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CAIET DE SARCINI

Lucrari de rezistenta

L.LCERINTE GENERALE:

Caietul de sarcini pentru executia lucrarilor de rezistenta descrie principalele categorii de lucriri in
afara celor legate de arhitectura §i instalatii. Conform prezentului caiet de sarcini se va realiza:
»REABILITARE SI MODERNIZARE GRADINITA CU PROGRAM PRELUNGIT NR 3 81
CRESA NR 3 -ALEEA PLAIESULUI, NR 41, MUN. BISTRITA” ,JUDETUL BISTRITA-
NASAUD.

Categoria de importanti:

Conform Normativ P100-2006; P100/3-2008 ; P100/1-2013

Categoria de importanti: C — conform HG nr. 766/1994;

Clasa de importanta: 11 - conform P 100/1-2006;P 100/3-2008
Gradul de rezistenti la foc: 1

Risc de incendiu = MIC,;

zona A - din punctul de vedere al actiunii vantului:CR1-1-4-2012

zona A - din punctul de vedere al acfiunii zipezii, CR 1-1-3-2012

zond seismicd avind ag = 0.10g si Tc = 0,7s

2.INSTRUCTIUNI TEHNICE GENERALE

|.Materializarea cotei £0,00 este obligatorie la fiecare obiect in parte.

2.Se va evita abandonarea gropilor de fundare, implicit stringerea apelor meteorice in ele.

3.Pe timp de precipitatii gropile de fundare siipate se vor acoperi cu prelati.

4.Placa suport pardoseald se va turna dupd realizarea structurii de rezisten{i si acoperirea construciei,
adica dupa un timp mai indelungat, timp in care se vor produce majoritatea tasarilor umpluturilor.
5.Stabilitatea zidariei de captuseald se asigurd prin ancoraje din OB370 8 mm. dispuse la céte doua
rdnduri de cArimida pe verticald iar pe orizontala (in cazul centurilor) la céte un metru.

6.Pentru impanarea sadmburilor din beton armat zidiria se executd in strepi. Ziddria adiacentd
sdmburilor se ancoreazii in acestia prin bare de otel-beton OB 37 agezate la distante de 60 cm pe
verticald si cu lungimi de ancorare in rosturile orizontale de min. 50 cm-conform detalii armare stilpi.

7.Elementele din lemn care vin in contact cu suprafetele de beton trebuiesc impregnate, iar fixarea lor
se va realiza cu bolti filetanti autoblocanti.

3.EXECUTIA LUCRARILOR:

3.1.DATE GENERALE:

Obiectivul analizat este amplasant in Municipiul Bistrita, Aleea Plaiesului, Nr. 41, Jud. Bistri{a-
Nisaud-Cladire gradinita si cresa - in care isi desfasoara activitatea Gradinita nr 3 si Cresa nr 3.In plan
sélile cladirii sunt dispuse in retragere unele fata de altele si in simetrie partea stanga fatd de partea
dreapta. Cladirea se imparte in 3 corpuri legate intre ele: corpul principal in care isi desfasoara
activitatatea gradinita, corpul central in care se afla incaperile cu functiuni anexe si de intretinere
pentru gradinita si corpul secundar in care isi desfasoara activitatea cresa.

COTA £0,00 = cota pardoseali parter hol acces principal



Documentatia tehnica cuprinde reabilitarea si modernizarea cladirii existente, realizare mansarda
partiala in podul rezultat din sarpanta prefabricate-cadre metalice propusa pe corpul de legatura dintre
cele doua cladiri existente ichise spre podul existent cu ziduri de caramida, amenajari exterioare de
incinta constructii si instalatii

Proiectul de reabilitare si modernizare analizeaza corpul de clidire cu regim de inaltime P+E si
trateazii urmatoarele stadii fizice:

-refacerea in totalitate a sarpantei, a invelitorii si tinichigeriei.

-refacere invelitoare, streasina, pazie, jgheaburi si burlane,

-termoizolatie pod cu vata minerala caserata de 20 cm grosime.

-refacerea in totalitate a finisajelor interioare si exterioare, recompartimentari interioare, reamenajarea
bucatariei, a grupurilor sanitare, amenajarea unui grup sanitar pentru persoane cu dizabilitati conform
normativelor in vigoare.

-refacerea in totalitate a instalatiilor interioare electrice, sanitare, termice, gaz, instalatie de sonerie cu
buton la portar, instalatie de paratrasnet, instalatie supraveghere antiefractie, instalatie de curenti slabi,
instalatie de detectie la incendiu, sistem de supraveghere video in interiorul cladirii, dotarea instalatiei
pentru producerea apei calde menajere cu sistem de panouri solare si rezervor de acumulare apa calda
-refacerea in totalitate a utilitatilor si a racordurilor de utifitati.

-reabilitarea termica a cladirii conform audit energetic;

-realizare mansarda in podul rezultat dupa refacerea sarpantei pe corpul central, adica pe corpul de
legatura dintre gradinita si cresa si care cuprinde si scarile de acces pe nivele la gradinita —crasa cu
continuarea acestora pana la spatiile propuse

-podina la planseul de lemn peste mansarda.

-realizare compartimetari interioare nestructurale.

-functiuni noi pe parter/etaj

-indepartarea umpluturii de la parter.

-realizare umpluturi balastate la parter.

-pardoseli pe parter cu sapa de 6cm grosime si plasa sudata ®6/10/10

-refacerea in totalitate a finisajelor exterioare(termosistem la fatada);

-realizarea de utilitati la obiectiv.

-grup sanitar in cladire, inclusiv grup sanitar PHL

-rampa pentru persoane cu handicap locomotor

-amenajari exterioare: alei, spatii verzi, imprejmuire

3.1.2.Situatia existenta:

Deficiente si degradarile la elementele de constructii, finisajele si instalatiile existente, semnalate sunt
prezentate mai jos pe stadii fizice si se prezinta astfel:

Invelitoare:-Invelitoare din tigla ceramica nu are planeitate, invelitoare distrusa, rezultind despriderea
el pe anumite zone, cauzind producerea de infiltartii de apa. De asemenea fiind o invelitoare slaba din
punct de vedere calitativ, s-au produs degradari in timp din cauza fenomenului de inghet/dezghet.

Din cauza acestor fenomene semnalate se propune inlocuirea ei in totalitate.

Sarpanta: este din lemn de raginoase, este o structurd realizatd din cherestea de rasinoase alcituitd din
popi, pane, télpi, cosoroabe, clesti §i cépriori, cu elemente structurale afectate de infiltratii de apa,
nelegatd de structura de rezistentd a cladirii,cu elemente distruse, cu invelitoarea distrusd, pazii si
streagind infundati degradati din cauza infiltratiilor de ap3. Este necesar refacerea ei in totalitate
Termiozolatie pod:

Pentru zona mansardata:

-straturile de termo-hidroizolatii din situatia existenta, realizate conform planseu tip terasa, din
perioada de executie se indeparteaza pana la planseu pentru zona mansardata, dupa care se realizeaza
termoizolatie cu polistiren extrudat de 50mm grosime, sape de protectie si egalizare.

Pentru zona cu planseu pod:

-la straturile de termo-hidroizolatii din situatia existenta, realizate conform planseu tip terasa, din
perioada de executie se realizeaza termoizolatii cu vata minerala caserata de 20 cm grosime.
Tinichigerie ~-Jgheaburi si burlane fisurate, dizlocate sau lipsa, necesita refacere in totalitate.



Tencuieli: — tencuieli driscuite cu portiuni exfoliate sau fisurate la nivelul peretilor si planseelor, cu
conditia obligatorie de refacere a stratului suport pentru zugraveli in zonele afectate.

Zugrveli interioare:- sunt realizate zugraveli interioare simple cu vopsea lavabila de slaba calitate
care au dus la degradarea lor, intrucit prezinta fisuri, exfolieri sau desprinderi de tencuieli.

Tamplarii: atat la interior cat si la exterior cu urmatoarele probleme semnalate: cercevele strimbe,
deficiente la inchidere, ugile au deteriorari la inchidere, lipsa gamnituri, feronerii degradate sau lipsa, la
tablii §i captuseald acestea au zone cripate;Aceste aspecte implica inlocuirea lor in totalitate.
Pardoseli:

-pardoseald existenta de la parter pe umpluturd de pamént ca strat suport, prezinta zone cu tasari
inegale, denivelatd si cripata.

Stratul suport pentru pardoseli fiind realizat cu denivelari este normal ca pardoselile finite si fie
denivelate, implica refacerea in totalitate a pardoselilor de la parter ca strat suport.
-pardoseala existenta de la etaj, prezinta zone cu denivelatd si cu cripaturi, fiind necesar refacerea
planeitatii cu sape autonivelante.

Instalatii electrice interioare: -de refacut in totalitate
Trotuar de protectie-lipsa, sau cu denivelari si crapaturi.
Suplimentar fata de cele aratate mai sus cladirea prezinta uzura morala si din punct de vedere al
functiunii, a compartmentarilor interioare, al modului de izolare termica a anvelopei cladirii.
3.1.3. Situatia propusa:
REALIZARE SARPANTA PREFABRICATA- pentru zona cu pod:

Tehnologic se executa urmatoarele etape:

-sarpanta existenta cu invelitoarea, sistemul de tinichigerie se desface in totaliate
-se desface aticul existent distrus si necenturat din zidarie de caramida;

-se indeparteaza straturile de termo-hidroizolatii existente pana la planseu,
-realizare atic din beton armat, cu armatura PC52 si etrieri ©6/20, beton C20/25

-se realizeaza o sarpantd noua in sistem prefabricat-ferme din lemn tip multicui, cu invelitoare din tabla
tip tigla.
-se realizeaza streasind, jgeaburi si burlane noi conform sistem de invelitoare.
Structura de rezistentd a sarpantei este realizatd din cépriori Si ferme de lemn asamblate prin presarea
la imbindri a placilor multicui, rezistente la coroziune.
Solutia structurald prezentatd cu sarpanta prefabricata da posibilitatea de a mansarda zona dorita fara a
aduce sarcini suplimetare pentru structura de rezistenta a cladrii pe ansamblu,
Prinderea fermelor prefabricate de structura cladirii:
-longitudinal prin intermediul aticului din beton armat cu piese metalice specifice
-transversal fiecare ferma de structura cladirii prin talpa inferioara.
-dispunerea fermelor conform plansa-plan dispunere ferme.
-realizare invelitoarea din tabla tip tigla montata pe o asteriala din cherestea de resinoase de 24 mm
grosime si folie anticondens.

-termoizolatie cu vata minerala caserata la intrados ferme pe zona mansardata

-tavanuit ferme la intrados

-ignifugare material lemnos -conform scenariu de securitate la incendiu

SISTEM DE TINICHIGERIE-sistemul de jgheaburi si burlane, glafuri si copertine se realizeaza din
material conform sistem de invelitoare- tabla tip tigla

TERMOIZOLATIE PLANSEU POD SI PLANSEU MANSARDA

Conform audit energetic termoizolatia planseului pod si a planseului pe zona de mansarda se v-a
realiza cu vata mineral caserata de 20 cm grosime, protejata de o podina din cherestea de rasinoase de
24 mm grosime prinse de planseu cu grinzisoare din lemn de 5x20cm de structura cladirii, iar pentru
mansarda cu tavan din cherestea de rasinoase de 24 mm grosime.Materialul lemnos v-a fi ignifugat cu
solutii ignifuge clasa de reactie la foc -conform scenariu la foc



REALIZARE MANSARDA PE STRUCTURA METALICA(CADRE METALICE):

La solicitarea beneficiarului s-a amenajat pe corpul de legatura gradinita/cresa spatii care cuprind: sala
de spectacole, cabinet de logopedie, sala de sedinta, hol, oficiu, grupuri sanitare pe sexe.

Pentru a rezolva acest aspect, respecand conditiile impuse de normele de securitate la incendiu privind
avizarea/autorizarea obiectivului, s-a optat pentru solutia de structura metalica-cadre metalice, pentru
zona mansardata, delimitate fata podul cladirii cu o structura incombustibila C1-zidarie 25 cm grosime
din BCA, astfel incat sa corespunda normele ISU, de insorire, gabarite si volumetrie;

Structura mansardei se va delimita perimetral de volumul mansardei, printr-un atic realizat din beton
armat turnat monolit, armare atic conform detaliu;

Astefel structura mansardei este compusa din atic perimetral, inchideri cu zidarie de 25 cm grosime
bca, cadre metalice.

Acest atic are si rolul de suport de jgheaburi de colectare a apelor pluviale si de prindere a fermelor
prefabricate in plan orizontal si vertical.

Nota:Aticul propus se realizeaza perimetral pe toata lungimea constructiei, atat pe zona de mansarda
cat si pe zona cu pod;Structura pentru zona cu mansarda este alcatuita din cadre metalice articulate in
aticul perimetral, in plan orizontal si vertical, cu inchideri intre cadre din zidarie BCA de 25 cm
grosime, centurate si intarite cu samburi din beton armat, beton C20/25, armatura PC52 si OB 37;
Conform datelor tehnice, ancorarea structurii-CADRELOR METALICE- de cladirea existenta, se va

face prin intermediul ancorelor mecanice, tip conexpand M16-120, de aticul din beton armat de peste
ultimul nivel orizontal si vertical conform detaliu atic, beton C20//25

Structural ansamblul constructiv ce face obiectul realizarii mansardei, este alcatuit din cadre plane cu
deschidere de 10.35 m ,6.65 m, 8.95 m,3.955 m, 3.20 m, 2.04 m si travee intre 1.60 si 3.225 m.

Schema statica este de cadre plane, articulate in aticul din beton armat orizontal/transversal, asamblate
prin rigle si contravantuiri in sisteme spatiale,

COMPARTIMENTARI INTERIOARE NESTRUCTURALE GRADINITA/CRESA:

Se vor realiza compartimentari interioare nestructurale din caramida de 12 cm grosime pentru a
refunctionaliza anumite zone atit pentru gradinita cat si pentru cresa, zone care sunt evidentiate pe
planul parter si etaj propus.

De asemenea pentru realizarea functiunii de la bucataria existenta, se propune o compartimentare
usoara din profile pvc, rezultind astfel o delimitare pentru un spatiu pentru gradinita si unul pentru
cresa aferent bucatariei cu dotarile aferente.

Zonele propuse pentru comparetimetare sunt:

-grup sanitar parter gradinita sala 1 si 2

-grup sanitar PHL, echipat conform normative in vigoare pentru gradinita

-realizare pe parter zona rece pentru depozitare pentru gradinita

-realizare grup sanitar personal bucatarie gradinita/cresa

-realizare zona spalare vesela pe parter pentru gradinita

-realizare spatiu arhiva parter pentru gradinita

-realizare loc de depozitare sub rampa scara cresa parter

-realizare copartimtare la spatiu medic pentru cresa etaj

-realizare comparetimetare la grup sanitar cresa parter/etaj

3.2.Trasarea constructiilor

Aplicarea pe teren a planului de trasare se va face in conformitate cu STAS 9824/0-74.Prima operatie
constd in trasarea axelor principale §i secundare, care se materializeazi pe borne. Dupa trasarea in
continuare a conturului cladirii se trece la executarea unei imprejmuiri ajutitoare, alcituita din scinduri
bitute pe cant, pe piloti infipti prin batere in teren. Laturile imprejmuirii se bat la o distanta de 1,50-
2,00 m de conturul constructiei §i vor fi paralele cu axele principale ale constructiei.

Transmiterea axelor principale de pe borne pe scandurile imprejmuirii ajutitoare se face cu teodolitul.



Trasarea pe teren a limitelor gropilor de fundare se face in raport cu axele principale si secundare,
trasate pe imprejmuiri pe care se fixeaza sirme intinse ce marcheazi marginea gropilor. Transmiterea
pe verticald a punctelor rezultate din intersectia sirmelor se va face cu ajutorul firului cu plumb.

Cu ocazia receptiei lucrarilor de trasare pe teren a constructiilor se va verifica:

- respectarea pe teren a prevederilor din planul de trasare;

- pozitia in teren a reperelor de trasare;

- pozitia in teren a punctelor caracteristice si a dimensiunilor contururilor constructiei
trasate;

- valoarea §i marcarea reperelor de coti +0,00 m.

Cota £0,00 reprezinté cota pardoselii finite parter si se stabileste la 1,95 m de la CTN
3.3.Lucriari de sipituri
La trasarea sapéturilor pentru fundatii se vor respecta urmatoarele principii generale:

- mentinerea echilibrului natural al terenului in jurul gropii de fundare sau in jurul cladirilor
existente, astfel incit sa nu fie periclitata rezistenta-stabilitatea acestora;

- atunci cind turnarea betonului de fundatie nu se face imediat dupa terminarea sapiturilor,
acestea se vor opri la o cotd mai ridicatd decat cota finald, se face lucru pentru a se
impiedica modificarea caracteristicilor fizico-mecanice ale terenului de sub talpa fundagiei
respective;

- 1n cazul cénd in proiect nu este prevazutd existenfa reelelor subterane (electrice, gaze,
ape, canalizare etc.), se opresc lucrdrile si prin beneficiar este chemat proiectantul,
dezafectarea acestor instalafii se face numai cu acordul partilor interesate si sub
supravegherea beneficiarului sau a unitatii de exploatare;

- planul inferior al sapéturii de lungime mare sa fie inclinat spre unul sau mai multe puncte
de colectare si evacuare a apelor;

- se asigurd securitatea muncii in timpul lucrérilor.

Sépaturile mecanice pentru fundatii se vor executa cu excavatorul cu cupi inversa. Sapiturile executate
cu excavator se opresc cu 13-20 cm deasupra cotei finale a sapaturii, diferenta urméind a fi sapata
manual,

Conform normativ C169-88, constructorul este obligat si urmireascd aparifia si dezvoltarea
crapaturilor longitudinale paralele cu marginea sapturii, care pot indica inceparea surpirii malurilor i
sd ia masuri de prevenire a accidentelor,

Daca se observa fenomene ce indica pericol de surpare, se vor lua masuri de sprijinire a peretelui in
zona respectiva sau de transformarea lor in pereti cu taluz.

Sapaturile ce pereti in taluz se vor executa in orice fel de teren cu condifia si se asigure inlaturarea
apelor din precipitatii sau provenite accidental, iar malul sa nu fie incércat cu depozite de pamant sau
materiale. Panta taluzului sapaturii nu va depasii valorile maxime admise: maximum 2/3 (60%) pentru
argild, argila nisipoasa.

Apele infiltrate se colecteazd in puturi colectoare amplasate in afara fundatiilor, de unde apa este
evacuatd prin pompare, adancimea acestora este de minimum 1,00 m sub planul inferior al sapaturii,
iar sectiunea lor este de 1,00-4,00 mp. Daci pamaéntul este sensibil la actiunea apei, peretii pufului

colector se captusesc. Apa pompata trebuie evacuatd cit mai departe de sipiturs, pentru a nu se infiltra
din nou.

3.4.Lucriri de umpluturi

Umpluturile se executd din pimanturi rezultate din lucrarile de sapaturi, fari continut de corpuri striine
(moloz, resturi de lemn etc.). Este interzisa realizarea umpluturilor din pamdnturi cu umfliri sau
contractii mari, prafuri, maluri, argile moi cu continut de materii organice.

inainte de executarea umpluturilor este obligatoriu sa fie indepartat stratul vegetal, iar suprafata
rezultatd si fie amenajatdi cu pante (3-5% pentru scurgerea apelor de precipitatii) si compacti
corespunzitor, pentru a se realiza un strat de bazi cu portantd marita.



Pamantul folosit pentru umpluturi va avea umiditatea cat mai apropiati de cea optima de compactare;
pentru aceasta se stropeste fiecare strat in parte. In cazus in care pamantul are 0 umiditate naturald
corespunzatoare ( bulgdrii stdngi in ména se lipesc), stropirea nu mai este necesard. Daca pamaéntul este
prea umed, compactarea nu se poate face in conditii satisfacdtoare, mai ales la pamanturi argiloase, in
acest caz se agteaptd uscarea lui panﬁ la umiditatea optima. In cazul umpluturilor care se executi pe
pamanturi ce s-au aflat sub apa si la care in timpul executirii sipiturilor nivelul hidrostatic a fost
cobordt se realizeazd un strat de rupere a capilaritatii din pietris sau balast, bine compact a carui
grosime nu depégeste 25 cm.
Umpluturile intre fundatii si exteriorul cladirii se executdi imediat dupd decofrarea
fundatiilor.Compactarea umpluturilor cu volum redus se executd cu maiul metalic in greutate de cca.
20 kg.Se considera cé prin compactare manuali se realizeaza gradul de compactare aritat mai jos.

