisă a operaţiilor.

Se va verifica dacă prin învârtire electrică rotorul motorului are sensul de rotire indicat pe carcasă si dacă în timpul funcţionării apar zgomote anormale.

III. Funcţionarea corectă a instalaţiilor de iluminat normal.

IV.Funcţionarea eficientă a instalaţiilor de protecţie prin legare la pământ.

D. Condiţii de încercare si de verificare a tablourilor electrice

Toate tablourile electrice executate conform prezentului caiet de sarcini sunt, în mod obligatoriu, testate prin încercări:

· de tip;

· individuale.

Încercările de tip au ca scop să verifice că toate dulapurile electrice de joasă tensiune, de un anumit tip sau model să prezinte aceleasi caracteristici constructive si funcţionale. Încercările de tip, conform: SR EN 60439.1 sunt următoarele :

· verificarea limitelor de încălzire;

· verificarea proprietăţilor dielectrice;

· verificarea de ţinere la curenţi de scurtcircuit;

· verificarea eficacităţii circuitului de protecţie;

· verificarea distanţelor de izolare si a distanţelor de izolare pe suprafaţă;

· verificarea funcţionării mecanice;

· verificarea gradului de protecţie.

Încercările de tip se vor efectua conform dispoziţiilor SR EN 60439.1 iar rezultatele încercărilor trebuie, să respecte prevederile aceluiasi standard.

Încercările individuale, conform SR EN 60439.1 cuprind:

· verificarea tabloului, inclusiv al cablajului, eventual încercarea funcţionării electrice

· încercarea dielectrică

· verificarea măsurilor de protecţie si a continuităţii circuitului de protecţie.

Efectuarea încercărilor individuale are ca scop depistarea eventualelor defecte de materiale si individuale de fabricaţie. Aceste încercări se execută pe fiecare dulap electric de joasă tensiune înainte de livrare.

Constructorul va controla tablourile electrice de joasă tensiune si după operaţiunile de transport si instalare, în vederea înlăturării eventualelor deteriorări.

Toate materialele si echipamentele din furnitură vor fi testate în conformitate cu Reglementările CEI pentru a certifica încadrarea lor în cerinţele specificaţiei tehnice din prezentul proiect.

Toate testele se vor efectua în condiţii cât mai apropiate de condiţiile de funcţionare din prezentul caiet de sarcini.

Testele de rutină se vor efectua pe toate echipamentele si materialele furnizate.

După efectuarea testelor, furnizorul va transmite beneficiarului buletinele de încercare, cu rezultatele testelor de rutină.

La recepţie, furnizorul va prezenta beneficiarului certificatele cu rezultatele testelor de rutină efectuate pe toate echipamentele.

Probele se vor executa în concordanţă cu fisele de montaj si cărţile tehnice ale echipamentelor.

Se vor realiza fazele succesive de teste uzuale pentru realizarea investiţiei si anume:

· teste de terminare a montajului;

· teste de PIF.

Acestea vor fi organizate de către unitatea de montaj, putând fi combinate ca etape, fiind obligatorie întocmirea documentelor necesare de atestare.

Pentru lucrările ascunse se vor întocmi procese verbale de lucrări ascunse semnate de beneficiar, care să ateste că execuţia si cerinţele din proiect sunt îndeplinite.

Norme de referință
La baza întocmirii caietului de sarcini au stat:

· Legea 10/1995 privind calitatea în construcţii-cu toate reglementările legale emise valabile la aplicarea ei;

· Legea 50/1991, republicată în 2004 privind autorizarea executării construcţiilor cu toate reglementările legale emise valabile la aplicarea ei;

· Legea 608/2001, privind evaluarea conformităţii produselor-cu toate reglementările legale emise valabile la aplicarea ei;

· NP-I7/02-Normativ privind proiectarea si executarea instalaţiilor electrice la consumatori cu tensiunea până la 1000V c.a. si 1500V c.c;

· I 20-2000-Normativ privind protecţia construcţiilor împotriva trăsnetului;

· NTI-TEL-R-002-2007-00-Normativ de încercări si măsurători la echipamentele si instalaţiile electrice;

· NTE 007/08/00-Normativ pentru proiectarea si executarea reţelelor de cabluri electrice;

· NP-061-02-Normativ pentru proiectarea si executarea sistemelor de iluminat artificial din clădiri;

· NP-062-02-Normativ pentru proiectarea sistemelor de iluminat rutier si pietonal;

· I7/2-01-Normativ pentru exploatarea instalaţiilor electrice cu tensiuni până la 1000V c.a. si 1500V c.a;

· P 118/99-Normativ de siguranţă la foc a construcţiilor;

· C56/02-Normativ pentru verificarea calităţii si recepţia lucrărilor de construcţii si instalaţii aferente;

· Legea 319/2006-Legea securităţii si sănătăţii în muncă;

· Legea 307/2006-Legea privind apărarea împotriva incendiilor;

· C 300-1994-Normativ de prevenire si stingere a incendiilor pe durata executării lucrărilor de construcţii si instalaţii aferente acestora;

· H.G. 925/1995-Regulamentul de verificare si expertizare tehnică de calitate a proiectelor, a execuţiei lucrărilor si a construcţiilor;

· SR EN 61386-21:2004-Sisteme de tuburi de protecţie pentru instalaţii electrice. Partea 21: Prescripţii particulare pentru sisteme de tuburi de protecţie rigide;

· SR EN 61386-23:2004-Sisteme de tuburi de protecţie pentru instalaţii electrice. Partea 23: Prescripţii particulare pentru sisteme de tuburi de protecţie flexibile;

· SR EN 61140/2002-Protecţia împotriva socurilor electrice;

· SR EN 60529-1995-Grade normale de protecţie asigurate prin carcase. Clasificare si metode de verificare;

· SR CEI 60502-1:2006-Cabluri de energie. Partea 1: Cabluri pentru tensiuni nominale de 1kV;

· SR EN 60598-2-1:2001-Corpuri de iluminat. Partea 2: Condiţii speciale. Secţiunea 1: Corpuri de iluminat fixe de uz general;

·  SR EN 60598-2-22:2004

·  Corpuri de iluminat. Partea 2-22: Condiþii speciale. Corpuri de iluminat pentru iluminatul de siguranþã

·  2004-Corpuri de iluminat. Partea 2: Condiţii speciale. Secţiunea 22: Corpuri de iluminat pentru iluminatul de siguranţă;

· SR EN 60439.1-2002-Ansambluri de aparataj de joasă tensiune. Partea 1:Ansamblu prefabricat de aparataj de joasă tensiune si ansamblu derivat dintr-un ansamblu prefabricat de aparataj de joasă tensiune;

·  SR EN 60947-3:2009 Aparataj de joasã tensiune. Partea 3: Întreruptoare, separatoare, întreruptoare-separatoare ºi unitãþi combinate cu siguranþe fuzibile

·  2009-Aparataj de joasă tensiune. Partea 3: Întreruptoare, separatoare, întreruptoare-separatoare si combinaţii cu fuzibile.

7.2.  INSTALAŢII SANITARE
Breviar de calcul

Determinarea debitelor de calcul si dimensionarea conductelor instalaţiei interioare de canalizare se va face conform STAS 1795-87.
7.2.1. INSTALATII INTERIOARE DE CANALIZARE REALIZATE CU TUBURI DIN POLIETILENĂ

Prevederi generale

Instalaţiile se vor executa cu respectarea prevederilor Normativului pentru proiectarea si executarea instalaţiilor sanitare I9-94 si a Normativului pentru proiectarea, executarea si exploatarea instalaţiilor sanitare si a sistemelor cu apă si canalizare utilizând conducte din mase plastice NP 084-2003.

Domeniu de aplicare

Conductele de legătură la obiectele sanitare.

Materiale

Pentru instalaţiile de canalizare vor utiliza:

· ţevi din polietilenă pentru presiuni nominale 2,5 - 4;

· piese speciale pentru instalaţii de canalizare din polietilenă.

Verificarea materialelor

Înainte de punerea în operă materialele vor fi verificate vizual si dimensional. Prin examinare vizuală se va urmări ca:

· ţevile să fie drepte, culoarea lor să fie uniformă si de aceiasi nuanţă;

· suprafaţa interioară si exterioară să fie netedă, fără fisuri, arsuri sau cojeli;

· să nu fie bule de aer, incluziuni si arsuri în secţiunea transversală a ţevii;

· suprafaţa interioară a mufelor fitingurilor trebuie să fie netedă, fără denivelări, incluziuni, cojeli, etc.;

Prin verificarea cu sublerul se urmăreste ca:

· abaterile la diametrul exterior, la diametrul interior al ţevilor si al mufelor fitingurilor se vor înscrie în limitele valorilor înscrise în prospect.

Materialele găsite necorespunzătoare nu vor fi puse în lucru.

Manipularea, transportul si depozitarea materialelor

Manipularea materialelor se va face cu respectarea normelor de tehnica securităţii muncii si în asa fel încât acestea să nu se deterioreze si să nu se înregistreze accidente din rândul personalului manipulator.

Pentru aceasta se va utiliza numai personal instruit care va respecta prevederile cap. 2.8. din “ Norme specifice de securitate a muncii pentru lucrări de instalaţii tehnicosanitare si de încălzire” ed.1996.

Transportul materialelor se va face astfel încât să nu se deterioreze materialele iar personalul să nu fie pus în pericol.

Pentru aceasta se vor respecta prevederile cap. 2.8. din “Norme specifice de securitate a muncii pentru lucrări de instalaţii tehnico-sanitare si de încălzire” ed.1996.

Păstrarea si depozitarea materialelor se va face în spaţii de depozitare organizate în acest scop, în condiţii care să asigure buna lor conservare respectând prevederile pct. 2.4.4. din “Norme generale de protecţie a muncii” ed.1996.

Manipularea materialelor din polietilenă se va face cu grija, pentru a le feri de lovituri sau de zgârieturi, nu vor fi aruncate, iar deasupra lor nu se vor depozita sau arunca alte materiale.

Țevile se vor aranja pentru transport numai orizontal, pe suprafeţe drepte si netede, sprijinite continuu pe toată lungimea lor, în stive care să nu depăsească 1,50 m înălţime.

La transportul cu autocamioanele al ţevilor din polietilenă cu lungimi mai mari de 4 m, autocamionul respectiv trebuie să fie prevăzut, în mod obligatoriu cu remorcă monoaxă.

Pe durata transportului materialele vor fi bine sprijinite lateral pentru a nu se răsturna unele peste altele.

Nu se vor efectua transporturi cu alte materiale asezate deasupra materialelor din polietilenă.

De asemeni, transportul materialelor din polietilenă trebuie efectuat la adăpost de acţiunea directă a radiaţiilor solare, iar pe timp friguros trebuie luate măsuri suplimentare de asigurare contra loviturilor sau de zgârieturilor. 

Materialele din polietilenă vor fi depozitate în magazii închise, bine aerisite sau în locuri ferite de soare.

Temperatura de depozitare recomandată va fi cuprinsă între 00 C si +450 C.

łevile se vor aranja în rastele orizontale pe sortimente si dimensiuni, stivuindu-se pe înălţimi de maximum 1,50 m.

Ele se vor sprijini continuu pe toată lungimea, pe suprafeţe drepte si netede.

Fitingurile se vor aranja în rafturi, de asemenea, pe sortimente si dimensiuni.

Tehnologii de îmbinare si fasonare

Temperaturile optime de prelucrare a materialelor din polietilenă în atelier cât si la montarea pe santier sunt de +50 C. până la +300 C.

Nu se recomandă prelucrarea mecanică a ţevilor la temperaturi sub +50 C, însă deformarea la cald se poate efectua.

Prelucrarea materialelor din polietilenă se va efectua numai de către personal tehnicde specialitate instruit în domeniul prelucrării materialelor plastice.

La efectuarea operaţiilor de prelucrare a materialelor din polietilenă se va ţine seama de plasticitatea materialului la temperaturi relativ scăzute si de coeficientul redus de transmisie a căldurii, ceea ce poate provoca încălzirea sculelor prelucrătoare si împiedica lucrul prin îmuierea materialului.

Nu este permisă răcirea sculelor cu apă în timpul prelucrării.

Suprafaţa prelucrată nu trebuie să prezinte fisuri care se pot amplifica ulterior până la apariţia de crăpături.

Pentru operaţiile de taiere, lipire, polizare, găurire si deformări la cald se vor respecta prevederile din normativul cu ind. NP 084-2003 .

Tehnologia de execuţie a acestor îmbinări va respecta prevederile din normativul cu ind. NP 084-2003 .

Condiţii de montare

Conductele se vor monta paralel cu elementele de construcţii adiacente respectând pantele indicate în planuri. Nu se realizează îmbinări în zonele de trecere ale acestora prin plansee, pereţi, plafoane sau rosturi de tasare.

łevile din PEHD se pot monta aparent, mascat (în sliţuri, în elemente de construcţii), îngropate în pământ si în canale vizitabile si nevizitabile.

La trecerea prin pereţi si plansee se va proteja conducta cu tub de diametru mai mare, tot din PEHD sau alt material (PVC,metal).

Diametrul interior al tubului de protecţie va fi cu 10-20mm mai mare decât diametrul exterior al ţevii.

Spaţiul liber intre ţeava PEHD si tubul de protecţie se va completa cu pâsla minerala, carton, etc.

La trecerile prin pereţi, tubul de protecţie va avea lungimea egală cu grosimea finită a pereţilor, iar la trecerile prin plansee tubul de protecţie va depăsi partea superioară finită a planseului cu 20mm si va fi la nivelul părţii finite inferioare a planseului.

Nu se admit îmbinări ale conductelor în mansoanele de protecţie.

Distanta minimă între marginea tubului de protecţie si cea mai apropiată îmbinare sau derivaţie va fi de 3cm. 
Pe stelaje se vor lega si racordurile specifice obiectului la conductele corespunzătoare montate în pereţi.

Probarea instalaţiilor

În conformitate cu prevederile normativului I9-94, cap.13 conductele interioare de canalizare a apelor vor fi supuse la următoarele încercări:

· încercarea de etanseitate;

· încercarea de funcţionare.

Încercarea de etanseitate la presiune la rece - se efectuează prin verificarea etanseităţi pe tot traseul conductelor si la punctele de îmbinare prin umplerea cu apă a conductelor până la nivelul de refulare prin sifoanele de pardoseală si obiectele sanitare.

Încercarea de funcţionare - se efectuează prin alimentarea cu apă a obiectelor sanitare si a punctelor de scurgere la debitul nominal de funcţionare.

Standarde, normative si alte prescripţii de referinţă

· Legea nr. 10/1995, privind calitatea în construcţii;

· HGR nr. 273/1994 privind aprobarea Regulamentului de recepţie a lucrărilor de construcţii;

· HGR nr. 766/1997 - Hotărâre pentru aprobarea unor regulamente privind calitatea în construcţii;

· Ordin MAI nr. 163/2007 pentru aprobarea Normelor generale de apărare împotriva a incendiilor;

·  Legea nr. 307/2006 privind apărarea împotriva incendiilor;

· HG nr.51/1992 privind unele măsuri pentru activităţi de prevenire si stingere a incendiilor;

· P118/99 – Normativ de siguranţă la foc a construcţiilor;

· I9 - 94 Normativ pentru proiectarea si executarea instalaţiilor sanitare;

· I9/1-97 Normativ pentru exploatarea instalaţiilor sanitare;

· C-56 Normativ pentru verificarea calităţii si recepţia lucrărilor de construcţii si instalaţii aferente acestora;

· Norme generale de protecţie a muncii-2002;

· Norme specifice de securitate a muncii pentru lucrări de instalaţii tehnico-sanitare si de încălzire ed.1996;

· STAS 1795-87. Instalaţii sanitare. Canalizări interioare. Prescripţii fundamentale;

· STAS 1504-85. Instalaţii sanitare. Distanţe de amplasare a obiectelor sanitare, armăturilor si accesoriilor.

7.3.  DOTĂRI PSI
Breviar de calcul

Numărul si tipul stingătoarelor precum si agentul de stingere utilizat se va determina funcţie de natura si cantităţile materialului existent, in conformitate cu normativul PE 009/93 “Norme de prevenire, stingere si dotare împotriva incendiilor pentru producerea, transportul si distribuţia energiei electrice si termice”, Anexa 1.

Condiţii tehnice de calitate pentru materiale

Materialele din dotaţii, fiind produse standardizate, datele de performanta vor fi cele indicate in standardele respective sau in cărţile tehnice elaborate de producător.

Stingătoarele prevăzute vor fi:

· stingător portativ cu spumă mecanică tip “SM9”;

· stingător portativ cu pulbere ABC tip “P6”;

· stingător portativ cu CO2 tip “G5”.

Dotările PSI vor fi însoţite la livrare de certificatul de calitate al furnizorului Materialele din dotările PSI vor fi omologate de Inspectoratul General al Corpului Pompierilor Militari sau vor dispune de agrementări tehnice conform “Hotărârii pentru aprobarea unor regulamente privind calitatea in construcţii HGR 766/97, Anexa 5 – Regulamentul privind agrementul tehnic pentru produse, procedee si echipamente noi in construcţii”.
Condiţii tehnice de amplasare

Dotările PSI vor fi permanent in stare de funcţionare, amplasate in locuri vizibile, usor accesibile, la îndemâna personalului care le foloseste si ferite de intemperii.

Probe, teste, verificări, recepţie

Punerea in funcţiune a stingătoarelor precum si efectuarea intervenţiei cu materiale de stingere se va face respectând prescripţiile “Instrucţiunilor si întreţinerea mijloacelor pentru stingerea incendiilor in instalaţiile electrice” 3.2.E – I 1466/84, cap. 4.

Se vor respecta instrucţiunile cuprinse in cărţile tehnice elaborate de producător.

Întreţinerea, precum si încercările si controalele ce trebuiesc efectuate asupra stingătoarelor se vor efectua conform Normativului PE 009/93:

· Anexa 2 punctul 1;

· Anexa 3 punctele 1, 2 si 3.

Stingătoarele vor fi:

· inscripţionate conform  SR EN 3-7+A1:2007  StingătoareStingătoare de incendiu portative. Partea 7: Caracteristici, performanțe șiperformanțe și metode de încercareîncercare;verificate conform SR EN 3-7+A1:2007 Stingãtoare Stingătoare de incendiu portative. Partea 7: Caracteristici, performanþe ºiperformanțe și metode de încercareîncercare.
Standarde, normative si alte prescripţii de referinţă

· Legea nr. 10/1995, privind calitatea în construcţii;

· HGR nr. 273/1994 privind aprobarea Regulamentului de recepţie a lucrărilor de construcţii;

· HGR nr. 766/1997 - Hotărâre pentru aprobarea unor regulamente privind calitatea în construcţii;

· Ordin MAI nr. 163/2007 pentru aprobarea Normelor generale de apărare împotriva a incendiilor;

· Legea nr. 307/2006 privind apărarea împotriva incendiilor;

· HG nr.51/1992 privind unele măsuri pentru activităţi de prevenire si stingere a incendiilor;

· P118/99 – Normativ de siguranţă la foc a construcţiilor;

· I9 - 94 Normativ pentru proiectarea si executarea instalaţiilor sanitare;

· I9/1-97 Normativ pentru exploatarea instalaţiilor sanitare;

· C-56 Normativ pentru verificarea calităţii si recepţia lucrărilor de construcţii si instalaţii aferente acestora;

· Norme generale de protecţie a muncii-2002;

7.4.  INSTALAŢII DE VENTILARE
Condiţii tehnice pentru execuţia si montajul instalaţiilor

A. Cerinţe de calitate

Materialele puse în operă la executarea instalaţiilor de ventilare, care fac obiectul proiectului de faţă vor corespunde calitativ Standardelor specifice internaţionale – Seria 9001.

Materialele puse în operă vor fi însoţite de documentele de certificare ale calităţii (încercare, respectiv agrementare) necesare, corespunzătoare cerinţelor Legii nr. 10/1995 a asigurării calităţii în construcţii, indiferent de originea furnizorului (ţară sau import). Aceste cerinţe sunt următoarele:

· rezistenţă si stabilitate;

· siguranţă în exploatare;

· siguranţă la foc;

· igiena, sănătatea oamenilor,refacerea si protecţia mediului;

· izolarea termică, hidrofugă si economia de energie;

· protecţia împotriva zgomotului.

Asigurarea acestor cerinţe de calitate sunt obligatorii pe întreaga durată de exploatare a instalaţiilor de ventilare.

I. Dispozitive de reglare si accesorii de ventilare

· Plasa de sârmă utilizată pentru protecţia prizelor de aer va fi de tip ţesătură sârmă - legătură simplă 10/0,5.

· Pentru ramele cu jaluzele mobile materialul utilizat la confecţionarea jaluzelelor va fi banda de oţel;

· Ramele si niturile de prindere vor fi executate din OL 37 conform detaliilor de execuţie.

II. Cerinţe de calitate pentru echipamente.

Toate echipamentele livrate (ventilatoare) trebuie să aibă caracteristicile tehnice, funcţionale si geometrice prevăzute în proiect.

În cazul în care se vor constata diferenţe, va fi anunţat proiectantul pentru a stabili dacă pot fi acceptate sau nu se va solicita furnizorilor si se va verifica respectarea acestei solicitări, ca fiecare echipament să fie însoţit de cartea tehnică respectivă, instrucţiuni de montaj, instrucţiuni de exploatare si întreţinere.

În cazul în care documentaţia tehnică nu este completă, nerezultând clar modul de montare, racordare si funcţionare a echipamentelor se va solicita furnizorului documentaţia în completare sau – dacă este cazul – trimiterea unui specialist – delegat care să dea detaliile necesare si să participe la montaj.

Se va verifica dacă echipamentele au agrement tehnic de la organele abilitate din ţară.

La punerea în funcţiune a echipamentelor, se va solicita prezenţa unui reprezentant al furnizorului să regleze parametrii si să supravegheze în primele ore modul de funcţionare (silenţiozitate, lipsa vibraţiilor, a supraîncălzirii motoarelor, etc.).
Toleranţa maxim admisă la abaterile de la aceste caracteristici va fi de ±5%.

Echipamentele livrate beneficiarului vor fi însoţite de certificatele de calitate, documente care atestă verificările în stand, cartea tehnică a produselor (inclusiv curbele de performanţă), certificate de agremente conform legislaţiei în vigoare.

Echipamentele furnizate vor fi complet echipate cu toate elementele component necesare funcţionării sistemului în ansamblu.

B. Condiţiile de execuţie a lucrărilor

Montajul instalaţiilor de ventilare

Se va coordona si corela cu lucrările de realizare a construcţiei.
Montajul ventilatoarelor

Înainte de începerea montării, se vor efectua următoarele verificări ale ventilatorului si motorului electric de acţionare:

· corespondenţa dintre caracteristicile înscrise pe plăcuţele de identificare si datele proiectului;

· controlul exterior general al stării echipamentului pentru a identifica eventualele deteriorări produse în timpul transportului si manipulărilor (deformări, slăbirea îmbinărilor, etc.);

· existenţa vaselinei de ungere la paliere si lagăre;

· starea izolaţiei motoarelor electrice

· existenţa dispozitivelor pentru întinderea curelelor, a dispozitivelor de protecţie si a instalaţiei de legare la pământ.

Agregatul ventilator-motor se va aseza pe poziţie cu respectarea riguroasă a cotelor de amplasare indicate în proiect.

Înainte de fixarea definitivă pe poziţie, se va regla orizontalitatea asezării si motorului electric.

După asigurarea montării orizontale, se va verifica cu atenţie echilibrarea rotorului,

prin imprimare, cu mâna, a unei miscări usoare de rotaţie. Se va considera că rotoruleste bine echilibrat dacă se învârte usor, dacă nu loveste sau nu freacă în părţile fixe ale masinii.

Condiţii de transport, depozitare si manipulare

Transportul materialelor, echipamentelor si componentelor de instalaţii se va efectua cu mijloace adecvate mecanizate (trenuri, camioane), acoperite, asigurate contra deteriorării datorate vibraţiilor, socurilor, coroziunii, temperaturii, în concordanţă cu indicaţiile producătorului.

Materialele de instalaţii se vor păstra în depozitele de materiale ale santierului, cu respectarea reglementărilor în vigoare privind prevenirea si stingerea incendiilor si în conformitate cu instrucţiunile furnizorului.

Materialele ce pot deteriorate de agenţii climatici (rame cu jaluzele, ventilatoare etc.), se vor depozita sub soproane si se vor acoperi cu prelate sau foi de polietilenă.

Materialele ce se deteriorează la umiditate, frig, căldură sau radiaţie solară (ex. aparate de măsurare si control, aparataj electric etc.), se vor păstra în magazii închise.

Manipularea materialelor se va face cu respectarea normelor de tehnica securităţii si în asa fel încât să nu se deterioreze. Se va da o atenţie deosebită materialelor casante sau usor deformabile.

Probe, teste, verificări, controale de calitate, recepţie

Înaintea efectuării probelor se verifică:

· concordanţa instalaţiilor si a dimensiunilor acestora, corespunzător proiectului;

· caracteristicile echipamentelor si aparatelor si concordanţa acestora cu proiectul si cărţile tehnice ale echipamentelor;

· poziţia si amplasarea echipamentelor si aparatelor;

· poziţiile si caracteristicile elementelor de automatizare (comandă si acţionare);

· protecţia anticorozivă;

· poziţiile suporţilor inclusiv conformarea si măsurile antiseismice ale aparatelor, echipamentelor.

· verificarea protecţiei contra electrocutării.

Verificările caracteristicilor elementelor componente ale instalaţiilor se fac pe baza certificatelor de calitate sau agrementelor puse la dispoziţie de furnizori.

Verificările ventilatoarelor

Se verifică următoarele:

· orizontalitatea sau după caz verticalitatea arborilor motorului si a ventilatorului precum si a glisierelor motorului;

· sensul corect de rotaţie al rotorului ventilatorului;

· modul de rotire a rotorului( fără frecări, jocuri, zgomote sau trepidaţii zgomotoase);

· gradul de încălzire al lagărelor si rulmenţilor după o funcţionare normală a instalaţiei;

· protecţia anticorosivă ;

· turaţia motorului si ventilatorului;

· verificarea intensităţii curentului absorbit si a tensiunii motorului de antrenare.

Se verifică totodată si accesoriile ventilatoarelor: elemente de reglaj a debitului de aer, geometria pieselor de racord in instalaţie, din punct de vedere aerodinamic.