- 90-96% céand se face pa straturi de 10 cm grosime

- 80-90% cénd se face pe straturi de 20 cm grosime
3.5.Lucriri de fundatii directe
Turnarea funadatiilor se va executa imediat ce sapatura a ajuns la cota de fundare din proiect, astfel
incat si se asigure mentinerea caracteristicilor mecanice ale pamantului sub talpa fundatie. Betoanele
puse in lucrare au mircile conform proiectului de executie. La racordarea fundatiilor de adancimi
diferite se prevad in mod obligatoriu trepte, daca este cazul. Linia de panti a treptelor se va lua astfel
ca valoarea raportului dintre inaltimea treptelor si lungimea lor s nu depiseasca valoarea 2/3.
3.6.1zolatii orizontale la pereti
Se vor executa la peretii exteriori si interiori, pentru a opri ridicarea prin capilaritate a apei. Izolatia se
realizeaza din membrane bituminoase. Pentru a nu se produce degradarea izolatiei, zidiria se executa
dupd aplicarea unui prim strat de mortar de ciment din nisip fin, in grosime de 1-2 cm, cu fata
drigcuitd, amorsat cu o solutie de bitum in benzind (se aplici numai pe suprafete uscate),
Izolatia se executa la o temperaturi exterioard de peste +5°C.,
Membrana bituminoas# se va aplica conform datelor tehnice furnizate de firma ce comercializeaza
produsul
3.7.1zolafii orizontale la pardoseli
Nivelul apei freatice fiind ridicat fata de nivelul padoselii este necesard o protectie hidrofugd mai
deosebitd. Conform proiectului de executie se va prevedea sub pardoseald un strat de rupere a
capilaritatii de 10 cm grosime din balast. Peste balast se asterne un strat de hartie groasi sau
polietilend. Se realizeaza stratul de beton de egalizare slab armat ca suport al termoizolatiei din
polistiren dur , peste polistiren se mai agterne un strat de hértie groas sau polietilend si se executi
placa pardoselii armati cu plasa ©6/10.
3.8.1zolatii verticale la pereti
Dupa ce se executd peretii subsolului se aplicd termoizolatia din polistiren dur de 10 cm. peste
polistiren se aplica hidroizolatia din membrana bituminoasi. Hidroizolatia se va proteja cu un strat de
TEFOND sau cardmida de protectie. Dupa montarea protectiei hidroizolatiei se realizeaza o umplutura
din pimant bine compactat.
Lucrérile de izolatii aviind caracter ascuns, controlul de calitate trebuie exercitat in toate etapele de
executie a lucrdrilor. Natura verificdrilor specifica fiecarui gen de izolatie este cea previzuti in
Normativul C 56/1985.
La aplicarea materialelor de polistiren §i membrane bituminoase se vor consulta prevederile tehnice
furnizate de firma ce comercializeaza produsele sau agrementul tehnic al materialului.
3.9.Zidarie din cirimizi si blocuri BCA
fnaintea 1 inceperii execufiei peretllor trebuiesc verificate axele zidariei, pozitia intersectiilor de zidarie;
se pozitioneaza golurile de usi si ferestre.
La zidéria de cirdmida sau blocuri BCA tencuite, grosimea rosturilor orizontale este de 12 mm, iar cea
a rosturilor verticale de 10 mm.



Rosturile zidariilor, atdt cele orizontale cét si cele verticale, se umplu cu mortar pe toatd grosimea
zidariei cu mai putin de 10-15 mm de fiecare fat3 a zidului, cu scopul de a se asigura o buni aderenti a
tencuielii. Rosturile orizontale trebuie sa se afle in acelasi plan, iar cele verticale trebuie si corespunda
modului de tesere adoptat.

Zidaria se Incepe de la colfuri sau de la goluri. Intreruperile se lasi in forma de trepte (cea cu strepi este
interzisd) a cdror indl{ime nu va depasi 1,0 m. Pe lungimea unui perete se pot prevedea intreruperi la
cel putin 1,0 m distanta de la locul interseciei peretilor si se pot termina la cel putin 0,25 m de la acest
loc. La intreruperea lucrului nu este permisd agternerea mortarului peste ultimul rind de cirimida
ziditd, deoarece, la reluarea lucrului prin uscarea acestui mortar nu se asiguri o buni legatura.

Peretii de rigidizare se executa odata cu peretii pe care ii contravantuiesc. Primul si ultimul rind de
caramida se executd din blocuri asezate in curmezis. Teserea zidiriei se face obligatoriu la fiecare rand.
Ziddria se tese astfel incét rosturile verticale (longitudinale si transversale) sa fi decalate de la un riand
la cellalt, atat in camp cét si la colturi, ramificatii sau intersectii, in modul urmator:

-in lungul zidului % din lungimea cidramizii; % din lungime sau cel putin 10 ¢cm la blocuri. Pe
grosimea zidului % din lungime de cdramizi si blocuri.

Atunci cénd zidurile portante se executd din caramizi sau blocuri de inal{ime diferitd, legatura dintre
ziduri se realizeazi fie prin tesere la doud randuri, fie prin intermediul unui stalpisor din beton armat,
Santurile, slifurile si golurile necesare pentru instalafii se pot executa numai dacd nu afecteaza
rezistenta zidurilor si in conformitate cu proiectul.

Dimensiunule, marca si calitatea caramizilor, precum §i marca mortarului de zidarie, vor fi obligatoriu
cele prevazute in proiect. Conditiile tehnice de calitate pe care trebuie si le indeplineascd mortarele din
zidérie (si tencuiald) sunt conform STAS 2634-80.

3.10.Lucriri de cofraje si sustineri

Dupé analizarea proiectului si {indnd cont de conditiile specifice de executie, constructoru! va stabili
tipul de cofraj 5i materialele folosite pentru realizarea lui. Constructorul va alibera fise tehnologice
necesare realizérii cofrajelor in bune conditii.

Montarea cofrajelor cuprinde urmatoarele operatii: trasarea pozitiei cofrajelor, asamblarea si sustinerea
provizorie a panourilor, verificarea eventual corectarea panourilor, incheierea, legarea si sprijinirea
definitiva a cofrajelor.

Conditiile pe care trebuie si indeplineasca cofrajele sunt:

- sa fie astfel concepute si realizate, ca s suporte greutatea betonului proaspit, presiunea
laterald care o exercitd betonul pe perefii cofrajului, incélcirile suplimentare date de mijloace de
compactare si vibrare;

- si fie etanse pentru a nu pierde lapte de ciment si sd aiba rigiditate suficientd la deformatii,
pentru ca si asigure obtinerea formei, dimensiunile §i gradul de finisare, prevazute in proiect;

- s nu se deformeze sub influenta umiditaii, sa nu adere cu betonul;

sd se decofreze usor, fard lovituri si zdruncinaturi;

- 5 fie ugor de manipulat la transporturi si la montaj;

- sd fie refolosite de cat mai multe ori;

- si corespundi din punct de vedere al conditiilor de tehnica securitatii muncii.

Elementele de sustinere a cofrajelor trebuie si fie astfel alcatuite, ca:

- & permita decofrarea pértilor laterale ale cofrajelor fara a deminta eiementele de sustinere;

- sd preia prin contravantuiri incércirile orizontale dinvént sau alte cauze;

- si preia prin contravantuiri incarcérile orizontale din vant sau alte cauze;

- s mentind cofrajul la cota, fara tasari,

O atentie deosebitd trebuie acordatd cazurilor in care elementele de sustinere a cofrajelor reazemi
inghetate, in astfel de situatii trebuie luate masuri pentru a se evita deplasarea acestora in functie de
conditiile de temperatura.

3.11.Armarea betonului

inainte de fasonare armdturile trebuie s fie curate i drepte. Eventualele pete de rugind se pot
indepérta prin lovirea cu ciocanul sau prin frecare cu perii de sarm3 (numai in zonele in care barele
urmeaza a fi innadite prin sudurs).



in cazul extinderii otelului cu troliul, alungirea maxima nu trebuie si depiseasci 2 mm/m.Barele taiate
si fasonate, cét §i carcasele, vor fi depozitate in pachete etichetate, spre a evita confundarea lor.
Armaturile netede tip OB 37 se termind cu ciocuri, care se indoaie la 180 de grade. In cazul armaturilor
cu profil periodic tip PC 52, care sunt previzute cu ciocuri se indoaie la 90 grade. Raza intericard de
indoire este de min. 1,25 diametre in cazul armoturilor netede si de min. 2,0 diametre in cazul celor cu
profil periodic. Portiunea dreaptd de la capat, dupa indoire, este de min 3,0 diametre la armaturile
netede si de min. 7,0 diametre la cele cu profil periodic.
Fasonarea ciocurilor §i indoirea armaturilor se executd fara socuri, cu migcari lente. Nu este permisi
fasonarea armaturilor la temperaturi sub -10°C.
3.12.Montarea armiturilor
Aceastd operatie poate si inceapd numai dupd ce s-a efectuat receptia calitativd a cofrajelor. De
asemenea la montarea arméturilor trebuiesc respectate regulile care asigurd patrunderea liberd a
betonului i patrunderea vibratorului in timpul compactarii.
Armadturile se vor monta in pozitia previzutd in proiect. Se iau masuri care si asigure mentinerea
armaturii in pozitie in timpul turndrii §i compactarii betonului, prin montare de agrafe, distantieri,
capre. In general se prevad cel putin doud distantieri/mp in cAmp de placi sau perete, cel putin 1
distantier/1 ml de grindéa sau stalp; cel putin | distantier intre rindurile de armituri, la fiecare 2 ml de
grindd, in zona in care armitura este previzutd pe doud randuri. Distantierii pot fi din mase plastice sau
pot fi confectionati din mortar de ciment, in forma de prisma cu céte o sdrma, pentru a fi legate de
arméturi.
Pentru mentinerea in pozitie a arméturilor de la partea superioara a placilor se vor folosi capre din otel-
beton. Caprele se dispun intre ele la distantd de max. 1 m(2 buc/mp), iar in zonele de consold, unde
armaéturile superioare sunt cele mai periclitate de célcarea de catre muncitori, la distante de max. 50 cm
(4 buc/mp).
Praznurile §i placutele metalice inglobate se fixeaza fie prin puncte de sudurd sau legdturi cu sdrma de
armétura elementului respectiv, fie de cofraj.
3.13.Legarea armiturilor
La incrucisdri barele de armatura trebuie sé fie legate intre ele prin legaturi de sdrma neagra sau prin
suduri electrica prin puncte STAS 889-76. in cazul legiturii cu sarmd, se vor folosi doua fire de adrma
cu 1,0-1,5 mm. Obligatoriu retelele de armaturi din placi si peretii vor avea legate doua rinduri de
incrucisari marginale, pe intreg conturul, restul incrucisérilor (din mijlocul retelelor) se leagid din 2 in
2, in ambele sensuri.
Se leagi toate incrucigarile barelor la grinzi si la stélpi cu colturile etrierilor sau cu ciocurile agrafelor,
restul incrucigdrilor acestor bare cu portiunile drepte aleetrierilor pot fi legate numai in $ah (cel putin
din 2 in 2). in mod obligatoriu barele inclinate se leagd de primii etrieri cu care se incruciseaza. Etrierii
si agrafele, care se monteaza inclinat fatd de arméturd longitudinalg, se leaga de toate barele cu care se
incrucigeaza.
3.14.innadirea armaturilor se face prin suprapunere sau sudurd in conformitatecu prevederile
proiectului, cu respectarea reglementarilor tehnice specifice, vezi Cod de parcticd pentru exectutarea
lucrarilor de beton, beton armat si beton, beton armat §i beton precomprimat indicativ NE 012-99.
3.15.Stratul de acoperire cu beton
Pentru pretectia arméaturii contra coroziunii i pentru buna conlucrare a acestuia cu betonul, este
necesar sd se realizeze un strat de acoperire a armaturilor, vezi Cod de practicd pentru executarea
lucrarilor de beton, beton armat §i beton precomprlmat indicativ NE 012-99.
3.16.inlocuirea armaturilor previzute in proiect
Atunci cand din motive bine justificate, constructorul nu dispune de sortimentul si diamentrele
previdzute in proiectul de executie, se poate proceda la inlocuirea acestor armaturi, respectind insa
urmétoarele conditii:

- adoptarea altor diametre de bare, de acelasi tip de otel cu cel inlocuit, se face astfel incat aria
armiturii sd rezulte egald sau cel mult 5% mai mare decat din proiect;



- pentru arméturile de rezistentd din grinzi, diametrul doptat trebuie sa fie mai mic sau cel mult
cu 25% mai mare decit cel prevdzut in proiect, dar fira a se schimba tipul otelului;

- distantele minime intre bare, precum si diametrele minime adoptate, trebuie s indeplineasca
conditiile din Cod de parctica pentru executarea lucrérilor de beton, beton armat §i beton precomprimat
indicativ NE 012-99;

- inlocuirea armaturilor ce bare din alt tip de ofel decét cel previzut in proiect, se poate face
numai cu avizul proiectantului pe baza datelor precizate in proiect.

Aceastd inlocuire se mentioneaza pe planurile de executie, care se depun la cartea constructiei si va fi
avizata de inginerul care are in subordine lucrarea.

3.17.Lucriri de beton i beton armat

Prepararea si transportul betonului

Se vor folosi obligatoriu cimentul I1 A-S si dozajul minim de 250 kg/mc la beton simplu C6/7.5,
330kg/mc beton C8/10 si 360 kg/mc la beton armat C12/15.

Prepararea betonului se executa respectind cu strictete tipurile de beton prescrise in proiect, in funcfie
de clasa betoanelor, lucrabilitate, tipul de ciment folosit si mdrimea agregatelor. La dozarea
componentelor betonului si amestecarea betonului se vor respecta prescriptiile tehnice cuprinse in Cod
de practicd pentru executarea lucririlor de beton, beton armat si beton precombunat indicativ NE 012-
99.

Transportul betonului cu tasare mai mare de 5 cm se face cu autoagitatoare, iar a celor cu tasare de
max. 5 cm cu autobasulante cu bend amenajate corespunzitor. Pentru transportul local se pot folosi
vagonete, bene, pompe, tomberoane, benzi tranportoare sau jgheburi. Toate mijloacele de transport
trebuie s fie etanse pentru a nu se pierde laptele de ciment. Durata maxima de transport nu poate
depdsi valorile indicate in Cod de practica pentru executarea lucririlor de beton, beton armat si beton
precomprimat indicativ NE 012-99.

In cazul transportului cu autobasculante pe distante mai mari de 3 km, pe timp de arsitid sau ploaie,
suprafata liberd de beton trebuie protejata, pentru a nu se modifica caracteristicile betonului.

Analizele ce trebuie efectuate pe betonul proaspit si intarit se vor face conform STAS 1799-88.
Pregitirea turniirii betonului

Aceasti operatie comporté efectuarea urmatoarelor verificéri si indeplinirea urmatoarelor conditii:

- fisa tehnologica pentru betonarea obiectului a fost acceptati de beneficiar;

- formatiunile de lucru sunt instruite in ceea ce priveste tehnologia de executie, tehnica
securitdtii muncii si P.S.1,;

- au fost receptionate calitativ lucrarile de sapituri, cofraje si armaturi;

- suprafetele de beton turnat anterior i intarit sunt corespunzitor curifate de pojghita de lapte
de ciment; acestea nu prezintd zone necompactate sau segregate §i au rugozitatea necesard asigurdrii
bunei legaturi intre betoane;

- este asiguratd protectia ulterioard a betonului, este asigurata dirijarea apelor din precipitatii,
pentru evitarea acumuldrii lor in incinta sau in jurul lucrérilor;

- cofrajele din lemn, betonul vechi si zidariile (dupi caz) sunt umezite Tnainte de turnarea
betonului.

Reguli generale de betonare

De la aducerea lui la punctul de lucru, in max. 15 min betonul trebuie si fie pus in lucrare. in cazul in
care durata transportului este mai mic de | ord, se poate admite un interval de max. 30 minute. De
reguld, betonarea se face fird intreruperi, insa atunci cénd acest lucru nu este posibil se creazi rosturi
de lucru.

Betonul adus la punctele de lucru sa se incadreze in limitele de lucrabilitate admise si si nu prezinte
segregdri. Este admisa imbunétatirea lucrabilitatii numai prin folosirea unui aditiv superplastifiant.
iniltimea maxima de cadere liberd a betonului nu trebuie sa fie mai mare de 2,5 m, inclusiv la
elementele de suprafata (placi, fundatii);



In cazul elementelor cofrate cu inaltimi mai mari de 2,5 m betonarea se face prin ferestre laterale
previzute in acest scop sau cu ajutorul unui tub alcétuit din tronsoane, de forma tronconici. Capiitul
inferior al tubului se va gési la max. 1,5 m mai sus de zona care se betoneaza.

In timpul turndrii betonului se va avea griji si se evite deformarea sau deplasarea armiturilor fata de
pozitia previzuta in proiect, indeosebi la armaturile dispuse la partea superioara a placilor si plicilor in
consold. Dacd totusi asemenea defecte se constatd, ele trebuie remediate pe loc in mod operativ si
continuati turnarea stratului urmitor se face inainte de inceperea prizei betonului din stratu! turnat
anterior.

in timpul betonirii nu este permisa ciocanirea sau scuturarea arméturii elementului de constructie care
se betoneaza si nici asezarea pe arméturi a vibratorului. Se va avea grija si se realizeze inglobarea
completd a arméturilor in beton §i sa se respecte grosimea stratului de acoperire previzuta in proiect.

O atentie deosebita trebuie acordatd umplerii complete a secfiunilor din nodurile cu armituri dese sau
la punctele de innadire; se recomanda indesarea laterald a betonului cu sipci sau vergele de ofel,
concomitent cu vibrarea lui.

Este interzisa circulatia muncitorilor si a utilajului de transport direct pe armaturi, pe cofraje sau pe
zonele cu beton proaspét turnat; aceastd operatie se face numai pe punti special amenajate sau pe
podine care nu reazema pe armdturi,

Durata maxima admisad a intreprinderilor in timpul betondrii nu trebuie s depiseascd timpul de
incepere a prizei betonului; aceastd duratd se considerd de 2 ore de la prelucrarea betonului, la
temperaturi peste 20°C, iar la temperaturi mai mici de 10°C se considera de 3 ore. Daca intreruperea de
betonare este mai mare, reluarea turnirii este permisd numai dupa pregatirea suprafefei rosturilor,
Executarea |ucrérilor de betonare pe timp friguros ( la temperaturi mai mici de +5°C, dar peste +10°C)
se va face conform Normativ pentru realizarea pe timp friguros a lucririlor de constructii si a
instalatiilor aferente, indicativ C 16-84.Acestea fac obiectul proiectului de lucru pe timp friguros, care
trebuie asigurat de cétre constructor si ale cérui prevederi trebuie respectate.

La betonarea diferitelor elemente si parti de constructie, in afara regulilor generale previizute mai sus
se vor respecta prevederile suplimentare, dupa cum urmeazi:

Fundatii

in cazul fundatiilor din beton armat este obligatorie turnarea unui strat de beton de egalizare de 10cm
grosime. Turnarea se va face in straturi orizontale de 25-30 cm astfel incat compactarea unui strat 53 se
faca prin introducerea vibratorului si in stratul anterior turnat. Vibrarea betonului este indicati sa se
facd cu vibratoare cu butelii cu diametru mare. Betonarea fundatiilor trebuie sa se faca in mod continuu
cu evitarea rosturilor de lucru, pentru a crea monolitismul blocului de beton.