Punerea în funcţiune si darea în exploatare

Darea în exploatare va cuprinde următoarele operaţii, în ordinea de mai jos:

· lucrări pregătitoare

· examinarea proiectului si a schemei instalaţiei

· examinarea instalaţiei realizate, stabilirea metodelor si a instrumentelor de măsură adecvate;

· stabilirea programului de desfăsurare a operaţiilor de verificare, punere în funcţiune, măsurare, reglare si probare a echipamentelor;

· pregătirea fiselor de constatare a datelor prelevate în timpul acţiunii de verificare, precum si a documentelor (fiselor tehnice) de la furnizorii echipamentelor care le atestă caracteristicile funcţionale.

· pornirea echipamentelor

Conţine următoarele operaţii:

a. pornirea în sarcina redusă;

b. pornirea în sarcina normală;

c. funcţionarea de probă.

a. În timpul pornirii în sarcină redusă se fac o serie de verificări privind:

· nivelul vibraţiilor sau zgomotele ansamblului;

· încălzirea motorului.

b. Pornirea în sarcină normală se efectuează după efectuarea observaţiilor în timpul pornirii în sarcină redusă si remedierea eventualelor deficienţe.

În timpul pornirii în sarcină normală se fac aceleasi observaţii ca la pornirea de probă, extinzându-se acestea supra întregii instalaţii, verificându-se totodată si etanseitatea instalaţiei (aeraulică si hidraulică).

Probarea echipamentelor

Echipamentele se vor prelua de la furnizori numai însoţite de certificate de calitate si de testare în stand.

Datele rezultate din procesul de probare vor fi înscrise în fise de constatare.

Acte, rapoarte, înregistrări

Rezultatele probelor, verificărilor si recepţiilor se finalizează prin întocmirea de procese verbale.

Procesele verbale sunt înregistrate cronologic în registrul de procese verbale pentru verificarea calităţii lucrărilor ce devin ascunse.

La recepţia preliminară se efectuează verificări scriptice pe baza documentaţiilor menţionate mai sus sau direct si se emite proces verbal de recepţie preliminară conform cerinţelor C56-2002 si Regulamentului de recepţie a lucrărilor de construcţii si instalaţii aferente acestora, nr. 273/94, cap. L.

Toate probele enumerate în procesele verbale rămân la beneficiar pentru cartea tehnică a construcţiei.

Responsabilităţi

Verificarea calităţii si recepţiei lucrărilor se fac de către conducătorul tehnic al lucrării (executant) si dirigintele (beneficiar) care întocmesc procesele verbale corespunzătoare care se înscriu în registrul de procese verbale pe parcursul execuţiei lucrărilor.

Registrele de procese verbale vor fi vizate de către reprezentantul autorizat al executantului, beneficiarului, al forurilor tutelare si proiectant.

Responsabilităţile vor fi conform cu cerinţele Legii nr. 10 a calităţii în construcţii.

Indicaţii pentru recepţia si punerea în funcţiune

Recepţionarea lucrărilor se va face numai după constatarea ca instalaţia executată este conformă cu proiectul.

Vor fi avute în vedere toate cele precizate prin cartea tehnică a echipamentului montat în instalaţie.

Se vor respecta cerinţele Normativului C 56/2002 privind recepţia lucrărilor de instalaţii de ventilare, cât si de “Regulamentului de recepţie a lucrărilor de construcţii si instalaţii aferente acestora” – aprobat cu HG nr. 273/94.

Se vor asigura etapele de confirmare a calităţii lucrărilor executate prevăzute în programul de control anexat proiectului.

7.5. INSTALAȚII DE ÎNCĂLZIRE

Cerinţe de calitate pentru echipamente

Caracteristicile tehnice ale echipamentelor livrate vor corespunde celor precizate în specificaţiile tehnice din documentaţie.

Toleranţa maxim admisă la abaterile de la aceste caracteristici va fi de ±5%.

Echipamentele livrate beneficiarului vor fi însoţite de certificatele de calitate, documente care atestă verificările în stand, cartea tehnică a produsului.

Firmele furnizoare vor respecta prevederile HGR nr.622/21.04.2004 privind stabilirea condiţiilor de introducere pe piaţă a produselor pentru construcţii.

Furniturile puse la dispoziţie vor fi echipate cu toate componentele.

Condiţiile tehnice de montare

Condiţii de transport, depozitare si livrare

Se vor respecta condiţiile de montaj cerute de furnizorii de echipament precizate în cărţile care însoţesc furnitura.

Pentru perioada de execuţie, firma care va realiza lucrările va elabora documentaţia de organizare de santier si va lua toate măsurile necesare protecţiei muncii respectându-se inclusiv prevederile legii 307/2006-Legea privind apărarea împotriva incendiilor. În locurile cu pericol de incendiu sau explozie, lucrările se vor efectua numai cu permis de foc.

Transportul si depozitarea echipamentelor se va efectua în condiţii care să asigure integritatea si funcţionalitatea lor, luându-se măsuri pentru a nu se deteriora si a nu pătrunde apa în ambalaje.

Aparatele se transportă ambalate, în poziţia de funcţionare conform instrucţiunilor furnizorului de echipamente.

Depozitarea echipamentului se face în spaţii special amenajate. Odată recepţionat echipamentul, se va păstra în condiţii care să nu pună în discuţie descompletări, deteriorări etc.

Punerea în funcţiune va cuprinde următoarele operaţii, în ordinea de mai jos:

Probe, teste, verificări, controale de calitate, recepţie

A) Operaţii de pregătire

· stabilirea programului de desfăsurare a operaţiilor de verificare, punere în funcţiune, măsurare, reglare si probare ale echipamentelor;

· pregătirea fiselor de constatare a datelor prelevate în timpul acţiunii de verificare, precum si a documentelor (fiselor tehnice) de la furnizorii echipamentelor care le atestă caracteristicile funcţionale.

B) Pornirea echipamentelor

Conţine următoarele operaţii:

· pornirea în sarcina redusă;

· pornirea în sarcina normală;

· funcţionarea de probă.

C) Probarea echipamentelor

Aparatele se vor prelua de la furnizori numai însoţite de certificate de calitate si de testare în stand.

Datele rezultate din procesul de probare vor fi înscrise în fise de constatare.

Acte, rapoarte, înregistrări

Rezultatele probelor, verificărilor si recepţiilor se finalizează prin întocmirea de procese verbale.

Procesele verbale sunt înregistrate cronologic în registrul de procese verbale pentru verificarea calităţii lucrărilor ce devin ascunse.

La recepţia preliminară se efectuează verificări scriptice pe baza documentaţiilor menţionate mai sus sau direct si se emite proces verbal de recepţie preliminară conform cerinţelor C56-2002 si Regulamentului de recepţie a lucrărilor de construcţii si instalaţii aferente acestora, nr. 273/94, cap. L.

La recepţia finală se emite procesul verbal de recepţie finală conform Regulamentului de recepţie a lucrărilor de construcţii si instalaţii aferente acestora, nr. 273/94, cap. III.

Toate probele enumerate în procesele verbale rămân la beneficiar pentru cartea tehnică a construcţiei.

Responsabilităţi

Verificarea calităţii si recepţiei utilajelor se face de către conducătorul tehnic al lucrării (executant) si dirigintele (beneficiar) care întocmesc procesele verbale corespunzătoare care se înscriu în registrul de procese verbale pe parcursul execuţiei lucrărilor.

Registrele de procese verbale vor fi vizate de către reprezentantul autorizat al executantului, beneficiarului, al forurilor tutelare si proiectant.

Responsabilităţile vor fi conform cu cerinţele Legii nr. 10 a calităţii în construcţii.

Indicaţiile pentru recepţionarea si punerea în funcţiune ale aparatelor

La recepţionare se vor avea în vedere toate cele precizate prin cărţile tehnice ale aparatelor montate în instalaţie.

Se vor respecta cerinţele Normativului C56/2002 privind recepţia lucrărilor de instalaţii, cât si de “Regulamentului de recepţie a lucrărilor de construcţii si instalaţii aferente acestora” – aprobat cu HG nr. 273/94.

Se vor asigura etapele de confirmare a calităţii lucrărilor executate prevăzute în programul de control anexat proiectului.

Standardele, normative si alte prescripţii de referinţă

La întocmirea prezentei lucrări s-au avut în vedere următoarele standarde, normative si documente de referinţă:

· I13-02 - Normativ pentru proiectarea si executarea instalaţiilor de încălzire;

· C56-2002- Normativ pentru verificarea calităţii lucrărilor de construcţii si instalaţii aferente;

· Legea 319/2006-Legea Securităţii si Sănătăţii în Muncă;

· I.P.S.S.M. – Instrucţiuni Proprii Interne de Securitate si Sănătate în Muncă;

· Legea 307/2006-Legea privind apărarea împotriva incendiilor;

· Ordin M.A.I. nr. 163 / 2007 - Normelor Generale de Apărare împotriva incendiilor;

· Catalog firme producătoare echipamente;

· Legea nr.10/95 privind asigurarea calităţii în construcţii;

· Ordonanţa de Urgenţă a Guvernului 78/200 privind regimul deseurilor, aprobată cu modificări si completări prin Legea nr. 426/2008 modificată de Ordonanţa de Urgenţă a Guvernului 61/2006 aprobată prin Legea nr. 27/2007;

· Hotărârea de Guvern nr. 231/2005 privind evaluarea si gestionarea zgomotului ambiental;

· Hotărârea de Guvern nr. 124/2003 privind prevenirea, reducerea si controlul poluării cu azbest, modificată prin Hotărârea de Guvern 734/2006.

8. PUŢURI FORATE
EXECUŢIA PUŢULUI FORAT 

GENERALITĂŢI


Execuţia forajului va fi asigurată de o instituţie specializată cu experienţă corespunzătoare în domeniu. Este foarte important să se asigure o calitate corespunzătore a execuţiei forajului, de aceasta depinzând, în mare măsură, buna comportare în exploatare a viitorului puţ.

Astfel în timpul forării trebuie dată o atenţie deosebită următoarelor aspecte:

· asigurarea verticalităţii forajului, evitându-se uzura prematură a pompei submersibile cu care va fi dotat puţul;

· execuţia forajului cu o densitate a fluidului cât mai aproape de “echilibru” sau chiar la “subechilibru” (densitatea noroiului trebuie să fie apropiată de cea a apei sau chiar mai mică). urmărindu-se astfel diminuarea sau evitarea colmatării stratelor potenţial productive;

· asigurarea unui flux continuu, începând cu execuţia forajului, continuând cu echiparea acestuia şi terminând cu curăţirea, denisiparea şi testele de pompare pentru stabilirea parametrilor de exploatare, altfel putându-se ajunge la colmatarea sau chiar blocarea orizonturilor productive;

· colectarea sistematică a probelor de teren pentru determinarea granulometriei stratelor permeabile şi stabilirea cât mai exactă a caracteristicilor coloanei filtrante (tipul de filtru, dimensiuni, fante) şi a coloanei de pietriş mărgăritar (filtru invers), astfel diminuâdu-se debitul exploatabil sau se ajunge la înnisipare prematură;

· urmărirea atentă a adâncimilor apariţiei apei subterane, a evoluţiei în timp a nivelelor acesteia faţă de adâncimea tălpii, pentru depistarea eventualelor orizonturi cu presiuni  (nivele) deferite şi izolarea acelora care ar putea compromite realizarea parametrilor proiectaţi;

· utilizarea unui pietriş mărgăritar fără elemente străine şi realizarea filtrului invers cu dimensiuni ale granulelor rezultate pe baza granulometriei fiecărui orizont captat, astfel încât să se evite înnisiparea sau crearea de goluri în spaţiul inelar. Grosimea inelului de pietriş trebuie să fie de minim 100 mm pe direcţia radială;

FLUIDUL DE FORAJ


Se recomandă un noroi dispersat de tip “betonită în apa dulce”. Acest fluid de foraj face parte din clasa de noroaie dispersate care au la bază sistemul dispers coloidal argilă bentonitică în apă, fără electroliţi, fiind numite noroaie bulei. Noroaiele dispersate posedă bune proprietăţi colmatante şi structurale de gelificare, menţinându-se stabile chiar la densităţi mari. Greutatea specifică a fluidului de foraj 1.10 - 1.15 kgf/dm3.

CONDIŢII DE RECEPŢIE


Recepţia lucrărilor se va face cu respectarea "Normativului pentru verificarea calităţii şi recepţia lucrărilor de instalaţii aferente construcţiilor" C 56-2002, C 56-85 şi "Ghid pentru programarea controlului calităţii execuţiei lucrărilor pe şantier".

Se va urmări ca pe parcursul execuţiei lucrărilor să fi fost făcute verificările şi să fi fost consemnate în procese verbale de lucrări ascunse şi procese verbale de recepţie calitativă pe faze ale lucrării.


De asemenea se va verifica respectarea caracteristicilor geometrice prevăzute în proiect.

În ceea ce priveşte recepţia şi punerea în funcţiune a puţului forat, la sfârşitul execuţiei se vor executa operaţia de curăţire-decolmatare-denisipare, în final apa extrasă trebuie să fie complet limpede.


Această operaţie se execută prin pompare, cu pompa de aer comprimat (aer-lift), debitul extras urmând să fie cu minim 25% mai mare decât cel de exploatare prevăzut în proiect, pomparea trebuie să dureze cel puţin 4 ore cu acest debit.


După finalizarea operaţiei de denisipare se fac pompări experimentale, cu pompa submersibilă, pentru stabilirea parametrilor hidrogeologici ai sistemului acvifer, respectiv a capacităţii puţului.


Cu aceste date se vor calcula atât parametrii optimi de exploatare ai puţului (debit, denivelare, etc) cât şi dimensiunile perimetrelor de protecţie sanitară.

În timpul pompărilor şi la sfârşitul lor se recoltează probe de apă şi se execută analize organoleptice, fizico-chimice, bacteriologice şi biologice pentru determinarea exactă a caracteristicilor de calitate ale apei, rezultatele comparând-se cu prevederile reglementarilor specifice în vigoare referitoare la indicatorii de calitate ai apei.


Operaţiunile de punere în funcţiune ale puţului sunt următoarele:
· se verifică instalaţia electrică şi cea de semnalizare şi apoi se porneşte pompa

· se face proba de producţie de 100 de ore.

· se notează debitul extras şi presiunea de pe conducta de refulare.

· elementele hidraulice şi hidrogeologice ale captării vor trebui urmărite zilnic timp de 1-2 săptămâni, după care se va stabili un interval mai mare de monitorizare.

9. DRUMURI ŞI PLATFORME
9.1. CONDIŢII TEHNICE PENTRU MATERIALUL LOCAL DE UMPLUTURĂ

9.1.1. TIPUL MATERIALULUI DE UMPLUTURĂ

Materialul de umplutura va fi pământul local, balast sau piatră spartă. 

Materialul pus în opera nu trebuie sa conţină resturi din decoperta (rădăcini, pământ vegetal, substanţe organice).

Bolovanii sau bulgarii de pământ vor fi eliminaţi din umplutura.

Determinarea parametrilor PROCTOR va fi făcută la fiecare 2000 mc, puşi în operă. Se va verifica încadrarea granulometrică a materialului depus.

Compactarea materialului local în corpul lucrărilor se va face la umiditate optimă.

În perioade calde, umiditatea materialului la compactare se va corecta prin stropire.

9.1.2. EXECUŢIA UMPLUTURILOR

Depunerile de material de umplutură vor începe după ce ampriza platformei a fost compactată, realizându-se un grad de compactare de 95%.

Sunt interzise depunerile de material peste stratul îngheţat şi orice depuneri de material îngheţat.

Continuarea depunerilor surprinse de îngheţ este admisă în mod excepţional încă cel mult 2 ore şi dacă temperatura aerului nu a scăzut sub – 5°C, cu condiţia ca materialul ce se depune să aibă temperatura pozitivă, iar compactarea să fie neîntreruptă.

În continuarea depunerilor sau la reluarea lor, suprafaţa pentru depunere trebuie să fie pregătită în felul următor:

· se elimină stratul deteriorat de circulaţie sau stratul ce se găseşte în stare îngheţată sau umezit (datorită ploii, ninsorii, dezgheţului, etc.)

· se compactează suprafaţa depunerii;

· suprafaţa depunerii trebuie să fie plană, cu pante pentru scurgerea apelor şi fără urme adânci (peste 10 cm) lăsate de roţile mijloacelor de transport;

· în scopul obţinerii unei compactări bune şi a evitării formării făgaşelor, mijloacele de transport vor circula pe toată lăţimea suprafeţei depunerii.

În cazul în care se formează totuşi făgaşe cu adâncimea peste 10 cm, suprafaţa se va reface cu lama buldozerului sau autogrederului şi se compactează prin 2-3 treceri cu cilindrul compactor.

Umiditatea materialului înainte de compactare va fi cea optimă determinata la pista de încercare pentru un grad de compactare de 95%.

În cazul în care umiditatea materialului este sub cea indicată, va fi corectată prin stropire cu apă cu autocisterna după care se va trece cu discuitorul mecanic. Compactarea se va face după ce se ajunge la umiditatea prescrisă, determinată de laboratorul de şantier.

Compactarea mecanizată se va executa paralel cu axul platformei, benzile de trecere suprapunându-se pe cel puţin 10 cm.

Zonele de întoarcere ale compactorului vor fi în afara parcelei de compactare şi vor fi tratate corespunzător, înainte de a intra la compactare (scarificare, discuire, etc.).
Tehnologia de compactare pentru materialul local folosit la umpluturi va fi stabilită după realizarea unei piste experimentale, avându-se în vedere următoarele:

· grosimea stratului înainte de compactare ;

· utilajul de compactare –rulou compresor autopropulsat de 10-12 t;

· număr de treceri ;

· se va realiza un grad de compactare de 95%.

9.1.3. VERIFICAREA CALITĂŢII MATERIALELOR DE UMPLUTURĂ ŞI A EXECUŢIEI UMPLUTURILOR PRIN DETERMINĂRI DE TEREN ŞI LABORATOR


Verificarea compactării terasamentelor se va face conform STAS 9850-89 şi 8389-82.


Laboratorul de şantier va fi dotat cu aparatură necesară efectuării determinărilor geotehnice ale pământurilor conform STAS 1913/1-82, 1913/2-76, 1913-3-76, 1913/4-86, 1913/5-85, 1913/6-76,  7107/1-76, 7107/3-74, 8942/2-82, 8942/3-90.


Laboratorul de şantier va efectua următoarele determinări respectând frecvenţele precizate:


Verificarea parametrilor de compactare la fiecare strat, punctele de prelevare fiind de 1 punct la 150 – 200 mc, repartizate uniform în corpul lucrării.


Verificarea compactării terasamentelor se va face conform STAS 9850-89 prin verificarea gradului de compactare D, cu relaţia:
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(d = densitate medie în stare uscată, determinată pe probe recoltate din pământul compactat în lucrare;


(dmax = densitate maximă în stare uscată determinată în laborator prin metoda PROCTOR pe probe din pământ utilizat în lucrare.


Gradul de compactare cerut pentru umpluturile realizate va fi: Dmin = 95%.

9.2. FUNDAŢII DE BALAST

Stratul de fundaţie din balast amestec optimal se realizează într-un singur strat a cărui grosime este stabilită prin proiect.
9.2.1. AGREGATE NATURALE

Pentru execuţia stratului de fundaţie se vor utiliza balast amestec optimal, cu granula maximă de 63 mm şi/sau 71 mm conform SR 662-2002. 


Balastul trebuie să provină din roci stabile, nealterabile la aer, apă sau îngheţ, nu trebuie să conţină corpuri străine vizibile (bulgări de pământ, cărbune, lemn, resturi vegetale) sau elemente alterate.


Balastul amestec optimal, pentru a fi folosite în stratul de fundaţie trebuie să îndeplinească caracteristicile calitative arătate în tabelul 1.









Tabel 1

	CARACTERISTICI
	CONDIŢII DE ADMISIBILITATE
	METODE DE VERIFICARE

CONFORM:

	
	BALAST AMESTEC OPTIMAL
	

	0
	1
	2

	Sort (ochiuri pătrate)
	0 – 63

(0 – 71)
	-

	Conţinut de fracţiuni % maxim 
sub 0,02 mm

sub  0,2 mm

0…8 (7,1) mm

25…63 (31,5…71) mm
	3

4…10

35…50 (30…45)

25…40
	STAS 1913/5-85

	
	
	STAS 4606-80

	Granulozitate
	să se înscrie între limitele din tabelul 2
	STAS 4606-80



Balastul amestec optimal se poate obţine fie prin amestecarea sorturilor 0-8, 8-16, 16-25, 25-63 şi/sau 0-7, 7-16, 16-31 (40), 31 (40)-71 conform SR 662-2002, fie direct din balast dacă îndeplineşte condiţiile din tabelul 1.

Limitele de granulozitate ale agregatului total în cazul balastului amestec optimal sunt arătate în tabelul 2.

Tabel 2

	Domeniu de granulozitate
	Limita
	Treceri în % din greutate prin sitele sau ciururile

cu dimensiuni de… în mm

	
	
	0,02
	0,2
	8 (7,1)
	25 (31,5)
	63 (71)

	0-63 (0-71)
	inferioară

superioară
	0

3
	4

10
	35 (30)

50 (45)
	60

75
	100

100



Agregatul (balast amestec optimal) se va aproviziona din timp în depozite intermediare pentru a se asigura omogenitatea şi constanţa calităţii acestuia. Aprovizionarea la locul de punere în operă se va face numai după efectuarea testelor de laborator complete pentru a verifica dacă agregatele din depozite îndeplinesc cerinţele prezentului caiet de sarcini şi după aprobarea beneficiarului.


Laboratorul Antreprenorului va ţine evidenţa calităţii agregatului sau balastului amestec optimal astfel:

· într-un dosar vor fi cuprinse toate certificatele de calitate emise de Furnizor;

· într-un registru (registru pentru încercări agregate) rezultatele determinărilor efectuate de laborator.


Depozitarea agregatelor se va face în depozite deschise dimensionate în funcţie de cantitatea necesară şi de eşalonarea lucrărilor.


În cazul în care se va utiliza balast din mai multe surse, aprovizionarea şi depozitarea acestora se va face astfel încât să se evite amestecarea balasturilor.


În cazul în care la verificarea calităţii balastului amestec optimal aprovizionat, granulozitatea acestora nu corespunde prevederilor din tabelul 1 aceasta se corectează cu sorturile granulometrice deficitare pentru îndeplinirea condiţiilor calitative prevăzute.

9.2.2. APA

Apa necesară compactării stratului de balast poate să provină din reţeaua publică sau din alte surse, dar în acest din urmă caz nu trebuie să conţină nici un fel de particule în suspensie şi sa îndeplinească cerinţele din SR-EN-1008:2003.

9.2.3. CONTROLUL CALITĂŢII BALASTULUI AMESTEC OPTIMAL ÎNAINTE DE REALIZAREA STRATULUI DE FUNDAŢIE

Controlul calităţii se face de către Antreprenor prin laboratorul său, în conformitate cu prevederile cuprinse în tabelul 3.













Tabel 3

	
	Acţiunea, procedeul de verificare sau caracteristic ce se verifică
	Frecvenţa minimă
	Metoda de determinare conform 

	
	
	La aprovizionare
	La locul de punere în operă
	

	0
	1
	2
	3
	4

	1
	Examinarea datelor înscrise în certificatul de calitate sau certificatul de garanţie
	La fiecare lot aprovizionat
	-
	-

	2
	Determinarea granulometrică

Echivalentul de nisip

Neomogenitatea balastului
	O probă la fiecare lot aprovizionat, de 500 tone, pentru fiecare sursă (dacă este cazul pentru fiecare sort)
	-
	STAS 1913/5-85

	3
	Umiditate
	-
	O probă de schimb (şi sort) înainte de începerea lucrărilor şi ori de câte ori se observă o schimbare cauzată de condiţii meteorologice
	STAS 1913/1-82


9.2.4. CARACTERISTICI DE COMPACTARE
Caracteristici optime de compactare


Caracteristicile optime de compactare ale balastului sau ale balastului amestec optimal se stabilesc de către un laborator de specialitate înainte de începerea lucrărilor de execuţie.


Prin încercarea Proctor modificată, se stabileşte:


(du max. = greutatea volumică în stare uscată, maximă exprimată în g/cmc


Wopt P.M. = umiditate optimă de compactare, exprimată în %.

Caracteristicile efective de compactare


Caracteristicile efective de compactare se determină de laboratorul şantierului pe probe prelevate din lucrare şi anume:


(duef = greutatea volumică, în stare uscată, efectivă, exprimată în g/cmc


W ef    = umiditatea efectivă de compactare, exprimată în %

în vederea stabilirii gradului de compactare D.
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La execuţia stratului de fundaţie se va urmări realizarea gradului de compactare de 100%.

9.2.5. PUNEREA ÎN OPERĂ A BALASTULUI

La execuţia stratului de fundaţie din balast se va trece numai după recepţionarea lucrărilor de terasamente în conformitate cu prevederile caietului de sarcini pentru realizarea acestor lucrări.


Înainte de începerea lucrărilor se vor verifica şi regla utilajele şi dispozitivele necesare punerii în operă a balastului.


În cazul când sunt mai multe surse de aprovizionare cu balast se vor lua măsuri de a nu se amesteca, de a se delimita tronsoanele de drum în funcţie de sursa folosită şi care vor fi consemnate în registrul de laborator.


Înainte de începerea lucrărilor, Antreprenorul este obligat să efectueze o experimentare pe un tronson de probă în lungime de minimum 20 m şi o lăţime de cel puţin 3,40m (dublul lăţimii utilajului de compactare).


Experimentarea are ca scop stabilirea în condiţii de şantier, a componenţei atelierului de compactare şi modul de acţionare a acestuia pentru realizarea gradului de compactare cerut prin caietul de sarcini, precum şi reglarea utilajului de răspândire pentru realizarea grosimii din proiect şi o suprafaţa corectă.


Compactarea de probă pe tronsonul experimental se va face în prezenţa beneficiarului şi a proiectantului, efectuând controlul compactării prin încercări de laborator, stabilite de comun acord şi efectuate de un laborator de specialitate.


În cazul în care gradul de compactare prevăzut nu poate fi obţinut, Antreprenorul va trebui să realizeze o nouă încercare după modificarea grosimii stratului sau a utilajului de compactare folosit.


Aceste încercări au drept scop stabilirea parametrilor compactării şi anume:

· grosimea maximă a stratului de balast pus în operă;

· condiţiile de compactare (verificarea eficacităţii utilajelor de compactare şi intensitatea de compactare a utilajului).