Elevatii

Turnarea betonului se va face in straturi orizontale, grosimea stratului de beton nu trebuie si fie mai
mare de 30-50 cm, pentru a se putea executa vibrarea in mod corect. in elevatii de inal{ime pana la 3 m
betonul! se toarnd pe partea superioard, asigurdnd ca inal{imea de ciidere liberad a betonului si fie mai
mare de 1,5 m. Se va turna cu bena cu furtun in Jungul peretilor, in straturi de grosime uniforma. in
peretii de inaltime mare betonul se va introduce in cofraj prin ferestre lasate special. Vibrarea se va
face pentru fiecare strat turnat. Este interzisd turnarea betonului dintr-o singurd pozitie, deoarece
rosturile care se realizeaza nu vor fi orizontale. Pentru realizarea unor betoane cu un grad ridicat de
compactarese recomandd s se imbine compactarea de interior cu compactarea prin bateremanuali a
cofrajului pe exterior, cu ciocane de lemn. Rosturile de turnare se realizeaza prin introducerea an cofraj

a unor elemente metalice sau de lemn, cu suprafatd neregulatd, pentru realizarea aderentei betonului
nou

Stalpi

inceperea betondrii se face prin pregitirea unui mortar cu o parte ciment §i doud parti nisip, care se
toarnd la baza stilpului pe o inalfime de maxim 10 cm. Introducerea betonrii trebuie sa se facd dupid o
directie verticald si nu inclinatd. La stalpii pani la 3 m turnarea betonului se face pe la partea
superioard, asigurénd ca ndl{imea de cidere liberd a betonului si nu fie mai mare de 1,5 m. La stélpii
inal{i turnarea se va face prin ferestre laterale practicate in mod special in cofraj.



Cantitatea de beton Intr-o portie trebuie sa fie astfel calculati, incat inal{imea betonata si nu fie mai
mare de 30-50 cm. Vibrarea betonului se va face obligatoriu pe cale mecanici, folosind metoda vibririi
interne. Pentru realizarea unor betoane cu un grad ridicat de compactare se recomandi sa se imbine
compactara de interior cu compactarea prin batere manuald a cofrajului pe exterior, cu ciocane de
lemn. La stélpi se vor prevedea rosturi la baza si la 3-5 cm sub grinda sau placa.

Centuri

Atunci cind centura se toarni peste zidiria de caramida ultimul rind de ciramizi nu se acoperd cu
mortar. Suprafefele peste care se toarnd se curiti si se udi bine.

Plangee

La turnarea ce bena cantitatea de beton se va repartiza in mai multe puncte. Nu se descarci intr-un
singur loc intreaga cantitate de beton dintr-o bend. Dacd transportul betonului se face cu roaba sau
tomberoane, circulatia lor trebuie asigurata pe podini pecial amenajate, care trebuie si creeze un circuit
in care pe o parte vin cele incércate cu beton, iar pe de alti parte pleaci cele goale. Cantitatea de beton
care se toarnd in cofraj trebuie si depaseascd cu putin marginea superioard a acestuia deoarece prin
vebrare betonul se taseaza. Betonarea trebuie sa decurgi in mod ordonat prin inceperea ei de la un
capat al planseului su terminarea ei la celalalt capat. La planseele cu grinzi in prima etapa se toarna
numai grinzile pana la partea inferioara a plicii, apoi se toarna placa (fiird rost de turnare!), astfel se
poate controla vizual modul de completare cu beton a cofrajului grinzilor i compactarea lor corecta.
Grinzile mai inalte de 40 cm se toarna in straturi orizontale, grosimea strtului de beton nu trebuie si fie
mai mare de 30-40 cm.

Vibrarea betonului se face cu vibratoare de interior. Se recomandd in cazul plicilor utilizarea
vibratoarelor de suprafatd (placilor vibrante), in paralel cu vibratoare de interior pentru grinzi.
Betonarea plangeelor trebuie sa se faca in mod continuu, cu evitarea rosturilor de lucru. Daci totusi nu
va {1 posibil, intreruperea betondrii va fi posibil, intreruperea betondrii va fi ficutd prin crearea unui
rost de lucru la 1/5 -1/3 din deschiderea placii si din deschidere a grinzii. Forma rostului va fi
totdeauna verticald §i se pot realiza punand in calea betonului opritoare din lemn sau plase de sérmi cu
ochiuri mici.

Compactarea betonului

Distanta maximai intre doud introduceri cuccesive ale vibratorului este de 1 m, care se poate reduce in
functie de desimea armiturilor si caracteristicilor sectiunii. Distanta intre doud pozitii succesive ale
placilor vibrante se stabileste astfel incét sa fie asigurata suprapunerea pe cel putin 5 cm, in raport cu
pozitia precendentd. Vibrarea se considerd terminatad atunci cand: betonul nu se mai taseazi, nu mai
apar bule de aer la suprafata betonului; suprafata betonului devine orizontalad si ugor lucioasd. La
folosirea pentru compactarea betoonului, muncitorii vor purta cisme si minusi de cauciuc.

Rosturi de lucru

Betonarea se va face fara intreruperi pe nivelul respectiv sau intre doud rosturi de dilatatie. Atunci cind
acest lucru nu va fi posibil, se vor realiza rosturi de lucru conform celor de mai sus, in zonele cu
solicitdri minime si conform prescriptiilor fisei tehnologice intocmite de constructor. La sciri din beton
monolit se interzice realizarea rostului de turnare la linia de frangere intre podest si rampa. In rosturile
de turnare care nu au fost realizate cu tabla expandats, suprafata acestora se va prelucra prin spituire
(face exceptie cazul plicilor). Imediat inainte de turnarea betonului proaspit, suprafata rosturilor va fi
spilati cu api.

Tratarea betonului dupé turnare

Se mentine umiditatea betonului cel putin 7 zile dupa turnare, pentru a se reduce deformatiile de
contractie si pentru a se asigura conditii favorabile intéririi acestuia. Betonul proaspat turnat trebuie
protejat de vént si actiunea razelor solare timp de minimum 24 ore. Protejarea elementelor dupa turnare
se face prin:

- stropirea periodicd cu apd, dupd 2-12 ore de la turnare (dupi ce betonul este suficient de
intérit ca s nu fie antrenatd pasta de ciment) se va repeta la intervale de cca. 8 ore (in functie de
temperatura mediului), astfel incdt suprafata betonului sd se mentind umedd, in cazul in care
temperatura mediului este mai mica decét +5°C nu se va proceda la stropirea cxu api, ci se vor aplica
materiale sau pelicule de protectie;



- acoperirea cu materiale de protectie (prelate, rogojini, folie polietilena, strat de nisip etc.)
Suprafetele de beton proaspit trebuie de asemenea protejate in timpul ploilor cu folii de polietilena sau
prelate, atdt timp cat existd pericolul antrendrii pastei de ciment.
Decofrarea
Stabilirea momentului decofrarii si masurile ce trebuie luate la decofrare se face conform Cod de
practicd pentru executarea lucridrilor de beton, beton armat si beton precomprimat indicativ NE 012-99,
Decofrare se face numai dupd intarirea suficientd a betonului iar demontarea cofrajelor nu se
efectueazi in totalitate, ce se lasd stropi de siguranti. Golurile rimase in planseele de beton armat
trebuie sé fie imprejmuite sau acoperite cu panouri rezistente pentru a se evita ciiderea muncitorilor sau
a diferitelor materiale sau scule.
In cazul constatérii la decofrarea elementelor de beton armat a unor defecte importante (goluri, zone
segregate sau necompactate) remedierea acestora se va face numai pe baza solugiilor tehnice acceptate
de proiectant, care vor fi conform Instructiuni tehnice privind procedeele de remediere a defectelor
pentru elementele de beton i beton armat, indicativ C 149-87. in nici un caz nu este permisa
remedierea acestor defectiuni de citre constructor, fard stirea si acordul proiectantului de rezistenta. In
cazul cind aceste defectiuni pot afecta stablilitatea constructiei decofrate, se sisteaza decofrarea
elementelor de sustinere,
Abaterile admidsibile si defecte limite admisibile ale elementelor de beton si beton armat este
reglementatd in Normativ pentru verificarea calita{ii si receptia lucrdrilor de constructii si instalatii
aferente. Instructiuni pentru verificarea calitatii si receptia lucrarilor ascunse la constructii si instalatii
aferente. Modificdri la instructiuni, indicativ C56-85 cu completiri in Normativul pentru executarea
lucrarilor din beton armat, indicativ C140-86
4.MATERIALE FOLOSITE:
Beton infrastructura:
C8/10-pardoseli -clasa de expunere X0
Se vor folosi betoane de marci superioari cu lucrabilitatea T3 si un grad de impermeabilitate P’ si cu
agregate grele cu dimensiuni 0-31 mm, raport maxim A/C = 0,60-0,65, dozaj minim ciment = 260-280
kg/mc;
Tipul de ciment folosit este Il A-S 32,5 dupa specificasiile de pe plangeele de rezistenga.
Clasa de expunere a betoanelor : X0 ; XCl; XC3;
Conditiile de livrare, stabilirea betonului, incarcarile preliminare si celelalte activitati in statia de
betoane se vor efectua conform Normativului NE012/1999. transportul betonului de la statie la locul de
punere in opera se face cu autoagitatoare. Durata de transport de la terminarea incércarii in mijlocul de
transport $i pand la descarcarea din aceasta este max. 50 minute. La receptia betonului adus la locul de
turnare se va verifica lucrabilitatea si omogenitatea lui. Betonul cu lucrabilitate depisind limita
maxima admisd se va face prin addugare de aditiv DISAN-A sau FLUBET in proportie de 1-2 litri/mc
si agitare cu viteza sporita timp de 60-90 secunde. Se interzice introducerea de apa suplimentara pentru
corectarea lucrabilitégii.
Pentru jucrérile de infrastructura se vor folosi urmatoarele clase de betoane:

- C8/10 - pardoseala;
Compactarea betoanelor se va face prin vibrare interna.
Armaturile de rezistentd vor fi de PC 52, iar armdturile montaj OB 37.
Asigurarea acoperirii cu beton a armiturilor la valorile indicate in proiect se va face numai cu
distantieri din PVC sau cu mortar.
Abateri admise fatd de proiect: la distanfa intre axele barelor £ 10 mm, la grosimea stratului de
acoperire £5 mm.
Se va folosi lemn de brad cu clasa 1l de calitate, conform Normativ NP005-1996 — Cod pentru calculul
si alcatuirea elementelor de contructii din lemn — Ri = 168 daN/cmp rezistenta la incovoiere statici.
Clasa de exploatare va fi de 1 pentru toate elementele din lemn. Umiditatea maxima a lemnului pus in
operd nu va fi mai mare de 18%, iar umiditatea de echilibru este in jurul valorii de 12%.

Toate elementele din lemn se vor trata antiseptic, antifungicid, se vor ignifuga si hidrofuga cu solutii
omologate.



Toate materialele vor avea certificate de calitate, iar cele de import agremente tehnice si omologate
obligatorie.
Beton suprastructura C20/25- casa scarii acces mansarda, atice mansarda, stalpi , century mansarda
-clasa de expunere XC3
5.STANDARDE, NORMATIVE, PRESCRIPTII
Normativele, standardele si legile care au stat la baza calculului sunt:

- STAS 10101/0-78; STAS 10101/2A-87; STAS 10101/21/92; STAS 10101/20/90.

- P 10/1986 — Normativ privind proiectarea si executarea lucririlor de fundatii la constructii;

- P 100/1992 - complectat 1996 — Normativ ptr. Proiectarea antiseismica a constructiilor;

- NP 005/1996 — Normativ pentru calculul si alcituirea elementelor de constructii din lemn;

- NE 012/1999 — Cod de practicd pentru executarea lucrarilor din beton, beton armat si beton
precomprimat;

- P 2/1985 — Normativ privind alcituirea, calculul si executarea structurilor din zidarie;

- STAS 767/0/76 — Constructii din otel — Conditii tehnice generale de calitate;

- C 56/1985 — Normativ pentru verificarea calitatii lucririlor de constructii;

- C 150/1999 —~ Normativ privind calitatea imbindrilor sudate din otel ale constructiilor civile;

- NP 007/1997 — Cod de proiectare pentru structuri in cadre din beton armat;

- GP 036-98 — Ghid de proiectare, executie §i exploatare (urmdrire, interventii) privind protectia
coroziunii a constructiilor din otel;

- P 118/1999 — Normativ de siguranti la foc a constructiilor;

- STAS 10 107/0/1992 — Calculul si alcituirea elementelor din beton, beton armat si beton
precomprimat;

- Legea 10/1995 — legea Calitétii in Constructii.
Se vor respecta cu strictete prevederile din Normele republicane de protectia muncii aprobate de
Ministerul Muncii si Ministerul Sanatatii si Normele de protectia muncii in activitatea de constructii —

montaj aprobatd de Ministerul Lucrdrilor Publice precum si Normele generale de protectie impotriva
incendiilor.
6.FAZE DETERMINANTE
-montaj cadre metalice mansarda
-montaj ferme prefabricate lemn zona cu pod
Se vor verifica si consemna in procese verbale de lucriri ascunse toate fazele de lucriri cuprinse in
Programul de control si in plansele de executie.
La aceste faze este obligatoriu anuntarea proiectantului pentru deplasarea pe santier cu 10 zile inaintea
fazei determinante, de asemenea se va anunfa obligatoriu proiectantului la orice neconcordanti
intdlnita in situatie, fata de proiect.
7.CERINTE DE CALITATE
Pe parcursul executarii lucrérilor verificérile de calitate se efectueaza de cétre conducitorul tehnic al
lucrérilor.
Lucrérile executate trebuie sa corespunda prescriptiilor date de Legea Calitatii nr. 10/1995.
Materialele si produsele folosite la realizarea folosite la realizarea lucrarilor trebuie trebuie sa
corespunda din punct de vedere al calitégii. Executantul nu va folosi materiale fara certificat de calitate
emis de furnizor.
Executantul va preda beneficiarului toate actele de atestare si verificare a calitasii lucrarilor de
constructii ( procese verbale de lucréri ascunse, certificat de calitate, buletin de dncerciri etc.) acte care
vor fi folosite la intocmirea Cartii tehnice a constructiei.
Procesele verbale de lucréri ascunse si cele de receptie calitativd vor fi semnate de proiectant,
executant, beneficiar,
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CAIET DE SARCINI

Lucrari de arhitecturad
A.CERINTE GENERALE
Caietul de sarcini pentru executia lucririlor cu caracter arhitectural descrie principalele categorii de
lucrdri in afara celor legate de structurd, instalatii interioare si exterioare ce fac obiectul caietelor de
sarcini/specialitati.
Obiectul investitiei este:
»REABILITARE SI MODERNIZARE GRADINITA CU PROGRAM PRELUNGIT NR 3 SI
CRESA NR 3 -ALEEA PLAIESULUI, NR 41, MUN. BISTRITA” ,JUDETUL BISTRITA-
NASAUD.
Categoria de importanti:
Conform Normativ P100-2006; P100/3-2008/P100/1-2013
Categoria de importanti: C = conform HG nr. 766/1994;
Clasa de importanté: [1 — conform P 100/1-2006;P100/3-2008
Gradul de rezistenta la foc: 1I;
Risc de incendiu = MIC;
zona A - din punctul de vedere al actiunii vantului:CR1-1-4-2012
zona A - din punctul de vedere al actiunii zapezii, CR 1-1-3-2012
zona seismica avind ag = 0.10g si Tc = 0,7s
B.CARACTERISTICI GENERALE:
Descrierea functionali:
Corp cladire-GRADINITA 3+CRESA 3 - este amplasat in Mun. Bistrita, Aleea Plaisului, Nr.41, Jud
Bistrita-Nasaud.
Situatia existenta:
Cladirea cu destinatia de gradinita si cresa, cu regim de iniltime P+1E, construitd inainte de anul
1990, are materializatii prin :( conform expertiza):
-deterioréri ale tencuielilor si zugravelilor;
- degradéri biologice ale elementelor structurale ale sarpantei;
- degradari ale jgheaburilor si burlanelor;
- degradarea aticului de zidarie din podul cladiri, cu afectarea stabilitatii sarpantei
- deteriorarea trotuarelor de garda din jurul cladirii;
- deteriorarea tAmplariei;
- deteriorarea finisajelor, vopsitoriilor peretilor exteriori si interiori;
- deteriorarea instalatiilor electrice, sanitare, incalzire, gaz;
- uzura morala a dotarilor ;

-deteriorarea amenajarilor exterioare (spatiile verzi, trotuarele, caile de acces, imprejmuirea incintei
gradinitei-cresei, iluminatul exterior,etc.)



INDICI TEHNICI situatia existenta:

- S construita parter (C1+C2) = 1059.00 mp
- S construita etaj = 97220 mp
Scd totala existent = 2031.20 mp

Situatia propusa:
FINISAJE INTERIOARE GRADINITA / CRESA:
Tencuieli interioare/ Zugraveli interioare
-ferestrele vor fi din PVC cu 6 camere izolatoare, cu geam termopan, cu trei rinduri de sticla;
-usile de la intrare vor fi din PVC cu 6 camere izolatoare, dotate cu dispozitiv de autoinchidere;
-usi interioare sunt din lemn pline;
-usile de la spatiile de preparare spre spatiile acesibile publicului vor fi usi pline,
etanse RF-15 min, vor respecta tabloul de tamplarie;
-usi pline rezistente la foc 15 minute la bucatarie ;
-usa incombustibila ia arhiva;
-usi pline cu dispozitiv de autoinchidere la casele de scara;
-usa EI15 min la scarile de evacuare ;
-ferestre EI15 de langa sara de evacuare;
-usa incombustibila la parter magazie;
-usa EI30 la administrator si cabinet medical pentru centrala de detectie;
-usile de la coridoare si holuri vor fi usi pline dotate cu dispozitiv de autoinchidere
-latimi libera usi interioare: 90 cm la gradinita; 100cm la cresa; 80 cm la bai;
-ferestrele de la casele de scara vor fi dotate cu dispozitiv de desfumare automat si manual;
NOT A:tamplariile int/ext vor respecta tabloul de tamplarie si scenariul de securitate la incendiu;
Pardoselile:
-pardoseli din marmoleum natural 2,5 mm grosime, omogen, clasa de trafic 34-43, antibacterian si
antiseptic pentru Sali de grupa, camere de joaca, dormitoare, Sali de mese, cabinet medical, izolator,
directiune etc.
-pardoseli sistem covor pvc eterogen, 2mm grosime, antistatic, clasa de trafic 34-43, ramforsat cu fibra
de sticla, pentru birouri, spatii tehnice, magazii, depozitare, circulatii, holuri, casa scarii.
-pardoseli sistern covor pvc antiderapant pentru mediu umed, heterogen, cu
rezistenta mare la alunecare in mediu umed, clasa de aderenta R10, grosime 2 mm, antistatic,
antibacterian, antifungic, clasa de trafic 34-43 pentru bucatareii, bai, grupuri sanitare, spalatorii.
-balustrada si mina curenta din lemn la interior, realizata conform normativ
NP051-2001; GP089-03; NP063-02;NP068-02;NP011-97
-balustrada si mina curenta din inox la exterior
Tampliria interioara / exterioara:
-ferestrele si usile de la intrare vor fi din PVC cu 6 camere izolatoare, cu geam termopan cu trei
rinduri de sticla.
-usi interioare din lemn
-usile de la spatiile de preparare spre spatiile acesibile publicului vor fi usi etanse
cu dispozitiv de autoinchidere RF-15 min
-usi rezistente la foc 15 minute la bucatarie cu sistem de autoinchidere
-usa metalica incombustibila la arhiva
-usa etansa 15 min la scara de evacuare etaj
-fereastra cu geam armat RF 15 min la parter —magazie zarzavat pozitionata spre scara de evacuare
-usa magazie etaj RF=15min cu dispozitiv de autoinchidere
-usile de la coridoare si holuri vor fi usi pline dotate cu dispozitiv de autoinchidere
-dimensiune latime minima usi interioare: 90 cm la gradinita ; 100cm la cresa; 120 cm la coridoare
gradinita, 140cm coridoare cresa.



Finisale exterioare:

-termosistem la fatada -izolarea termica a peretilor exteriori cu polistiren expandat, ignifugat cu
specificatia de fabricatie ~la placarea fatadelor, agrementat in Romania, conductivitate termica =
0.038W/Mk de 20 cm grosime, plasa si adeziv, clasa de reactie la foc B-s2,do;

-la nivelul etajului se va realiza o termoizolatie la pereti fatada de min 50 cm latime cu vata minerala
caserata de 20 cm grosime;

-termoizolatie la aticul refacut cu polistiren expandat, ignifugat cu specificatia

de fabricatie ~la placarea fatadelor, agrmentat in Romania, conductivitate termica

= 0.038 W/Mk de 20 cm grosime, plasa si adeziv, clasa de reactie la foc B-s2,do;

-realizare profile/nuturi la fatada cu polistiren de fatada de 2 cm grosime

-vopsea decorativa de exterior si amorsa

-termoizolatie la soclu cu polistiren extrudat - 6 cm grosime, prelungit sub nivelul trotuoarului min 30
cm, protejat cu folie geotextil

-pardoseli din greso-granit de exterior antiderapant la acces principal/secundar.

-invelitoarea din tabla tip tigla

-balustrada si mina curenta din inox la exterior

-rampa pentru persoane cu handicap locomotor

-scara exterioara de evacuare in caz de incendiu.

Finisaje mansarda:

-pardoseli din marmoleum natural 2,5 mm grosime, omogen, clasa de trafic 34-43, antibacterian si
antistatic la sala de spectacole si scena.

-pardoseli sistem covor pvc eterogen, 2mm grosime, antistatic, clasa de trafic 34-43, ramforsat cu fibra
de sticla, pentru sala de logopedie, sala sedinte, holuri, casa scarii.

-pardoseli sistem covor pvc antiderapant pentru mediu umed, heterogen, cu rezistenta mare la
alunecare in mediu umed, clasa de aderenta R10, 2 mm grosime, antistatic, antibacterian, antifungic,
clasa de trafic 34-43 pentru grupuri sanitare, si oficiu

-balustrada si mina curenta din lemn la casele de scara de acces in mansarda

-zugraveli lavabile la pereti si tavane din gips-carton

-timplarie exterioare din pvc cu 6 camenre izolatoare si trei randuri de sticla cu geam termopan
-ferestre in planul invelitorii

~timplarie interioara din lemn, usile de la coridor/ hol mansarda vor fi usi pline cu dispozitiv de
autoinchidere

-casa de scara inchisa, cu sistem de deshumare/evacuare fum pentru fereastra din planul invelitori,
prin sistem de deschidere automata si manuala a dispozitivului de evacuare.

-usa etansa RF= 45 min de la mansarda care dau spre pod, echipate cu dispozitiv de autoinchidere;
-pereti de inchidere din BCA intre cadrele metalice pe zona de mansarda;

-pereti de inchidere din BCA intre zona de mansarda si pod

-pereti de inchidere din BCA la casele de scara;

-placare tavane mansarda cu gips-carton pe suport metalic RF =30 min, clasa de reactie la foc A1, sau
A2-s1,do {C])

-stalpii metalici de la structura mansardei vor fi protejati cu vopsea termospumanta cara sa asigure RF
= min 2 ore;

-ignifigarea elementelor din lemn, clasa B-s3,d! (C1)

-cladirea va fi dotata cu instalatie detectie la incendiu

-scara de avacuare in caz de incendiu pentru gradinita dusa pana pe mansarda

-instalatie protectie la trasnet

-sensul de deschidere a usilor de pe caile de evacuare vor fi in sensul deplasarii.

-latime libera minima pentru usi interioare la mansarda: 90 cm, 80 cm bai;



Suprafete situatia propusi:

- S c¢d gradinita +cresa parter = 1059,00 mp
- 8 cd gradinita+cresa etaj = 972,20 mp
-Sc¢d mansarda = 380,00 mp
Scd totala gradinita+cresa +mansarda = 2411,20 mp

D. Principalele lucriri cu specific arhitectural propuse sunt:
|. Finisaje interioare

a) pardoseli

b) zugriveli

c) tamplarii interioare

d) confectii metalice/inox tip parapet sau mana curenti

2. Finisaje exterioare de orice fel inclusic timplaria exterioara

D.1.FINISAJE INTERIOARE:
a) Pardoseli
a.1.SALI CLASA, CAMERE JOACA, DORMITOARE, SALI MESE, CABINET, IZOLATOR
Linoleum, produs 100% natural ce da nastere unei pardoseli ecologice, fuctionale §i estetice.
Linolemul natural este o alegere potrivitd din mai multe motive:
-Marmeoleum este un produs 100% natural, obtinut din ulei de in, rasini naturale, rumegus, calcar,
pigmenti naturali si iuta. - prietenos cu mediul (nu emana noxe) - monostrat {omogen) cu o grosime de
2,5 mm.
-Acest lucru ii conferd o rezistentd mare §i durabila in timp la trafic extrem i abraziune - prin natura sa
este permanent antibacterian, antistatic, - tratamentul de suprafai pe bazi de apa face ca Marmoleum
sa fie mai rezistent impotriva petelor si agentilor chimici.
-Acest tratament imbunatifegte proprietatile bacteriostatice ale linoleumului, asigurdnd protectia si
impotriva bacteriei Staphylococcus aureus, bacterie responsabild pentru infectii majore si dificil de
tratat
-Un mare avantaj al linoleumului este intretinerea foarte usoara si cu costuri reduse; fiind o pardosea
omogend, dupd o anumitd perioada de timp poate fi refacut stratul de uzura (slefuire §i decapare),
prelungind durata de viati a linoleumului, obtinénd astfel o pardosea absolut noua

Specificatii tehnice : Marmoleum 2,5
1. Grosime totald 2,5 mm
2. Strat de uzurd 2,5 mm monostrat{omogen)
3. Clasa de lrafic 34-42 (comercial intens)
4. Coeficient antialunecare R9
5 Tratament de suprafatd TopShield
6 Antistaticitate = 2kV
7. Rezisten{é la agenl{i chimici Excelent3

a.2.BUCATARIE SI BAI

Aceste spatii impun un PVC antiderapant (cu un coeficient antialunecare ridicat), de trafic extrem, cu o
rezistentd mare la abraziune. Surestep atinge coeficientul de antialunecare R10 datoritd prezentei in
stratul de uzura a insertiilor de oxid de aluminiu, obtindndu-se astfel o pardosea sigurd si rezistentd la
traficul extrem. Tratamentul cu poliuretan ,,PUR Pearl” ofera un finisaj semi-lucios §i neted, cu aspect

perlat, cu o foarte mare rezistenta la uzurad. Suprafaa neteda prezintd un avantaj pentru o intretinere
usoara si igienici a pardoselii.

Specificafii tehnice : Surestep Original/Star
1 Grosime totald 2 mm

2. Strat de uzurd 0,7 mm heterogen

3. Clasd de trafic 34-43 (comercial extrem)



4. Coeficient antialunecare R10

3. Tratament de suprafatd PUR Pearl

7. Antistaticitate < 2kV

8 .Rezistentd la agenti chimici Excelentd

a.3.BIROURI, SPATII TEHNICE (MAGAZIE, DEPOZIT, DEBARA), CIRCULATII
(HOLURI SCARI, CASA SCARII)

Mai cald decit piatra, mai usor de intretinut decét lemnul - pardoselile Novilux indeplinesc cele mai
inalte cerinte de calitate. Confortabil, rezistent si usor de intretinut - Novilux este o pardoseala estetica
- toate sustinute cu o garantie comerciala de 10 ani. Novilux, datorita stratului suport din spuma LDF
ofera o absorbanta fonica de pani la 8 dB. in plus, straturile protectore de suprafatd Aquagrip si

Diamond Seal XS, speciale Forbo oferind siguranta la mers in zonele cu trafic intens sau cu risc ridicat
de alunecare

Specificafii tehnice : Novilux Compacta

1. Grosime totald 2 mm

2. Strat de uzurd 0,7 mm heterogen
3. Clasd de trafic 34-43 (comercial extrem)

4. Coeficient antialunecare R10
5. Tratament de suprafatd Aquagrip/ Diamond Seal XS

7. Antistaticitate < 2kV
8 .Rezistenyd la agenti chimici Foarte buna

9. Clasd de foc B fl-s1

a.4.ACOPERITOR PERETE - TAPET DE FIBRA DE STICLA

Tapetul din fibra de sticla se utilizeaza cu efect decorativ si de igiena pentru pereti si tavane. Datorita
caracterului texturat si al posibilitatilor variate de finisaj prin vopsire poate fi solutia ideala pentru
amenajari interioare in hoteluri, spitale, farmacii, magazine, locuinte, etc.

Tapetul din fibra de sticla are capacitate de armare a peretelui si mascheaza fisurile acestuia (acolo
unde exista), este foarte rezistent la umezeala si nu se umfla.

Rezistent la spalare, zgarieturi si lovituri, acest tip de tapet poate fi curatat usor. Tapetul din fibra de
sticla are capacitatea de difuziune si de absorbtie si este greu inflamabil.

Specificatii tehnice: Tapet fibra de sticla

1. Grosime totald 0,5 mm

2. Greutate totala aprox 130gr/mp

3. Rezistenta la tensiuni longitudinal — 270N/5cm Transversal — 200N/5cm
4. Latime 1 m

3. Rezistent la apa

6. Rezistent la agenti chimici

7. Clasa de foc B-s1,d0

Zona de trecere de la pardoseal caldé - rece (gresie) se va proteja §i masca cu profile.

La executarea lucrdrilor de proiectare si in execuiie se respectd prevederile in vigoare privind
activitatea in constructii.

- Normele republicane de protectie a muncii aprobate de Ministerul Muncii si de Ministerul Sanatiii
cu ordinele nr. 34/1975 si nr. 60/1975;

- Normele de protectia muncii (constructii — montaj) aprobate de Ministerul Constructiiior Industriale
cu ordinul nr, 290/1997;

- Normativ de siguranta la foc a constructiilor, indicativ P 1 18-1999;
- Normele generale de prevenire si stingere a incendiilor — ordin Ministerul de Interne nr. 775/1998;



- Legea 10/1995 privind calitatea in constructii;
- Norme tehnice privind lucrdrile de zidarie i tencuieli P. 2/1985 si C 18/75;

- Normele specifice pentru executarea lucrdrilor de instalatii [ 5/1998, 16/98, 17/1998, |
13/94/18/1996, 120/2000, NP 006/1996;

- STAS 1478, STAS 1795, STAS 1907, STAS 1342;

- Alte acte si normative specifice activitatii in constructii;

- Specificatiile tehnice ale furnizorilor de materiale;

- Norme de proiectare ale M.E.C.;

- Normativ PE 136-88;
Pardoseli reci previzute prin proiecte sunt:
- pardoseli din greso-granit pentru exterior, montata cu adeziv de exterior, la toate spatiile de circulatie
interioare §i exterioare ( terase), inclusiv sciri interioare §i scari exterioare de orice fel. Montajul se
face pe sapa de beton armat, rectificatd. Plinta va fi %2 din placa de gresie montati la fugd, pe tot
conturul.
in cazul tuturor suprafetelor de gresie cel putin 80% din suprafata posterioard a pldcilor va fi acoperita
uniform cu adeziv. Dup# uscare rosturile se umplu complet, continuu cu chit permanent elastic.

b) — Zugriveli
Se prevéd prin proiect zugriveli lavabile la pereti, tavane §i elemente structurale aparente, in doua

straturi cu vopsele lavabile de interior. Cromatica se va alege conform paletarului furnizorului de
material,

¢) — Tamplirii interioare/ exterioare

Conform tabelelor de tamplarie:

-la interior cu exceptia zonelor precizate in circulatia orizontala se prevad usi din lemn pline

-ferestrele si usile de la intrare vor fi din PVC cu 6 camere izolatoare, cu geam termopan si trei
rinduri de sticla.

-usi interioare din lemn pline etanse cu dispozitiv de autoinchidere

-usi rezistente la foc 45 min la demisol pentru separare zona circulate..

-usa rezistenta la foc 60 min —protectie demisol de parter

-usa incombustibila la spatiu depozitare demisol, parter, spatiu corn si lapte

-usa rezistenta la foc 15 min-oficiu parter

-usile de la spatiile auxiliare spre spatiile accesibile publicului vor fi usi etanse cu dispozitiv de
autoinchidere

-usa etansa 15 min la scara de evacuare etaj I si 1.

-usile de la coridoare si holuri vor fi usi pline dotate cu dispozitiv de autoinchidere

-dimensiune latime minima usi interioare: 90 cm la salile de grupa;120 cm la coridoare gradinita.
Usile interioare duble, glazvanturile, se vor realiza din profile PVC pline, pentacamerale cu geam float
4 mm grosime sablat in treimea inferioara in benzi de 8 cm grosime (6 benzi) cu interspatii de 6 cm.

Montajul la peretii despartitori se va face la latime de 12,5 cm céptuseald si rama profil lemn de 6 cm
interior — exterior la perete.

d) Confectii metalice- inox
La casa scérilor i in zonele cu trepte interioare s-a previzut parapet din teavd inox 30 50 la 25 cm

interspatiu. Idem @ 50 ména curentd la perete. Piesele accesorii vor fi precizate de furnizorul de
material.

D.2.Finisaje exterioare

Se prevad urmétoarele finisaje exterioare identificate in plansele de fajade ce fac parte integranta din
proiect:

-izolarea termica a peretilor exteriori cu polistiren expandat, ignifugat cu specificatia

de fabricatie —la placarea fatadelor, agrementat in Romania, conductivitate termica

= 0.038W/Mk de 20 cm grosime, plasa si adeziv;




-la nivelul parterului, etajului I si [l se va realiza o termoizolatie la fatada de min

60 cm latime cu vata minerala caserata de 20 cm grosime.

-realizare profile/nuturi la fatada cu polistiren de fatada de 2 cm grosime
-vopsea decorativa de exterior si amorsa
-termoizolatie la soclu inclusiv pe inaltimea demisolului cu polistiren extrudat

de 6 cm grosime, protejat cu folie geotextil
-pardoseli din greso - granit de exterior antiderapanta de 2 cm grosime la acces principal/secundar.
-Invelitoarea din tigla profilata.
-balustrada si mina curenta din inox la exterior
-platforma verticala pentru persoane cu handicap locomotor cu posibilitate de acces la cota -2.85m
demisol si la cota =0.00 parter
-scara exterioara de evacuare in caz de incendiu de la etaj Il.
-Platforma PHL cu trei statii
- Tencuieli exterioare drigcuite fin, fard gletuire, cu stratu! vizibil

zugrdveli lavabile sau similar culoare oranj —pentru stilpi si grinzi
- Structura parapeti, méané curenté din {eavi inox ( §i elemente decorative)
- Pietrig mérgéritar spilat, alb, pozat in cdmp, in sapi beton la rampe (antiderapant)
-Glafuri exterioare din marmura compozit culoare alba; latime 25-30cm profilul
Alte finisaje:

| — Pardoseli exterioare din cauciuc turnat colorat
-realizare alei de acces, platforme, loc de joaca din cauciuc reciclabil turnat colorat de min 4 cm
grosime, produse din granule selectate de cauciuc si adezivi poliuretanici, ce corespund celor mai
recente normative europene, turnat pe o platforma din beton C16/20 de 7 cm grosime
-strat protector, antisoc, material poros cu auto drenaj.,
-proprietati:estetice si ecologice, izolante termic si fonic, antiderapante, rezistente la ciclurile de
inghet-dezghet, disponibile intr-o gama larga de culori, Usor de curatat si de intretinut, rezistent si
stabilizat impotriva razelor UV, non-toxic si rezistent la foc, ideal pentru locuri de joaca pentru copii
-platforma de beton se v-a turna dupa realizarea infrastructurii rutiere din ballast compactat cu un grad
de compactare de 95%,antiderapante, carosabile la curte interioari si acces carosabil in incinta,
materialele folosite vor avea urmatoarele caracteristici generale:
-rezistenta la inghet, la actiunea zapezii, rezisten{a la uzura (cca. 15 cme/50 cmp),
rezistentd la lovire 13830 N; rezistentd la rupere cca. 2,5 N/mmp); sd nu contina materiale daunitoare
sandtitii omului sau pericol de incendiu, modelul s fie texturat geometric. Culoare propusi — culoare
gritocru; executie rapidi, fiabile,
Se monteazd conform specificatiei furnizorului pentru suprafete carosabile.
2 — Ferestre de mansarda
Se vor monta ferestre cu rama de etansare conceputd pentru acoperiguri. Rama de etansare va fi
previzuta cu foaie metalica plisata ce se aplica pe acoperis la partea inferioara a ferestrei.
Sistemul va fi agremantat tehnic pentru acest tip de pozitionare, protejat antifungicid si la foc.
Fereastra va fi Topfinish din fabrica, articulaté in partea de sus si se opereazi de jos, gem izolator 4+4
mm, clapeta de ventilatie cu filtru de aer. Ferestrele vor fi previzute cu sistem — rigola in jurul ferestrei
pentru a asigura scurgerea apei (pe 3 laturi).

INTOCMIT,
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PR 14 /2015

CAIET DE SARCINI
Tmpléarie din PVC

1.GENERALITATI
Date despre constructie:

Conform prezentului caiet de sarcini se va realiza:

»REABILITARE SI MODERNIZARE GRADINITA CU PROGRAM PRELUNGIT NR 3 SI
CRESA NR 3 -ALEEA PLAIESULUI, NR 41, MUN. BISTRITA” ,JUDETUL BISTRITA-
NASAUD.

Categoria de importanta:
Conform Normativ P100-2006; P100/3-2008 ; P100/1-2013
Categoria de importanti: C - conform HG nr. 766/1994;

Clasa de importanta: 11 - conform P 100/1-2006;P100/3-2008
Gradul de rezistent la foc: 11

Risc de incendiu = MIC;

zona A - din punctul de vedere al actiunii vantului:CR1-1-4-2012

zona A - din punctul de vedere al actiunii zapezii, CR 1-1-3-2012

zond seismicd avind ag = 0.10g si Tc = 0,7s

TIMPLARIA:

-ferestrele si usile de la intrare vor fi din PVC cu 6 camere izolatoare, cu geam termopan si trei rinduri
de sticla.

-usi interioare din lemn pline etanse cu dispozitiv de autoinchidere

-usi rezistente la foc 45 min la demisol pentru separare zona circulate..

-usa rezistenta la foc 60 min —protectie demisol de parter

-usa incombustibila la spatiu depozitare demisol, parter, spatiu corn si lapte

-usa rezistenta la foc 15 min-oficiu parter

-usile de la spatiile auxiliare spre spatiile accesibile publicului vor fi usi etanse cu dispozitiv de
autoinchidere

-usa etansa 15 min la scara de evacuare etaj [ si Il

-usile de la coridoare si holuri vor fi usi pline dotate cu dispozitiv de autoinchidere

-dimensiune latime minima usi interioare: 90 cm la salile de grupa;120 cm la coridoare gradinita.
Tamplaria eficienta energetic din profile PVC cu bariera radianta, geam termoizolant prevazut cu
suprafata tratata, cu emisivitate redusa .,low-e”, geam cu umplutura din gaz inert — ex. Argon.
Tamplaria din profile de PVC va fi executata conform planselor din documentatia de executie ca:
tablouri de tamplarie, fatade, detalii, etc.

Ferestrele vor avea coeficientul de transfer termic (U) minim 1.3 W/m2+K, vor fi dotate cu fante de
circulatie naturala controlata a aerului intre exterior si spatiile ocupate (pentru evitarea producerii
condensului in jurul ferestrelor si al altor zone cu rezistenta termica scazuta).



In oferta tehnica pentru tamplaria de PVC este obligatoriu sa se prezinte o FISA TEHNICA CU
CARACTERISTICILE TAMPLARIE OFERTATE.

In cartea tehnica a constructiei pentru tamplaria de PVC este obligatoriu sa se prezinte o FISA
TEHNICA CU CARACTERISTICILE TERMOTEHNICE PENTRU FIECARE TIP DE
TAMPLARIE IN PARTE. In calculul coeficientului termic se va tine cont de suprafata vitrata si de
profilele din care este alcatuit tabloul de tamplarie (toc, montant, cercevea etc), se va specifica in
procente cat la % din fereastra respectiva este rama si respectiv suprafata vitrata.

Producatorul tamplariei de PVC va prezenta certificat CE al produsului

MATERIALE, PROPRIETATI FIZICE, DE CALITATE SI1 ASPECT

Ferestrele si usile din profile de PVC se livreaza complet echipate cu geam, garnituri de etansare intre
geam si cercevea si intre cercevea si toc.

Ferestrele exterioare si usile de balcon se vor livra echipate cu geam termopan, iar profilele vor fi cu
rupere de punte termica.

Ferestrele si usile din profile PVC pot fi colorate in masa sau de culoare alba.

Tamplaria din PVC se livreaza pentru sisteme de deschidere obisnuita, rotire in jurul unui ax vertical
iar ferestrele pot fi echipate cu sistem roto, care se poate comuta alternativ pentru deschidere pe ax
orizontal sau vertical.

Suprafata profilelor din PVC trebuie sa prezinte aceeasi culoare, o nuanta uniforma, o suprafata neteda
fara adancituri si cu rizuri mai mici de 0,1 mm adancime.