Intensitatea de compactare = Q/S


Q
= volum balast pus în operă în unitatea de timp (oră, zi, schimb) 



   exprimat în mc 


S
= suprafaţa compactată în intervalul de timp dat, exprimată în mp.


În cazul folosirii de utilaje de acelaşi tip în tandem suprafeţele compactate de fiecare utilaj se cumulează.


Partea din tronsonul executat cu cele mai bune rezultate va servi ca sector de referinţă pentru restul lucrării.


Caracteristicile obţinute pe acest sector se vor consemna în scris pentru a servi la urmărirea calităţii lucrărilor.


Pe terasamentul recepţionat se aşterne şi se nivelează balastul sau balastul amestec optimal într-unul sau mai multe straturi în funcţie de grosimea prevăzută în proiect şi grosimea optimă de compactare stabilită pe tronsonul experimental.


Aşternerea şi nivelarea se fac la şablon cu respectarea lăţimii şi pantei prevăzute în proiect.


Cantitatea necesară de apă pentru asigurarea umidităţii optime de compactare se stabileşte de laboratorul de şantier ţinând seama de umiditatea agregatului şi se adaugă prin stropire.


Stropirea va fi uniformă evitându-se supraumezirea locală.


Compactarea straturilor de fundaţie se face cu utilajul de compactare stabilit pe tronsonul experimental respectându-se viteza utilajelor de compactare, tehnologia şi intensitatea Q/S de compactare.


Denivelările care se produc în timpul compactării straturilor de fundaţie, sau rămân după compactare, se corectează cu materiale de aport şi se recilindrează. Suprafeţele cu denivelări mai mari de 4 cm se completează, se renivelează şi apoi se compactează din nou.


Este interzisă folosirea balastului îngheţat.


Este interzisă aşternerea balastului pe patul acoperit cu un strat de zăpadă sau cu pojghiţa de gheaţă.

9.2.6. CONTROLUL CALITĂŢII COMPACTĂRII BALASTULUI

În timpul execuţiei stratului de fundaţie din balast amestec optimal se vor face, pentru verificarea compactării, încercările şi determinările arătate în tabelul 4.


Tabel 4

	
	Determinarea, procedeul de verificare sau caracteristica, care se verifică
	Frecvenţe minime la locul 

de punere în operă
	Metode de verificare conform 

	0
	1
	2
	3

	1
	Încercare Proctor modificată
	-
	

	2
	Determinarea umidităţii de compactare şi corelaţia umidităţii
	zilnic, dar cel puţin un test la fiecare 250 m de bandă de circulaţie
	STAS 1913/1-82

	
	
	
	

	3
	Determinarea grosimii stratului compactat
	minim 3 probe la o suprafaţă de 2.000 mp de strat
	-

	4
	Verificarea realizării intensităţii de compactare Q/S
	zilnic
	-

	5
	Determinarea gradului de compactare prin determinarea greutăţii volumice în stare uscată
	zilnic în minim 3 puncte pentru suprafeţe < 2.000 mp şi minim 5 puncte pentru suprafeţe > 2.000 mp de strat
	

	6
	Determinarea capacităţii portante la nivelul superior al stratului de fundaţie
	În câte două puncte situate în profiluri transversale la distanţe de 10 cm unul de altul pentru fiecare bandă cu lăţime de 7,5 m
	Normativ

CD 31-93


În ce priveşte capacitatea portantă la nivelul superior al stratului de balast aceasta se determină prin măsurători cu deflectometrul cu pârghie conform “Instrucţiunilor tehnice departamentale pentru determinarea prin deflectografie şi deflectometrie a capacităţii portante a drumurilor cu sisteme rutiere suple şi semirigide”, indicativ CD 31-93.


Laboratorul Antreprenorului va ţine următoarele evidenţe privind calitatea stratului executat:

· compoziţia granulometrică a balastului utilizat;

· caracteristicile optime de compactare, obţinute prin metoda Proctor modificat (umiditate optimă, densitate maximă uscată);

· caracteristicile efective ale stratului executat (umiditate, densitate, capacitate portantă).

9.2.7. REGULI ŞI METODE DE VERIFICARE A CALITĂŢII LUCRĂRILOR
Verificarea calităţii materialelor

Verificarea calităţii materialelor se va face pe tot timpul executării conform prevederilor standardelor respective de materiale.

Pentru agregate:

· SR 662-2002 – pentru agregate naturale de balastieră;

· SR 667-2000 – pentru piatră spartă, split şi bavură.

La balastul folosit granulaţia trebuie sa corespunda prevederilor din proiect. Rezultatele se menţionează în PV de lucrări ascunse întocmite de beneficiar şi executant.

Verificarea se va face de laboratorul de şantier sau laboratorul central al întreprinderii constructoare, iar determinările care nu pot fi efectuate de aceştia se vor efectua  de către un laborator de specialitate.

9.2.8. VERIFICAREA ELEMENTELOR GEOMETRICE
Suprafaţa straturilor de fundaţie şi de bază se va verifica conform STAS 6400-84.

Grosimea stratului de bază şi de fundaţie trebuie să corespundă datelor prezentate în proiectul de execuţie.

Abaterile limită la grosime  pot fi de maximum +/-20 mm.

Verificarea grosimii se face cu ajutorul unei tije metalice gradate cu care se străpunge stratul la fiecare 200 m de strat executat.

Grosimea stratului de fundaţie este media măsurătorilor obţinute pe fiecare sector de drum prezentat recepţiei.

Panta transversală a fundaţiei de balast amestec optimal este cea a îmbrăcămintei sub care se execută, prevăzută în proiect. Denivelările admisibile sunt cu +/-0,5 cm diferite de cele admisibile pentru îmbrăcămintea respectivă.

Verificarea denivelărilor suprafeţei fundaţiei se efectuează cu ajutorul latei de 3,00 m lungime astfel:

· în profil longitudinal, măsurătorile se efectuează în axul fiecărei benzi de circulaţie şi nu pot fi mai mari de (2 cm faţă de cotele proiectate;

· în profil transversal, verificarea se efectuează în dreptul profilelor arătate în proiect şi denivelările pot fi cu (5 cm diferite de cele admisibile.

În cazul apariţiei denivelărilor mai mari decât cele prevăzute în prezentul caiet de sarcini se va face corectarea suprafeţei fundaţiei.

9.2.9. VERIFICAREA EXECUŢIEI LUCRĂRILOR
Se verifică compactarea patul platformei conform STAS 9850-86, prin verificarea gradului de compactare D, cu relaţia:
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pd – densitatea medie în stare uscată

pd max – densitatea maximă în stare uscată, determinată în laborator prin metoda Proctor.

Gradul de compactare minim este Dmin = 100%.

Se va face o determinare la fiecare 100 m de platformă şi rezultatele se vor menţiona în PV de lucrări ascunse semnate de beneficiar şi executant.

Se verifică compactarea straturilor de fundaţie şi de bază conform STAS 6400-84.

Straturile de fundaţie din balast amestec optimal trebuie compactate până la realizarea densităţii maxime determinată prin încercarea Proctor modificată conform

Capacitatea portantă la nivelul superior al stratului de fundaţie se consideră realizată dacă valorile deflexiunilor măsurate nu depăşesc valoarea deflexiunilor admisibile indicate în tabelul 5 (conform CD 31-93).












Tabel 5

	Grosimea stratului de fundaţie din balast

cm
	Valorile deflexiunii admisibile

	
	Stratul superior al terasamentelor alcătuit din:

	
	Strat de forma
	Pământuri de tipul conform STAS 1243-88

	
	Conform

STAS 12.253-84
	Nisip prăfos

Nisip argilos

(P3)
	Praf nisipos

Praf argilos

Praf (P4)
	Argilă

Argilă nisipoasă

Argilă prăfoasă (P5)

	20
	140
	210
	225
	250


Nota 
1.
Valorile deflexiunilor admisibile sunt determinate pentru balasturi de tip 2, 3 şi 4 având Edef = 600-700 daN/cmp conform instrucţiunilor PD 177-76.


2. 
Pentru balasturi de tip 1, 5 şi 6 având Edef = 450-550 daN/cmp, valorile deflexiunilor admisibile, date în tabel se sporesc cu 10%.

Tabel 6









(dimensiuni conform SR 662-2002)

	Tip balast
	Compoziţie granulometrică
	Modulul de deformaţie de calcul

daN/cmp

	
	Fracţiuni 

sub 0,2 mm

%
	Fracţiuni 

0-7,1 mm

%
	Fracţiuni 

31-71 mm

%
	

	1
	1…5
	15…20
	35…60
	550

	2
	1…7
	20…30
	25…50
	600

	3
	1…9
	30…40
	15…40
	700

	4
	2…10
	40…50
	10…35
	600

	5
	2…15
	50…60
	5…25
	500

	6
	2…18
	60…70
	2…20
	450



Toate operaţiile care privesc controlul calităţii materialelor şi al execuţiei lucrărilor vor fi urmărite şi verificate de beneficiar.


Rezultatele tuturor măsurătorilor, determinările şi verificările executate vor fi ţinute la zi în documentaţia de execuţie a şantierului, ce va constitui documentaţia de control în vederea recepţiei lucrărilor.

9.3. FUNDAŢII DIN PIATRĂ SPARTĂ AMESTEC OPTIMAL

9.3.1. CONDIŢII TEHNICE

Prezentul caiet de sarcini conţine specificaţiile tehnice privind execuţia şi recepţia straturilor de fundaţie și de baza din piatră spartă amestec optimal din sistemul rutier. Acest strat este aplicabil sistemelor rutiere tip nr. 2 și 3.


Sunt cuprinse condiţiile tehnice prevăzute în SR 667-2000 şi SR 662-2002 care trebuie să fie îndeplinite de materialele folosite şi în STAS 6400-84 de stratul de piatră spartă amestec optimal executat.

9.3.2. PREVEDERI GENERALE
Stratul din piatră spartă amestec optimal se execută pe o fundaţie din balast. 

Antreprenorul va asigura prin laboratoarele sale sau prin colaborare cu un laborator autorizat efectuarea tuturor încercărilor şi determinărilor rezultate din aplicarea prezentului caiet de sarcini.

Antreprenorul este obligat să efectueze la cererea proiectantului, verificări suplimentare faţă de prevederile prezentului caiet de sarcini.

Se recomandă ca beneficiarul, să asigure prin contract de asistenţă tehnică cu un laborator de specialitate verificarea prin sondaj a rezultatelor determinărilor înregistrate de laboratorul antreprenorului. Rezultatele verificărilor se vor consemna într-un “Studiu de Asistenţă Tehnică”, care va fi ataşat la Cartea Construcţiei.

În cazul în care se vor constata abateri de la prevederile prezentului Caiet de Sarcini, proiectantul va dispune întreruperea execuţiei lucrărilor şi luarea măsurilor care se impun.

9.3.3. AGREGATE NATURALE
Pentru execuţia fundaţiilor din piatră spartă amestec optimal se utilizează următoarele agregate:

· Piatră spartă amestec optimal 0-63 mm sau 0-40 mm

Agregatele trebuie să provină din roci stabile, adică nealterabile la aer, apă sau îngheţ. Se interzice folosirea agregatelor provenite din roci feldspatice sau şistoase.

Piatra sparta amestec optimal se poate obţine fie prin amestecarea sorturilor 0-8, 8-16, 16-25, 25-40 şi 40-63, fie direct de la concasare, dacă îndeplineşte condiţiile din tabelul 8 şi granulozitatea conform tabelului 9 şi figurii 1. Amestecul pe şantier se realizează într-o instalaţie de nisip stabilizat prevăzută cu predozator cu patru compartimente.













Tabel 8

PIATRĂ SPARTĂ AMESTEC OPTIMAL – CONDIŢII DE ADMISIBILITATE

	CARACTERISTICI


	Condiţii de admisibilitate



	Sort


	0-40


	0-63



	Conţinut de fracţiuni, %, max.: 

· sub 0,02 mm 

· - sub 0,2 mm 

· -O...8mm 

· - 16. ..40 mm -25. ..63 mm


	3

3... 14

42...65

-

20... 40


	3

2. ..14

35. ..55

-

20... 40



	Granulozitate


	să se înscrie între limitele din tabelul 5 şi conform figurii 2



	Echivalent de nisip (doar în cazul nisipului natural) (EN), min.


	30



	Uzura cu maşina tip Los Angeles (LA) %, max.


	30



	Rezistenţa la acţiunea repetată a sulfatului de sodiu (Na2SO4, 5 cicluri, %, max.


	6 pentru split 3 pentru piatră spartă mare 40-63




Tabel 9

PIATRĂ SPARTĂ AMESTEC OPTIMAL – Granulozitate

	Domeniu de granulozitate


	Limita


	Treceri în % din greutate prin sitele sau ciururile cu dimensiuni de .... in mm



	
	
	0,02


	0,1


	0,2


	1


	4


	8


	16


	25


	40


	63



	0.... 40


	infer.


	0


	2


	3


	12


	28


	42 


	60


	75


	90


	-



	
	super.
	3
	10
	14
	30
	50
	65
	80
	90
	100
	-

	0.... 63


	infer.


	0


	1


	2


	8


	20


	31


	48


	60


	75


	90



	
	super.


	3


	10


	14


	27


	42


	55


	70


	80


	90


	100




Agregatele se vor aproviziona din timp în depozitul şantierului pentru a se asigura omogenitatea şi constanta calităţii acestora.

Aprovizionarea agregatelor la locul punerii în operă se va face numai după ce analizele de laborator au arătat că acestea au calitatea corespunzătoare.

Site cu ochiuri pătrate ( conform SREN 933 – 2 mm d = 0,8 d (
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Zona granulometrica a amestecului optimal de piatra sparta 0-63

În timpul transportului de la Furnizor la şantier şi al depozitării, agregatele trebuie ferite de impurificări. Depozitarea se va face pe platforme amenajate, separat pe sorturi şi păstrate în condiţii care să le ferească de împrăştiere, impurificare sau amestecare.

Controlul calităţii agregatelor de către Antreprenor se va face în conformitate cu prevederile tabelului 10.

Laboratorul şantierului va ţine evidenţa calităţii agregatelor astfel: într-un dosar vor fi cuprinse certificatele de calitate emise de Furnizor; într-un registru (registru pentru încercări agregate) rezultatele determinărilor efectuate de laboratorul şantierului.

În cazul în care la verificarea calităţii amestecului de piatră spartă amestec optimal aprovizionată, granulozitatea acestuia nu corespunde prevederilor din tabelul nr.9, acesta se corectează cu sorturile granulometrice deficitare pentru îndeplinirea condiţiilor calitative prevăzute.

9.3.4. APA
Apa necesară realizării straturilor de fundaţie poate să provină din reţeaua publică sau din alte surse, dar în acest din urmă caz nu trebuie să conţină nici un fel de particule în suspensie.

9.3.5. CONTROLUL CALITĂŢII AGREGATELOR ÎNAINTE DE REALIZAREA STRATURILOR DE FUNDAŢIE
Controlul calităţii se face de către Antreprenor prin laboratorul său în conformitate cu prevederile cuprinse în tabelul 10

Tabelul 10

	ACŢIUNEA, PROCEDEUL DE VERIFICARE SAU CARACTERISTICILE CARE SE VERIFICĂ
	FRECVENŢA MINIMĂ
	METODE DE

DETERMINARE CONF.

	
	La aprovizionare
	la locul de punere în operă
	

	0
	1
	2
	3

	Examinarea datelor înscrise în certificatul de calitate sau certificatul de garanţie
	la fiecare lot aprovizionat
	-
	-

	Corpuri străine: 

· argilă bucăţi 

· argilă aderentă

conţinut de cărbune
	în cazul în care se observă prezenţa lor
	Ori de câte ori apar factori de impurificare
	STAS 4606-80

	Conţinutul de granule alterate, moi, friabile, poroase şi vacuolare
	O probă la max. 1000 mc pentru fiecare sursă 1000
	-
	SR667-:2000

	Granulozitatea sorturilor
	0 probă la max. 1000 mc pentru fiecare sort şi sursă
	-
	SREN 13450:2003 și SREN 13450:2003/ AC:2004

	Forma granulelor pentru piatră spartă Coeficient de formă
	O probă la max. 1000 t pentru fiecare sort şi fiecare sursă
	-
	SREN 13450:2003 și SREN 13450:2003/ AC:2004

	Echivalentul de nisip (EN numai la produse de balastieră)
	O probă la max. 500 mc pentru fiecare sursă
	-
	SREN 13450:2003 și SREN 13450:2003/ AC:2004

	Rezistenţa la acţiunea repetată a sulfatului de sodiu (Na2SO4), 5 cicluri
	O probă la max. 500 mc pentru fiecare sursă
	-
	STAS 4606-80

	Rezistenţa la sfărâmare prin compresiune la piatră spartă în stare saturată la presiune normală
	O probă la max.1000 mc pentru fiecare sort de piatră spartă şi sursă 


	-
	SREN 13450:2003 și SREN 13450:2003/ AC:2004

	Uzura cu maşina tip Los Angeles


	O probă la max. 1000 mc pentru fiecare sort si fiecare sursă
	-
	SREN 13450:2003 și SREN 13450:2003/ AC:2004


9.3.6. CARACTERISTICILE OPTIME DE COMPACTARE
Caracteristicile optime de compactare ale amestecului optimal de piatră spartă se stabilesc de către un laborator de specialitate acreditat înainte de începerea lucrărilor de execuţie.

Prin încercarea Proctor modificată, se stabileşte:

- greutate volumică în stare uscată, maxima exprimată în g/cm3 

- Wopt P.M.- umiditatea optimă de compactare, exprimată în %

9.3.7. CARACTERISTICILE EFECTIVE DE COMPACTARE
Caracteristicile  efective  de  compactare se  determină de laboratorul şantierului pe probe prelevate din lucrare şi anume: 

duef  -   greutatea volumică în stare uscată efectivă, exprimată în g/cm3 

Wef - umiditatea efectivă de compactare, exprimată în % în vederea stabilirii gradului de compactare, gc.
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La execuţia stratului de fundaţie se va urmări realizarea gradului de compactare de 100%.

9.3.8. REALIZAREA STRATURILOR DE FUNDAŢIE
La execuţia stratului de fundaţie va trece numai după recepţionarea lucrărilor de fundaţie din balast, în conformitate cu prevederile caietelor de sarcini pentru realizarea acestor lucrări.

Înainte de începerea lucrărilor de fundaţie se vor verifica şi regla toate utilajele şi dispozitivele necesare punerii în operă a straturilor de fundaţie.

În cazul când sunt mai multe surse de aprovizionare cu nisip sau cu piatră spartă se vor lua măsuri de a nu se amesteca agregatele, de a se delimita tronsoanele de drum în lucru, funcţie de sursa folosită, acestea fiind consemnate în registrul de şantier.

9.3.9. EXPERIMENTAREA EXECUŢIEI STRATURILOR DE FUNDAŢIE
Înainte de începerea lucrărilor Antreprenorul este obligat să efectueze experimentarea executării straturilor de fundaţie.

Experimentarea se va face pentru fiecare tip de strat de fundaţie - strat de fundaţie din piatră spartă amestec optimal 0-63 (sau 0-40mm) peste stratul de fundaţie prevăzut în proiect.

În toate cazurile, experimentarea se va face pe tronsoane de probă în lungime de min. 20 m cu lăţimea de cel puţin 3,50 m (dublul lăţimii utilajului de compactare).

Tronsoanele de proba vor fi realizate pe amplasamentul lucrării.

Experimentarea are ca scop stabilirea, în condiţii de execuţie curentă pe şantier, a componentei atelierului de compactare şi a modului de acţionare a acestuia, pentru realizarea gradului de compactare cerut prin caietul de sarcini, dacă grosimea prevăzută în proiect se poate executa într-un singur strat sau două şi reglarea utilajelor de răspândire, pentru realizarea grosimii respective cu o suprafaţare corectă.

Compactarea de probă pe tronsoanele experimentale se va face în prezenţa proiectantului efectuând controlul compactării prin încercări de laborator sau pe teren, după cum este cazul, stabilite de comun acord.

În cazul în care gradul de compactare prevăzut nu poate fi obţinut, Antreprenorul va trebui să realizeze o nouă încercare, după modificarea grosimii stratului sau a componenţei utilajului de compactare folosit.

Aceste încercări au drept scop stabilirea parametrilor compactării şi anume:

· grosimea maximă a stratului fundaţiei ce poate fi executat pe şantier;

· condiţiile de compactare (verificarea eficacităţii utilajelor de compactare şi intensitatea de compactare a utilajului). 

Intensitatea de compactare = Q/S 

Q  -  volumul materialului pus în operă, în unitatea de timp (ore, zi, schimb), exprimat în mc

S - suprafaţa compactată în intervalul de timp dat, exprimată în mp

În cazul când se foloseşte tandem de utilaje de acelaşi tip, suprafeţele compactate de fiecare utilaj se cumulează.

Compactarea se consideră terminată dacă roţile ruloului nu mai lasă nici un fel de urme pe suprafaţa fundaţiei de piatră spartă, iar alte pietre cu dimensiunea de cca. 40 mm aruncate în faţa ruloului nu mai pătrund în stratul de fundaţie şi sunt sfărâmate, fără ca stratul de fundaţie să sufere dislocări sau deformări.

Partea din tronsonul executat, cu cele mai bune rezultate, va servi ca sector de referinţă pentru restul lucrărilor.

Caracteristicile obţinute pe sectorul experimental se vor consemna în registrul de şantier pentru a servi la urmărirea calităţii lucrărilor ce se vor executa.

Aşternerea şi nivelarea se fac la şablon cu respectarea lăţimilor şi pantelor prevăzute în proiect.

Cantitatea necesară de apă pentru asigurarea umidităţii optime de compactare se stabileşte de laboratorul de şantier ţinând seama de umiditatea agregatului şi se adaugă prin stropire uniformă evitându-se supraumezirea locală.

Compactarea stratului de fundaţie se face cu atelierul de compactare stabilit pe tronsonul experimental, respectându-se componenta atelierului, viteza de deplasare a utilajelor de compactare, tehnologia şi intensitatea Q/S de compactare.

Denivelările care se produc în timpul compactării sau care rămân după compactarea straturilor de fundaţie din piatră spartă mare sau din piatră spartă amestec optimal se corectează cu material de aport şi se recompactează.

Suprafeţele cu denivelări mai mari de 4 cm se decapează după contururi regulate, pe toată grosimea stratului, se completează cu acelaşi tip de material, se renivelează şi apoi se cilindrează din nou.

Este interzisă execuţia stratului de fundaţie cu piatră spartă amestec optimal îngheţată.

Este interzisă de asemenea aşternerea pietrei sparte amestec optimal, pe patul acoperit cu un strat de zăpadă sau cu pojghiţă de gheaţă.

9.3.10. CONTROLUL CALITĂŢII COMPACTĂRII STRATURILOR DE FUNDAŢIE
În timpul execuţiei straturilor de fundaţie de balast şi piatră spartă mare 63-80, sau din piatră spartă amestec optimal, se vor face verificările şi determinările arătate în tabelul 11, cu frecvenţa menţionată în acelaşi tabel.

În ce priveşte capacitatea portantă la nivelul superior al stratului de fundaţie aceasta se determină prin măsurător cu deflectometrul cu pârghie conform Normativului pentru determinarea prin deflectografie şi deflectometrie a capacităţii portante a drumurilor cu structuri rutiere suple şi semirigide, indicativ CD 31-2002.

Laboratorul  Antreprenorului  va  ţine următoarele  evidenţe  privind calitatea stratului executat:

· compoziţia granulometrică a agregatelor

· caracteristicile optime de compactare obţinute prin metoda Proctor modificat (umiditate optimă, densitate maximă uscată)

· caracteristicile efective ale stratului executat (umiditate, densitate, capacitate portantă).

	Nr. crt.


	DETERMINAREA, PROCEDEUL DE VERIFICARE SAU CARACTERISTICILE CARE SE VERIFICĂ


	FRECVENŢE MINIME LA LOCUL DE PUNERE ÎN LUCRU


	METODE DE VERIFICARE CONFORM



	1.


	încercarea Proctor modificată 

- strat piatră spartă amestec optimal
	-
	

	2.


	Determinarea umidităţii de compactare ;

 - strat piatră spartă amestec optimal


	minim 3 probe la o suprafaţă de 2000 mp de strat


	STAS 1913/1-82



	3.


	Determinarea grosimii stratului compactat - toate tipurile de straturi


	minim 3 probe la o suprafaţă de 2000 mp de strat


	-



	4.


	Verificarea realizării intensităţii de compactare Q/S - toate tipurile de straturi


	zilnic


	-



	5.


	Determinarea gradului de compactare prin determinarea greutăţii volumice pe teren 

- strat piatră spartă amestec optimal
	minim 3 pct. ptr. suprafeţe 

< 2000 mp şi minim 5 pct. pt. suprafeţe > 2000 mp de strat
	STAS 12288-85



	6.


	Verificarea compactării prin încercarea cu p. s. în faţa compresorului


	minim 3 încercări la o suprafaţă de 2000 mp


	STAS 6400-84



	7.


	Determinarea capacităţii portante la nivelul superior al stratului de fundaţie - toate tipurile de straturi de fundaţie

- toate tipurile de straturi de fundaţie
	în câte două puncte situate în profiluri transversale la distanţe de 10 m unul de altul pt. fiecare bandă cu lăţime de 7,5 m


	Normativ

CD 31-2002




Tabel 11

9.3.11. CONDIŢII TEHNICE, REGULI ŞI METODE DE VERIFICARE
Elemente geometrice


Grosimea stratului de fundaţie este cea din proiect. 

Abaterea limită la grosime poate fi de maximum ±20 mm.

Verificarea grosimii se face cu ajutorul unei tije metalice gradate, cu care se străpunge stratul, la fiecare 1500 mp suprafaţă de platformă.

Grosimea stratului de fundaţie este media măsurătorilor obţinute pe fiecare sector de drum prezentat recepţiei.

Lăţimea stratului de fundaţie este cea prevăzută în proiect. 

Abaterile limită la lăţime pot fi ±5 cm.

Verificarea lăţimii executate se va face în dreptul profilelor transversale ale proiectului.

Panta transversală a stratului de fundaţie este cea a îmbrăcăminţii sub care se execută, prevăzută în proiect.

Abaterea limită la pantă este ±4%, în valoare absolută şi va fi măsurată la fiecare 25 m.

Declivităţile  în  profil longitudinal sunt aceleaşi ca şi cele ale îmbrăcăminţilor sub care se execută.

Abaterile limită la cotele fundaţiei, faţă de cotele din proiect pot fi ±10 mm.

9.3.12. CONDIŢII DE COMPACTARE
Straturile de fundaţie din piatră spartă amestec optimal trebuie compactate până la realizarea următoarelor grade de compactare minime din densitatea în stare uscată maximă determinată prin încercarea Proctor modificată:
> pentru drumurile din clasele tehnice IV şi V

•   98%, în cel puţin 93% din punctele de măsurare;

•   95%, în toate punctele de măsurare.

Capacitatea portantă la nivelul superior al straturilor de fundaţie se consideră realizată dacă valorile deformaţiilor elastice măsurate, nu depăşesc valoarea deformaţiilor elastice admisibile, care este de 250 sutimi de mm.

9.3.13. CARACTERISTICILE SUPRAFEŢEI STRATULUI DE FUNDAŢIE
Verificarea denivelărilor suprafeţei fundaţiei se efectuează cu ajutorul dreptarului de 3,00 m lungime astfel:

· în profil longitudinal verificarea se efectuează în axul fiecărei benzi de circulaţie şi denivelările admise pot fi de maximum ± 2,0 cm, faţă de cotele proiectate; 

· în profil transversal, verificarea se efectuează în dreptul profilelor arătate în proiect şi denivelările admise pot fi de maximum ±1,0 cm, faţă de cotele proiectate.

În cazul apariţiei denivelărilor mai mari decât cele prevăzute în prezentul caiet de sarcini, se va face corectarea suprafeţei fundaţiei.

9.3.14. RECEPŢIA LUCRĂRILOR
Recepţia pe faza determinantă

Recepţia pe faza determinantă, stabilită în proiect, se efectuează conform Regulamentului privind controlul de stat al calităţii în construcţii, aprobat cu HG 272/94 şi conform Procedurii .privind controlul statului în fazele de execuţie determinante, elaborată de MLPAT şi publicată în Buletinul Construcţiilor volum 4/1996, atunci când toate lucrările prevăzute în documentaţie sunt complet terminate şi toate verificările sunt efectuate în conformitate cu prevederile Art. 5, 11, 12, 13 şi 14.

Comisia de recepţie examinează lucrările şi verifică îndeplinirea condiţiilor de .execuţie si calitative impuse de proiecte şi de caietul de sarcini, precum şi constatările consemnate pe parcursul execuţiei de către organele de control.

În urma acestei recepţii se încheie "Proces verbal" de recepţie pe fază în registrul de lucrări ascunse.

Recepţia preliminară, la terminarea lucrărilor

Recepţia preliminară se face la terminarea lucrărilor, pentru întreaga lucrare, conform Regulamentului de recepţie a lucrărilor de construcţii şi instalaţii aferente acestora, aprobat cu HG 273/94.

Recepţia finală va avea loc după expirarea perioadei de garanţie pentru întreaga lucrare şi se va face în condiţiile respectării prevederilor Regulamentului aprobat cu HG 273/94.

9.3.15. REFERINŢE NORMATIVE FUNDAŢII DE PIATRĂ SPARTĂ AMESTEC OPTIMAL
	I.ACTE NORMATIVE
	

	Ordinul MT/MI nr. 411/1112/2000  

- publicat în MO 397/24.08.2000
	- Norme metodologice privind condiţiile de închidere   a   circulaţiei   şi   de   instruire   a restricţiilor de circulaţie în vederea executării de  lucrări  în  zona  drumului  public   şi/sau pentru protejarea drumului.

	NSPM nr. 79/1998
	- Norme privind exploatarea şi întreţinerea drumurilor şi podurilor.

	Ordin AND nr. 116/1999
	-  Instrucţiuni proprii de securitatea muncii pentru lucrări de întreţinere, reparare şi exploatare a drumurilor şi podurilor.

	II. NORMATIVE TEHNICE
	

	CD 31-2002
	- Normativ pentru determinarea prin deflectografie şi deflectometrie a capacităţii portante a drumurilor cu structuri rutiere suple şi semirigide.

	III. STANDARDE
	

	SR 662:2002
	- Lucrări de drumuri. Agregate naturale de balastieră. Condiţii tehnice de calitate.

	SR 667:2000
	- Agregate naturale şi piatră prelucrată pentru lucrări de drumuri. Condiţii tehnice de calitate.

	SREN 13450:2003
	- Agregate naturale pentru lucrări de căi ferate şi drumuri. Metode de încercare.

	STAS 1913/1-82
	- Teren de fundare. Determinarea umidităţii.

	STAS 6400-84
	- Lucrări de drumuri. Straturi de bază şi de fundaţie. Condiţii tehnice generale de calitate

	STAS 12.288-85
	-Lucrări de drumuri. Determinarea densităţii straturilor rutiere cu dispozitivul cu con şi nisip.

	STAS 1339-79
	- Lucrări de drumuri. Dimensionarea sistemului rutier. Principii fundamentale.

	STAS 1709/1-90
	- Adâncimea de îngheț în complexul rutier.

	STAS 1709/2-90
	- Prevenirea și remedierea degradărilor din îngheț-dezgheț.

	STAS 2914-84
	- Lucrări de drumuri. Terasamente. Condiții tehnice enerale de calitate

	STAS 9850-89
	- Verificarea compactării terasamentelor

	STAS 8840-83
	- Lucrări de drumuri. Straturi de fundații din pământuri stabilizate mecanic

	STAS 10473/2-86
	- Lucrări de drumuri. Structuri rutiere din agregate naturale sau pământuri stabilizate cu lianți hidraulici sau puzzolanici

	STAS 10796/1-77
	- Lucrări de drumuri. Construcții anexe pentru colectarea și evacuarea apelor. Prescripții generale de proiectare

	SR 183/1- 95 ANUL85
	- Îmbrăcăminți de beton de ciment executate în cofraje fixe

	SR 183/2-98
	- Îmbrăcăminți de beton de ciment executate în cofraje glisante

	NP 075-2002
	- Normativ pentru utilizarea materialelor geosintetice la lucrări de construcții


9.4. ÎMBRĂCĂMINTE DIN BETON RUTIER BcR 4,0 

9.4.1. COMPOZIȚIA BETONULUI BCR 4,0 
Compoziția betonului de ciment BcR 4,0 se va stabili de un laborator de specialitate pe bază de încercări preliminare care trebuie să asigure obținerea tuturor caracteristicilor cerute de betonul rutier în stare proaspătă și întărită conform SR 183/1-95 și CP 012/1 – 2007.

Îmbăcămințile ce se execută intr-un singur strat se realizează cu agregate 0 mm .....31 mm sau 0 mm ... 40 mm. Betonul se va realiza cu nisip natural SR 662:2002 și cribluri SR 667:2001.

Compoziția betonului BcR 4,0 va fi:

	Material
	BcR 4,0

	Ciment CD 40 kg/mc
	330.....350

	Raport apa/ciment, maxim
	0,45

	Aditiv DISAN A, % din masa cimentului 
	0,25.....0,30


9.4.2. 7.2. CARACTERISTICILE BETONULUI PROASPĂT
Caracteristicile betonului proaspăt trebuie să fie:

	Caracteristici
	Valoare

	Lucrabilitate:

- prin metoda tasării, cm max.
	3

	- prin metoda gradului de compactare.
	1,15...1,35

	Densitatea aparentă (Kg/mc)
	2400±40

	Conținut de aer oclus
	3,5±0,5


Caracteristicile betonului întărit trebuie să fie:

	Caracteristica betonului 
	BcR 4,0

	- Rezistența caracteristică la încovoiere (RKinc) determinată la 28 de zile pe prisma de 150x150x600mm in Mpa.
	4,0

	- Rezistența medie compresiune (Rc) determinată la 28 de zile pe cuburi cu latura 141 mm, SR EN 12390-6:2010
 Încercare pe beton întãrit. Partea 6: Rezistenþa la întindere prin despicare a epruvetelor

  sau carote Mpa.
	35

	- Gradul de gelivitate al betonului, determinat conform SR 3518:2009  Încercãri pe betoane. Determinarea rezistenþei la îngheþ-dezgheþ prin mãsurarea variaþiei rezistenþei la compresiune ºi/sau modulului de elasticitate dinamic relativ


	G 100


9.4.3. PRESCRIPȚII GENERALE DE EXECUȚIE
La execuție se vor respecta prevederile SR 183/1-95

Prepararea betonului se va face în instalații de betonare cu amestecare forțată prevăzută cu sisteme automate sau semiautomate de dozare pentru toți componenții betonului. Durata minimă de malaxare trebuie să fie de cel puțin 60 secunde. Transportul betonului se va face cu autobasculante cu benă etanșe și curate, protejate de condiții atmosferice defavorabile (ploaie, vânt, căldură excesivă).

Durata de transport va fi de maxim 45 minute pentru temperatura amestecului de 15....30ºC și maxim 60 de minute pentru temperaturi mai mici de 15ºC. 

9.4.4. EXECUȚIA ÎMBRĂCĂMINȚII
Înainte de așternerea betonului, suprafața fundației din balast se acoperă cu un strat de nisip de râu de 2 cm după compactare; pe suprafața nisipului se așază o foaie de hârtie rezistentă (Kraft) sau folie de polietilenă.

Așternerea betonului se va face numai cu repartizatoare mecanice, cu excepția unor suprafețe reduse la care folosirea acestora nu este justificată din punct de vedere tehnico-economic, caz în care așternerea se va face manual.

Betonul se compactează cu ajutorul vibrofinisoarelor având frecvența de vibrare 50Hz...75Hz, amplitudinea vibrațiilor aproximativ 1mm și viteza de înaintare min. 0.6 m/minut printr-o singură trecere dacă sunt completate cu un utilaj de vibrare în adâncime a betonului. Locurile înguste pot fi compactate cu ajutorul plăcilor sau grinzilor vibratoare având minim 3000 vibrații pe minut și amplitudinea de aproximativ 1 mm.

Finisarea suprafeței se va face cu ajutorul vibrofinisoarelor prevăzute cu grinzi finisoare. În cazul când vibrofinisoarele nu au asemenea dispozitive, finisarea suprafețelor se face cu ajutorul unui rulou metalic de 3...4 m lățime, confecționat din țeava Ø250 mm, având masa de 150....250 kg.

Suprafața finisată a betonului se striază mecanic sau manual cu ustensile concepute în acest scop, după terminarea finisării.

Protejarea betonului proaspăt turnat în îmbrăcăminte se face în două faze și anume:

a) În primă fază, care se consideră de la terminarea strierii betonului până la începerea prizei acestuia, protejarea se efectuează prin acoperișuri fixe sau mobile.

b) În faza a doua, betonul se protejează prin aplicarea de pelicule de protecție (fluid de protecție P45, polisol sau alte produse chimice similare).

Îmbăcămințile de beton de ciment se execută în intervalul de temperaturi atmosferice +5ºC...+35ºC. Temperatura betonului la punerea în opera nu va fi mai mare de 30ºC.

Îmbrăcămințile de beton de ciment se pot da în circulație pentru autovehicule, conform tabelului:

	Termene orientative pentru darea în circulație
	Temperatura medie a aerului

	
	+5
	+10
	+15
	+20
	+25

	
	Număr de zile

	a) betoane cu ciment CD 40 sau cu adaosuri (cenușă de termocentrală sau zgură)
	25
	19
	16
	14
	12

	b) betoane cu ciment P45 sau P40
	18
	15
	13
	11
	10


9.4.5. EXECUTAREA ROSTURILOR
Rosturile necesare la platforme sunt:

· rosturi transversale de contracție care se realizează la 4 m ... 5 m, conform fig. 11b din SR 183/1-1995;

· Rosturi longitudinale de contact, armate conform SR 183/1-1995, fig. 7 şi 8;

· Rosturi transversale de dilatație (care se realizează la capetele platformei – adică la 30 m – conform fig.9 SR 183/1-1995).

Tăierea betonului întărit se va executa imediat ce betonul permite, într-un interval de timp de 6 h ... 24 h de la punerea în opera a betonului.

Umplerea rosturilor (colmatarea) se va face cu mastic bituminos cu compoziția:

· bitum 80/100 ..... 30 – 35%;

· DANUVAL, tip I cu inserție textilă sort B .... 10% .... 8%;

· filer .... 60% .... 51%.

9.4.6. REGULI ȘI METODE DE VERIFICARE A CALITĂȚII
Controlul calității betonului și materialelor componente se va face în stațiile de betoane conform -SR EN 1504-1:2006  Produse ºi sisteme pentru protecþia ºi repararea structurilor de beton. Definiþii, condiþii, control de calitate ºi evaluarea conformitãþii. Partea 1: Definiþii

SR EN 1504-1:2006, iar caracteristicile ce se verifică și frecvența verificărilor se face conform anexelor A și B din SR 183/1-1995. Verificarea calității betonului din lucrare se efectuează prin extragerea de carote din îmbrăcăminte.

Calitatea imbrăcămintei.

Calitatea îmbrăcămintei se consideră corespunzătoare dacă:

· nu se constată vizual defecte de execuție;

· calitatea betonului livrat este corespunzătoare;

· controlul prin metode nedistructive arată că betonul are o structură corespunzătoare.

Verificarea denivelărilor se face în timpul execuției, imediat după prima trecere a vibrofinisatorului și la recepție cu ajutorul dreptarului de 3,00 m. În profil în lung se citesc cifrele care depășesc denivelările admisibile (6 mm).

În profil transversal sunt admise denivelări de 2 mm la rosturile de contracție. Verificarea grosimii îmbrăcămintei de beton se face la marginea benzii.

Verificarea modului de realizare și colmatare a rosturilor, a prezenței fisurilor și crăpăturilor, se face vizual.

9.4.7. REFERINŢE 

NORMATIVE TEHNICE

CD 146-84                                       -
Instrucţiuni tehnice pentru execuţia lucrărilor de reparare a drumurilor cu beton rutier fluidizat cu aditiv FLUBET.

NE 012-99                                       -
Cod de practică pentru executarea lucrărilor din beton, beton armat şi beton precomprimat.

NE 014-2002                                   -
Normativ pentru executarea îmbrăcăminţilor rutiere din beton de ciment în sistemele cofraje fixe şi glisante.


STANDARDE

SR 183-1:1995                                -
Lucrări de drumuri. Îmbrăcăminţi de beton de ciment executate în cofraje fixe. Condiţii tehnice de calitate.

SR 183-2:1998                                -             Lucrări de drumuri. Îmbrăcăminţi de beton de ciment executate în cofraje glisante. Condiţii tehnice de calitate.

SR 662:2002                                   -
Lucrări de drumuri. Agregate naturale de balastieră. Condiţii tehnice de calitate.

SR EN 13450:2003                         -
Agregate naturale pentru lucrări de căi ferate şi drumuri. Metode de încercare.

SR EN 12591:2009 2009                                   -
Bitum și lianți bituminoși. Specificațiiși lianți bituminoși. Specificații pentru bitumuri rutiere

                                    -
Bitumrutiere.

SR EN 1008:2003                           -
Apă pentru betoane şi mortare.

SR EN 933-2:1998                          -
Încercări pentru determinarea caracteristicilor geometrice ale agregatelor. Partea 2: Analiza granulometrică. Site de control, dimensiuni nominale ale ochiurilor.

SR EN 1097-1:2011 Încercari pentru determinarea caracteristicilor mecanice oi fizice ale agregatelor. Partea 1: Determinarea rezisten?ei la uzura (micro-Deval)2011                       -
Încercări pentru determinarea caracteristicilor mecanice şi fizice ale agregatelor. Partea 1: Determinarea rezistenţei la uzură (micro-Deval).

SR EN 12390-6:2010                     -
Încercare pe beton întăritîntărit. Partea 6: RezistențaRezistența la întindere prin despicare a epruvetelor

                      -
Încercăriepruvetelor.

SR 3518:2009      Încercări pe 2009                                -
rezistențeiîngheț-dezgheț Încercări pe betoane. Determinarea rezistenței la îngheț-dezgheț prin măsurarea variației rezistențeimăsurarea variației rezistenței la compresiune șiși/sau modulului de elasticitate dinamic relativ
                              -
Încercări pe betoane. Determinarea rezistenţei la îngheţ-dezgheţ.

STAS 3789-86                                -
Hârtii superioare de ambalaj. Hârtie rezistentă.

SR EN 13036-1:2010 Caracteristici ale suprafeței drumurilor și aeroporturilor. Metode de încercare. Partea 1: Măsurarea adâncimii macrotexturii suprafeței îmbrăcămintei, prin tehnica volumetrică a petei

 2010                     -
Lucrări de drumuri. Rugozitatea suprafeţelor de rulare. Metode de măsurare.

SR 8877-2:2007                              -
Emulsii bituminoase cationice cu rupere rapidă pentru lucrările de drumuri.

SR 10092:2008        Ciment rutier                        -
Ciment rutier.

9.5. CAIET DE SARCINI PENTRU EXECUȚIA STRATURILOR RUTIERE BITUMINOASE FOARTE SUBȚIRI LA RECE CU EMULSIE DE BITUM 


Prezentele instrucțiuni se refera la condițiile de execuție si recepție a straturilor bituminoase foarte subțiri la rece din mixturi asfaltice pe baza de emulsie cationica cu bitum modificat cu polimer. 


Prescripțiile prezentelor instrucțiuni nu se aplica la execuția straturilor bituminoase subțiri cilindrate executate la cald, cu bitum. 

Definiție 


Straturile rutiere bituminoase foarte subțiri executate la rece sunt destinate întreținerii curente a îmbracamintilor rutiere si au o grosime de 5-15 mm. Ele sunt realizate la temperatura mediului ambiant din mixturi asfaltice pe baza de emulsii cu bitum modificat cu polimer, de regula necilindrate, denumite in textul instructiunilor MIXTURI ASFALTICE TURNATE


Mixturile asfaltice turnate constituie un amestec omogen de agregate naturale concasate 0- 8, 0-11, filer si/sau cirnent (preumezite cu apa sau solutie de aditiv) si emulsie bituminoasa cationica cu rupere lenta. preparat si pus in opera, cu ajutorul unui utilaj complex, specific, denumit in continuare Combina SFSR (combina pentru straturi foarte subtiri la rece). 

 Straturile bituminoase foarte subtiri pot fi simple sau duble. In cazul straturilor duble, stratul inferior are rolul de reprofilare pentru eliminarea denivelarilor si aducerea profilului transversal la parametrii stabiliti. 


Prescriptiile prezentelor instructiuni nu sunt limitative. Ele urmeaza a fi definitivate pe baza rezultatelor urmaririi comportarii in exploatare a tronsoanelor experimentale executate in anul 1994 si a propunerilor factorilor   interesati. 


DOMENIUL DE APLICARE 

Straturile bituminoase foarte subtiri la rece sunt destinate executiei lucrarilor de intretinere curente a drumurilor de clasa tehnica II - V cu îmbracaminti bituminoase sau din beton de ciment. Straturile bituminoase foarte subtiri la rece se aplica numai pe drumuri cu capacitate portanta corespunzatoare. 

Deficientele si degradarile care se pot remedia prin aplicarea straturilor foarte subtiri la rece sunt: 


a) in cazul îmbracamintilor bituminoase: 

· suprafata poroasa, slefuita sau imbatrânita; 

· fisuri; 

· denivelari in profil longitudinal si/sau transversal sub 2 cm. 


b) in cazul îmbracamintilor din beton de ciment: 

· suprafată poroasa sau cu alveole; 

· exfolieri, fisuri, crapaturi; 

· denivelari in profil longitudinal si/sau transversal sub 2 cm. 

În cazul suprafetelor cu denivelari cuprinse între 1 - 2 cm, masurate cu rigla de 3 m. punerea in opera se realizeaza in doua straturi, din care primul strat are rol de strat de reprofilare. 

Straturile foarte subtiri la rece nu se aplica în cazul în care denivelarile existente sunt determinate de un fenomen de fluaj al imbracamintei biturninoase existente. De asemenea straturile foarte subtiri la rece nu se aplica pe imbracamintile bituminoase care prezinta fenomene de exudare a bitumului.  Straturile foarte subtiri la rece nu maresc capacitatea portanta a sistemului rutier. 


CONDITII TEHNICE 

Elemente geometrice 

Grosimea straturilor este functie de domeniul de aplicare (strat de rulare, strat de reprofilare), de dimensiunea maxima a granulei agregatului natural utilizat si se situeaza de regula intre 5 si 15 rnm: 

· pentru stratul de reprofilare, max 5 mm 

· pentru stratul de rulare, max 10 rnm 


În aceste conditii, cantitatea de mixtura pe metru patrat variaza in limitele 8 -25 kglml, confom tabelului 3. 

Profilul transversal în aliniament, in curbe si în zonele aferente de amenajare, precum si pantele în profil transversal trebuie sa indeplineasca conditiile prevazute SR 174-1:2009  Lucrãri de drumuri. Îmbrãcãminþi bituminoase cilindrate executate la cald. Partea 1: Condiþii tehnice pentru mixturi asfaltice-1:2009. 

Declivitatea maxima a drumurilor pe care se pot aplica straturile bituminoase foarte subtiri este de 4,5%. 


 Abateri limita la elementele geometrice si denivelari admisibile 


 Abaterile limita locale la latimea stratului, fata de latimea îmbracamintii suport: ± 5 cm. 


 Denivelarile admise in lungul drumului, sub dreptarul de 3 m: max 5rnm 


 Abaterile limita admise la panta profilului transversal pot fi de max :± 5 mm/m. 


Materiale 


Agregatele naturale utilizate la executia straturilor bituminoase foarte subtiri 

sunt urmatoarele: 

· nisip de concasaj sort 0-3; 

· cribluri sort 3 -8 si 8 • Il


Ele trebuie sa provina din roci de clasa minim B, conform SR 667:2000 Agregate naturale ºi piatrã prelucratã pentru lucrãri de drumuri. Condiþii tehnice de calitate2000, sa ateste o rezistenta mare la slefuire si sa indeplineasca conditiile de calitate din  tabelul 1. 

[image: image12.emf]

Diferitele tipuri de sorturi de agregate naturale trebuie sa se stocheze, in silozuri proprii, pe platforme betonate, amenajate cu pereti despartitori, pentru evitarea impuritatilor. 

Filerul care se utilizeaza este cel prevazut de STAS 539-79. 


Atât filerul cât si cimentul se vor livra de furnizori in saci si se vor depozita in incaperi ferite de umezeala sau in silozuri. 


Emulsia bituminoasa cationica pentru prepararea mixturii trebuie sa fie cu rupere lenta pe baza de bitum modificat cu polimer si sa indeplineasca conditiile tehnice din tabelul 2. 

[image: image13.emf]

Emulsia bitumiooasa cationica pentru amorsari trebuie sa fie cu rupere rapida si sa satisfaca conditiile tehnice din SR 8877-2:2007  Lucrãri de drumuri. Partea 2: Determinarea pseudo-viscozitãþii Engler a emulsiilor bituminoase-2:2007. 
Apa utilizata pentru preumezirea agregatelor naturale trebuie sa fie lipsita de impuritati organice si minerale si sa indeplineasca prevederile  STAS 1342-91 
Ca aditivi pentru marirea timpului de rupere a emulsiei bituminoase se poate utiliza orice produs tensioactiv care raspunde acestui obiectiv si care se disperseaza cu usurinta in apa de preumezire. 


Stratul suport

Tronsoanele de drum pe care urmeaza sa se aplice straturile bituminoase foarte subtiri se selecteaza prin constatari si masuratori prealabile astfel încât sa se indeplineasca urmatoarele conditii: 

· sa aiba capacitatea portanta necesara, conform normativelor in vigoare;

· denivelarile in profil longitudinal si transversal sa fie de max de 2 cm sub lata de 3m;

profilul transversal si longitudinal de baza sa respecte prevederile  SR 174-1:2009   Lucrãri de drumuri. Îmbrãcãminþi bituminoase cilindrate executate la cald. Partea 1: Condiþii tehnice pentru mixturi asfaltiSR 174-1:2009 si 183-1:1995, SR 183-1:1995 Lucrãri de drumuri. Îmbrãcãminþi de beton de ciment executate în cofraje fixe. Condiþii tehnice de calitate


Inainte de asternerea mixturilor asfaltice, stratul suport se pregateste conform pct. 4.1. 


Caracteristicile mixturii asfaltice turnate 

Tipurile de mixturi asfaltice turnate si compozitia acestora in functe de dimensiunea maxima a granulei si de domeniul lor de utilizare sunt date in tabelul nr. 3. 
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NOTA: 1. Pentru reglarea vitezei de rupere a emulsiei bituminoase fata de agregatul natural se recomanda utilizarea de ciment in proportie de 2 -3 % fata de amestecul de agregate naturale. 


2. Utilizarea stratului de reprofilare tip 0 - 3 sau 0 - 8 este functie de natura deficientelor preponderente ale stratului suport. Astfel stratul tip 0 - 3 se aplica in cazul suprafetelor fisurate sau poroase, iar stratul tip 0 - 8 în cazul suprafetelor care necesita corectarea denivelarilor in profil transversal si longitudinal. 

Compozitia emulsiei si a mixturii asfaltice turnate se stabileste prin incercari de laborator, pe baza materialelor care urmeaza sa fie puse în opera, avându-se in vedere unnatoarele conditii:  

· inceputul prizei sa nu se produca înainte de 1 minut de la adaugarea emulsiei,   dar nu mai târziu de 3 minute 

· amestecul sa fie fluid si omogen;

· amestecul asternut în strat subtire să elimine apa limpede in decurs de 15·20  minute. 


Stratul de rulare gata executat trebuie sa prezinte planeitate si rugozitate conform tabelului urmator:
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PRESCRIPTII GENERALE DE EXECUTIE 

Lucrari pregatitoare 

Pregatirea stratului suport 


Inainte de aplicarea straturilor bituminoase foarte subtiri la rece, dupa executarea verificarilor prevazute la punctul 3.4, stratul suport trebuie sa fie supus operatiunilor de remediere a tuturor defectiunilor si denivelarilor existente de max 2 cm, astfel încât acesta sa fie adus la cotele prevazute în SR 174-2:1997  Lucrãri de drumuri. Îmbrãcãminþi bituminoase cilindrate executate la cald. Condiþii tehnice pentru prepararea ºi punerea în operã a mixturilor asfaltice ºi recepþia îmbrãcãminþilor executate; SR 183-1:1995 Lucrãri de drumuri. Îmbrãcãminþi de beton de ciment executate în cofraje fixe. Condiþii tehnice de calitate

SR17-2:1997 si SR 183-1:1995. Remedierea defectiunilor se va executa conform Instructiunilor pentru prevenirea si remedierea defectiunilor la imbracamintile  rutiere moderne, CD 98·86. 