Nu se admit fisuri sau nuante diferite de culoare in dreptul nodurilor.

Abaterile la lungimi nu trebuie sa depaseasca [ |
elemente mai mari de 1500 mm.

Tamplaria va fi livrata impreuna cu sistemele de montare, prindere, in golurile in care se monteaza: ex.
praznuri din foaie de arc de 1 mm grosime si 30 mm latime, protejate impotriva coroziunii din fabrica,
suruburi mecanice, suruburi autofiletante, etc.

Comanda tamplariei din profile PVC va fi asistata de proiectant, dupa relevarea golurilor de tamplarie,
pentru eventuale modificari fata de tablul de tamplarie propus in proiect.

DIMENSIUNI

Documentatia tehnicd de proiectare este consideratd obligatorie pentru realizarea aspectului formal
{arhitectonic si volumetric) inclusiv a cromaticii propuse.

Dimensiunile din proiect se vor regdsi in oferta de executie.

Masurarea se va efectua de ciitre executantul de sistem pe santier, inainte de darea in executie.
Montajul se va efectua la suprafete netencuite. Grosimea medie tencuialda 25 mm. Orice modificéri, ca
rezultat al eventualelor dimensiondri preliminare in vederea montajului se vor concretiza in plange
tehnice cu dimensiuni finale, stabilite de comun acord cu proiectantul i avizate de cétre beneficiar, in
scris.

Sistemul de ferestre ales va fi dispus sub formi de refele neportante inglobate in structura de rezisten{a
a cladirii. Pe retelele stabilite, neportante se monteazd panourile tip ferestre cu geam termo-
fonoizolant, fixe sau mobile. Se vor monta deasemenea usi cu respectarea cerintelor generale precizate
mai jos si cu alegerea judicioasd a sistemului, tipului de profile, geam termopan, cel mai potrivit
amplasamentului i dimensiunilor geometrice din tablourile de tamplarie.

MONTAREA TAMPLARIEI DIN PVC

Montarea elementelor de tamplarie din PVC se va executa dupa lucrarile de constructii si instalatii a
caror executare ar putea deteriora tamplaria finisata. Finisarea si racordarea termoizolatie se va face
conform detaliilor din proiect dupa fixarea tamplariei.

Se va verifica daca exista un rost de 5 mm pe tot conturul tamplariei. In caz ca sunt abateri mai mari se
vor remedia, indepartand partile in relief si completand adanciturile.

Montarea tamplariei se va face conform tehnologiei recomandata de producatorul tamplariei daca se
face de catre alte echipe decat ale producatorului.

Se va acorda o atentie deosebita in cazul montarii usilor de balcon cuplate cu ferestre, in acest caz
imbinarea se va face prin intermediul unui profil special in forme de T din PVC.

Dupa fixarea tocului tamplariei se va face izolarea termica a rostului cu fasii din polistiren sau spuma
expandabila.



Rosturile dintre tamplarie si elementele de constructii se inchid elastic. Stratul de chit trebuie sa fie
continuu presand atat pe toc cat si pe elementele constructiei, tencuiala, solbancuri. La interior stratul
de chit se netezeste cu un spaclu suprafata chitului pentru a deveni plana dupa care se monteaza piesa
de acoperire prin clipsare.

La exterior chitul nu se netezeste lasandu-se bombat spre exterior pentru ca la eventualele
pierderi de substrate volatile chitul sa nu se contraga.

DATE DESPRE SISTEMUL DE PROFILE $I GEAM TERMOPAN

Descrierea pune bazele caracteristicilor constructive ale sistemului de PVC solicitat.Se vor avea in
vedere datele despre dimensiunile standard ale profilelor (adéncimea de montaj si la{imea vizibila) si
caracteristicile constructiei in pozitiile de detaliu.Pentru sistemul de profile oferit se vor respecta
prescriptiile si regulile de prelucrare ale producétorului de profile. Producitorul de profile, respectiv
furnizorul de profile trebuie sa prezinte beneficiarului certificatele ISO 9004, 1SO 9005(certificarea
firmei producitoare).Executantul tdmplariei va prezenta beneficiarului, in mod obligatoriu, cel putin

trei lucréri de referintd, in exploatare, cu aceleasi caracteristici ca cele cerute prin proiect pentru lucriri
cu caractere social-cultural.

CERINTE PENTRU MATERIALE PUSE iN OPERA

a.PROFILE PVC

Se vor folosi profile PVC cu 6 camere izolatoare, cu geam termopan si trei rinduri de sticla.

tip TP 5000 in calitate vopsita. Vopsirea va fi in cAmp electrostatic, cu pulberi termorezistente cu
gama cromaticd RAL aleasa.

4 OTEL

Piesele din otel pentru ancorari, rigidizari si precadre sunt fie inoxidabile, fie prevazute cu operatii de
zincare in baie topitd. Prelucrarile ulterioare trebuie evitate. Zincarea pieselor din otel se va verifica
temeinic dupd transportul la santier si inainte de montajul pieselor de PVC. Pirtile zincate deteriorate

ca si eventualele suduri sunt curdtate, degresate si apoi sunt vopsite bine cu vopsea de protectie de cea
mai buni calitate.

CONDITII DE RECEPTIE, ASPECT, CULORI, TOLERANTE.

La livrare, tamplaria din PVC trebuie sa indeplineasca urmatoarele conditii:

- tamplaria sa se incadreze in tipodimesiunile prevazute in proiect si tolerantele sa se incadreze in
standardul 11179-78;

- existenta si fixarea corecta a feroneriei conform indicatiilor din proiectul de executie;

- montarea cotecta a geamului termopan cu baghete din PVC si garnituri de etansare;

- existenta garniturilor de etansare pe conturul tocului si al cercevelei;

- existenta praznurilor de prindere conform normativului C185-78 sau a altor sisteme de fixare agreate
si recomandate de producator.

In timpul montarii, la tamplaria din PVC se va verifica:

- daca praznurile au fost fixate in dibluri, daca tamplaria a fost centrata in golul rezervat si daca se
deplaseaza usor pe orizontala si verticala;

- aliniamentul tocurilor atat pe orizontala cat si pe verticala.

Dupa montare se verifica:

- verticalitatea si planeitatea tocului ferestrei sau usi si a aliniamentului pe orizontaia si verticala;

- functionarea corecta la inchidere si deschidere a usilor si cercevelelor, precum si o etanseitate buna la
inchidere;

- etansarea corecta a rostului dintre tamplarie si zid cu fasii din polistiren celular si cu chituri la interior
si exterior;

- corespondenta cu prevederile din proiect privind tipodimensiunile proiectate

CERINTE PENTRU CONSTRUCTIE

Profilele principale ale sistemului sunt profile montat, traversele, profilele de presiune, profilele de
acoperire si profilele de imbinare unghiulara.

Profilele de PVC tip pentacamerel de 75 mm litime cu 6 camere izolatoare, trei rinduri de sticla gi 3
garnituri de etangare cu arméturi din ofel zincat previizute cu geam termoizolant. Profilele trebuie sa
suporte incarciturile in mod sigur. Intre partea internd si cea extern, forele taietoare aparute trebuie sa
se transmitd in siguranta prin cuplare fara glisari intre partea de profil internd si cea externa. La fatade,



partile exterioare §i interioare ale profilelor vor fi prinse solid una de cealalti. Momentele de inertie
oferite de producitorul de profile trebuie avute in vedere alegerea profilelor.

Profilele izolate termic trebuie si fie clasificate conform prescriptiilor in grupe de materiale conform
Pentru legéturile cu clddirea trebuie prevazute sisteme de profile cu cleme §i cordoane de izolare.
Principiul izolarii termice este prevazut pentru intreaga constructie.

Aerisirea, respectiv drenajul falturilor si al camerelor anterioare ale profilelor trebuie realizat asa incét
umezeala si fie dirijatd spre exterior. Drenarea camerei anterioare este ficut in totalitate. Elimnarea
presiunilor din falturile de geam trebuie facutd conform prevederilor producétorilor de geam izolat.
Pervazurile folosite vor fi din aliaje aseméanétoare profilelor de rame si inclinate cu 8°. Pervazul se va
prinde prin insurubare de profilul de baza. impotriva ridicarii 5i a fluturarii, pervazurile se asiguri cu
eclise inoxidabile. Capetele si falturile de dilatare sunt prevézute cu captugeli potrivite i formeaza un
sistem cu pervazul.

Constructia trebuie sa respecte cerintele statice. Dimensiunile §i grosimile materialelor sunt cele alese
de catre ofertant incit s corespunda solicitdrilor, prin proiectarea tehnologica. incarcarile efective
trebuie preluate in sigurantd de citre cladire. Pentru incércérile date de vant, respectiv de zipada,
miscarile in caz de seism se vor respecta normativele STAS 10101/20-90, STAS 10101/21-92,
respectiv normativul P 100-92.

Sageata celui mai lung cant de sticld nu trebuie sé depéiseascd L/300 dar maxim 8 mm.

Toate legéturile si rigidizérile trebuie construite asa incit si fie compatibile cu tolerantele clédirii de
baza.

Elementele de cuplare (precum suruburi, bolturi, piulite s.a.) sd fie confectionate din otel-crom-
inoxidabil cel putin calitatea A4 cu continut redus de cupru. Pentru toate cuplajele uzuale si piesele
marunte din otel se folosesc materiale zincate in baie topitd. Asambldrile cu suruburi, in totalitatea lor,
sunt asigurate contra desurubirii neprevizute.

Pentru evitarea coroziunii de contact, trebuie ca la punerea in contact a doud metale diferite s& se
foloseascd o piesd intermediard de PVC. Se face exceptie in cazul pieselor de legaturd de otel-crom-
inoxidabil din domeniul uscat.

Coltarii de cuplare trebuie si se potriveasci in sectiunea interioara a profilului.imbinirole cap la cap si
cele de colf trebuie cuplate rigid si bine izolate.

La imbindrile oblice se are in vedere o lipire ireprosabila intre coltar si suprafata oblica a profilului.
Trebuie impiedicata patrunderea apei in constructie si in cazul imbindrilor T si al celor in cruce.

Ca material de lipire se foloseste adeziv de metale bicomponent. Imbinirile trebuie sa indeplineasca
conditiile de stabilitate, rigiditate si izolare in sectiunea profilului,

Material propus pentru profilul de etansare: APTK; denumirea internationald: EPDM = Ethylen-
Propylen-Terpolymere.

Duritatea, dimensiunile si profilarea trebuie sa corespunda fiecarui scop de utilizare in parte. Principiile
sunt prevéazute in DIN 7863,

Trebuie folosite numai sisteme originale de izolare proprii sistemului. Pentru cercevele sunt permise
numai garniturile de mijloc. Garniturile trebuie s fie interschimbabile.

Este permisa folosirea numai a pieselor originale proprii sistemului, de inalti calitate.

Feroneria trebuie sa fie ajustabild si sd permitd asamblarea pieselor suplimentare precum zivoare
intermediare, blocaje la rotire, foarfece suplimentare.

Feroneria pentru deschideri basculante va fi previzutd cu un dispozitiv de siguran{i pentru evitarea
manevririi gresite si cu foarfecd cu piedicé suplimentara.

Deformarile pieselor constructiei datorita deplasarilor §i a conditiilor de temperatura sunt dimensionate
constructiv, derivind din aceasta stabilirea rosturilor de deplasare si inchidere a etang#rilor la aer si
apa.

Rosturile de cuplare cu corpul cladirii vor fi etangate fasé de apa.

Constructia trebuie s preia prin elementele de imbinare toate forfele efective si si le transmité la
cladire. Ferestrele 5i elementele de fatadi nu vor prelua sarcini de la corpul cladirii.in domeniul
Cerintele de protectie la caldurd, umiditate, la zgomot, protectie contra incendiului, cerinte de
deplasare ale rosturilor sunt de avut in vedere la alegerea izoldrilor. La izolarea rosturilor de imbinare



cu materiale izolatoare elastice trebuie avute in vedere prescriptiile producitorului. Aplicarea
izolatorilor trebuie facutd numai pe vreme favorabila. La stabilirea 1atimii rosturilor este hotaratoare
deformabilitatea totald admisibila a materialului izolator.
La realizarea constructiei trebuie si nu se producd punti termice. Separarea dintre clima interioara si
cea exterioara si se faci in zona caldi (a profilelor).
Pentru impiedicarea aparifiei condensului, trebuie sa existe o zond de separatie clar definiti intre zona
caldd si zona rece in toate detaliile constructiei de aluminiu cét si la imbinéri.Coeficient de izolare
termicd Kgeam= 1,3 W/mpK.
Permeabilitatea rosturilor si la izolarea fonica trebuie sd respecte norma DIN 18055.Coeficient de
izolare fonica Rw pentru inchideri se va prevedea minim 45-55 dB.
Se vor avea in vederesi prescriptiile normativului DIN 4109.
Pentru a se evita formarea punctelor de roui pe geam si profile trebuie avut in vedere mai ales felul si
organizarea incélzirii.
in conditii de temperaturi scazute la exterior: (-30°C) si (+20°C) la interior, K=1,8 w/m?K (pentru
tamplérie) se formeaza condens la 0 umiditate relativi de 50%.
Toate legaturile la constructie sunt izolate la interior contra apei iar la exterior permit eliminarea apei.
Trebuie atentie la pozitionarea corectd a ramei in momentul montarii. Fal{urile i nuturile de profil in
care precipitatiile pot pitrunde §i in care se poate forma condens trebuie s aibd din constructie
prevézuti posibilitatea de drenare a apei. indrumarile de proiectare ale furnizorilor de profile trebuie
respectate.
Orificiile de drenare a apei catre exterior sunt protejate cu capetele de protectie.
Se vor avea in vedere prevederile normativului P 118-83.
Se vor respecta urmétoarele:
Limita de rezistenta la foc a ferestrelor trebuie si fie minim 15 minute clasa C1 de combustibilitate;
Pentru intirzierea propagérii incendiilor, de la un nive! la altul, prin exteriorul fatadei zonele adiacente
structurii trebuie sa fie rezistente la foc minim 30 minute.
Pentru intdrzierea propagérii incendiilor, de la un nivel la altul, prin interiorul fatadei in dreptul
parapetilor §i a planselor pe toatd inalfimea acestora spatiul liber se etanseizeazd cu materiale
incombustibile, asigurdndu-se minim 30 minute etanseitate la foc.Grosimea stratului de vopsea este
cuprins intre 65+/-15 um pentru suprafefele principale vizibile. Suprafetele secundar-vizibile vor fi si
ele acoperite cu vopsea.
Mostre de profil in RAL-ul ales de proiectant vor fi prezentate la ofertare si insusite atat de proiectantul
general cét si de cétre beneficiar.
Izolarea geamurilor i a panelurilor se va face cu ajutorul unor sisteme de calitate inaltd de garnituri
originale conform DIN 7863 sau similar, apartinatoare sistemului ales.
DATE DESPRE MONTAJ $1 EXECUTIE
Propunerile cu detalii din proiect se vor lua in consideratie, executantul plecind de la aceasta, va
intocmi proiectul tehnologic cu detalii de executie, pe care il va supune verificirii unui verificator
atestat MLPAT pentru siguranta in exploatare.Acest proiect va fi aprobat de proiectantul general.
Executia va putea incepe dupa aprobarea acestui proiect. Proiectarea si propunerile pentru detalii de
executie sunt de luat in considerare in formarea prefului.
Consimtamaéntul proiectantului constd numai in concordanta caietului de sarcini si datele arhitecturale
pretinse. Raspunderea pentru corectitudinea tehnicd, stabilitate, izolatii riméne dupid eliberarea
desenelor de executie de partea celor care preiau contractul.
Debitarea profilelor de PVC, se efectueazi astel incdt precizia colfurilor prin asamblare si fie
indeplinitd. Dupa prelucrarile mecanice canturile se curéifd cu grija.
In timpul prelucririi trebuie avute in vedere urmatoarele aspecte:

- Potrivirea exact3 §i imbinarea colturilor si a imbinarilor T.

- Montarea la dimensiune exacti si lipirea precisa a garniturilor, a colturilor de garnitura

si a pieselor de etansare.

- Dimensionarea si ordonarea drenajelor pentru indepartarea apelor

- lzolarea contactului intre profile, a zonelor crestate si a celor de ingurubare.

-Potrivirea exacta a suporturilor de cercevea. '



-Sistemul instalat original de accesorii de inaltd calitate se va face conform
instructiunilor furnizorului/producétorului de accesorii. Trebuie asigurati o
functionare impecabild printr-o ungere (dupd caz) si o pozitionare corecti a
accesoriilor.
Cel care preia contractul va raspunde de calitatea productiei precum si de asamblarea profesionala a
elementelor constructiei.
Pentru asigurarea calitatii, in cataloagele producatorilor de profile de PVC se afla norme de prelucrare
si de montare. Ele vor fi puse in mod obligatoriu la dispozitia beneficiarului la contractare. Cel care
preia contractul rispunde de calitatea productiei precum si de asamblarea profesionali a elementelor de
constructie. Normele de prelucrare si montaj a profilelor vor fi puse la dispozitia beneficiarului.
Buletinele de calcul vor fi verificate de un inginer constructor civil autorizat.
CARACTERISTICILE TAMPLARIEI EXTERIOARE USI SI FERESTRE, SOLICITATE
PRIN PROIECT.Sistem de profile PVC tip TP 5000
Toleranta profilelor va respecta normativul DIN17615.
Permeabilitatea la aer a sisterului va fi a{O,lmJa’hm.
Clasa de etangseitate la ploaie torentiala Grupa C (iniltimea cladirii de 100 m).
Izolare fonica clasa de izolare 5 conform DIN 52210 45-55 dB.
Sistemul se va incadra in grupa de materiale 2.2. conform DIN 4180,
Kgeam= 1,3 W/mpK
Materialul pentru garnituri va realizat din 6 camere termoizolatoare, trei rinduri de sticla, cu 3
garnituri de etangare conform DIN 7863 sau similar.

Adéincimea de montaj a profilului de toc: de baza 50 mm
Adancimea de montaj a profilului cercevea de fereastra: de bazi 60 mm
Adéncimea de montaj a profilului cercevea de usgé: de bazd 50 mm
inaltimea soclului de usa: 142/150 mm

Tamplariile izolate se vor monta in precidere din teavd de otel zincat la cald cu grosimea
minim4 a peretelui de 2 mm, inclusiv suport perimetral din material izolator cu grosimea minima de 20
mm. Precadrele vor fi fixate cu pene de fixare si cu dibluri expandabile din otel, cel putin M8 in
constructia de bazi. Spatiul dintre precadre si construc{ia de baza se umple cu spuma poliuretanica, iar
rosturile existente sunt sigilate exterior si interior cu silicon. 1zolarea in zona pervazului se face prin
asezarea unei folii volante. Folia de legatura se lipeste de corpul cladirii, iar de precadre se fixeaza
mecanic. Alte dotari se fac in functie de situatia concretd de la fata locului. Se precizeazi ca pervazul
exterior este din PVC de 15 mm grosime si 20 cm latime cu capétul profilat.

Reperele de t-mplarie descrise de caietul de sarcini vor fi livrate cu pervazuri din PVC,
addncimea de construcjie conform ceringelor, indltimea nasului de picurare minimum 30 milimetri.
Montajul pervazului se face pe profilul de baza din plastic de pe precadru. Drenajul apei din toc se face
mascat, peste pervazul exterior. In pre{ sunt incluse si pragurile din aluminiu, imbinari pentru aluminiu
si inchideri laterale pentru pervaz. Rosturile care apar se sigileaza cu silicon elastic si durabil. Spatiul
dintre pragul de aluminiu si constructia de baza este umplut cu material izolator.

Ferestrele vor fi echipate cu feronerie ROTO, in conformitate cu modul de deschidere
specificat in tabloul de tdmplarie, propriu sistemului.

Manerul de fereastra se va specifica la ofertare si va fi insusit de proiectantul de arhitectura gi
de ciitre beneficiar.