Apoi stratul suport se curata si se amorseaza. Curatirea se face prin maturare mecanica si spalare cu jet de apa sub presiune. Amorsarea se executa uniform prin stropire mecanizata cu emulsie bituminoasa cationica cu rupere rapida, într-o cantitate care sa asigure un bitum rezidual de 0,3 - 0,5 kg/m2 (în functie de porozitatea stratului suport). Amorsarea se executa dupa uscarea stratului suport spalat. 


 Pregatirea materialelor granulare 


Amestecarea sorturilor granulare (cribluri si nisip de concasaj) se va face în proportiile stabilite prin încercari de laborator, astfel încât sa se obtina un material omogen, cu compozitia granulometrica prescrisa de reteta. 


Amestecul se realizeaza prin dozarea gravimetrica sau volumetrica a sorturilor granulare cu ajutorul echipamentelor de la pct. 4.2.2. Precizia de dozare este de : ±4%. 

Sistema de utilaje 


 Pentru pregatirea stratului suport sunt necesare urmatoarele echipamente: 

· utilaj pentru perierea mecanica si spalarea stratului suport (un singur echipament) sau doua echipamente distincte (perie mecanica si utilaj pentru spalare sub presiune). 


 Pentru pregatirea amestecului de agregate naturale sunt necesare urmatoarele utilaje:  

· încarcator cu cupa; 

· buncare predozatoare sau buncare cu dozare gravimetrica; 

· transportor cu banda; 

· malaxor cu amestec continuu sau betoniera

· transportor cu banda;

· buncar de stocare a amestecului. 

Rezervoare verticale cu pompa de încarcare - descarcare pentru emulsiile bituminoase cu rupere lenta si separat cu rupere rapida. 

Combina de executie a straturilor foarte subtiri la rece cu emulsie bituminoasa este o masina mobila, ce lucreaza în flux continuu, cu o autonomie legata de volumul de agregate naturale care poate fi depozitat pe masina (8 - 10 m3). 


Principalele operatiuni executate de combina sunt dozarea materialelor componente (amestec de agregate naturale, filer sau ciment, emulsie bituminoasa. apa, aditiv), prepararea mixturii asfaltice turnate, asternerea acesteia in strat subtire (0,8  - 1,5 cm). Alimentarea combinei cu toate materialele componente se realizeaza discontinuu. 

Prepararea si punerea in opera 

Pregatirea utilajului de preparare si punere in opera 


Se alimenteaza utilajul cu materialele componente, depozitându-se separat in buncarele special amenajate pe masina 


Prepararea mixturii 


Prepararea mixturii se realizeaza in malaxorul combinei, in care sunt introduse in flux continuu materialele componente astfel: 


a) Materialul granular este transmis la malaxor cu ajutorul unui transportor elicoidal, debitul prescris fiind asigurat de turatia variabila a snecului,


 b) filerul (cimentul) este introdus în malaxor prin cadere libera, iar dozarea se efectueaza volumetric: 


c) Apa, aditivul si emulsia sunt transmise la malaxor de catre pompele dozatoare cu debit variabil prin intermediul rampelor de stropire;


 d) Agregatele sunt mai întâi preumezite, cu ajutorul unei rampe de stropire, de catre amestecul apa/aditiv in momentul in care acestea cad in malaxor. O alta rampa de stropire, situata putin mai in spate, trimite emulsia bituminoasa peste agregatele preumezite. 


Sistemele de dozare a componentilor mixturii trebuie sa ateste o precizie de: 

· 4% pentru agregatele naturale;

· 1% pentru emulsie si apa de preumezire. 

La inceperea lucrului se pune in functiune malaxorul, pompa de apa si snecul transportor al materialului granular. Când acesta a ajuns in dreptul rampei de stropire cu emulsie se pune in functiune si pompa de emulsie. 


Din malaxor mixtura ajunge pe un jgheab de unde este deversata între longrinele repartizatorului. 


Asternerea mixturilor asfaltice 


Asternerea se realizeaza continuu cu ajutorul a 1 - 2 transportori elicoidali sau cu paleta. Realizarea unei calitati corespunzatoare a mixturii si o buna repartizare pe stratul suport sunt obtinute prin variatii ale vitezei de înaintare a combinei. 


Viteza odata reglata nu se va modifica decât în cazul aparitiei unor schimbari importante in ceea ce priveste configuratia terenului sau starea suprafetei stratulul suport. Asternerea mixturii se realizeaza în unul sau doua straturi, in functie de marimea denivelarilor suprafetei stratului suport. 


In cazul executarii a doua straturi din mixtum asfaltica turnata la rece, respectiv strat de reprofilare si strat de rulare, cel de al doilea strat se executa dupa consolidarea primului strat.


La sfarsitul zilei de lucru, la alimentarea utilajului sau la aparitia unor defectiuni ale acestuia se opreste alimentarea malaxorului si se asterne întreaga cantitate de mixtura existenta, îndepartându-se portiunile necorespunzatoare. 


La încheierea programului de lucru, malaxorul se goleste si se curata temeinic pentru evitarea aglomerarii mixturii pe paleti sau snec. 


De regula straturile bituminoase foarte subtiri la rece nu se compacteaza. Operatiunea de compactare mecanica se recomanda a se executa numai în cazul in care drumurile nu sunt expuse traficului sau pe care traficul este redus, neputându-se asigura compactarea ulterioara a stratului si evaporarea completa a apei din mixtura asfaltica turnata. 


Operatiunea de compactare se efectueaza cu compactori cu pneuri lis de 10 t. Compactarea se executa pe fiecare strat in parte. Viteza de lucru a compactorului este de 5 - 8 krn/h. Operatiunea de compactare se executa in lungul drumului de la margine spre ax, prin realizarea unui numar de 5 treceri. 


Inainte de compactare, pentru evitarea lipirii mixturii de pneuri suprafata mixturii asternute poate fi tratata cu nisip natural fin (0 - 3 mm) prin raspândirea unei cantitati de cea 2 kg/m2. 


Conditii de aplicare si dare în circulatie. 


Lucrarile de executie a straturilor bituminoase foarte subtiri la rece se vor desfasura in anotimpul calduros, la temperaturi cuprinse intre 10 si 30ºC ,în perioada 1 mai -15 septembrie pentru zona de ses si 1 iunie -15 august în zona de munte pentru a se putea asigura eliminarea apei din strat, fara riscul aparitiei fenomenelor de inghet - dezghet care ar putea conduce la erodarea stratului. 


Timpul de la asternere pana la darea in circulatie va fi stabilit de catre laboratorul societatii de constructii. 


Viteza de circulatie în primele 2-3 ore de la darea în circulatie a sectorului va fi de max 30 km/h. 


Perioada de timp de la executia stratului subtire pâna la darea in circulatie, respectiv de rupere a emulsiei si de eliminare a apei din strat depinde de diversi factori cum sunt conditiile atmosferice, grosimea stratului, natura stratului suport si a materialelor granulare utilizate. 


REGULI SI METODE DE VERIFICARE A CALITATII 

Verificarea materialelor 


Verificarea calitatii materialelor componente se executa în conformitate cu prescriptiile din standardele si normele respective, menționate anterior, pe fiecare lot aprovizionat dupa cum urmeaza: 


a) Nisip de concasaj 

· natura mineralogica (examinare vizuala);

· granulozitate (STAS 4606 - 80);

· continut de impuritati (corpuri straine STAS 4606 - 80);

· coeficient de activitate (SR EN 13450:2003  Agregate pentru balast de cale feratã2003); 

b) Criblura 

· natura mineralogica (examinare vizuala); 

· granulozitatea (STAS 4606 - 80);

· coeficientul de forma  ); SR EN 13450:2003  Agregate pentru balast de cale feratã2003);
· uzura cu masina Los Angeles; SR EN 13450:2003  Agregate pentru balast de cale feratã
· rezistenta la inghet. dezghet SR EN 13450:2003SR EN 13450:2003  Agregate pentru balast de cale feratã
· continutul de impuritati: 

· corpuri straine (STAS 4606 - 80);

· argilaSR 667:2000Agregate naturale ºi piatrã prelucratã pentru lucrãri de drumuri. Condiþii tehnice de calitate

· argila-( SR 667:2000);

· continut de fractiuni sub 0,09 rnm SR EN 13450:2003  Agregate pentru balast de cale feratã2003) 

c) Filer 

· finetea (STAS 539 - 79);

· umiditatea (STAS 539 - 79). 


d) Ciment 

· finetea 

· timpul de priza SR EN 196-3+A1:2009 Metode de încercãri ale cimenturilor. Partea 3: Determinarea timpului de prizã ºi a stabilitãþii

e) Emulsii bituminoase cationice 

· continut de bitum SR 8877-2:2007  Lucrãri de drumuri. Partea 2: Determinarea pseudo-viscozitãþii Engler a emulsiilor bituminoase
· omogenitate SR 8877-2:2007  Lucrãri de drumuri. Partea 2: Determinarea pseudo-viscozitãþii Engler a emulsiilor bituminoase
· stabilitate la stocare si la transport (STAS 8877.72); SR 8877-2:2007  Lucrãri de drumuri. Partea 2: Determinarea pseudo-viscozitãþii Engler a emulsiilor bituminoase
· adezivitate SR 10969:2007     Lucrãri de drumuri. Determinarea adezivitãþii bitumurilor rutiere ºi a emulsiilor cationice bituminoase faþã de agregatele naturale prin metoda spectrofotometricã caracteristicile bitumului rezidual numai pentru emulsia bituminoasa cationica cu rupere lenta (penetratie: SR EN 1426:2007   Bitum ºi lianþi bituminoºi. Determinarea penetraþiei cu ac

· ; ductilitate:;  SR 61:1997

·  revenire elastica: anexa 1 ). 

Pentru toate produsele, executantul va prezenta certificate de conformitate a calitatii. 

Verificarea stratului suport 


Sectoarele pe care urmeaza sa se aplice straturile bituminoase foarte subtiri se vor selecta prin efectuarea verificarilor specificate anterior, dupa cum urmeaza: 

· capacitatea portanta (instructiuni INCERTRANS); 

· denivelari SR 174-2:1997   Lucrãri de drumuri. Îmbrãcãminþi bituminoase cilindrate executate la cald. Condiþii tehnice pentru prepararea ºi punerea în operã a mixturilor asfaltice ºi recepþia îmbrãcãminþilor executate

· indicele de degradare (instructiuni CD 156 _86);

elemente geometrice SR 174-2:1997  Lucrãri de drumuri. Îmbrãcãminþi bituminoase cilindrate executate la cald. Condiþii tehnice pentru prepararea ºi punerea în operã a mixturilor asfaltice ºi recepþia îmbrãcãminþilor executate; SR 183-1:1995 Lucrãri de drumuri. Îmbrãcãminþi de beton de ciment executate în cofraje fixe. Condiþii tehnice de calitate


Inainte de executia straturilor foarte subtiri se vor verifica lucrarile de pregatire a stratului suport. In acest scop, dupa efectuarea lucrarilor de reparatii se va proceda la receptia acestora si la incheierea unui proces verbal de verificare pe faza de executie 

Verificarea procesului tehnologic de preparare si punere in opera 


Pe parcursul executiei straturilor bituminoase foarte subtiri se vor efectua urmatoarele verificari: 

· granulozitatea amestecului de materiale granulare cu care se alimenteaza combina (zilnic);

· omogenitatea emulsiei (la fiecare lot);

· verificarea dispozitivelor de dozare a componentilor;

· functionarea corecta a dispozitivelor de dozare;

· pregatirea corespunzatoare  a stratului suport

· gradul de curatenie si de amorsare;

· omogenitatea  mixturii asfaltice pe toata latimea de lucru;

· grosimea stratului asternut;

· darea in circulatie numai dupa ruperea completa a emulsiei si intarirea mixturii. Verificarea se (efectueaza prin tamponarea suprafetei stratului cu o hârtie de filtru. Traficul poate fi deschis in momentul in care liantul din mixtura nu mai adera la hârtia de filtru.

· compozitia mixturii, conform paragrafului de mai jos.

Verificarea compozitiei mixturii 


Verificarea se face pe probe prelevate in timpul executiei, câte 2 probe de 3-5 kg pentru fiecare 1000 m2 astemuti.
Probele se preleveaza in timpul functionarii combinei, dupa intrarea in regim de lucru normal, in pungi de plastic rezistente, de la jgheabul de deversare a mixturii din malaxor. Dupa prelevare, pungile se leaga etans si mixtura se framânta in punga pâna la ruperea emulsiei, pentru asigurarea omogenitatii probei. 

Verificarea compozitiei mixturii se efectueaza conform SR EN 12697-6+A1:2007 Mixturi asfaltice. Metode de încercare pentru mixturi asfaltice preparate la cald. Partea 6: Determinarea masei volumice aparente a epruvetelor bituminoasecu mentiunea ca in prealabil aceasta se va usca prin mentinerea in etuva la temperatura de 105ºC, pâna la greutate constanta. 

Verificarea stratului gata executat 

Uniformitatea suprafetei 

Uniformitatea suprafetei in profil longitudinal se verifica cu un dreptar de 3 m lungime la 10 cm de axa drumului si la cca 1m de la marginea partii carosabile. 

Pentru masurarea denivelarilor in profil longitudinal se utilizeaza o pana de maxim 30 mm latime cu inclinatia 1/10. Fata inclinata a penei va avea gradatii corespunzatoare diferentelor de inaltime de 1 mm. Pentru a citi denivelarea, pana se introduce intre imbracaminte si fata inferioara a dreptarului. 

Uniformitatea suprafetei de rulare in profil longitudinal. se poate determina si cu analizorul de profil longitudinal (A.P.L.), conform Instructiunilor CESTRIN. 

Uniformitatea suprafetei in profil transversal se verifica cu un sablon având profilul prevazut de proiect si lungimea egala cu latimea imbracamintei; sablonul se aseaza pe doua suporturi puse pe marginea imbracamintei. Suportul de la un capat al sablonului are 4 cm grosime iar celalalt, are grosimea variabila in trepte, pentru a se asigura pozitia orizontala a sablonului. 

Pentru verificarea respectarii profilului in sens transversal se va folosi o pana gradata avind lungimea de 30 cm, grosimea de maxim 3 cm si inaltimea la cele doua capete de 1,5 cm si respectiv 9 cm. Gradatiile vor fi corespunzatoare diferentelor de inaltime de 1 mm. Masurarea se face la axa drumului si la distantele de 1 m si 2 m de la margine. 

Verificarea profilurilor transversale cu panta unica se face cu un dreptar, in locul sablonului de profil transversal. 

Verificarea rugozitatii se face cu aparatul SRT si prin metoda inaltimii de nisip, in conformitate cu prevederile STAS 8849·83. SR EN 13036-1:2010
Verificarea rugozitatii se poate face si cu aparate de masura care functioneaza pe principiul rotii blocate conform instructiunilor CESTRIN. 

RECEPTIA LUCRARILOR 

Receptia preliminara 

Receptia preliminara a lucrarilor, de catre beneficiar, se va face la  o luna de la executia lucrarilor si se va efectua conform normelor în vigoare privind receptia lucrarilor  de intretinere de drumuri, pe sectoare complet executate. 

Comisia de receptie va examina lucrarile executate fata de documentatia tehnica aprobata si documentatia de control si asigurare a calitatii intocmita în timpul executiei. Verificarea uniformitatii suprafetei, in profil longitudinal si transversal, respectiv verificarea rugozitatii  se face conform celor mentionate mai sus. Rezultatele tuturor verificarilor fac parte din documentatia receptiei preliminare. 

Receptia finala se face dupa o perioada de verificare a comportarii la exploatare a lucrarilor  de minimum 24 luni de la data receptiei preliminare.

In perioada de garantie a imbracamintei toate defectiunile ce, eventual apar vor fi remediate de catre constructor. Receptia finala se face conform prescriptiilor legale în vigoare.

9.6. STRATURI DE BAZĂ DIN MIXTURI ASFALTICE CILINDRATE, EXECUTATE LA CALD 

9.6.1. TIPUL DE MIXTURI ASFALTICE
Stratul de bază din prezentul caiet de sarcini este prevăzut a fi realizat din mixturi asfaltice cu agregate naturale prelucrate la cald în centrale şi puse în operă mecanizat.

Mixturile asfaltice pentru stratul de bază sunt de tipul AB2, cu agregate mari  (37%÷66% granule cu dimensiunea peste # 4 mm).

Stratul de bază din mixturi asfaltice cilindrate executate la cald se aplică pe un strat suport care trebuie să îndeplinească condiţiile prevăzute de STAS 6400:1984, în condiţiile de faţă, fundaţie de beton de ciment.

9.6.2. AGREGATE
Pentru stratul de bază din mixturi asfaltice se utilizează un amestec de sorturi din agregate naturale neprelucrate şi prelucrate care trebuie să îndeplinească condiţiile de calitate în conformitate cu prevederile standardelor după cum urmează:


- nisip natural sort 0-4, conform SR 662:2002;


- mărgăritar sort 4-8, conform SR 662:2002;


- pietriş sort 4-25, sau sortat pe sorturile 4-8, 8-16, 16-25, conform SR 662:2002;


- nisip de concasaj sort 0-4 conform SR 667:2001;


- savură sort 0-8 conform SR 667:2001;


- criblură sort 4-8, 8-16 sau 16-25 conform SR 667:2001;


- filer de calcar conform STAS 539:1979.

Toate agregatele folosite în mixturile asfaltice trebuie să fie spălate în totalitate înainte de a fi folosite în amestec.

Depozitarea se va face pe sorturi, în silozuri de tip descoperit, etichetate, pe platforme amenajate cu pereţi despărţitori pentru evitarea impurificării lor.

Granulozitatea agregatelor, limitele amestecului de agregate naturale şi filer şi conţinutul minim de agregate concasate pentru tipul de mixturi AB2 sunt conform tabelelor  1, 2, 3 ,4– din SR 7970 – 2001.


9.6.3. FILER

Ca filer se va folosi filerul de calcar care trebuie să corespundă prevederilor STAS 539:1979 şi să îndeplinească următoarele condiţii:


- fineţea (conţinutul în părţi fine 0,1 mm)
min. 80%


- umiditatea




max. 2%.

Observaţie:
În condiţii justificate tehnic şi economic se poate înlocui parţial filerul de calcar prin filer de var stins, care se poate folosi numai împreună cu filerul de calcar; conţinutul de filer din var stins poate fi max. 2%.


Filerul se va depozita în încăperi acoperite, ferite de umezeală sau în silozuri cu încărcare pneumatică.


Nu se admite folosirea filerului aglomerat.

9.6.4. LIANŢI

Pentru realizarea îmbrăcăminţilor asfaltice şi straturilor de bază din mixturi asfaltice se folosesc următoarele tipuri de bitum neparafinos pentru drumuri conform  SR EN 12591:2009   Bitum ºi lianþi bituminoºi. Specificaþii pentru bitumuri rutiere

- bitum tip D 60/80 pentru zona climatică caldă;


- bitum tip D 80/100 pentru zona climatică rece.


Obiectivul se află în zona climatică caldă.


Condiţiile de admisibilitate care trebuie să le îndeplinească bitumul neparafinos sunt cele prevăzute în   SR EN 12591:2009   Bitum ºi lianþi bituminoºi. Specificaþii pentru bitumuri rutiere

şi în Normativul AND 537-2003.


În cazul în care adezivitatea bitumului determinată în cadrul testelor preliminare, în funcţie de calitatea bitumului şi de natura agregatelor, se situează sub valoarea minimă admisă, se va stabili utilitatea aditivării bitumului.


Bitumul se depozitează în rezervoare metalice, prevăzute cu sistem de încălzire, sistem de înregistrare a temperaturilor (pentru ulei şi bitum), gură de aerisire, pompe de reciclare.

9.6.5. CONTROLUL CALITĂŢII MATERIALELOR ÎNAINTE DE ANROBARE

Materialele destinate fabricării mixturilor asfaltice pentru stratul de bază se verifică în conformitate cu prescripţiile din standardele respective şi condiţiile arătate în prezentul caiet de sarcini.


Verificările şi determinările se execută de laboratorul de şantier conform SR 7970:2001 pct. 4.1.2. şi constau în următoarele:


a. Bitum

penetraţia la 25°C  SR EN 12591:2009   Bitum ºi lianþi bituminoºi. Specificaþii pentru bitumuri rutiere
punctul de înmuiere prin metoda inel şi bilă  SR EN 12591:2009   Bitum ºi lianþi bituminoºi. Specificaþii pentru bitumuri rutiere

· ;


b. Criblură

· natura mineralogică (examinare vizuală), SR EN 1926:2007;

· granulozitatea, SR EN 13450:2003 şi SR EN 13450:2003/AC:2004;

· forma granulelor, SR EN 13450:2003 şi SR EN 13450:2003/AC:2004;

· determinarea conţinutului de părţi fine sub 0,1, SR EN 13450:2003;

· conţinutul de argilă, SR 667: 2000 Agregate naturale ºi piatrã prelucratã pentru lucrãri de drumuri. Condiþii tehnice de calitate

c. Pietriş

· natura mineralogică (examinare vizuală), STAS 4606:1980;

· granulozitatea STAS 4606:1980;

· forma granulelor STAS 4606:1980, SR EN 13450:2003;

· parte levigabilă STAS 4606:1980;

· conţinut de fracţiuni sub 0,63 mm, SR EN 13450:2003


d. Nisip natural

· granulozitatea STAS 4606:1980;

· conţinut de corpuri străine, STAS 4606:1980;

· echivalent de nisip SR EN 13450:2003


e. Nisip de concasaj

· granulozitatea, SR EN 13450:2003;

· conţinut de corpuri străine - STAS 4606:1980;

· coeficient de activitate SR EN 13450:2003


f. Filer

· umiditate STAS 539:1979;

· fineţea STAS 539:1979.

9.6.6. COMPOZIŢIA MIXTURILOR

Compoziţia mixturii asfaltice cu care se va realiza stratul de bază, se stabileşte pe baza unui studiu preliminar aprofundat, ţinându-se seama de respectarea condiţiilor precizate în prescripţiile tehnice impuse de caietul de sarcini.


Studiul îl face Antreprenorul în cadrul laboratorului său dacă este autorizat sau îl comandă la un alt laborator autorizat.


Formula de compoziţie, stabilită pentru fiecare categorie de mixtură, susţinută de studiile şi încercările efectuate, împreună cu rezultatele obţinute, se supune aprobării Inginerului.


Aceste studii comportă cel puţin următoarele încercări:

·  încercarea Marshall (stabilitatea la 60oC; indicele de curgere-fluaj - la 60oC, densitatea aparentă, absorbţia de apă), pentru cinci conţinuturi de liant repartizate de o parte şi de alta a conţinutului de liant prestabilit. La confecţionarea epruvetelor Marshall, conform STAS 1338/1:1984, pentru straturile de bază numărul de lovituri vor fi de 50 lovituri;

· determinarea cu prese de 10 tone, a caracteristicilor fizico-mecanice ale mixturilor asfaltice, pe epruvete cubice (rezistente la compresiune la 22oC şi 50oC, reducerea rezistenţei la compresiune după 28 de zile de imersiune în apă pentru aceleaşi conţinuturi de liant).


Dupa verificarea caracteristicilor obţinute pentru compoziţia propusă, Inginerul, dacă nu are obiecţiuni sau eventuale propuneri de modificare, acceptă formula propusă de Antreprenor.


Toate dozajele privind agregatele şi filerul, sau unele adaosuri, sunt stabilite în funcţie de greutatea totală a materialului granular în stare uscată, inclusiv părţile fine; dozajul de bitum se stabileşte la masa totală a mixturii.


Limitele procentelor sorturilor componente din agregatul total şi granulozitatea agregatelor naturale, care trebuie să fie asigurate pentru fiecare tip de mixtură asfaltică, sunt date în tabelul 1.


Conţinutul optim de liant se stabileşte prin studiile preliminare de laborator conform STAS 1338/1 şi 3 :1984 şi trebuie să se încadreze între limitele arătate în tabelul 2.

Tabel 1
	Nr
	CARACTERISTICI
	MIXTURI ASFALTICE TIP

	
	
	AB2

	1
	Granulozitatea agregatelor cuprinse în limitele din   
	SR 7970 2001 Fig. 2 

	2
	Conţinut de agregate cu dimensiunea peste # 4 mm % din masã
	36…66

(50...75)

	3
	Conţinut maxim admisibil de agregate cu dimensiunea peste # 25 mm (31,5 mm) % din masã
	max. 10

	4
	Conţinut în pãrţi fine sub 0,1 mm % din masã
	3…11

(2...10)

	5
	Conţinutul minim de filer % din masa
	4

	6
	Conţinut obligatoriu de agregate concasate pentru clasele tehnice ale drumului: (cu precizãrile din tabelul 2), % din masã
	

	
	I
	100 - criblurã

	
	II
	35 - criblurã

65 - pietriş concasat

	
	III
	100 - pietriş concasat

	
	IV-V
	100 - pietriş sortat


Tabel 2

	
	Mixturi asfaltice

	Conţintul de liant
	Tip AB2

	- la mixturi cu agregate neconcasate,

% din masa mixturii
	3,3...4,8

	- la mixturi cu agregate concasate,

% din masa mixturii
	3,4...5,0


9.6.7. CARACTERISTICILE FIZICO-MECANICE ALE MIXTURILOR ASFALTICE

Caracteristicile fizico-mecanice ale mixturilor asfaltice se determină pe corpuri de probă tip Marshall şi pe cuburi confecţionate din mixturi asfaltice preparate în laborator pentru stabilirea compoziţiilor, din probe prelevate de la malaxor sau de la aşternerea pe parcursul execuţiei, precum şi din straturile îmbrăcăminţii gata executate.


Caracteristicile fizico-mecanice ale mixturilor asfaltice trebuie să îndeplinească în timpul studiului de laborator şi în timpul controalelor de fabricaţie, condiţiile arătate în tabelul 3.

Tabel 3

	
	
	Tipul mixturii asfaltice

	CARACTERISTICI
	Bitum tip
	Tip AB2

	
	
	Clasa tehnică a drumului şi/sau categoria tehnică a străzii

	
	
	I, II şi III
	IV şi V

	A. CARACTERISTICI DIN ÎNCERCAREA MARSHALL

	Stabilitatea la 60oC,
	D 60/80
	5,5
	5,0

	kN, min.
	D 80/100
	5,0
	4,5

	Indicele de curgere,
	D 60/80
	1,5-3,5
	1,5-4,0

	mm
	D 80/100
	1,5-4,0
	1,5-4,5

	Absorbţie de apă,
	-
	2…8

	% vol.
	
	

	Densitatea aparentă,
	D 60/80
	2200

	kg/m3, min.
	D 80/100
	

	
	
	

	
	
	Tipul mixturii asfaltice

	CARACTERISTICI
	Bitum tip
	Tip AB2

	
	
	Clasa tehnică a drumului şi/sau categoria tehnică a străzii

	
	
	I, II şi III
	IV şi V

	B. CARACTERISTICI DIN ÎNCERCAREA PE CUBURI

	Rezistenţa la compresiune
	D 60/80
	2,5

	la 22oC, N/mm2, min
	D 80/100
	

	Reducerea rezistenţei la compresiune la 22oC,
	D 60/80
	30

	după 28 zile de păstrare în apă, % max.
	D 80/100
	

	Absorbţia de apă,
	D 60/80
	2…10

	% vol.
	D 80/100
	

	Densitatea aparentă,
	D 60/80
	2150

	kg/m3, min.
	D 80/100
	



Bitumul conţinut de mixtura asfaltică prelevată pe parcursul execuţiei lucrărilor de la malaxor sau de la aşternere trebuie să prezinte un punct de înmuiere IB cu max. 9oC mai mare decât bitumul iniţial utilizat la prepararea mixturii asfaltice respective.


Determinarea punctului de înmuiere IB se face conform cu precizările din SR 7970:2001, pct. 2.4.3.2.

9.6.8. PUNEREA ÎN OPERĂ

Punerea în operă a mixturilor asfaltice pentru strat de bază se execută numai în anotimpul călduros, în perioada martie-octombrie, la temperaturi atmosferice de peste 10oC, în condiţiile unui timp uscat. Lucrările se întrerup pe vânt puternic sau ploaie şi se reiau numai după uscarea stratului suport.

9.6.9. TRANSPORTUL MIXTURILOR ASFALTICE

Mixturile asfaltice executate la cald se transportă cu autobasculante adecvate, cu benele curăţate şi uscate, urmărindu-se ca pierderile de temperatură a mixturii asfaltice pe tot timpul transprotului, să fie minime.


La distanţe de transport cu durata de peste 30 min. sau pe vreme răcoroasă (+10oC…+15oC), autobasculantele trebuie acoperite cu prelate speciale, imediat după încărcare.


Utilizarea de produse susceptibile de a dizolva liantul sau de a se amesteca cu acesta (motorină, păcură, etc.) este interzisă.


Volumul mijloacelor de transport este determinat de debitul de funcţionare a staţiei de prepararea mixturii asfaltice şi de execuţia stratului bituminos, astfel încât să fie eliminate întreruperile procesului de punere în operă.

9.6.10. PREGĂTIREA STRATULUI SUPORT

Înainte de aşternerea mixturii asfaltice, se execută toate lucrările de remediere a stratului suport şi/sau se reprofilează dacă este cazul, apoi acesta se curăţă şi se amorsează. În acest scop se procedează în felul următor:


- se verifică cotele stratului suport care trebuie să corespundă proiectului de execuţie;


- se aduce stratul suport la cotele prevăzute în proiect, prin aplicarea unui strat de egalizare din mixtură asfaltică (dacă profilul transversal este necorespunzător sau dacă denivelarile în profil longitudinal sunt mai mari de 3 cm sub dreptarul de 3 m) sau prin frezare;


- se remediază toate defecţiunile existente, conform reglementărilor tehnice în vigoare şi se rezolvă problemele privind drenarea apelor;


- se curăţă temeinic stratul suport, prin decaparea acostamentelor cu lama autogrederelor şi prin măturarea mecanică a părţii carosabile;


- se amorsează stratul suport şi rosturile de lucru cu emulsie bituminoasă. Amorsarea stratului suport se realizează mecanizat cu autorăspânditorul de emulsie sau cu un dispozitiv special pentru asigurarea uniformităţii şi a dozajelor prescrise. În funcţie de natura stratului suport, cantitatea de emulsie răspândită pentru amorsare trebuie să asigure un dozaj de (0,3…0,5) kg bitum rezidual pe metru pătrat, răspândit în film continuu.


Caracteristicile emulsiei trebuie să fie de aşa natură încât ruperea să fie efectivă înaintea aşternerii mixturii bituminoase.


Liantul trebuie să fie compatibil cu cel utilizat la folosirea mixturii asfaltice.


Suprafaţa stratului suport pe care se aplică stratul de bază trebuie să fie uscată.


Amorsarea se face în faţa finisorului la o distanţă maximală de 100 m.

9.6.11. AŞTERNEREA

Aşternerea mixturilor asfaltice pe stratul suport, pregătit conform subcapitolului 5.10, se efectuează numai mecanizat, cu repartizatoare-finisoare prevăzute cu palpator şi sistem de nivelare automat care să asigure precompactarea mixturii. Numai în cazul lucrărilor executate în spaţii înguste (de exemplu în zona casetelor) aşternerea mixturii se poate face manual.


Viteza de aşternere cu finisorul trebuie să fie adaptată cadenţei de sosire a mixturilor de la staţie şi cât se poate de constantă ca să se evite total opririle procesului de punere în operă.


Antreprenorul trebuie să dispună, la locul de punere în operă, de un lucrător calificat, pentru a corija imediat după aşternere şi înainte de orice compactare denivelările flagrante, cu ajutorul unui aport de material proaspăt depus, cu grijă, în faţa lopeţii.


În buncarul utilajului de aşternere trebuie să existe în permanenţă, suficientă mixtură, pentru a se evita o răspândire neuniformă a materialului.


Mixtura asfaltica trebuie aşternută în mod uniform şi continuu, pe toată lungimea unei benzi programată a se executa în ziua respectivă.


În cazul întreruperilor accidentale şi la rosturile de lucru longitudinale şi/sau transversale, care separă mixturile asfaltice răspândite de la o zi la alta, pentru asigurarea unei legături continui între suprafeţele vechi şi cele noi, trebuie să fie executate următoarele operaţii:


- decuparea marginii benzii vechi pe o lăţime de cca. 50 cm, pe toată grosimea stratului, astfel încât să rezulte o muchie vie verticală;


- amorsarea cu emulsie bituminoasă a suprafeţei proaspăt creată prin decupare;


- la aşternerea mixturii asfaltice pentru banda adiacentă (alăturată) se va depăşi rostul cu 5…10 cm de mixtură repartizată; acest surplus de material se împinge apoi, cu o racletă, peste mixtura proaspăt aşternută, înainte de compactare.


Mixturile asfaltice trebuie să aibă la aşternere şi compactare, în funcţie de tipul liantului, temperaturile prevăzute în tabelul 4.

Tabel 4

	Materiale şi faza de execuţie
	Temperatura în oC, funcţie de tipul bitumului*

	
	D 60/80
	D 80/100

	- agregate naturale la ieşire din uscãtor
	170…190
	165…185

	- bitum la intrare în malaxor
	155…165
	150…160

	- mixturã asfalticã
	
	

	( la ieşire din malaxor
	165…175
	160…170

	( la aşternere
	min. 155
	min. 150

	( la începutul compactãrii
	min. 150
	min. 145

	( la sfârşitul compactãrii
	min. 110
	min. 105


9.6.12. Compactarea

Compactarea mixturilor asfaltice se efectuează aplicând tehnologii corespunzătoare care să asigure pentru fiecare strat şi tip de mixtură, caracteristicile tehnice şi gradul de compactare prevăzute în tabelul 5.

Tabel 5

	Nr.crt.
	Caracteristici
	Tipul mixturii

	
	
	AB2

	1
	Densitatea aparentă, kg/m3, min.
	2150

	2
	Absorbţia de apă, % vol.
	2…10

	3
	Grad de compactare, % min.
	96



Operaţiunea de compactare se realizează cu compactoare cu pneuri şi/sau compactoare cu rulouri netede, prevăzute cu dispozitive de vibrare.


Pentru obţinerea gradului de compactare prevăzut (min. 96%), la începerea lucrărilor se determină pe un sector experimental, numărul optim de treceri ale compactoarelor ce trebuie utilizate, în funcţie de performanţele acestora, de tipul mixturii şi de grosimea stratului. Lucrările experimentale se fac înainte de începerea aşternerii stratului pentru lucrarea respectivă, utilizând mixtura asfaltică preparată în condiţii similare cu cele pentru producţia curentă.


Încercările de etalonare a atelierului de compactare şi de lucru al acestuia, vor fi efectuate sub responsabilitatea Antreprenorului, Inginerul putând cere intervenţia unui laborator agreat, care să efectueze în acest scop, pe cheltuiala Antreprenorului, încercările de compactare pe care le va considera necesare.

Urmare acestor încercări, Antreprenorul propune Inginerului aprobarea pentru:


- sarcina fiecărui utilaj;


- planul de mers al fiecărui utilaj, pentru a asigura un număr de treceri pe cât posibil constant, în fiecare punct al stratului;


- viteza de mers a fiecărui utilaj;


- presiunea de umflare a pneurilor, aceasta putând fi între 3 şi 9 bari;


- temperatura de aşternere, fără ca aceasta să fie inferioară celei prevăzute în tabelul 4.


Pentru obţinerea gradului de compactare prevăzut, se considera că numărul minim de treceri ale compactoarelor uzuale (pentru fiecare strat) este cel prezentat în tabelul 6.

Tabel 6

	
	Atelier de compactare compus din:

	
	2 utilaje de compactare
	un utilaj de compactare

	Specificaţii
	Compactor cu pneuri de 160 kN
	Compactor cu rulouri netede de 120 kN
	Compactor cu rulouri netede de 120 kN

	Nr. de treceri, min.
	12
	4
	14



Compactoarele cu pneuri vor trebui echipate cu şorţuri de protecţie.

Compactarea se execută în lungul benzii, primele treceri efectuându-se în zona rostului dintre benzi, apoi de la marginea mai joasă spre cea mai ridicată.


Pe sectoarele în rampă, prima trecere se face cu utilajul de compactare în urcare.


Compactoarele trebuie să lucreze fără şocuri şi cu o viteză mai redusă la început, pentru a evita vălurirea stratului.

Locurile inaccesibile compactoarelor, în special în lungul bordurilor, în jurul gurilor de scurgere sau ale căminelor de vizitare, se compactează cu compactoare mai mici, cu maiul mecanic sau cu maiul manual.


Suprafaţa stratului se controlează în permanenţă, micile denivelări care apar corectându-se pe toată lăţimea, după prima trecere a compactorului.


La execuţia lucrărilor în mai multe straturi succesive, aşternerea şi compactarea se efectuează separat pentru fiecare strat în parte. În acest caz rosturile de lucru transversale şi longitudinale ale straturilor succesive trebuie decalate cu min. 10 cm. Se urmăreşte asigurarea unei acroşări perfecte între straturi, stratul superior aplicându-se la cel mult 24 h de la data execuţiei primului strat, a cărui suprafaţă trebuie să fie uscată şi curată. În cazul în care cel de-al doilea strat nu poate fi aşternut în termen de 24 h, aderenţa se asigură printr-o curăţire temeinică a primului strat şi amorsare.

9.6.13. SUPRAFAŢAREA STRATULUI DE BAZĂ 

Uniformitatea suprafeţei stratului de bază se va verifica, în profil longitudinal (în axul drumului sau în axul fiecărei benzi când aşternerea se face pe benzi separate) şi în profil transversal (în dreptul fiecărei secţiuni transversale proiectate), cu dreptarul de 3 m şi pană sau cu alte dispozitive adecvate omologate.


Verificarea va fi efectuată şi în oricare alte locuri indicate de Inginer.


Denivelările admisibile în profil longitudinal măsurate cu dreptarul de 3m sunt de maximum 10 mm.


Abaterile limită admise la panta profilului transversal sunt de +5 mm/m.

9.6.14. PROTEJAREA STRATULUI DE BAZĂ

Se recomandă ca îmbrăcămintea bituminoasă să se aplice imediat după execuţia stratului de bază, în acelaşi sezon de lucru. În cazul în care această condiţie nu poate fi îndeplinită şi stratul de bază este dat în circulaţie înainte de execuţia îmbrăcăminţii bituminoase, el trebuie protejat prin aplicarea unui tratament bituminos simplu sau dublu conform SR 599:2004 sau de straturi bituminoase foarte subţiri la rece cu emulsie bituminoasă, conform procedeelor reglementate tehnic.


Alegerea soluţiei de protejare se face de către proiectant la întocmirea proiectului de execuţie, de comun acord cu Beneficiarul şi Antreprenorul lucrării.

9.6.15. CONTROLUL PUNERII ÎN OPERĂ

Controlul calităţii lucrărilor de execuţie a stratului de bază din mixturi asfaltice se efectuează pe faze.

Controlul calităţii materialor
Controlul procesului tehnologic constă în următoarele operaţii:

Controlul reglajului instalaţiei de preparare a mixturii asfaltice:


- funcţionarea corectă a dispozitivelor de cântărire sau dozare volumetrică: la începutul fiecărei zile de lucru;


- funcţionarea corectă a predozatoarelor de agregate naturale: zilnic.

Controlul regimului termic de preparare a mixturii asfaltice:


- temperatura liantului la introducerea în malaxor: permanent;


- temperatura agregatelor naturale uscate şi încalzite la ieşirea din uscător: permanent;


- temperatura mixturii asfaltice la ieşirea din malaxor: permanent.

Controlul procesului tehnologic de execuţie a stratului bituminos:


- pregătirea stratului suport: zilnic, la începerea lucrării pe sectorul respectiv;


- temperatura mixturii asfaltice la aşternere şi compactare: cel puţin de două ori pe zi;


- modul de execuţie a rosturilor: zilnic;


- tehnologia de compactare (atelier de compactare, număr de treceri): zilnic şi constă în:


A. autocontrolul, executat de Antreprenorul lucrării, care trebuie să vegheze în permanenţă la:


( cadenţa execuţiei să fie cea reţinută la încercări;


( utilajele prescrise pentru atelierul de compactare să fie efectiv pe şantier şi în funcţiune continuă şi regulată; 


( elementele definite practic în timpul încercărilor (sarcina fiecărui utilaj, planul de mers, viteza, presiunea în pneuri, distanţa maximă de depărtare între finisor şi primul compactor cu pneuri) să fie respectate cu stricteţe.


În cazul unui autocontrol insuficient, Inginerul lucrării va putea opri lucrările pe şantier până când Antreprenorul va lua măsurile necesare de remediere.


B. controlul ocazional al Inginerului, care va putea să solicite încercări pentru a se asigura că nu există abateri semnificative a rezultatelor obţinute, fie inopinat, fie ca urmare a constatărilor făcute în cadrul verificărilor de autocontrol.


În cazul când un asemenea control ocazional va da rezultate inferioare densităţii de referinţă prescrisă, obţinută în timpul experimentării, Inginerul va putea impune noi încercări de compactare, anulând modalităţile de compactare aprobate iniţial.


Dacă aceste încercări noi nu permit atingerea densităţii de referinţă prescrisă, Inginerul va dispune alte măsuri.

Verificarea respectării compoziţiei mixturii asfaltice prestabilită, prin analize de laborator efectuate de laboratorul de şantier al Antreprenorului:


- granulozitatea amestecului de agregate naturale şi filer la ieşirea din malaxor, înainte de adăugarea liantului (aceasta trebuie să se încadreze în limitele de toleranţă admise, indicate în SR 7970-2001): zilnic sau ori de câte ori se observă o calitate necorespunzătoare a mixturilor asfaltice;


- conţinutul minim obligatoriu de materiale concasate, conform tabelelor 1 şi 2: la începutul fiecărei zile de lucru;


- compoziţia mixturii asfaltice (compoziţia granulometrică şi conţinutul de bitum) prin extracţii, pe probe de mixtură prelevate de la malaxor şi aşternere: zilnic.

Verificarea calităţii mixturii asfaltice, prin analize de laborator efectuate de laboratorul Antreprenorului sau un alt laborator autorizat, pe probe de mixtură asfaltică: 1 probă/400 tone mixtură fabricată, dar cel puţin una pe zi, care va determina:


- compoziţia mixturii asfaltice, care trebuie să corespundă dozajelor stabilite prin studiul preliminar de laborator;


- punctul de înmuiere IB al bitumului, extras din mixtura asfaltică;


- caracteristici fizico-mecanice pe epruvete Marshall şi epruvete cubice.

Frecvenţa controalelor


Frecvenţa controalelor de execuţie vor fi cele indicate în tabelul nr. 7.

Tabel 7

	FAZA DE EXECUŢIE
	NATURA CONTROLULUI SAU A ÎNCERCĂRII
	CATEGORIA DE CONTROL
	FRECVENŢA CONTROLULUI

	
	
	A
	B
	C
	

	
	Temperatura de aşternere
	
	x
	
	permanent

	În timpul execuţiei
	Etalonarea atelierului de compactare
	x
	
	
	la începutul exec. lucrărilor apoi când la un control ocazional se constată o compactare neconformă

	
	Controlul ocazional de compactare prin carote
	
	x
	x
	o carotă la fiecare 250 ml de bandă

	
	Reglajul de suprafaţă: controlul cantităţii medii aşternute
	
	x
	x
	zilnic şi la sfârşitul lucrărilor de şantier

	La straturile executate
	Reglarea nivelmentului
	
	
	x
	în fiecare punct indicat de Inginer

	
	Controlul denivelărilor
	
	
	x
	în fiecare punct indicat de Inginer


A - Încercări preliminare de informare

B - Controlul de calitate în timpul execuţiei

C - Controlul de calitate în vederea recepţiei

9.6.16. CONTROLUL CALITĂŢII STRATULUI BITUMINOS

Verificarea calităţii mixturilor asfaltice şi a gradului de compactare, se efectuează prin metode nedistructive (determinarea densităţii aparente a stratului dupa compactare cu gamadensimetrul) sau prin prelevarea de carote (o placă de minim (40x40) cm sau carote cilindrice echivalente pentru fiecare 7000 m2 de suprafaţă executată).


Carotele se prelevează în prezenţa delegatului Antreprenorului şi al Inginerului, la aproximativ 1 m de la marginea stratului, încheindu-se un proces verbal.


Zonele care se stabilesc pentru prelevarea probelor sunt alese astfel încât ele să reprezinte cât mai corect aspectul calitativ al stratului executat.


Pentru caracterizarea unor sectoare limitate şi izolate, cu defecţiuni vizibile, stabilite de Inginer sau de comisia de recepţie se pot preleva probe suplimentare, care vor purta o menţiune specială.


Verificarea compactării stratului, se efectuează prin determinarea gradului de compactare şi prin încercari de laborator pe carotele prelevate conform descrierii.


Gradul de compactare reprezintă raportul procentual dintre densitatea aparentă a mixturii compactate din strat şi densitatea aparentă determinată pe epruvete Marshall preparate în laborator din mixtura respectivă.


Încercările de laborator efectuate pe carote pentru verificarea compactării constau în determinarea densităţii aparente şi a absorbţiei de apă, pe plăcuţe (100x100) mm sau pe carote cilindrice cu diametrul de 100 sau 200 mm, netulburate.


Rezultatele obţinute privind compactarea stratului trebuie să se încadreze în limitele din tabelul 8 din SR 7970-2001.


Încercarile se efectuează conform SR EN 12697-1:2006, STAS 1338/1:1984 si SR EN 12697-1+A1:2007, de către laboratorul Antreprenorului sau de un laborator autorizat şi constau în:


- măsurarea grosimii stratului;


- determinarea densităţii aparente, a absorbţiei de apă şi a gradului de compactare;


- determinarea caracteristicilor mixturii asfaltice (compoziţie, caracteristici fizico-mecanice, IB pe bitum extras).

9.6.17. ELEMENTE GEOMETRICE ŞI ABATERI LIMITĂ
Verificarea elementelor geometrice ale stratului şi a uniformităţii suprafeţei, se face conform STAS 6400:1984 şi SR 174-2:1997 (pct. 3.4.) şi constă în:


- verificarea îndeplinirii condiţiilor de calitate pentru stratul suport şi fundaţie, conform prevederilor STAS 6400:1984;


- verificarea grosimii stratului de bază, în funcţie de datele înscrise în buletinele de analiză întocmite la încercarea probelor din stratul de bază executat, iar la aprecierea comisiei de recepţie, prin maximum două sondaje pe km, efectuate la 1 m de marginea stratului de bază;


- verificarea profilului transversal; se face cu echipamente adecvate, omologate;


- verificarea cotelor profilului longitudinal se face în axă pentru drumuri, cu ajutorul unui dreptar.

Abateri limită la elementele geometrice


Abaterile limită locale admise în minus faţă de grosimea prevăzută în profilului transversal tip al proiectului pentru fiecare strat în parte, pot fi de max. 10%. Abaterile în plus de la grosime nu constituie motiv de respingere a lucrării, cu condiţia respectării prevederilor prezentului caiet de sarcini privind uniformitatea suprafeţei şi gradul de compactare.


Abaterile limită locale admise la lăţimea stratului faţă de cea prevăzută în proiect pot fi cuprinse în intervalul +50 mm pentru lăţimea căii de rulare.


Abaterile limită admise la panta profilului transversal sunt de +5 mm/m.


Abaterile limită locale admise la cotele profilului longitudinal sunt de +20 mm, cu condiţia respectării pasului de proiectare adoptat.


Denivelările admisibile în profil longitudinal sunt de max. 10 mm sub dreptarul de 3 m.


Toleranţa  pentru  ecarturile  constatate  în  raport cu cotele prescrise este de +2,5%.


Daca toleranţele sunt respectate în 95% din punctele controlate, reglarea este considerată convenabilă.

9.6.18. RECEPŢIA PE FAZE DETERMINANTE

Recepţia pe faze determinante, stabilite în proiectul tehnic, privind straturile de bază, se vor efectua conform Regulamentului privind controlul de stat al calităţii în construcţii aprobat cu HG 272/94 şi conform Procedurii privind controlul statului în fazele de execuţie determinante, elaborată de MLPAT şi publicată în Buletinul Construcţiilor, volumul 4 din 1996.

9.6.19. RECEPŢIA PRELIMINARĂ (LA TERMINAREA LUCRĂRILOR)

Recepţia preliminară a lucrărilor de către beneficiar se efectuează conform Regulamentului de recepţie a lucrărilor de construcţii şi instalaţii aferente acestora, aprobat cu HG 273/94.


Comisia de recepţie examinează lucrările executate faţă de documentaţia tehnică aprobată şi de documentaţia de control întocmită în timpul execuţiei.


Verificarea uniformităţii suprafeţei de rulare se face conform pct. 5.13.


Verificarea cotelor profilului longitudinal se face în axa drumului pe minimum 10% din lungimea traseului.


Cota în axă se va verifica în proporţie de 20% din lungimea traseului.


Verificarea grosimii se face ca la pct. 5.17. şi pe probe ce se iau pentru verificarea calităţii îmbrăcăminţii.


Evidenţa tuturor verificărilor în timpul execuţiei lucrărilor face parte din documentaţia de control a recepţiei preliminare.

9.6.20. RECEPŢIA FINALĂ

Recepţia finală se va face conform Regulamentului aprobat cu HG 273/94, după expirarea perioadei de verificare a comportării în exploatare a lucrărilor definitive.

9.7. ÎMBRÃCÃMINŢI RUTIERE BITUMINOASE CILINDRATE, EXECUTATE LA CALD 

9.7.1. DEFINIREA TIPURILOR DE MIXTURI ASFALTICE

Îmbrãcãminţile rutiere bituminoase cilindrate sunt de tipul betoanelor asfaltice cilindrate executate la cald, fiind alcãtuite, în general, din douã straturi şi anume:


- stratul de uzurã, la care se utilizeazã mixturi asfaltice stabilizate cu fibre MASF 16;


- stratul de legaturã, la care se utilizeazã beton asfaltic deschis, cu criblurã BAD25.


Îmbrãcãminţile bituminoase cilindrate realizate cu bitum neparafinos pentru drumuri se vor executa conform SR 174-2:1997.

9.7.2. AGREGATE NATURALE

Pentru îmbrãcãminţi bituminoase se utilizeazã un amestec de sorturi din agregate naturale neprelucrate şi prelucrate care trebuie sã îndeplineascã, condiţiile de calitate în conformitate cu prevederile standardelor dupã cum urmeazã:


- cribluri sort 4-8, 8-16 sau 16-25, conform SR 667: 2000 Agregate naturale ºi piatrã prelucratã pentru lucrãri de drumuri. Condiþii tehnice de calitate, tabelul 8;


- nisip de concasare 0-4, conform SR 667: 2000Agregate naturale ºi piatrã prelucratã pentru lucrãri de drumuri. Condiþii tehnice de calitate, tabelul 10;


- nisip natural sort 0-4, conform SR 662:2002, tabelul 5;


- pietriş şi pietriş concasat, sorturi 4-8, 8-16 şi 16-25(31), conform SR 662:2002, tabelul 10. 


Clasa minimã a rocii din care se obţin agregatele naturale de carierã, în funcţie de clasa tehnicã a drumului sau categoria strãzii, trebuie sã fie conform SR 667:2000 Agregate naturale ºi piatrã prelucratã pentru lucrãri de drumuri. Condiþii tehnice de calitate, tabelul 3.


Caracteristicile fizico-mecanice ale rocii de provenienţã a agregatelor naturale de carierã trebuie sã fie conform SR 667: 2000 Agregate naturale ºi piatrã prelucratã pentru lucrãri de drumuri. Condiþii tehnice de calitate, tabelul 2.


Toate agregatele folosite la realizarea mixturilor asfaltice, trebuie sã fie spãlate în totalitate, înainte de a fi introduse în instalaţia de preparare.


Fiecare tip şi sort de agregate trebuie depozitat separat în padocuri, prevãzute cu platforme betonate, având pante de scurgere a apei şi pereţi despãrţitori, pentru evitarea amestecãrii şi impurificãrii agregatelor.


Aprovizionarea cu agregate naturale se va face dupã verificarea certificatelor de conformitate care atestã calitatea acestora.

9.7.3. FILER

Filerul care se utilizeazã la îmbrãcãminţi rutiere bituminoase este de calcar sau de cretã, conform STAS 539:1979, care trebuie sã îndeplineascã urmãtoarele condiţii:


- fineţea (conţinutul în parţi fine 0,1 mm)
              min. 80%


- umiditatea





max. 2%


- coeficientul de hidrofilie



max. 1%.


În cazul mixturilor asfaltice stabilizate cu fibre, filerul trebuie sã corespundã prevederilor STAS 539 şi condiţiei suplimentare ca minimum de particule sub 0,02 mm sã fie de 20%.