Usile se vor dota minimal astfel:

a) usi intr-un canat: - balamale de usa din trei parti, cu fixare pe profil;

- butuc-broascé cu limbé si zévor din otel nichelat;

- §ild din otel, cu buzunar din plastic pentru zévor;

- maner de usi cu arc de revenire;

- masc# pentru butuc;

- inchizator superior de usa DORMA TS 72 cu blocaj la
la 90 de grade

b) usgi in doud canate - balamele de us# din trei parti, cu fixare de profil;

- butuc-broascé cu limba i zévor din otel nichelat;



- sild din otel, cu buzunar din plastic pentru zivor;

- maner de usa cu arc de revenire;

- mascd pentru butuc;

- zavor de cant agezat in fal{, cu maner basculant, tija
rotunda zincata de 10 mm diametru, bucsa de bronz de podea si
bucsa superioar;

- inchizitor superior de usa DORMA TS 72 cu blocare la 90 de
grade cu posibilitatea de reglaj al vitezei de inchidere si al
amortizarii la deschidere;

- montaj normal pa foaia de usa uzual mobila.

Cromatica: Conform tablou tomplarie— arhitecturd ca va fi consultat in mod obligatoriu de ofertant.
CARACTERISTICI ALE CONSTRUCTIEI

Structura de rezistentd pentru fatade va consta in profile cu sase camere izolatoare, cu unghiuri
drepte, cu o ldtime vizibila la interior si la exterior de 75 mm. Toate canturile profilelor vor fi rotunjite.
Drenajul se face in trei nivele: Nivelul 1 = rigla; Nivelul 2 = rigl; Nivelul 3 = montant.

Imbindrile orizontale la fatadele pe mai multe etaje se fac cu sistemul corespunzitor de cuplaje
de imbinare si piese pentru imbinare. Pentru rosturile verticale de montaj si dilatare sunt previzute
semiprofile (de montant) care au in vedere o litime de 50 mm. Toate imbindrile sunt stabilite in functie
de cerinjele statice. Zona de suprapunere este izolatd cu piese de etangare.

Etangarea ochiurilor de geam sgi/sau a panourilor se realizeazd cu garnituri. La exterior
constructia va avea capace presoare pe orizontald si verticald echipate cu garnituri. Aerisirea falfurilor
ca i egalizarea presiunilor se realizeazi prin falful montantului prin intermediul pieselor de aerisire
prin falt, apar{inand sistemului corespunzitor cu grosimea geamului.

Elementele care se includ in fatadd ochiuri mobile se vor integra identic cu elementele de
geam.Toate suruburile de fixare folosite la exterior vor fi din otel inox - A4.Profilele de montant se vor
alege conform cerintelor statice.

Profilele de rigla se vor alege conform cerintelor statice.

Fixarea consolelor de corpul clédirii se face cu suruburi de otel si cu dibluri (conexpanduri)
conform cerintelor statice.

Toate piesele de fixare ale fatadei trebuie s permité preluarea in siguranté a eforturilor apérute
in fatada si sa le transmité structurii de rezisten{a a cladirii.

TIPUL DE GEAM PROPUS

Geam termoizolant 6-14-4 mm K= 1,3 W/m?K, in camp.

Se poate folosi sticla float clar. Low E izolate cu argon sau similar.

Sticla folosita va fi fara zgdrieturi, stirbituri, fisuri, bule deplasari intre foile de geam.Geamui
termoizolant va fi fara condens, cca. 20 zile fara patare, stabil intre 20°-50°C, cu punct de roui< -60°C,
rezistent la patrunderea umiditdtii.

Montarea sticlei izolate se va face cu ajutorul sistemului corespunzétor de garnituri aparfinator
sistemului.

Geamurile izolate sunt dotate de baz cu un sistem de sprijinire-refinere.

Geamurile simple din zona parapetului vor fi ugor de demontat. Reazemele pentru sustinerea
geamurilor au min. 3 mm grosime. Alte sisteme nu sunt permise.

Ofertantul trebuie sa indice faptul ci pentru sistemul de sticld izolatd durata de viat teoretic este de
minim 100 de ani conform testului 11-74 Standard Scandinavian IG. Grosimea sticlei se
dimensioneazi conform cerintelor construciiei fizice.

Calitatea optica. Pentru calitatea optica a sticlei izolate exista prevederile din ,,indrumar de apreciere a
calitatii optice a sticlei izolate” de la SIV-Hadamar, Standard Aprilie 1990. Trebuie dovedit ¢& intre
producitorul sticlei izolate si un birou autorizat de verificare existd incheiat un contract de
agrementare. Se vor oferta numai produse pentru care producdtorul are referinie de la obiective
asemindtoare. Sticla simplé securizatd ESG (Securit) trebuie s aiba inscriptionat durabil un numar de
verificare. Se va verifica grOSImea sticlei propuse prin proiect cu cerln;ele statice ale sistemului si cu
alte cerinte tehnice de executie §i montaj.



VERIFICARI OBLIGATORII

a) Se vor efectua verificirile obligatorii pe care executantul tdmplariei le va preciza in proiectul
tehnologic — tehnologia realizirii tampldriei. Tehnologia realizarii tAmplariei de PVC; tehnologia
realizirii geamului termopan/tip folosit.

Se va prezenta si memoriul tehnic pentru exigenta clasa C. Pentru inchideri se va efectua
verificarea de calitate la cerintele B, D, E, F ce va completa verificarea similard a proiectului in
totalitatea sa.

b) In mod obligatoriu se vor efectua toate verificarile fatd de planurile verticale si orizontale
create de elementele de constructie si planul preretelui.

¢) inaintea inceperii executiei tablourile de tamplarie, sistemul de usi si ferestre, structura
geamului termopan vor fi analizate Tmpreuna cu proiectantul general S.C. UNIDAL GRUP SRL
BISTRITA si vor fi supuse aprobérii beneficiarului de investitie.

d) Se va preciza tipul ales din Sistemul de usi §i ferestre. Se va {ine cont de faptul cé elementele
vitrate vor fi montate in rame.

€) Identificarea reperelor din componenta ramelor (ferestre, usi) va fi garantatd de codurile
aferente. Se garanteazd astfel identificarea reperelor pe durata fabricajiei, depozitérii, livrarii
(transportul), montarii.

Produsele livrate vor fi marcate prin sigla firmei, codul reperului si numérul comenzii.

f) Ferestrele si usile vor fi alese dintr-un tip de tdmplérie ce prezintd rezistenta §i stabilitate
corespunzitoare la actiunea simultani in exploatare, caracteristici de comportare la foc, durabilitate
(etanseitate la api, aer, confort termic, conservarea calitatilor mecanice).

g) Se va prezenta garan{ia producitoruiui de mentinere a performantelor in timp (min. 10-15
ani) pe baza incercérilor de anduranta.

h) produsele vor corespunde prevederilor sisteelor de calitate ISO9001, 1S09002, ISO%003
(certificarea firmei producétoare).

i) Executarea lucririlor se va face de cétre firme specializate (scolarizate §i asistate de firma
producitoare) ce vor putea prezenta documentatie tehnica contindnd tehnologia de executie, elemente
dimensionale, prescriptii tehnice pentru punerea in operd, elemente privind sistemul de control al
calitatii.

Astfel punerea in operd a profilelor se va face in atelier cu utilaje specializate §i cu personal
calificat, conform prevederilor producétorului.

j) La livrare produsele vor fi insotite, in mod obligatoriu, de declaratia de conformitate a
furnizorului cu agrement tehnic eliberat pentru aceasta.

k) Se va respecta Legea privind calitatea in constructii nr. 10/1995; normativele C47-86; C56-
85; C185-78.

1) Pentru fiecare pozitie din tabloul de tdmplarie se va efectua relevarea la fata locului, pe
santier si se va stabili modul de deschidere §i protectie la efractie.

m) in cazul t-mplériilor, ,,cap de serie”, dupa realizare, va fi avizat in atelier de cétre beneficiar
si proiectant §i numai cu avizul acestora se va executa seria sau tipodimensiunile.

n) Toate seriile executate conform tabloului de t-mplarie se vor receptiona de citre beneficiar,
in atelier si numai dupa receptia lor se vor transporta §i se va executa montajul.

0) Toate tamplariile {(montaj in gol zidérie) se vor realiza cu montajul la rosu

p) Toate accesoriile se vor prezenta beneficiarului spre aprobare si vor fi cele originale
sistemului pus in opera aprobat.

r) Se va prezenta agrementul tehnic al produsului material de baza, in lipsa ciruia nu poate
incepe executia (material pentru profile, felul si locul vopsirii, corespondenta cu RAL-ul ales)

s) Montajul se va face pe baza prescriptiilor tehnice de montare elaborate de firma
producétoare.

- montarea partilor vitrate fixe, a ugilor si ferestrelor se va face pentru a asigura etanseitatea la

vant si ploaie, izolarea higrotermica i acusticd precum §i caracteristicile de rezisten{# la foc impuse
prin proiect.



t) Punerea in operd se va face conform prescriptiilor tehnice ale producatorului si {indnd cont de
cocumentele tehnice romanesti: C47-86; C 56-85.

u) Se va acorda garantie tehnici conform prevederii Legii nr. 10/1995.

v) Toate sistemele prezentate vor fi cu rupere de punte termicd. Producatorul profilelor trebuie
§i 58 garanteze durabilitatea produsului precizdnd conditii de exploatare si intretinere specifice.

x) Sa nu necesite intretinere speciala (materiale, echipamente, pregitire umana)

y) Geamul termopan va fi realizat pentru a rasounde cerintelor de amplasament.

Se va oferta numai material cu caracteristici fizico-mecanice adecvate amplasamentului,

Acest caiet de sarcini se poate completa in timpul derulirii investiiei, pentru a rispunde
solicitdrilor beneficiarului, evolutiei materialelor si pentru a se armoniza cadrului legislativ pe
baza ciruia opereaza.

in concluzie profilele alese trebuie si-si menf{ina nealterat in timp aspectul suprafetelor, si nu
fie influentate de umiditatea mediului, de zgomot si trepidatii; feroneria s& nu se deterioreze (ruginire,
putrezire, sd nu faca reactii chimice); s& ofere maximé rezistent la agentii atmosferici (smog, raze
ultraviolete, concentratii chimice, etc.)Se vor respecta cu strictete conditiile impuse prin agrementele
tehnice de la punctele: Conditii de fabricare; Conditii de livrare; conditii de punere in opera.

INTOCMIT,
ING DUMITRAS IOAN
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CAIET DE SARCINI
ZUGRAVELI SI VOPSITORII

LUCRARI CARE TREBUIE TERMINATE INAINTE DE INCEPEREA ZUGRAVELILOR SI
VOPSITORIILOR

Inainte de inceperea lucrarilor de zugraveli toate lucrarile si reparatiile de tencuieli, glet, placaje,
instalatii sanitare, electrice si de incalzire, trebuie sa fie terminate.

Tamplaria trebuie sa fie montate definitiv; accesoriile metalice trebuie sa fie montate corect si buna lor
functionare trebuie sa fie verificata.

La lucrarile de vopsitorie, aplicarea ultimului strat se va face numai dupa terminarea completa a
zugravelilor si inainte de finisarea pardoselilor (curatire, lustruire).

Inainte de inceperea lucrarilor de zugravire sau vopsire a fatadelor, trebuie sa fie complet executate
toate lucrarile de la fatada constructiei: cornise, glafuri, socluri, cofrete pentru instalatii electrice sau de
gaze etc. precum si trotuarele.

Lucrarile de finisare a peretilor si tavanelor se vor incepe numai la o temperatura a aerului, in mediul
ambiant de cel putin +50C, in cazul zugravelilor pe baza de apa si de cel putin +150C, in cazul
vopsitoriilor sau al finisajelor cu polimeri.

Finisajele exterioare nu se vor executa pe timp de ceata si nici la un interval mai mic de 2 ore
de la inceperea ploii; de asemenea, se va evita lucrul la fatade in perioadele de insorire maxima sau de
vant puternic, pentru a evita uscarea accelerata si craparea particulelor.

CONDITII TEHNICE DE CALITATE

Controlul in timpul executiei se face de catre executant, prin organele sale de control tehnic de calitate,
precum si de catre beneficiar,

Pe parcursul executarii lucrarilor de zugraveli-vopsitorii, se verifica in mod special (de catre sefu!
punctului de lucru):

a. indeplinirea conditiilor de calitate a suprafetelor suport, consemnandu-se acestea in procese-verbale
de lucrari ascunse;

b. calitatea principaielor materiale ce intra in opera, conform standardelor si normelor de fabricatie
respective;

c. respectarea prevederilor din proiect si a dispozitiilor de santier.

Pentru lucrari gasite necorespunzatoare se vor da dispozitii pentru remediere sau refacere.

Receptia lucrarilor de zugraveli si vopsitorii se va face numai dupa uscarea lor completa. Prin
examinarea vizuala a zugravelilor se verifica urmatoarele:

a. corespondenta zugravelilor interioare si exterioare cu prevederile proiectului si dispozitiile
ulterioare, spre a se constata concordanta lucrarilor executate cu prevederile acestora.

b. aspectul suprafetelor zugravite in culori de var trebuie sa aiba un ton de culoare uniforma, sa nu
prezinte pete, scurgeri, stropi, basici si cojiri, fire de par sau urme de la pensula sau bidinele;
Aderenta zugravelilor interioare si exterioare se constata prin frecare usoara cu palma pe perete.
Prin examinarea vizuala se verifica aspectul vopsitoriilor, avandu-se in vedere urmatoarele:



a. suprafetele vopsite cu vopsele de ulei, emailuri sau lacuri trebuie sa prezinte pe toata suprafata
acelasi ton de culoare si acelasi aspect lucios sau mat;

b. la vopsitoriile executate pe tamplarie se va verifica vizual buna acoperire cu pelicula de vopsea a
suprafetelor metalice bine chituite si slefuite in prealabil, se va controla ca accesoriile metalice vizibile
sa nu fie patate de vopsea;

c. se va examina vizual daca tevile, radiatoarele, convectoarele, aerotermele, ventilatoarele etc. sunt
vopsite in culorile prescrise si daca vopseaua este de culoare uniforma.

d. separatiile dintre vopsitorii si zugraveli pe acelasi perete precum si cele dintre zugraveala peretilor si
tavanelor trebuie sa fie distincte, fara suprapuneri, ondulatii etc

VERIFICARI ALE LUCRARILOR. CONDITH DE RECEPTIE

Zugravelile si vopsitoriile fiind lucrari destinate a ramane vizibile, calitatea lor din punct de vedere al
aspectului poate fi verificata oricand, chiar dupa terminarea intregului obiect si in consecinta nu este
necesar a se incheia procese-verbale de lucrari ascunse.

Verificarea calitatii suportului pe care se aplica zugravelile si vopsitoriile se face in cadrul verificarii
executarii acestui suport (tencuieli, zidarii, betoane, gleturi, elemente de tamplarie, instalatii). Este
interzis a se incepe executarea oricaror lucrari de zugraveli sau vopsitorii inainte ca suportul sa fi fost
verificat cu atentie de catre seful punctului de lucru, privind indeplinirea conditiilor de calitate pentru
stratul suport.

Verificarea calitatii zugravelilor, vopsitoriilor se face numai dupa uscarea lor completa si are ca scop
principal depistarea defectelor care depasesc abaterile admisibile, in vederea efectuarii remedierilor si a
eliminarii posibilitatii ca aceste defecte sa se repete in continuare.

Inainte de inceperea lucrarilor de zugraveli, vopsitorii este necesar a se verifica daca au fost executate
si receptionate toate lucrarile destinate a le proteja (invelitori, stresini} sau a caror executie ulterioara ar
putea provoca deteriorarea lor (conducte de instalatii, tamplarie) precum si daca au fost montate toate
piesele auxiliare: dibluri, console, suporti pentru obiecte sanitare sau elemente de incalzire.
Conducatorul tehnic al lucrarii trebuie sa verifice toate materialele inainte de a fi introduse in lucrare.
Materialele trebuiesc livrate cu certificat de calitate, care sa confirme ca sunt corespunzatoare normelor
respective, si agrement tehnic pentru produsele de import.

Pe parcursul executarii lucrarilor este necesar a se verifica respectarea tehnologiei de executie,
prevazuta in prescriptii tehnice, utilizarea retetelor si compozitiei amestecurilor indicate, precum si
aplicarea straturilor succesive in ordinea si la intervalele de timp prescrise.

INTOCMIT,
ING DUMITRAS I0AN
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IZOLATII TERMICE LA ACOPERIS SI HIDROIZOLATII
PRINCIPII GENERALE
Acest capitol cuprinde specificatiile pentru executarea lucrarilor de hidroizolatii cu membrane bitumate
lipite cu flacara si termoizolatii din polistiren expandat la terase, inclusiv protectia acestora.
Aceste lucrari au scopul ca materialele intrebuintate sa conlucreze la realizarea izolatiei termice si
hidrofuge a terasei si de aceea consideram ca putem sa intrebuintam termenul de sistem multistrat de
termo-hidroizolare a terasei. Lucrarile se refera la un ansamblu multistrat in scopul realizarii izolarii
termice si hidrofuge a acoperisurilor terasa, in care statul termoizolant este polistirenul extradur de
inalta densitate, si care are grosimea stabilita prin calcul de catre auditorul termic.
Pentru o buna conlucrare a sistemului termo-hidroizolant al terasei se recomanda utilizarea
membranelor fabricate de acelasi producator, sau chiar utilizarea unui sistem agrementat,
Standarde de referinta:

g Ceu bitum aditivat, la hidroizolarea 2
acoperisurilor;

-040-00 Privind proiectarea, executared si exploatarea hidroizolatiilor la cladiri;
c e C | a ]
6 Normativ privind calculul coeficientilor gl@bali de izolare termica la cladirile He locuit;
-84 Pentru realizarea pe timp frigurod\ lucrarilor de constructii si instalatiip
C izolare termica la cladirile de locuit; |
-86 Normativ pentru proiectarea si executarea@icrarilor de izolatii termice la cladiri;
-99 Normativ de siguranta la foc a constructiild; I
-87 Hidroizolatii din materiale bitumifioase la terase si acoperisuri; T
-83 Pantele acoperisurilor; S T
-88 Jgheaburi si burlane. Conditii genSrale; T

b u S r Ti

Prescriptii generale de proiectare si executie;

Alcatuirea sistemului termo-hidroizolant:

O Stratul de difuzie (0 membrana) se aplica numai acolo unde se impune. In cazul unei lucrari pe
cladire existenta, ea devine necesara numai daca s-a efectuat decopertarea totala.

-Bariera de vapori (membrana) are si rol de lipire (fixare) a polistirenului de stratul suport.
-Termoizolatia: polistiten expandat de inalta densitate (cu rezistenta la compresiune de min. 120 kPa).
- Strat de caserare pentru polistiren (membranal-autoadezivi).

-Strat hidroizolant autoprotejat cu granule minerale (membrana 2) cu rezistenta la razele UV,
Pentru o buna conlucrare a sistemului se recomanda utilizarea membranelor fabricate de acelasi
producator sau utilizarea unui sistem agrementat

Identificarea produsului

Procedeul se identifica prin elementele sale caracteristice.

DoOoOCoOoDo0000&8Od



Conditii de livrare:
Produsele sa fie insotite de documente redactate in limba romana:

- declaratie de conformitate a produsului cu Agrementul tehnic, intocmit de catre furnizor;
- fiecare lot livrat va fi insotit de certificatul de calitate;

- instructiuni privind conditiile de transport si depozitare;

- instructiuni de montaj si intretinere.

Pentru depozitare, producatorul va preciza datele si conditiile privind depozitarea de scruta si lunga
durata (temperetura, umiditate, clasa de poriculozitate, etc), pe sorturi de produse. Produsele ambalate
trebuie sa poarte o eticheta cu sigla si denumirea firmei producatoare pe care se specifica in limba
romana:

- denumirea comerciala a produsului;

- data fabricatiei, lotul -dimensiunile, greutatea;

- conditii de depozitare si manipulare;

- termenul de garantie -aterntionare riscuri.

Prezentarea materialelor:

- amorsa bituminiasa se livreaza in recipienti inchisi;

- placile termoizolante din polistiren expandat ignifugat, cu dimensiunile de 1000mmx500mm, se
livreza ambalate si paletizate. Se pot utiliza si placile termoizolante din polistiren expandat prevazute
cu profil feder-nut;

Punerea in operi

Lucrarile nu prezinta dificultati in cadrul unei lucrari normale efectuate de personal calificat care
respecta instructiunile tehnice ale producatorilor.

Conditii de executie a hidroizolatiei: conform cu reglementarile romanesti in domeniu (C107/05, NP -
040-02), in baza documentatiei de executie si conform prescriptiilor tehnice, conform montajului, cu
specificatiilor suprapunerilor, fixarilor si sistemelor suplimentare de etansare.