Filerul se depoziteazã în încãperi acoperite, ferite de umezealã sau în silozuri cu încãrcare pneumaticã. Nu se admite folosirea filerului aglomerat.

9.7.4. LIANŢI

Lianţii care se utilizează la prepararea mixturilor asfaltice conform SR–174-2:1997 sunt:
- bitum neparafinos pentru drumuri tip D 60/80 şi tip D 80/100;


- bitum modificat cu polimeri de tipul elastomerilor termoplastici liniari;


- bitum aditivat.


Zonele  climaterice sunt prezentate Anexa A din SR-174-1:2002.


Bitumul neparafinos pentru drumuri tip D 60/80 şi tip D 80/100 trebuie sã îndeplineascã condiţiile prevãzute de  SR EN 12591:2009 Bitum ºi lianþi bituminoºi. Specificaþii pentru bitumuri rutiere

  şi Normativul AND 537-2003 şi o adezivitate de minimum 80% faţã de agregatele naturale utilizate la lucrarea respectivã. În caz contrar se utilizeazã bitum aditivat ,care va indeplini conditiile prevazute in Tabelul 7 din SR -174-2:1997.

9.7.5. ADITIVI

Aditivii utilizaţi pentru prepararea bitumului aditivat folosit la execuţia îmbrãcãminţilor bituminoase sunt produse tensioactive, cu compoziţie şi structurã specificã polar-apolarã, conform celor prevãzute în certificatul de conformitate a calitãţii emisã de producãtor.


Aditivii trebuie sã fie agrementaţi tehnic conform reglementãrilor în vigoare si sa indeplineasca cerintele din SR -174-1:2009 şi SR 174-1:2009/C91:2009.


Tipul de aditiv şi dozajul acestuia în bitum se stabilesc pe baza unui studiu preliminar efectuat de un laborator autorizat, ţinându-se seama de respectarea condiţiilor tehnice impuse.


Aditivii care se intenţioneazã a se utiliza, vor fi supuşi aprobãrii Inginerului.


Pentru fiecare aditiv la care se cere aprobarea, Antreprenorul va prezenta agrementul tehnic şi certificatul de conformitate a calitãţii.

9.7.6. FIBRE

Fibrele care pot fi folosite la prepararea mixturii asfaltice stabilizate cu fibre, pentru execuţia îmbrãcãminţilor bituminoase, sunt fibre sau granule din celulozã, bitumate sau nebitumate, şi trebuie sã fie agrementate tehnic conform reglementãrilor în vigoare.


Tipul şi dozajul de fibre în mixtura asfalticã se stabilesc pe baza unui studiu preliminar efectuat de un laborator autorizat, cu respectarea urmãtoarelor condiţii tehnice:


- epruvetele cilindrice tip Marshall se vor confecţiona, în funcţie de intensitatea de trafic, la temperatura de 135+5oC, conform reglementãrilor în vigoare, iar încercãrile pe epruvetele cilindrice tip Marshall se vor face conform SR EN 12697-23:2004 şi  SR EN 12697-6+A1:2007
Mixturi asfaltice. Metode de încercare pentru mixturi asfaltice preparate la cald. Partea 6: Determinarea masei volumice aparente a epruvetelor bituminoase

.

9.7.7. CONTROLUL CALITÃŢII MATERIALELOR ÎNAINTE DE ANROBARE

Materialele destinate fabricãrii mixturilor asfaltice pentru îmbrãcãminţile bituminoase, se verificã în conformitate cu prescripţiile din standardele în vigoare ale materialelor respective şi SR 174-2:1997 pct. 3.1, pentru asigurarea condiţiilor arãtate la subcapitolele 6.2. – 6.6. din prezentul caiet de sarcini.

9.7.8. COMPOZIŢIA MIXTURILOR

Mixturile asfaltice atât pentru stratul de uzurã cât şi pentru stratul de legãturã, pot fi realizate integral din agregate naturale de carierã sau din amestec de agregate naturale de carierã şi de balastierã, funcţie de tipul mixturii asfaltice conform tabelului 8 din SR-174-1:2002.



Compoziţia mixturii asfaltice se stabileşte pe baza unui studiu preliminar aprofundat, ţinându-se seama de respectarea condiţiilor tehnice precizate în prescripţiile tehnice impuse de caietul de sarcini.


Studiul îl face Antreprenorul în cadrul laboratorului sãu autorizat, sau îl comandã la un laborator autorizat.


Formula de compoziţie, stabilitã pentru fiecare categorie de mixturã, susţinutã de studiile şi încercãrile efectuate împreunã cu rezultatele obţinute se supune aprobãrii Inginerului.


Aceste studii comportã cel puţin încercarea Marshall (stabilitatea la 60oC; indicele de curgere-fluaj - la 60oC, densitatea aparentã, absorbţia de apã), pentru cinci conţinuturi de liant repartizate de o parte şi de alta a conţinutului de liant prestabilit. La confecţionarea epruvetelor Marshall conform STAS 1338/1:1984, numãrul de lovituri vor fi de 75 pentru straturile de îmbrãcãminte la drumuri de clasa tehnicã I, II, III (respectiv strãzi de categoria I, II, III) şi 50 lovituri pentru straturile de îmbrãcãminte pentru celelalte clase şi categorii.


Dupã verificarea caracteristicilor obţinute pentru compoziţia propusã, Inginerul, dacã nu are obiecţiuni sau eventuale propuneri de modificare, acceptã formula propusã de Antreprenor.


Toate dozajele privind agregatele şi filerul, sau unele adaosuri, sunt stabilite în funcţie de greutatea totalã a materialului granular în stare uscatã, inclusiv pãrţile fine; dozajul de bitum se stabileşte la masa totalã a mixturii.


Limitele procentelor sorturilor componente din agregatul total sunt date în tabelul 9 din SR – 174-1:2009.


Granulozitatea agregatelor naturale care trebuie să fie asiguratã pentru fiecare  tip de mixtură asfaltică este cuprinsă în limitele prezentate în tabelul 10 si in figurile de la 1 până la 8 din SR 174-1:2009. 


Conţinutul optim de liant se stabileşte prin studiile preliminare de laborator conform STAS 1338/1, 3 şi SR EN 12697-23:2004 şi  SR EN 12697-6+A1:2007
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 şi trebuie sã se încadreze între limitele recomandate în tabelul 5.


Limitele recomandate pentru efectuarea studiilor preliminare de laborator, in vederea stabilirii continutului optim de liant,sunt prezentate in tabelul 11 din SR 174-1:2009.

Raportul filer:liant recomandat pentru tipurile de mixturi asfaltice este conform tabelului 12 din SR 174-1:2009.


Conţinutul de fibre active în mixturile asfaltice stabilizate cu fibre MASF 8 şi MASF 16 va fi în limitele (0,3...1,0)% din masa mixturii asfaltice, în funcţie de tipul fibrei utilizate.


Conţinutul optim de fibre se stabileşte prin studii preliminare de laborator, de cãtre un laborator de specialitate autorizat, ţinându-se seama de respectarea condiţiilor tehnice prevãzute.

9.7.9. CARACTERISTICILE FIZICO-MECANICE ALE MIXTURILOR ASFALTICE

Caracteristicile fizico-mecanice ale mixturilor asfaltice se determinã pe corpuri de probã tip Marshall confecţionate din mixturi asfaltice preparate în laborator pentru stabilirea dozajelor optime şi din probe prelevate de la malaxor sau de la aşternerea pe parcursul execuţiei, precum şi din straturile îmbrãcãminţii gata executate.


Prelevarea probelor de mixturi asfaltice pe parcursul execuţiei lucrãrilor, precum şi din stratul gata executat, se efectueazã conform SR EN 12697-27:2002.


Caracteristicile fizico – mecanice ale mixturilor asfaltice trebuie sa se incadreze in limitele stabilite de  SR 174-1:2009 Lucrãri de drumuri. Îmbrãcãminþi bituminoase cilindrate executate la cald. Partea 1: Condiþii tehnice pentru mixturi asfaltice

  ,Tabelele 13, 14, 15, 16. 


Determinarea caracteristicilor fizico-mecanice pe epruvete cilindrice tip Marshall, ale mixturilor asfaltice cu bitum, bitum modificat şi bitum aditivat se face conform STAS 1338-1:1984, SR EN 12697-23:2004 şi  SR EN 12697-6+A1:2007
Mixturi asfaltice. Metode de încercare pentru mixturi asfaltice preparate la cald. Partea 6: Determinarea masei volumice aparente a epruvetelor bituminoase


Caracteristicile prevãzute în tabelele 13, 14, 15, 16 din  SR 174-1:2009 Lucrãri de drumuri. Îmbrãcãminþi bituminoase cilindrate executate la cald. Partea 1: Condiþii tehnice pentru mixturi asfaltice se determinã conform metodologiilor prevãzute de reglementãrile tehnice în vigoare.


Testul Schellenberg se efectueazã conform anexei 2. din  SR 174-1:2009 Lucrãri de drumuri. Îmbrãcãminþi bituminoase cilindrate executate la cald. Partea 1: Condiþii tehnice pentru mixturi asfaltice.


Bitumul conţinut în mixtura asfalticã prelevatã pe parcursul execuţiei lucrãrilor, de la malaxor sau de la aşternere, trebuie sã prezinte un punct de înmuiere IB cu maximum 9oC mai mare decât bitumul iniţial utilizat la prepararea mixturii asfaltice respective. Se excepteazã verificarea bitumului din mixturile asfaltice tip MASF.


Determinarea punctului de înmuiere IB se face conform SR EN 12697-23:2004 şi  SR EN 12697-6+A1:2007
Mixturi asfaltice. Metode de încercare pentru mixturi asfaltice preparate la cald. Partea 6: Determinarea masei volumice aparente a epruvetelor bituminoase


Prelevarea mixturii asfaltice se face conform SR EN 12697-27:2002, iar pregãtirea probelor de mixturã asfalticã în vederea extragerii bitumului din mixtura asfalticã se face conform SR EN 12697-28:2002.


Extragerea şi recuperarea bitumului din mixturã, pentru determinarea acestuia, se face conform  SR EN 12697-1:2006   Mixturi asfaltice. Metode de încercare pentru mixturi asfaltice preparate la cald. Partea 1: Conþinut de liant solubil
,  SR EN 12697-3:2006  Mixturi asfaltice. Metode de încercare pentru mixturi asfaltice preparate la cald. Partea 3: Recuperarea bitumului. Evaporator rotativ

  şi  SR EN 12697-4:2005 Mixturi asfaltice. Metode de încercare pentru mixturi asfaltice preparate la cald. Partea 4: Recuperarea bitumului: Coloanã de fracþionare

. În cazul în care nu se dispune de aparatura prevãzutã de   SR EN 12697-3:2006  Mixturi asfaltice. Metode de încercare pentru mixturi asfaltice preparate la cald. Partea 3: Recuperarea bitumului. Evaporator rotativ sau  SR EN 12697-4:2005 Mixturi asfaltice. Metode de încercare pentru mixturi asfaltice preparate la cald. Partea 4: Recuperarea bitumului: Coloanã de fracþionare

, recuperarea bitumului se face conform SR EN 12697-23:2004 şi  SR EN 12697-6+A1:2007

Mixturi asfaltice. Metode de încercare pentru mixturi asfaltice preparate la cald. Partea 6: Determinarea masei volumice aparente a epruvetelor bituminoase.
9.7.10. TRANSPORTUL MIXTURILOR ASFALTICE

Transportul pe santier a mixturii asfaltice preparate, se efectueazã cu autocamioanele cu bene metalice bine protejate pentru eliminarea pierderilor de temperaturã, care trebuie sã fie curãţate de orice corp strãin şi uscate înainte de încãrcare. La distanţe de transport mai mari de 20 km sau cu durata de peste 30 minute, indiferent de anotimp, precum şi pe vreme rece (+10oC…+15oC), autobasculantele trebuie acoperite cu prelate speciale, imediat dupã încãrcare.


Utilizarea de produse susceptibile de a dizolva liantul sau de a se amesteca cu acesta (motorinã, pacurã, etc.) este interzisã.


Volumul mijloacelor de transport, este determinat de productivitatea instalaţiei de preparare a mixturii asfaltice şi de punerea în operã, astfel încât sã fie evitate întreruperile procesului de execuţie a îmbrãcãminţii.
9.7.11. TEHNOLOGIA DE EXECUŢIE
Pregãtirea stratului suport


Înainte de aşternerea mixturii, stratul suport trebuie bine curãţat. Materialele neaderente, praful şi orice poate afecta legãtura între stratul suport şi îmbrãcãmintea bituminoasã trebuie îndepãrtat.


În cazul stratului suport din macadam, acesta se curãţã şi se mãturã, urmãrindu-se degajarea pietrelor de surplusul agregatelor de colmatare.


Dupã curãţare se vor verifica, cotele stratului suport, care trebuie sã fie conform proiectului de execuţie.


În cazul în care stratul suport este constituit din îmbrãcãminţi existente, aducerea acestuia la cotele prevãzute în proiectul de execuţie se realizeazã, dupã caz, fie prin aplicarea unui strat de egalizare din mixturã asfalticã, fie prin frezare, conform prevederilor din proiectul de execuţie.


Compactarea şi umiditatea trebuie sã fie uniformã pe toatã suprafaţa stratului suport.


Suprafaţa stratului suport trebuie sã fie uscatã.

Amorsarea


La executarea îmbrãcãminţilor bituminoase se vor amorsa rosturile de lucru şi stratul suport cu o emulsie de bitum cationicã cu rupere rapidã.


Amorsarea stratului suport se va face cu un dispozitiv special, care poate regla cantitatea de liant pe metru pãtrat în funcţie de natura stratului suport.


Stratul suport se va amorsa obligatoriu în urmãtoarele cazuri:

· pentru strat de legaturã pe stratul de bazã din mixturã asfalticã sau pe stratul suport din îmbrãcãminţi asfaltice existente;

· pentru strat de uzurã pe strat de legaturã când stratul de uzurã se executã la interval mai mare de trei zile de la execuţia stratului de legaturã.


Dupã amorsare se aşteaptã timpul necesar pentru ruperea şi uscarea emulsiei bituminoase.


În functie de natura stratului suport, cantitatea de bitum pur, rãmasã dupã aplicarea amorsajului, trebuie sã fie de (0,3…0,5) kg/mp.


Caracteristicile emulsiei trebuie sã fie de aşa naturã încât ruperea sã fie efectivã înaintea aşternerii mixturii bituminoase.


Liantul trebuie sã fie compatibil cu cel utilizat la folosirea mixturii asfaltice.


Amorsarea  se  va  face  în  faţa  finisorului  la o distanţã maximã de 100 m.


La îmbrãcãminţile bituminoase executate pe strat suport de beton de ciment sau macadam cimentat, când grosimea totalã a straturilor rutiere din mixturi asfaltice este mai micã de 15 cm, rosturile se acoperã pe o lãţime de minimum 50 cm cu geosintetice sau alte materiale agrementate tehnic. În cazul în care stratul suport de beton de ciment prezintã fisuri sau crãpãturi se recomandã acoperirea totalã a zonei respective cu straturi bituminoase, armate cu geosintetice.


Materialele geosintetice se aplicã pe un strat nou de mixturã asfalticã în grosime de minimum 2 cm.


Punerea în lucru a geogrilelor şi/sau a materialelor geotextile combinate se va face conform prevederilor din ANEXELE nr. 2 si nr. 3 din prezentul caiet de sarcini.

Aşternerea


Aşternerea mixturilor asfaltice se face în perioada martie-octombrie la temperaturi atmosferice de peste 10oC, în condiţiile unui timp uscat. La utilizarea bitumului tip D 60/80 aşternerea se face pânã la 15 septembrie.


Aşternerea mixturilor asfaltice se efectueazã numai mecanizat, cu repartizatoare-finisoare prevãzute cu sistem de nivelare automat pentru drumurile de clasa tehnicã I, II şi III şi care asigurã o precompactare. În cazul lucrãrilor executate în spatii înguste (zona casetelor) aşternerea mixturilor asfaltice se poate face manual. Mixtura asfalticã trebuie aşternutã continuu pe fiecare strat şi pe toatã lungimea unei benzi programatã a se executa în ziua respectivã.


În cazul unor întreruperi accidentale care conduc la scãderea temperaturii mixturii ramasã necompactatã în amplasamentul repartizatorului, pânã la 120oC, se procedeazã la scoaterea acestui utilaj din zona de întrerupere, se compacteazã imediat suprafaţa nivelatã şi se îndepãrteazã resturile de mixturi, rãmase în capãtul benzii. Concomitent se efectueazã şi curãţirea buncãrului şi grinzii vibratoare a repartizatorului.


Aceastã operaţie se face în afara zonelor pe care existã sau urmeazã a se aşterne mixtura asfalticã. Capãtul benzii întrerupte se trateazã ca rost de lucru transversal.


Mixturile asfaltice trebuie sã aibã la aşternere şi compactare, în funcţie de tipul liantului, temperaturile prevãzute în tabelul 8.












Tabelul 8.

	Tipul liantului
	Temperatura mixturii asfaltice la aşternere

oC
	Temperatura mixturii asfaltice la compactare

oC

mm

	
	min.
	început
	sfârşit

	D 60/80
	145
	140
	110

	D 80/100
	140
	135
	100



Mãsurarea temperaturii va fi efectuatã din masa mixturii, în buncãrul finisorului.


Mixturile asfaltice a cãror temperaturã este sub cea prevãzutã în tabelul 8 vor fi refuzate şi evacuate urgent din şantier.


În acelaşi fel se va proceda şi cu mixturile asfaltice care se rãcesc în buncãrul finisorului, ca urmare a unei întreruperi accidentale.


Mixtura asfalticã trebuie aşternutã continuu, în mod uniform, atât din punct de vedere al grosimii cât şi cel al afânãrii.


Aşternerea se va face pe întreaga lăţime a căii de rulare. Atunci când acest lucru nu este posibil, Antreprenorul supune aprobãrii Inginerului, lăţimea benzilor de aşternere şi poziţia rosturilor longitudinale ce urmeazã sã fie executate.


Grosimea maximalã a mixturii rãspândite printr-o singurã trecere este cea fixatã de caietul de prescripţii speciale sau de Inginer, la propunerea Antreprenorului, dupã realizarea unui sector experimental.


Viteza de aşternere cu finisorul trebuie sã fie adaptatã cadenţei de sosire a mixturilor de la staţie şi cât se poate de constantã ca sã se evite total întreruperile.


Antreprenorul trebuie sã dispunã de un personal calificat pentru a corecta eventualele denivelãri, imediat dupã aşternere, cu ajutorul unui aport de material proaspãt depus înainte de compactare.


În buncărul utilajului de aşternere, trebuie sã existe în permanenţã, suficientã mixturã necesarã pentru a se evita o rãspândire neuniformã a materialului.


La executarea îmbrãcãminţilor bituminoase o atenţie deosebitã se va acorda realizãrii rosturilor de lucru, longitudinale şi transversale, care trebuie sã fie foarte regulate şi etanşe.


La reluarea lucrului pe aceeaşi bandã sau pe banda adiacentã, zonele aferente rostului de lucru, longitudinal şi/sau transversal, se taie pe toatã grosimea stratului, astfel încât sã rezulte o muchie vie verticalã. În cazul rostului longitudinal, când benzile adiacente se executã în aceeasi zi, tãierea nu mai este necesarã.


Suprafaţa nou creatã prin tãiere va fi amorsatã, iar mixtura pentru banda adiacentã se aşterne, depãşind rostul cu 5…10 cm, acest surplus de mixturã repartizatã, împingându-se înapoi cu o racletã, astfel încât sã aparã rostul, operaţie dupã care se efectueazã compactarea pe noua bandã.


Rosturile de lucru longitudinale şi transversale ale stratului de uzurã se vor decala cu minimum 10 cm faţã de cele ale stratului de legãturã, cu alternarea lor. Atunci când existã şi strat de bazã bituminos sau din materiale tratate cu liant hidraulic, rosturile de lucru ale straturilor se vor executa întreţesut.


Legãtura transversalã dintre un strat de asfalt nou şi un strat de asfalt existent al drumului se va face dupã decaparea mixturii din stratul vechi, pe o lungime variabilã în funcţie de grosimea noului strat, astfel încât sã se obţinã o grosime constantã a acestuia, cu panta de 0,5%. În plan liniile de decapare, se recomandã sã fie în formã de V, la 45o. Completarea zonei de unire se va face cu o amorsare a suprafeţei, urmatã de aşternerea şi compactarea noii mixturi asfaltice, pânã la nivelul superior al ambelor straturi (nou şi existent).

Compactarea


La compactarea mixturilor asfaltice se aplicã tehnologii corespunzãtoare, care sã asigure caracteristicile tehnice şi gradul de compactare prevãzute pentru fiecare tip de mixturã asfalticã şi fiecare strat în parte.


Operaţia de compactare a mixturilor asfaltice se realizeazã cu compactoare cu pneuri şi compactoare cu rulouri netede, prevãzute cu dispozitive de vibrare adecvate, astfel încât sã se obţinã un grad de compactare conform tabelului 9.


Pentru obţinerea gradului de compactare prevãzut se determinã, pe un sector experimental, numãrul optim de treceri ale compactoarelor ce trebuie utilizate, în funcţie de performanţele acestora, de tipul şi grosimea stratului de îmbrãcãminte.


Aceastã experimentare se face înainte de începerea aşternerii stratului în lucrarea respectivã, utilizând mixturi asfaltice preparate în condiţii similare cu cele stabilite pentru producţia curentã.


Încercarile de etalonare vor fi efectuate sub responsabilitatea Antreprenorului. Inginerul poate cere intervenţia unui laborator autorizat, care sã efectueze testele de compactare necesare, pe cheltuiala Antreprenorului.


Urmare acestor încercãri, Antreprenorul propune Inginerului:


- sarcina şi alte specificaţii tehnice ale fiecãrui utilaj;


- planul de lucru al fiecãrui utilaj, pentru a asigura un numãr de treceri pe cât posibil constant, în fiecare punct al stratului;


- viteza de mers a fiecãrui utilaj;


- presiunea de umflare a pneurilor şi încãrcãtura compactorului;


- temperatura de aşternere, fãrã ca aceasta sã fie inferioarã celei minime fixatã în articolul precedent.


Metoda de compactare propusã va fi consideratã satisfãcãtoare dacã se obţine pe sectorul experimental gradul de compactare minim menţionat la pct. 4.13.


Conform pct. 2.4.4 din SR 174-2:1997, pentru obţinerea gradului de compactare prevãzut se considerã cã numãrul minim de treceri ale compactoarelor uzuale este cel menţionat în tabelul 9.


Compactarea se executã pentru fiecare strat în parte.












Tabelul 9

	
	Ateliere de compactare

	Tipul stratului
	A
	B

	
	Compactor cu pneuri de 160 kN
	Compactor cu rulouri netede de 120 kN
	Compactor cu rulouri netede de 120 kN

	
	Numãr de treceri minime

	Strat de uzurã
	10
	4
	12

	Strat de legaturã
	12
	4
	14



Compactoarele cu pneuri vor trebui echipate cu şorţuri de protecţie.


Numãrul atelierelor de compactare se va stabili în funcţie de dotarea Antreprenorului cu compactoare (grele, în tandem, etc.) şi de numãrul punctelor de aşternere-compactare.


Operaţia de compactare a mixturilor asfaltice trebuie executatã astfel încât sã se obţinã valori optime pentru caracteristicile fizico-mecanice de deformare şi planeitate.


Compactarea se executã în lungul benzii, primele treceri efectuându-se în zona rostului dintre benzi, apoi de la marginea mai joasã spre cea ridicatã.


Pe sectoarele în rampã, prima trecere se face cu utilajul de compactare în urcare.


Compactoarele trebuie sã lucreze fãrã şocuri, cu o vitezã mai redusã la început, pentru a evita vãlurirea îmbrãcãminţii şi nu se vor îndepãrta mai mult de 50 m în spatele repartizatorului. Locurile inaccesibile compactorului, în special în lungul bordurilor, în jurul gurilor de scurgere sau ale cãminelor de vizitare, se compacteazã cu maiul mecanic sau cu maiul manual.


Suprafaţa stratului se controleazã în permanenţã, iar micile denivelãri care apar pe suprafaţa îmbrãcãminţii vor fi corectate dupã prima trecere a rulourilor compactoare pe toatã lãţimea benzii.

Tratarea suprafeţei îmbrãcãmintei


Pentru sectoarele ce se executã dupã 1 octombrie sau executate înainte de aceastã datã în zone umbrite şi cu umiditate excesivã sau cu trafic redus, suprafaţa îmbrãcãmintei va fi protejatã, aceasta realizându-se numai cu aprobarea Inginerului, pe baza constatãrilor pe teren.


Protejarea se va face prin stropire cu bitum sau cu emulsie cationicã, cu rupere rapidã cu 60% bitum diluat cu apã (o parte emulsie cu 60% bitum pentru o parte apã curatã nealcalinã) şi rãspândire de nisip 0…4 mm cu un conţinut cât mai redus de praf, sub 0,1 mm, în urmãtoarele cantitãţi:

a.
- stropire cu bitum






0,5 kg/mp;


- rãspândire de nisip (de preferinţã de concasaj)




3...5 kg/mp;

b.
- stropire cu emulsie cationicã cu 60% bitum diluat cu apã

(0,8-1) kg/mp;


- rãspândire nisip







3...5 kg/mp.

Controlul punerii în operă


În cursul execuţiei îmbrãcãminţilor rutiere bituminoase, trebuie sã se verifice cu frecvenţa menţionatã mai jos urmãtoarele:


- pregãtirea stratului suport: zilnic la începerea lucrãrilor pe sectorul respectiv;


- temperaturile mixturilor asfaltice la aşternere şi compactare: cel puţin de douã ori pe zi;


- modul de compactare: zilnic;


- modul de execuţie a rosturilor: zilnic.


Verificarea caracteristicilor fizico-mecanice ale mixturilor asfaltice se face pe epruvete Marshall prelevate de la malaxor sau de la aşternere, înainte de compactare: câte o probã de 20 kg pentru fiecare 200…400 tone de mixturã asfalticã, indiferent de tipul mixturii, în funcţie de productivitatea instalaţiei.


Verificarea calitãţii stratului bituminos executat se va face pe o placã de minimum (40x40) cm pentru fiecare 7.000 m2 suprafaţã executatã (conform SR 174-2:1997/C1:1998) pe care se vor determina urmãtoarele caracteristici:


( la toate tipurile de mixturi asfaltice, pentru stratul de uzurã şi stratul de legãturã:



- densitatea aparentã



- absorbţia de apã



- gradul de compactare

aceste caracteristici trebuie sã fie conforme cu cele din tabelul 17 din  SR 174-1:2009    Lucrãri de drumuri. Îmbrãcãminþi bituminoase cilindrate executate la cald. Partea 1: Condiþii tehnice pentru mixturi asfaltice

.

( la MASF 8, MASF 16 şi mixturile asfaltice destinate stratului de uzurã, pentru clasa tehnicã a drumului I, II şi categoria tehnicã a strãzii, I, II:



- rezistenţa la deformaţii permanente.


Rezistenţa la deformaţii permanente se mãsoarã prin determinarea vitezei de deformaţie la ornieraj şi/sau adâncimea fãgaşului, la temperatura de 45oC pentru zona climatericã rece şi respectiv de 60oC pentru zona climatericã caldã, conform metodologiei stabilite de reglementãrile tehnice în vigoare.


Valorile admisibile, în funcţie de trafic, sunt prezentate în tabelul 18 din     SR 174-1:2009Lucrãri de drumuri. Îmbrãcãminþi bituminoase cilindrate executate la cald. Partea 1: Condiþii tehnice pentru mixturi asfaltice
Controlul compactãrii


În cursul execuţiei compactãrii, Antreprenorul trebuie sã vegheze în permanenţã la:


- etapele execuţiei sã fie cele stabilite la încercãri;


- utilajele prescrise atelierului de compactare sã fie efectiv pe şantier şi în funcţiune continuã şi regulatã;


- elementele definite practic în timpul încercãrilor (sarcina fiecãrui utilaj, planul de mers, viteza, presiunea în pneuri, distanţa maximã de depãrtare între finisor şi primul compactor cu pneuri) sã fie respectate cu stricteţe.


Inginerul lucrãrii îşi rezervã dreptul ca, în cazul unui autocontrol insuficient din partea Antreprenorului, sã opreascã lucrãrile pe şantier pânã când Antreprenorul va lua mãsurile necesare de remediere.


Calitatea compactãrii straturilor îmbrãcãminţilor bituminoase, se va determina de cãtre Antreprenor, pe tot parcursul execuţiei, prin analize de laborator sau in situ.


Verificarea gradului de compactare în laborator se efectueazã pe epruvete formate din probe intacte, prelevate din îmbrãcãminte (pe fiecare strat în parte), prin determinarea densitãţii aparente pe plãcuţe sau carote şi raportarea acesteia la densitatea aparentã a aceluiaşi tip de mixturã asfalticã prelevatã de la malaxor sau aşternere (înainte de compactare).


Gradul de compactare este stabilit de raportul dintre densitatea aparentã a mixturii asfaltice din strat şi densitatea aparentã determinatã pe cilindrii Marshall pregãtiţi în laborator, din aceeaşi mixturã asfalticã.


În cazul analizelor de laborator se determinã densitatea aparentã, absorbţia de apã şi gradul de compactare al mixturilor asfaltice din care sunt realizate îmbrãcãminţile. Determinãrile se vor face conform STAS 1338/1:1984, SR EN 12697-23:2004 şi  SR EN 12697-6+A1:2007 Mixturi asfaltice. Metode de încercare pentru mixturi asfaltice preparate la cald. Partea 6: Determinarea masei volumice aparente a epruvetelor bituminoase

Probele intacte, se iau în prezenţa delegatului Antreprenorului şi Inginerului, la aproximativ 1 m de la marginea îmbrãcãminţii, încheindu-se un proces verbal.


Zonele care se stabilesc pentru prelevarea probelor sunt alese astfel încât ele sã prezinte cât mai corect aspectul calitativ al îmbrãcãminţii executate.


Pentru caracterizarea unor sectoare, limitate şi izolate cu defecţiuni vizibile, stabilite de Inginer sau de comisia de recepţie se pot preleva probe suplimentare, care vor purta o menţiune specialã.


Condiţiile tehnice pentru aceste caracteristici sunt prezentate în tabelul 9.

Reglarea nivelmentului


Toleranţa pentru ecarturile constatate în raport cu cotele prescrise pentru ambele straturi (de legaturã şi/sau de uzurã) este +/- 1,5 cm.


Dacã toleranţele sunt respectate în 95% din punctele controlate, reglarea este consideratã convenabilã.

Verificarea calităţii lucrărilor

Caracteristicile suprafeţei îmbrãcãmintei


Îmbrãcãmintea bituminoasã cilindratã la cald trebuie sã îndeplineascã condiţiile din tabelul 5 din  SR 174-1:2009
.  Lucrãri de drumuri. Îmbrãcãminþi bituminoase cilindrate executate la cald. Partea 1: Condiþii tehnice pentru mixturi asfaltice

Determinarea caracteristicilor suprafeţei îmbrãcãmintei se efectueazã în termen de o lunã de la execuţia acestora, înainte de data recepţiei la terminarea lucrãrilor.

Elemente geometrice şi abatari limitã

Verificarea elementelor geometrice include şi îndeplinirea condiţiilor de calitate pentru stratul suport şi fundaţie, înainte de aşternerea mixturilor asfaltice, în conformitate cu prevederile STAS 6400:1984.


Grosimea straturilor trebuie sã fie cea prevãzutã în profilul transversal tip din proiect.


Verificarea grosimii îmbrãcãminţii se face în funcţie de datele înscrise în buletinele de analizã întocmite pe baza încercãrii probelor din îmbrãcãmintea gata executatã, iar la aprecierea comisiei de recepţie prin maximum douã sondaje pe km, efectuate la 1 m de marginea îmbrãcãminţii.


Abaterile limitã locale admise în minus faţã de grosimea prevãzutã în proiect, pentru fiecare strat în parte, pot fi de maximum 10%. Abaterile în plus nu constituie motiv de respingere a lucrãrii.


Lãţimile straturilor vor fi cele prevãzute în proiect. Eventualele abateri limitã locale admise pot fi de maximum +50 mm.


Pantele profilului transversal şi ale celui longitudinal sunt indicate în proiect.


Abaterile limita admise la pantele profilelor transversale pot fi cuprinse în intervalul +5 mm/m, atât pentru stratul de legaturã cât şi pentru stratul de uzurã la drumuri şi în intervalul +2,5 mm/m pentru strãzi cu mai mult de 2 benzi pe sens.


Abaterile limitã locale la cotele profilului longitudinal sunt de +5 mm, faţã de cotele profilului proiectat şi cu condiţia respectãrii pasului de proiectare prevãzut.

Recepţia lucrărilor

Recepţia pe faze determinante


Recepţia pe faze determinante, stabilite în proiectul tehnic, privind straturile de legaturã şi de uzurã, se vor efectua conform Regulamentului privind controlul de stat al calitãţii în construcţii aprobat cu HG 272/94 şi conform Procedurii privind controlul statului în fazele de execuţie determinante, elaboratã de MLPAT şi publicatã în Buletinul Construcţiilor volumul 4 din 1996.

Recepţia preliminarã (la terminarea lucrãrilor)


Recepţia preliminarã a lucrãrilor de cãtre beneficiar se efectueazã conform Regulamentului de recepţie a lucrãrilor în construcţii şi instalaţii aferente acestora, aprobat cu HG 273/94.


Comisia de recepţie examineazã lucrãrile executate faţã de documentaţia tehnicã aprobatã şi de documentaţia de control întocmitã în timpul execuţiei.


Verificarea cotelor profilului longitudinal se face în axa drumului pe minimum 10% din lungimea traseului.


Cota în axã se va verifica în proporţie de 20% din lungimea traseului.


Verificarea grosimii se face ca la punctul 6.11.6. şi pe probe ce se iau pentru verificarea calitãţii îmbrãcãminţii.


Evidenţa tuturor verificãrilor în timpul execuţiei lucrãrilor face parte din documentaţia de control a recepţiei preliminare.


În perioada de verificare a comportãrii în exploatare a lucrãrilor definitive, care este de un an de la data recepţiei preliminare a îmbrãcãminţii, toate eventualele defecţiuni ce vor apare se vor remedia de cãtre Antreprenor.

Recepţia finală


Recepţia finalã se va face conform Regulamentului aprobat cu HG 273/94 după expirarea perioadei de verificare a comportării în exploatare a lucrărilor definitive.

10. INSTALATII ELECTRICE CURENTI SLABI

GENERALITATI

Aceste Caiete de Sarcini sunt pentru instalatiile electrice de curenti slabi, pentru urmatoarele categorii:

· Semnalizare incendiu

· Sistem antiefractie

· Circuite de sonorizare

· Telefon

· Retea de Calculatoare

Instalatiile electrice de curenti slabi sistem antiefractie si semnalizare incendiu vor fi proiectate si executate de firme autorizate de Inspectoratul General al Politiei Romane in conformitate cu Legea 333/8 iulie 2003 art 34 si 35 .

STANDARDE SI NORMATIVE DE REFERINTA

· P118 - 1999 
Normativ de siguranta la foc a constructiilor

· C300 – 1994 
Normativ de prevenire si stingere a incendiilor pe durata executarii lucrarilor de constructii si instalatii aferente acestora

· Normativ I.7.-2002; 
Normativul privind Proiectarea si Executarea Instalatilor Electrice la Consumatori cu tensiuni pana la 1000 V.

· Normativ I 18 /1,2—02
Normativ pentru proiectarea si executarea instalatiilor interioare                                                                              de semnalizare a incendiilor si a sistemelor de alarmare contra efractiei din cladiri.

· Legea nr.307                  Privind apararea impotriva incendiilor.

· COCC 
Normele de Munca Unificate pe Economie in Constructii ale COCC- Instalatii Electrice- Automatizari, Telecomunicatii

· 
Prescriptiile tehnice ale Ministerului Energiei Electrice valabile la data prezenta

· G O367/92 
Privind: sistemele de paza

· BS, LPC and LPBC 
Normele britanice independente neguvernamentale LPC si LPCB de calitate a aparaturii

· Ordinance 2/1991 of MIEEMF 
Norme pentru prevenirea incendiului

· Ordinance MICM nr. 15/1976 
Referitor la: prevenirea incendiului

· EN 54/2 & 4 & 11 NFS-61-937
Referitor la: calitatea aparaturii de protectie la incendiu

· UIPC norms 
Pentru control acces in zone interzise

· ISO/IEC 11801, EN 50173,

· EN50167, EN50168,

· EN50169, TIA/EIA 568A,

· DIN 44312-5, FDDI, VDE 0888,

· TSB 36, SP 2840,

· IEEE 802.3, IEEE 802.5,

· ISO 8802.5 VDE 295

· DIN VDE 0207, ITU 
Standarde de realizare a cablurilor de retea voce date

· NTR 2033/1 – 85 
Standarde romanesti de executie a cablurilor electrice pentru semnalizare, telefonie, comanda si alimentare

· IEC 332/1&3,

· IEC 331, BC 6387 C, W , Z

· pr EN 50172, pr EN 1838,

· pr EN 60598.2.22, HD384-5,

· CP 1007, 89/654 EEC,

· 89/106 EEC, 92/58 EEC

· 86/666 EEC, ICEL 1001/1/1985

· ICEL/2/1986 ICEL 1002/1980

· ICEL 1004/1996 ICEL 1005/1988

· ISO 6309 
Standarde internationale pentru iluminat de siguranta/panica

· NE 89/336 + 92/31 + 93/98,

· NE 73/23 + 93/68 
Norme Europene

MATERIALE SI ECHIPAMENTE FOLOSITE

SEMNALIZARE INCENDIU 

Principalele materiale folosite sunt:

· Centrala avertizare incendiu;

· Butoane, detectoare adresabile specializate, unitate de comanda si monitorizare care poate fi conectata la un PC dedicat, izolatori, sirene, baterii tampon, carcase, convertoare, etc.

· Senzori de fum

· Alimentare (220 V) si cu baterie de urgenta

· Conductori si cabluri, doze de trecere de diferite marimi, cutii de prize, aparatura specifica instalatiilor de acest tip.

ALARMA ANTIEFRACTIE.

Principalele materiale sunt:

· Centrala semnalizare efractie si detectoare de miscare;

· Sirena;

· Alimentare (220 V) si cu baterie de urgenta

· Conductori si cabluri, doze de derivatie si trecere de diferite marimi, cutii de prize, aparatura specifica instalatiilor de acest tip.

· Videocamere (optional);

DIFUZOARE SI AMPLIFICATOR DE PUTERE

Principalele materiale folosite sunt:

· Sistem de amplificare pentru difuzoare adresabile

· Difuzoare

· Alimentare (220V) si cu bariera de urgenta

· Conductori si cabluri, doze de derivatie si trecere de diferite marimi, cutii de prize, aparatura specifica instalatiilor de acest tip.

TELEFON

Principalele materiale folosite sunt:

· Prize de telefon;

· Conductori si cabluri, doze de derivatie si trecere de diferite marimi, cutii de prize, aparatura specifica instalatiilor de acest tip.

RETEAUA LOCALA DE COMPUTERE LAN

Principalele materiale utilizate sunt:

· Prize LAN

· Cablu (UTP cat. 6/ FTP cat.5e functie de amplasament), prize UTP (date), mufe UTP (date) si alte accesorii;

· Conductori si cabluri, doze de trecere de diferite marimi, cutii de prize, aparatura specifica instalatiilor de acest tip

ALTE MATERIALE

CONDUCTORI SI CABLURI

Conductorii si cablurile pentru instalatiile de curenti slabi vor fi din cupru (conform indicatiilor din planuri) avand curenti maxim admisi conform normelor.

Conductorii de protectie si conductorii de comanda vor fi din cupru. Se vor utiliza cabluri si conductori cu izolatie din PVC. Conductorii pentru curenti tari vor fi din cupru. Culorile conductorilor vor fi conform NORMATIVULI 1.7-02 respectiv :

· verde/galben, pentru conductori de protectie;

· negru, albastru inchis si maro la marcarea fazelor.

Pentru cabluri de specialitate (incendiu, efractie, telefonie-calculatoare) se va respecta codul culorilor de fabrica sau cele individuale de executant.

TUBURI DE PROTECTIE

Circuitele de curenti slabi vor fi incluse in tuburi de protectie de diverse dimensiuni/caracteristici (ignifug/neignifug) conform indicatiilor din proiect.

DOZE

Toate dozele de aparat pentru montaj ingropat vor fi executate conform normelor, din plastic.

MATERIALE – VERIFICAREA CALITATII, CERTIFICARE SI DEPOZITARE

Toate materialele se supun unui control vizual pentru a se constata daca au suferit degradari de natura sa le afecteze calitatea si performantele:

· Verificare vizuala va fi urmata, dupa caz, de o verificare cu instrumente de masura adecvate,

· Existenta certificatelor de calitate pentru aparate si materiale la primirea pe santier ;

· Existenta agrementelor tehnice pentru produse si procedee, din import, noi ;

· Existenta buletinelor de omologare pentru echipamente ;

Depozitarea materialelor si echipamentelor pentru instalatii electrice – curenti slabi - se face spatii de depozitare ferite de intemperii, incalzite, cu o temperatura constanta, care sa asigure buna lor conservare.

Daca se propun inlocuiri pentru materiale a caror performante sunt specifice, acestea trebuie sa indeplineasca aceleasi performante. Astfel de materiale se vor incadra in spatiile disponibile, fara a sacrifica performantele si nu vor afecta performantele lucrarilor din capitolul respectiv sau alte capitole.

Aprobarile pentru materialele specificate vor fi date numai dupa primirea tuturor datelor tehnice si de omologarile cerute de legile romanesti.

EXECUTIA LUCRARILOR. CONDITII TEHNICE DE EXECUTIE SI MONTAJ.

TABLOURI SI PANOURI DE CONTROL

Tablourile, dulapurile se vor executa si monta conform detaliilor date in proiect, eventual adaptate de catre atelierul de confectii la tehnologia de executie a acestuia.

Intreaga aparatura montata pe acest tablou, cabinet va fi de cea mai buna calitate, indeplinind conditiile cerute de normele in vigoare, neadmitandu-se aparate de slaba calitate.

Se vor prevede etichete de dimensiuni corespunzatoare din plastic colorat diferit si pe care se vor inscriptiona toate datele referitoare la circuite, precizate in scheme.

Tablourile, dulapurile(rack-urile) vor fi dupa caz si alimentate la tensiunea de 230 V/50Hz.

In dulapuri este interzisa prezenta altor circuite de curenti tari decat cele furnizate de producatorul cabinetului.

POZITIONAREA CIRCUITELOR SI DOZELOR

Pozitionarea dozelor aratate pe desenele de executie va fi considerata ca aproximativa. Inaintea instalarii dozelor se vor studia toate planurile de instalatii ale nivelului respectiv si se vor obtine informatii precise referitoare la sectiunile de arhitectura, detaliile de plafonare, desfasurarile de pereti, aprobate de catre Proiectant.

Este de asteptat ca unele doze se fie repozitionate, dar la distante masurate pe orizontala, mai mici de 0,5 m fata de pozitiile din planuri. Se vor face ajustarile necesare la fata locului astfel ca sa nu fie afectate, geamuri, placi de faianta, marmura, etc. In privinta dozele de trecere si derivatie se va tine seama de conductele celorlalte instalatii, ferestre si usi, de adancimile disponibile in finisaj, etc., privind atent la conditiile care au putut scapa la analiza facuta la proiectare, la scara mica.

TUBURI DE PROTECTIE

Tuburile de protectie se vor monta , acolo unde este posibil, ingropat in tencuiala. Toate circuitele aparente se vor fixa sigur prin intermediul consolelor, executate conform detaliilor aprobate de Inginer. La trecere prin ziduri si plansee se vor utiliza mansoane corespunzatoare. Aranjamentul si metoda de asezare a conductelor va fi aprobata de Seful de Proiect de Instalatii Electrice Curenti Slabi.

Conductele vor fi fixate la interax de cel mult 0,5 m prin suporti care vor fi de asemenea prevazuti la fiecare cot sau la doze. Traseele orizontale vor putea fi prinse in cleme.

DOZE

Toate dozele de aparat pentru montaj ingropat vor fi executate conform normelor, din plastic.

In general dozele vor avea o adancime de 6 cm. Doze mai adanci se vor folosi in plafoane pentru racordarea aparatelor.

IMPAMANTAREA

Toate tablourile, dulapurile (rack-urile), precum si toate constructiile metalice ale instalatiilor electrice de curenti slabi vor fi impamantate conform prevederilor din proiect si din normativele in vigoare.

AVERTIZARE INCENDIU

Centrala de avertizare incendiu se va instala conform proiect. Dupa instalare, se verifica functionarea fiecarui element de detectie;

Detectoarele vor fi de tip optice, care pot detecta atat fumul cat si caldura, dupa caz. Acestea vor fi amplasate in spatiile care se poate colecta fumul, in vederea unei avertizari timpurii. 

Unitatea centrala va fi alimentata de la retea si echipata cu baterii pentru alimentare de urgenta cu urmatoarele caracteristici minimale 230V, 50Hz, 75 V max. Tensiunea de lucru 24V. Temperatura ambianta de lucru 0ºC - 50ºC

Stabilirea zonelor se face conform schemei cu arhitectura retelei;

Planul cu definirea zonelor si numerotarea elementelor de detectie se afiseaza langa panoul sinoptic;

Daca incendiul semnalizat intr-o zona este confirmat de cel putin 2 (doi)  senzori, se iau masurile prevazute in programul de stingere a incendiilor, iar in situatia in care avertizarea porneste de la un singur senzor sau de la un buton de avertizare manuala, personalul stabilit prin programul de stingere a incendiilor va verifica daca starea este reala sau nu;

Toate butoanele manuale de avertizare incendiu vor fi prevazute cu ecran din geam securizat, vopsit in rosu si inscriptionat vizibil;

Pentru actionarea acestora, se va sparge geamul;

Dupa declansarea alarmei de incendiu intr-una sau mai multe zone, personalul desemnat prin program va declansa alarma de avertizare si in celelalte zone in care este posibil sa existe persoane;

Modul de actiune in cazul in care se declanseaza alarma de incendiu, va fi stabilit printr-un program propriu si va fi afisat in fiecare incapere, pe holuri, in locuri publice, iar personalul va fi instruit asupra modului de actiune pentru fiecare situatie in parte;

Centrala de avertizare incendiu va avea implementat un program de verificare permanenta a starii elementelor de detectie precum si a continuitatii buclelor din fiecare zona;

In cazul semnalizarii unei defectiuni va fi anuntat personalul care asigura service-ul retelei;

Prezentele instructiuni vor fi completate cu instructiunile de exploatare ale echipamentului tehnic.

INSTALATIA DE AVERTIZARE EFRACTIE

Echipamentul va fi instalat in conformitate cu proiectul. Dupa instalare fiecare componenta va fi verificata;

Centrala semnalizare efractie si detectoare de miscare, poate fi conectata la un PC dedicat, cu avertizare politie;

Unitatea centrala va fi alimentata de la reteaua de alimentare (230 V, 50 Hz) si echipata cu baterii de alimentare de urgenta (24V tensiune de lucru – max 75 V)

Senzorii de miscare vor fi instalati conform proiect.de executie

Sirena va fi instalata in exteriorul cladirii

Aceste instructiuni vor fi completate cu cele ale producatorului

INSTALATIA DE SONORIZARE

Reprezinta un sistem de echipamente interconectate intre ele si la reteaua de date.

Se va prevede alimentare tampon.

Instalatia se va executa cu cablu special, cu pierderi mici iar alimentarea va fi efectuata cu cabluri cu rezistenta marita la propagarea flacarii, protejate in tub functie de zona de lucru si va urma traseele din planuri.

Echipamentele ce se monteaza vor fi in concordanta cu proiectul. Dupa montaj fiecare unitate in parte a echipamentelor montate va fi verificata.

Difuzoarele se vor monta pe fiecare coridor.

Cablarea difuzoarelor se va face conform specificatiilor producatorului echipamentului

Cablarea difuzoarelor va fi garantata printr-un certificat in care se va specifica masuratorile circuitelor, masuratori individuale.

Aceste instructiuni vor fi completate cu cele ale producatorului

TELEFONIE

Instalatia va fi realizata folosind calbu specificat in fisa tehnica a produsului, in tub de protectie si va respecta diagrama de cablare din proiect.

Echipamentele ce se vor monta vor fi in concordanta cu proiectul 

Se vor instala prize telefonice la o inaltime de 0,4 m desupra finisajului podelei, de tip RJ45 -5 conectori

RETEAUA LOCALA DE COMPUTERE LAN

Echipamentele vor fi conforme proiectului. Dupa instalare se va verifica fiecare componenta in parte.

Instalatia va fi realizata folosind cablu specificat in proiect, in tub de protectie si va respecta diagrama de cablare din proiect. Cablurile vor avea terminalele in locul unde se va monta server/switch

Se vor instala prize la o inaltime de 0,4 m desupra finisajului podelei, de tip RJ45 cat 5

Prizele se vor monta la fata zidului

VERIFICAREA CALITATII – TESTE

Generalitati

In timpul montajului si a testelor la terminarea lucrarilor, Antreprenorul va respecta standardele si normele specifice fiecarui tip de instalatii.

Va executa toate operatiunile curente si de incercari, va efectua toate testele (exceptand cele finale). Va pune la dispozitie personal calificat, echipamente si alte accesorii necesare testelor. Va informa Inginerul printr-un program de efectuarea a testelor asupra inspectiilor la care va participa acesta. Toate deficientele constatate vor fi rectificate, lucrarile ce se vor reface precum si retestarile necesare vor fi facute pe cheltuiala Antreprenorului.

Procedurile de testare vor fi conforme standardelor locale, internationale sau de producator dupa caz. Testele vor include, dar nu se vor limita la:

· Inspectia tuturor dispozitivelor, echipamentelor in vederea depistarii defectiunilor      deteriorarilor poduse in urma transportului sau instalarii defectuoase

· Verifcarea continuitatii circuitelor electrice si a circuitelor de control conform schemei.

· Verificarea sigurantelor pentru instalatii de curenti slabi conform instructiunilor producatorului.

· Testarea si calibrarea relelor de putere de catre un electrician autorizat.

· Verificarea rezistentei maxime de impamantare a prizei de pamant pentru acest tip de instalatii.

· Teste de operare/functionale ale tututror echipamentelor

Testele vor fi facute pe parcursul finalizarii tronsoanelor, etapelor cat si la finalizarea intregului sistem.

Testele necesare vor fi facute in prezenta Inginerului conform programului de teste prezentat acestuia aprobat

Antreprenorul va pune la dispozitie, pe cheltuiala proprie, personal calificat, materiale necesare pentru efectuarea tuturor testelor conform cerintelor.

Daca lucrarile executate conduc la rezultate ale testelor negative sau nu indeplinesc parametrii ceruti, asa cum este mentionat in procesele verbale de testare, acesta este un motiv de a considera lucrarile nesatisfacatoare si este subiectul neaprobarii/respingerii in intregime a acestor lucrari.

Neefectuarea testelor de catre Antreprenor va duce la considerarea lucrarilor ca nesatisfacatoare si este subiectul neaprobarii/respingerii in intregime a acestor lucrari. Testele necesare pentru aceste lucrari vor fi facute de Inginer sau de o companie agreata de Inginer, toate riscurile si cheltuielile implicate vor fi puse pe seama Antreprenorului.

Cheltuielile mai sus mentionate vor fi subiectul recuperarii, pe masura ce apar si vor/pot fi retinute Antreprenorului conform conditiilor contractuale

VERIFICARI PRELIMINARE

Se vor pune in functiune toate echipamentele aprovizionate si instalate, exceptand cele specific mentionate in alte documente. Se vor efectua toate ajustarile/reglajele echipamentelor pentru a asigura opearea corespunzatoare conform indicatiilor producatorului.

Se vor efectuate probele de functionare ale sistemelor in diverse si variate conditii, dupa caz, pentru a demonstra functionarea si operarea corecta a acestora.

Atunci cand se considera practic, fezabil si non inhibitoriu pentru Antreprenor ca prezenta/participarea personalului de operare ce apartine Beneficiarului sa fie admisa la aceste teste; acest fapt va ajuta personalul de exploatare pentru intelegerea/aprofundarea lucrarilor de care vor fi responsabili dupa receptie.

Teste le vor fi efectuate pentru:

· Echipamente/instalatii de curenti slabi, individuale sau separate dupa cum au fost instalate

· Fiecare sistem mentionat in acest caiet de sarcini

� EMBED Equation.3 ���
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Figura 1
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