La realizarea termohidroizolarii acoperisului se vor respecta conditiile impuse de normele NTSM in
vigoare siconform normativuiui C 300-94 "Normativ de prevenire si stingere a incendiilor pe durata
execuarii lucrarilor de constructii si instalatiile aferente acestora”.

Punerea in opera se va face numai de catre personalul specializat si atestat in lucrari de acest specific.
La aplicarea membranelor se va tine seama de o serie de reguli minimale de baza:

- suprafata suport sa fie cu panta minima de 2%, sa nu aiba asperitati si nici denivelari mari;

- hidroizolatia se incepe, de regula din punctele cele mai joase ale suprefetei support;
- suprapunerile dintre membrane trebuie sa fie in sensul scurgerii apei, in sistem intretesut;
- petrecerile foilor trebuie sa fie de min. 10cm longitudinal si minimum 15¢m transversal;
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apasarea concomitenta a zonei de suprapunere;
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O tele transversale ale sulurilor la montare se deceleaza intre ele cu 50cnx P
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dublu strat.

Se va controla calitatea materialelor folosite, inainte de punerea lor in opera, existenta si valabilitatea
certificatelor de calitate precum si a agrementelor tehnice.

Lucrarile de izolatii se vor executa numai de catre firme de specialitate, sau echipe specializate in
executarea acestui tip de lucrari.

Lucrarile de hidroizolatii la cald, se vor executa la temperatura de peste +50C, fiind interzisa
executia lor pe timp de ploaie sau burnita. Temperatura masticului de bitum in cazan nu va depasi
+2200C, iar in momentul lipirii straturilor va fi cuprinsa intre +160°/200°C.

Pregatirea stratului suport
Stratul suport din beton sau mortar al hidroizolatiei trebuie curatat de toate impuritatile, dupa care se
aplica o amorsa din doua straturi de solutie bituminoasa in benzina sau emulsie bituminoasa.
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Se va decapa ultimul strat din hidroizolatia veche, acolo unde se impune acest lucru, sau dupa caz,
decaparea totala pana la sapa de egalizare, in functie de starea izolatiei vechi. Se vor verifica pantele si
daca este necesara modificarea lor se va turna un nou strat de beton de panta. Se vor taia pungile,
umflaturile, decaparea lor si umplerea gaurilor rezuitate cu mastic de bitum cu nisip (daca este cazul).
Pantele necesare scurgerii apelor pluviale se vor realiza din beton de banta, cu panta de min. 2%, si
min. 2-3 cm grosime la gurile de scurgere.

Suprafetele suport pentru aplicarea barierei de vapori, respectiv a hidroizolatiilor se vor verifica si
controla daca sunt conform STAS 2355/3-87, sa nu existe asperitati mai mari de 2 mm si denivelari de
peste 5 mm, verificate pe toate directiile cu un dreptar de 3 m lungime, iar scafele executate sa aiba
raza de min. 5 cm.

Se va verifica daca sunt fixate conductele de scurgere, elementele de strapungere, diblurile, carligele,
agrafele de prindere a altor elemente, deflectoarele. De asemenea, se va verifica daca sunt executate
rebordurile, lacasurile rosturilor si daca sunt montate deflectoarele pentru difuzia vaporilor sau alte
elemente situate sub bariera contra vaporilor sau sub hidroizolatie.

Se va verifica executarea corecta a racordurilor si a rosturilor.

Amorsa bitumionoasa

Amorsarea stratului suport cu o emulsie sau solutie de biturn de min. 600gr/mp, peste care se aseaza
stratul de difuzie pentru vapori, din impaslitura perforate tip [PB 1200 lipita cu adeziv la rece,
Aplicarea amorsei se face, in cazul emulsiei anionice pe strat umezit, iar in cazul solutiilor
bituminoase, pe suport bine uscat. Dupa uscare, stratul de amorsa trebuie sa fie de culoare maro inchis,
fara luciu. Cand prepararea bitumului in emulsie se face pe santier, operatia se va executa la o distanta
de min. 25 m de surse de foc, sau constructii usor inflamabile.

Stratul de difuzie a vaporilor (membrana cu greutatea de cca 140g/mp)

Este un sistem de egalizare a presiunii vaporilor de apa si de evacuare a acestora din structura
acoperisului. Membrana se prevede numai acolo unde se impune-doar in cazul in care este necesara
decopertarea totala a izolatiei. Se aplica prin pozare. Se realizeaza din foi bituminoase perforate
aplicate flotant sub baiera contra vaporilor (sau hidroizolatie) prin lipire in puncte si au rolul de a lasa
vaporii de apa formati la nivelul placii sa migreze care exterior (sau spre gurile de aerisire).Se aplica
sub termoizolatie Este alcatuit dintr-un strat de impaslitura bituminata tip IPB 1200 prevazut sub
bariera contra vaporilor, peste incaperi cu umiditate inferioara mai mare de 60%, sub termoizolatie sau
sub hidroizolatii, aplicate sub termoizolatii sensibile la umiditate, daca peste termoizolatie se pune sapa
de beton. Foile perforate se vor aplica nelipite, cu suprapuneri de cca 5Sm asezate cu partea blindata pe
suport Straturile de difuzie nu se aplica in dolii si pe o raza de cca 25cm in jurul gurilor de scurgere sia
strapungerilor. Se va sigura comunicarea cu exteriorul a stratului de difuzie de sub copertinele de la
atice, prin fasii din impaslitura bituminata de 50cm latime, asezate la distante de cca 1,0m. Stratul de
difuzie de sub hidroizolatie se executa cu foile nelipite, cu suprapuneri de 5cm si asezate cu partea
blindata pe suport. Nu se aplica in dolii, si pe o raza de 25c¢m in jurul gurilor de scurgere sia
strapungerilor

Bariera de vapori

Este un strat continuu din materiale cu rezistenta la trecerea vaporilor de apa si este si un ecran de
protectie pentru hidroizolatii. Are rol de a bloca patrunderea vaporilor de apa in

Bariera este 0 membrana cu grosime de 2mm termoadeziva, care are si rolul de lipire (fixare) a
polistirenului de stratul suport Se inlatura folia siliconizata prevazuta pe partea inferioara a membranei,
precum si banda laterala siliconata si se pozeaza pe stratul suport. Aderenta totala la suport se
realizeaza prin aplicarea flacarii pe suprafata superioara a membranei si activarea in acest fel a
aditivilor termoadereni inglobati in compound. In acelasi timp, prin incalzirea membranei
termoadezive se realizeaza topirea stratului superior pana la punctul de inmiere, creand conditiile
necesare aplicarii stratului urmator: placile de polistiren expandat de inalta densitate, prin presare.
Aderenta deosebita a membranei trebuie sa sigure coeziunea perfecta intre placile de polistiren extrudat
XPS, membrana bariera vapori si statul suport.

Stratul de termoizolatie

Polistiren expandat de mare densitate, cu rezistenta la compresiune de minim 200KPa cu grosime
stabilita prin audit de 20cm pentru terasa pe portiunea orizontala. Pentu atic se prevede polistiren



conform detaliilor din proiectul tehnic. Protectia se face cu sorturi de tabla. Deoarece suprafata
acoperisurilor nu este perfect plana, se pot folosi si placi de polistiren care pot avea din fabricatie o
serie de crestaturi pe una din fete, cu o adancime de 2/3 din grosimea polistirenului utilizat.
Hidroizolatia

Se va excuta din doua membrane hidroizolante :

O zolantd pe baza de bitam aditivat, 4mm grosime, min
3kg/mp greutate, armata longitudinal cu impaslitura din fibra de sticla, minimum 2mm film
termofuzibil la fata de lipire, flexibilitate la rece -10 gradeC, stabilitate la cald +130grade C, cu durata
de exploatare de minimum 10 ani, lipita cu flacara in puncte
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4,5kg/mp greutate, minimum 2mm film termofuzibil la fata de lipire si granule de ardezie pe fata libera
(rezistenta la rezele UVY); flexibilitate la rece -10 gradeC, stabilitate la cald +130grade C, stabilitate
dimensionala de +/- 0,2%, cu durata de exploatare de minimum 10 ani, dublu strat de armare (tesatura
din fibre de sticla si poliester netesut), lipita cu flacara pe toata suprafata (aderenta totala). Prin dubla
armare cu poliester si fibra de sticla se obtine o buna rezistenta la solicitari mecanice (datorita
poliesterului), precum si o buna stabilitate dimensionala. (datorita armarii cu fibra de sticla),
Membranele se vor aplica cu suprapuneri 10 cm intre primul si al doilea strat, decalandu-se
suprapunerile, prin aplicarea la marginea acoperisului a unei fasii de 50 cm latime.

Membranele se vor aplica incepand de la streasina (sau gurile de scurgere), astfel ca suprapunerile sa
se realizeze in sensul de scurgere al apelor. La pante pana la 7 %, aplicarea membranelor se face
perpendicular sau paralel cu panta. Inainte de a incepe executia propriu-zisa se vor derula sulurile de
membrana pe suprafata suport pentru relaxarea si indreptarea membranelor. Pentru executarea
hidroizolatiei, membranele se vor aplica prin incalzire cu arzatorul pe partea inferioara, pe masura
derularii rolei, mentinandu-se flacara aproape de suprafata acoperisului. Daca este cazul, pentru
finisarea lucrarii se vor incalzi suprapunerile de 10 cm, netezind cu spaclul.

Hidroizolatia elementelor verticale

Executarea sistemului de ventilare a straturilor pentru difuzia vaporilor se va face cu elemente de
aerisire (deflectoare) care se amplaseza odata cu executarea hidroizolatiei aferente. Hidroizolatia la
elementele verticale ale terasei (atice, rosturi cu rebord, cosuri de ventilatie) se va aplica pana la
inaltimea de 30cm, iar la scafe, suprapunetile acesteia cu straturile orizontale vor avea 20cm Rosturile
de dilatare cu rebord se vor etansa cu un strat suplimentar de panza sau tesatura bitumata, de min. 0,5m
latime, cu bucla de deschidere a rostului, prinsa in cuie de dibluri sau bolturi impuscate pe margini.
Montarea gurilor de scurgere interioara se face conform STAS 2742-80 ,,Receptoare pentru colectarea
apelor de pe terase si acoperisuri: forme si dimensiuni”. Racordarea hidroizolatiei la gurile de scurgere
de la terase si acoperisuri necirculabile se va asigura cu guler de plimb amorsat sau cu planii din
materiale plastice pe un strat suplimentar de panza sau tesatura bitumata. Gulerul de plumb si stratul
suplimentar din panza vor fi prevazute cu stuturi care se vor introduce in mufa conductei de scurgere.
Mufa conductei de scurgere se va monta la nivelul stratului superior de rezistenta al hidroizolatiei sau
al barierei de vapori iar la partea inferioara conducta cu mufa va fi stemuita in coloana de coborare la
minimum 30cm sub planseu. Hidroizolatia in camp se va lipi deasupra gulerului de plumb cu
crestaturile introduse in mufa, dupa care se va monta parafrunzarul. In cazul teraselor circulabile cu
sifoane in pardoseala, hidroizolatia se va lipi pe gulerul recipientului.

Conditii de punere in operia

La realizarea sistemului termohidroizolant se vor avea in vedere urmatoarele:

O m eu r ot i
emailat prevazute cu guler pentru racordarea hidroizolatiei si gratar de protectie (parafrunzar)
impotriva colmatarii ;
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scurgere -asigurarea continuitati barierei contra vaporilor pentru protectia termoizolatiei, atat la partea
orizontala cat si la cea verticala pe zona de contact cu receptoriul pluvial;
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VERIFICAREA LUCRARILOR

Fiind lucrari ascunse, verificarea calitatii lucrarilor de izolatii la acoperis., se va face de catre executant
pe tot parcursul lucrarilor, la sfarsitul fiecarei faze de lucru, la receptia preliminara si la receptia finala.
Orice deficiente urmand a fi imediat remediate. Calitatea lucrarilor se va certifica de catre proiectant
impreuna cu beneficiarul.

Pe masura executiei lor incheindu-se procese-verbale de lucrari scunse din care sa rezulte ca au fost
respectate:

d - rigiditatea. aderenta. planeitatea. umiditatea; a !
g c
a c a !
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O ccesiune a operatiilor si lipirea corectae fiecarui strat; t a
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CAIET DE SARCINI
TERMOSISTEM LA FATADA SI ZUGRAVELI LAVABILE STRUCTURATE

Prevederi generale:

Prevederile acestui capitol se refera la toate tipurile de izolatii termice ca izolatii la pod, terase, pereti,
plansee peste spatii neincalzite sau pardoseli aplicate pe sol.

In cazul in care elementele de constructie nu asigura capacitatea de izolare termica normata, aceasta
este completata printr-un strat prevazut special termoizolant in elementele de structura ale elementului
de constructie executat.

lzolarea termica a elementelor de constructie se realizeaza in scopul asigurarii climatului interior impus
de cerintele minimale de confort ale imobilelor, in functie de destinatia acestora.

Alegerea alcatuirii elementelor de constructii termoizolate se face pe baza dimensionarii higrotermice
in scopul realizarii:

- rezistenta la transfer termic minim necesara, a diferentei dintre temperatura aerului si temperatura
suprafetei interioare a elementului de constructie si a evitarii formarii condensului pe suprafata acestor
elemente;

- stabilitatii termice necesare, pentru limitarea oscilatiilor temperaturii pe suprafata intericara a
elementelor de constructie;

- rezistenta necesara la difuzia vaporilor de apa, pentru limitarea condensarii acestora in structura,
elementelor de constructii;

- rezistenta la permeabilitatea aerului, pentru a limita diminuarea capacitatii de izolare termica, datorita
infiltratiilor de aer;

- limitarea la minim a pierderilor de caldura prin puntile termice si a evitarii fenomenului de condens la
nivelul acestora

Standarde si normative de referinta:

- SR EN 13499 : 2004 Produse termoizolante pentru cladiri.Sisteme compozite de izolare termica la
exterior (ETICS) pe baza de polistiren expandat inclusive normativele de determinare;

- SR EN 13163 - 2003 ,,Produse termoizolante pentru cladiri. Produse fabricate din polistiren expandat
EPS - Specificatie.

- ETAG 004 Ghid pentru agrementarea tehnica europeana a sistemelor ETICS;

-Norma de punere in opera a Sistemelor compozite de izolare termica la exterior intocmita de Asociatia
profesionala “Grup pentru calitatea sistemelor compozite de izolare termica la exterior din Austria
editia 08/ 2007.Suplimentar vor fi luate in considerare specificatiile producatorilor;

- C107-2005 — Normativ privind calculul termotehnic al elementelor de constructie ale cladirilor
(Publicat in Monitorul Oficial, pl, nr.1.124 bis/13.12.2005);

-NP 060 — 02 Normativ privind stabilirea performantelor termo-higro-energetice ale anvelopei
clddirilor de locuit existente, in vederea reabilitdrii §i modernizérii lor termice (publicat in brosura
IPCT - ianuarie 2003, Buletinul Constructiilor nr. 18-2003) ;

- SC 007 - 02 Solutii cadru pentru reabilitarea termo-higro-energetice a anvelopei cladirilor de locuit
existente (publicat in brogurd IPCT noiembrie 2002, Buletinul Constructiilor nr. 18-2003).



Cerinte specifice sistemului termoizolant:

Sisternul de termoizolatie utilizat la executia lucrarilor de termoiozlare trebuie sa indeplineasca
urmatoarele conditii :

-termosistem la fatada -izolarea termica a peretilor exteriori cu polistiren expandat, ignifugat cu
specificatia de fabricatie —la placarea fatadelor, agrementat in Romania, conductivitate termica =
0.038W/Mk de 20 cm grosime, plasa si adeziv, clasa de reactie la foc B-s2,do;

-Sistemul trebuie sa fie livrat cu toate componentele aferente;

-Sistemnul trebuie sa fie agrementat sau certificat conform reglementarilor in vigoare

- Componentele sisternului sa fie livrate cu toate documentele de calitate aferente;

- Durata minima in exploatare a primului sistem livrat sa fie de minim 5 ani.

Producatorul sistemului trebuie sa respecte urmatoarele criterii:

- Sistemu! de management al calitatii implementat;

- Sa asigure instructajul echipelor de montaj;

- Sa asigure consultanta tehnica in santier;

-Sa asigure urmarirea executiei pe faze de lucrari;

- Sa intocmeasca si sa asigure cartea tehnica a sistemului aplicat la lucrarea respective;

- Sa puna la dispozitia constructorului si a beneficiarului toate documentele de calitate pentru
produsele aplicate

Masuri de tehnica si securitate a muncii :

Se vor respecta cu strictete mésurile suplimentare, specifice operatiunilor de termoizolare suplimentara
a peretilor exteriori, cerute si consemnate in procesele verbale de instruire si asisten{ tehnici de cétre
furnizorul sistemului termoizolant.

La executarea lucrarilor se vor respecta prevederile generale si cele specifice din normativele
republicane de protectia muncii la lucrarile de constructii-montaj. Pe toata perioada de executie se vor
respecta prevederile cuprinse in Regulamentul privind protectia si igiena muncii in constructii
aprobat cu ordinal MLPAT nr 1993 publicat in Buletinul Constrctiilor nr. 5-6/1993

Se considera ca masurile de protectia muncii necesare pentru prezenta lucrare sunt masuri curente in
activitatea unitatilor de constructii-montaj, tehnologiile si conditiile de executie fiind uzuale.
Urmarirea in exploatare:

Se va solicita constructorului garantie a lucririlor pentru durata maxima stabiliti de furnizorul
sistemului termoizolant in conditiile aplicarii in integralitate si punere in opera si in conformitate cu
prescriptiile cuprinse in fisele tehnice puse la dispozitia executantului.

Se vor semnala de citre utilizatori prin intermediul beneficiarului, proiectantului si executantului
toate fenomenele neconforme cu garantia oferita: deterioréri ale finisajului, desfaceri ale stratului
termoizolant, aparitia condensului la pereti, evidentierea puntilor termice, etc.

MATERIALE SI PRODUSE:

Componentele sistemului :

Elementele componente ale sistemului de termoizolatie sunt:

- Adeziv pentru polistiren;

- Polistiren expandat;

- Dibluri de fixare;

-Masa de spaclu pentru armare;

- Plasa din fibra de sticla;

- Accesorii ca de ex: profile de colt, profile de legatura, profile pentru rosturi de dilatatie, benzi de
etansare etc.);

-Tencuiala decorativa, inclusiv amorsa si vopsea de protectie daca este necesar.

Adezivul:

-pentru lipirea placilor termoizolante trebuie sa fie un mortar pe baza de ciment, aditivat, care sa adere
la toate tipurile uzuale de materiale de constructie cat si la polistiren. Cerinta este ca aderenta



adezivului sa fie mai mare decat rezistenta interna la rupere a polistirenului care este de 0,08N/mm?2.
Se impune folosirea unui adeziv cu aderenta de min 0,1 N/mm2.

Placile de termoizolatie- polistirenul expandat ignifugat:

a) Pentru peretii de fatada - placi din polistiren expandat ignifugat pentru fatade cu rezistenta la
tractiune > 150 kPa, densitate de 15-18 kg/m3 si conductivitate termic A=0,040 W/mK.

b.) Grosimea plécilor este precizata in memoriile tehnice, in plansele cu detaliile de executie si in
listele cu cantitati de lucrari. Vor fi admise abateri dimensionale ale plicilor de max. 0,4% si contractii
sub influenta factorilor climatici de max.0,2%.

Conform SR EN 13163 - 2003 ,,Produse termoizolante pentru cladiri. Produse fabricate din polistiren
expandat EPS - Specificaie.”, pentru pereti se prevede

EPS - L1-W2 -T2 - 82 -P4 - DS(N)2 - DS(70)1 — TR150 - BS100.

c.) Pentru termoizolarea soclurilor, in vederea realizirii unei rezistente sporite la soc — se utilizeaza
plici din polistiren expandat sau extrudat, cu suprafata striati cu densitate de 28-30 kg/m3. Grosimea
plicilor este precizata in memoriile tehnice, in plansele cu detaliile de executie si in listele cu cantitati
de lucrari. Abaterile dimensionale ale plicilor se vor incadra in limitele acceptate pentru plicile de
polistiren expandat.

c) Se va prevedea ca protectie la foc, in locul placilor de polistiren, bordarea cu fasii orizontale
continue de vatd minerald bazaltici (MW) cu clasa de reactie la foc Al sau A2 - sl, dO dispuse in
dreptul tuturor planseelor cladirii cu latimea de 0,50 m si cu aceeasi grosime cu a materialului
termoizolant utilizat la termoizolarea fatadei.

Principalele caracteristici tehnice pentru vata minerala bazaltica (MW):

- Rezistenta la compresiune sau efortul la compresiune a placilor la o deformatie de

10% - CS(10/Y): min. 30 kPa;

-Rezistenta la tracfiune perpendiculara pe fete ~ TR: min. 10 kPa;

-Clasa de reactie la foc: Al sau A2 -sl, d0;

-Conductivitatea termica (conform SR EN 12667: 2002): max. 0.038 W/mK.

Elementele de fixare mecanica

Fixarea suplimentara a plicilor termoizolante se realizeazi cu ajutorul diblurilor. Modul de realizare
cu dibluri se va face in functie de tipul stratului suport, forma constructiei, si materialul termoizolant.
Se vor respecta cerintele ghidului european ETAG 014 pentru categoriile de utilizare.

Categorii de utilizare conform ETAG 014: Categorie folosire C: Zidirie din cirdmizi cu goluri
Tipurilor de dibluri si lungimile de ancorare sunt cuprinse in tabelul de mai jos:

Grosimea izolatiei Strat suport Tip diblu Lungimea minimi de
ancorare

<10 cm Beton, cirimidi plind la, Ib, 2a min 25 mm

=10 cm 1b, 2a min.25mm

=10 cm Cirémida cu goluri la, 1b, 2a min, 25 mm*

=10 cm 1b, 2a min. 25 mm

Toate grosimile BCA 2a min. 65 mm

Toate grosimile Placi fibrolemnoase 2b 30-40 mm

Deoarece sarcina data de presiunea véantului este mai mare la marginile cladirii decat in perimetrul ei,
la dibluire se face distinctie intre:
-dibluri in cdmp

-dibluri la margini.

Numiirul de dibluri in cim:

-Pan3 la indl{imea de 50 m trebuie sa existe minim 6 dibluri / m2.

Numiirul de dibluri la margini:

Numarul de dibluri pe zona de margine este calculat pentru o valoarea caracteristica de smulgere = 0,8

KN/ diblu si rezulta intre 8-12 dibluri /mpin functie de inaltimea constructiei, orientare si viteza
vintului.



Schema de ancorare dibluri in T

Masa de spaclu pentru armare;

-adeziv pe baza de ciment cu aderenta foarte buna la polistiren, min 0,1 N/mm?2.

-adezivul utilizat pentru realizarea masei de spaclu trebuie sa indeplineasca urmatoarele conditii :
-armare cu fibre pentru a impiedica fisurarea

-rezistenta la socuri

-grad de impermeabilitate ridicat .Absorbtia de apa la suprafata < 0,5 kg/(m2 h0,5)

Accesorii:

(profile de colt, profile de legatura, profile pentru rosturi de dilatatie, benzi de etansare, etc.):
Profil de soclu: cu rol de sustinere a sistemului termoizolant al peretilor.Profilul se monteaza prin
prindere mecanici cu dibluri §i este previzutd cu lacrimar pentru scurgerea apelor din precipitatii. Se
monteazi in functie de prevederile detaliilor de executie ale proiectului.

Profilul de colt - pentru armarea suplimentara a muchiilor si rectiliniaritatea acestora. Asiguri o
rezistenta suplimentard la solicitiri mecanice.

Profilul cu picurator - asigura scurgerea apelor de pe verticalele fatadelor. Se va monta pe toate
laturile orizontale de la partea superioara a golurilor de tamplarie, muchiilor de la balcoane si toate
celelalte muchii ce raman suspendate

Profilul de contact cu tamplaria — asigura etansarea in zona de contact a tamplariei cu termosistemul,
evitand penetrarea apei in masa de spaclu din zona de contact. Mai mult asigura o suprafata adeziva pe
care se va aplica folia de protectie pentru ferestre ,etansarea rostului dintre tamplarie si perete.
Tencuiala decorative si amorsa:

Stratul final de finisaj asigura protectia sistemului impotriva intemperiilor si solicitarilor mecanice,
avand si rol decorativ, fiind alcatuit din amorsa si tencuiala decorativa. Se va utiliza tencuiala
decorativa gata preparata sub forma de pasta in galeti tip Ceresit sau similar

Pot fi utilizate tencuieli decorative acrilice, silicatice sau siliconice.

Grosimea minima a tencuielii decorative este de 1,5 mm la tencuielile gen praf de piatra si de 2 mm la
tencuielile cu aspect gen scoarta de copac.

Daca este necesara o vopsire suplimentara, vopseaua trebuie sa fie o componenta a sistemului, sa fie
compatibila cu celelalte componente din sistem. Folosirea amorsei se va face conform indicatiilor
producatorului.

Culorile stratului de tencuiala decorativa nu trebuie sa fie prea intunecate. Datorita efectului ridicat de
izolare termica a ETICS, stratul superior de tencuiala decorativa se va incalzi mai mult decat cel al
fatadelor neizolate. Rezultatele posibile sunt tensiuni termice iar consecintele sunt aparitia de crapaturi.



Din aceasta cauza valoarea de referinta a gradului de reflexie a luminii nu trebuie sa fie mai mica de
30. Valoarea coeficientului de reflexie a luminii pentru fiecare culoare, trebuie stipulata obligatoriu in
catalogul de culori al producatorului.

Executia lucrarilor:

Operatiuni pregatitoare:

Inainte de inceperea lucrului, suprafata fatadei, unde se va monta sistemul, se va alinia orizontal si
vertical .Toate suprafefele care ramén vizibile, atit la partea superioara si inferioara a sistemului
ETICS si care nu sunt inchise cu profile corespunzitoare, vor fi protejate cu un strat de masi de spaclu
armata..Stratul termoizolant trebuie inchis complet pentru a evita expunerea sistemului la umezeala,
insecte, rozétoare etc., sau in cazul unui incediu, la flacéira directa.

Etape de executie:

Pregatirea suprafatei support:

-La constructiile noi, stratul suport pentru lipirea placilor termoizolante trebuie sa fie realizat in
concerdanta cu normele tehnologice in vigoare. Cu toate acestea, antreprenorul (aplicatorul) trebuie sa
verifice aptitudinea acestuia ca suport corespunzator,

-La cladirile vechi verificarea suportului, ca si pregatirea acestuia este de mare importanta pentru
fixarea sistemului termoizolant. De aceea sistemele aplicate pe astfel de suporturi vor fi fixate prin
lipire si dibluire. Aplicarea unei tencuieli de nivelare a suportului, face ca suportul sa intre in categoria
“suporturi tencuite” ce impune obligativitatea dibluirii.

-Neregularitétile mai mari de 10 mm se vor rectifica prin aplicarea unui strat de tencuiald adeziva
suplimentard de uniformizare, sau prin grosimi diferite ale placilor de polistiren.

-Deniveldrile mai mici de 10 mm se vor prelua prin intermediul adezivului de spaclu la lipirea plicilor
termoizolante.

Lipirea placilor de termoizolatie:

Aplicarea adezivului:

Adezivul trebuie aplicat pe conturul placii intr-un strat de aproximativ 5 cm si in mijlocul placii, trei
puncte cu dimensiunea cel putin ct o palma. Cantitatea de adeziv depinde de planeitatea suprafatei
suport si de grosimea stratului de adeziv (dupa ghidul de aplicare al producitorului). Suprafata de
aderenta trebuie s fie de cel putin 40%

In cazul suprafetelor suport plane, se recomanda utilizarea metodei de lipire pe intreaga suprafata a
placii, utilizand pentru splicarea adezivului un fier de glet din inox cu dinti de 10 x 10 mm.
Dispunerea placilor de termoizolatie:

-Se monteazi profilul de soclu cu ajutorul diblurilor metalice la fiecare 30 cm. Abaterile de planeitate
ale peretelui vor fi compensate prin intercalarea de distantieri intre profil si perete, imbindrile dintre
profile se vor realiza cu ajutorul pieselor de legitura.

-Montarea placilor se va face incepand din zona de soclu, de jos in sus, in rinduri orizontale, cu latura
mica a plécii termoizolante dispusa pe inal{ime.

-Placile se vor dispune fara rost, evitdnd patrunderea adezivului intre rosturi.

-Spatiile formate datorita tolerantei dimensiunii panoului trebuie umplute cu material izolant din
spuma poliuretanica.

-Rosturile verticale dintre placi se vor dispune intrefesut decalate cu o jumétate de placa.

-La colturi si la imbinarea cu alte parti ale constructiei se vor folosi numai panouri intregi sau jumatati
de panouri interconectate.

-Panourile termoizolante trebuie sa depaseasca zonele terminale {(ex. Zone de colt) iar surplusul de
material se va indeparta numai dupa uscarea completa a adezivului

-Panorile cu colturi sau margini rupte nu se vor folosi.

-indreptarea marginilor nu este permisa decat dupa ce uscarea adezivului este completa.

-In zona golurilor de ferestre sau ugi, rosturile dintre placi nu trebuie si fie in prelungirea muchiilor
golurilor.



Montarea diblurilor:

-Diblurile se monteaza la 24 ore dupa lipirea placilor, dupa intdrirea suficientd a adezivului de lipire.
Se realizeaza giuri cu burghiul de 8 mm.

-Alegerea diblurilor se va face in functie de tipul materialului din care este alctuit peretele,

-Talerele diblurilor trebuiesc ingropate pani la fata exterioaré a placilor de polistiren iar adanciturile
rezultate se vor nivela cu adeziv pentru masa de spaclu.

Aplicarea masei de spaclu armata:

-Stratul armat se realizeaza la cel putin 3 zile dupa lipirea placilor de termoizolatie, dupa ce
suprafata polistirenului a fost curatata de praful rezultat din slefuire. Realizarea nu se poate face mai
tarziu de 3 luni de la lipire, in cazul in care operatia a fost facuta in sezonul primavara — vara.
-Eventualele neplaneitati locale ale suprafetei se vor corecta dupa intarirea adezivului printr-o slefuire
cu hartie abraziva; deseurile rimase in urma slefuirii se indepérteaza cu grija. Suprafata placilor se
ingélbeneste din cauza radiatiilor ultraviolete; stratul superficial degradat (de culoare galbena) se va
indeparta inaintea aplicarii masei de spaclu pentru armare.

-Zonele cu tensiuni suplimentare (colfurile ferestrelor) se armeaza suplimentar in prealabil cu straifuri
prinse cu adeziv pentru masa de spaclu.

-Colturile golurilor de fereastré se vor arma suplimentar cu streif-uri din tesatura din fibre de sticla,
montate la 450C (20/35 cmy), inainte de armarea generala. Intradosul colturilor ferestrelor se armeazi
suplimentar cu straifuri din plasa din fibra de sticla.

-Armarea generala se incepe prin aplicarea unui strat de adeziv pe inaltimaea fatadei, dar nu mai mult
de 1 m latime. Imediat dupa aplicarea stratului de adeziv se aseaza plasa din fibra de sticla, apoi se da
un alt strat de adeziv, urmand ca aceasta sa fie in totalitate inglobata in adeziv. Plasa nu se aseaza
direct pe polistiren. Se aplica prin suprapuneri de latime 10 cm. Aceste suprapuneri nu trebuie sa
coincida cu rosturile panourilor de polistiren. Plasa trebuie suprapusa pe 10 cm in ambele parti, In zona
soclului si a placilor de parter se aplica doua straturi de plasa.

-La muchiile cladirii §i adiacent ferestrelor se vor aplica profile metalice de colf din PVC sau aluminiu,
cu plasa din fibra de sticla integrata.

-In zonele de contact cu tamplaria, la rosturile de dilatatie si in zonele cu picurator se vor monta profile
speciale inainte de armarea generala

-Dupa uscare (24 h) masa de spaclu se va slefui fard deteriorarea plasei din fibra de sticla, pentru
nivelarea urmelor de la fierul de glet.

Aplicarea finisajului

-Tencuiala se aplica la cel putin 3 zile si la maximum 3 luni de la lipirea panourilor de polistiren. -
Amorsarea se executd peste masa de spaclu cu trafaletul sau cu bidineaua pe toati suprafata ce
urmeaza a se finisa.

-Dupa grunduire suprafetele trebuie s aiba o culoare uniforma.

-Dupa uscarea grundului se aplica stratul de tencuiala ce se niveleaza la dimensiunea granulelor cu o
gletiera dreapta.

-Cand materialul nu se mai lipeste de gletiera, se poate trece la texturarea suprafetei. Stratul final se
poate realiza din tencuiala acrilica, siliconica sau silicatica. Pentru a nu aparea planuri vizibile de
contact intre un strat uscat si unul proaspat, lucrarea se executa cu un numar suficient de muncitori ce
pot realiza un strat continuu si uniform pe toata suprafata.

-Procedeul de uscare a tencuielii consta in evaporarea apei si hidratarea liantului. Acest proces dureaza
mai mult la o temperatura mai mica si o umiditate mai mare. Sistemul de finisaj nu se aplici la
temperaturi de sub +50 C sau pe suport inghetat, la temperaturi de peste 300 C si cu actiunea directi a
razelor solare sau ploii.

-Fatada va fi protejata de actiunea directd a razelor solare, de actiunea ploii §i vantului puternic.
-Aplicarea sistemului termoizolant este interzisi la temperaturi sub +50C (suport, material si
temperaturd in aer) iar la tencuiala silicatici sub +80C. De asemenea, nu se aplica sistemul pe ploaie
(fard masuri de protectie) in conditiile in care exista riscul aparitiei condensului (chiar in fazele de
intarire i uscare). Plicile termoizolante se' vor aplica numai pe suporturi uscate.



-Inainte de inceperea lucrarilor, se face o probi de lipire pentru a stabili daca suportul este
corespunzitor (vezi cap 12.1 verificarea in santier a adezivului).

-Este interzisa adaugarea de aditivi in oricare dintre elementele sistemului.

-La montarea schelei se va acorda o atentie deosebita ca schela sa fie montata la o distanta
corespunzatoare de fatada, lungimea ancorelor sa fie corelata cu grosimea sistemului, iar ancorele sa
fie montate cu panta catre exterior.

-Lucrarile nu vor fi demarate, daca schela nu este montata pe o latura completa a fatadei.

-Este absolut necesara protectia fatadei cu plasa, impotriva factorilor atmosferici

RECEPTIA LUCRARILOR

Inainte de inceperea lucrarilor de izolatii termice se verifica:

- certificatele de calitate pentru produse si procedee noi;

- proces verbal de primire a materialelor pe santier;

- proces verbal de verificare a lucrarilor ce devin ascunse pentru suportul pe care se aplica izolatiile.
Se verifica daca:

- calitatea materialelor livrate si corespondenta lor cu prevederile proiectului. Inlocuirea unor
materiale se poate face numai cu acordul scris al beneficiarului, proiectantului si verificatorului
de proiect;

- materialele folosite inainte de punerea in opera prin masurarea dimensiunilor geometrice, umiditatii,
etc., corespund cu prevederile din normele tehnice in vigoare (standardele de produs) neputand fi
utilizate daca prezinta abateri peste cele admisibile;

- in cazul in care prescriptia tehnica pentru executarea izolarii prevede conditii speciale de planeitate,
forme, racordari, umiditate, etc., precum si montarea in prealabil a unor piese, dispozitive sau a unor
straturi de protectie, anticorozive sau bariere contra vaporilor, aceste verificari suplimentare se vor
executa inainte de inceperea lucrarilor de izolatie termica;

- conditiile de mediu.

Pe parcursul executarii lucrarilor se verifica daca:

- termoizolatiile care se realizeaza din placi sau blocuri sa fie executate din elemente intregi sau din
fractiuni taiate cu scule adecvate pentru a avea forme regulate iar rosturile dintre ele sa nu depaseasca
limita admisa;

- densitatea aparenta a materialelor de baza si auxiliare ca si grosimile placilor sau blocurilor sa
corespunda prevederilor proiectului;

- deschiderea rosturilor sa fie de minim 2 mm;

- nu s-au produs goluri in si intre placi;

- s-au respectat dimensiunile, pozitiile si formele puntilor termice prevazute in proiect;

- barierele contra vaporilor sa fie continue si sa fie executate elementele de acoperire demontabile
acolo unde este cazul;

- asezarea placilor sa fie uniform, sa se respecte grosimea indicata in proiectul tehnic, si sa nu prezinte
denivelari care sa influenteze negativ calitatea straturilor de protectie a izolatiei.

La terminarea lucrarilor se efectueaza receptia calitativa pe faza de lucrari in cadrul careia:

- se va examina frecventa si continutul actelor de verificare pe parcursul lucrarilor, comparandu-le
proiectul si prescriptiile tehnice respective iar abaterile sa se incadreze in prescriptiile tehnice
respective sau ale agrementului tehnic;

- se va verifica modul de executie al comunicarii cu atmosfera al termoizolatiilor prin deflectoare, fante

INTOCMIT,
ING DUMITRAS IOAN
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CAIET DE SARCINI
LUCRARI DE TRASARE, LUCRARI PREGATITOARE
SI LUCRARI DE TERASAMENTE

DATE GENERALE

Toate conditiile tehnice cuprinse in caietul de sarcini sunt obligatorii, dar nu exclud respectarea de

catre constructor a standardelor si normativelor privitoare la lucrarilor de terasamente aflate in vigoare
la data executiei.

Lucrari pregatitoare:
Inainte de inceperea lucrarilor de terasamente se executa urmatoarele lucrari pregatitoare:

e Determinarea reperelor si elementelor de trasare;

e Decaparea si desfacerea imbracamintii si a fundatiei existente pe trotuare si transportul

materialului rezultat;

¢ Nivelarea si curatirea terenului;
Lucrari de trasare:
Lucrarea se va face cu topografi calificati pornind de la planul de trasare. Reperii se vor amplasa in
afara zonei de lucru pentru a putea fi pastrati si folositi spre a materializa cotele si axele desenului si
dupa efectuarea lucrarilor de infrastructura propriuzise.
Lucrari de terasamente:
Cercetarea terenului de fundare
Terenul de fundatie si materialele componente se studiaza si se cerceteaza din punct de vedere
geologic, geotehnic in conformitate cu prescriptiile cuprinse in STAS 1242/1-81 , STAS 1242/2-76,
STAS 1242/3-76, STAS 1242/4-75, STAS 1242/5-81, STAS 1242/6,7,9-76 si STAS 1709-75.
In situatia in care prin indepartarea stratului de pamant , in patul trotuarului apare strat cu argila

prafoasa, se curata pe adancimea de min. 15 cm si se inlocuieste argila de baza cu pamanturi pietroase,
bolovanis, pietris, prundis.

Studii de laborator:
Pentru stabilirea proprietatilor fizico-mecanice ale pamanturilor se determina:
- compozitia granulometrica conform STAS 1913/5-74
- coeficientul de neuniformitate conform STAS 1243-83
- limitele de plasticitate conform STAS 1913/4-76
- sensibilitatea la inghet-dezghet conform STAS 1709-75
- coeficientul de umflare libera conform prevederilor legale in vigoare conform STAS
1913/12-82
- volumul initial al probei la umiditatea de saturatie de la inceputul incercarii
- volumul final al probei la limita de contractie.
Stabilitatea caracteristicilor de compactare se determina prin metoda Procter normal STAS 1913/13-83
- densitatea aparenta maxima in stare uscata in ( g/n::m3 )
- umiditatea optima de compactare, in ( % )



Stabilitatea terasamentelor se asigura prin gradul de compactare in functie de caracteristicile fizico-
mecanice ale materialelor din patul trotuarelor, obtinute in laborator prin metoda Proctor normat
conform STAS 1913/13-83.
Pentru atingerea gradului de compactare de 97% se stabilesc la executie in functie de natura
materialului din terasamente pe baza de incercari, tinand cont de prevederile STAS 7582-66 in functie
de mijloacele de compactare avute in dotare.
Prescriptii de executie:
Decaparea imbracamintii si a fundatiei existent in trotuare se va face pe o adancime de cca.25 cm,
materialele rezultate urmand a fi incarcate in auto si transportate la distante de 5 km in medie, in
depozitul nominalizat de beneficiar.
Decaparea imbracamintii si a fundatiei existente in trotuare se va face in conditia anuntatii prealabile
de catre constructor a detinatorilor de utilitati din zona despre inceperea lucrarilor si cu conditiile
impuse de acestia.
Lucrarile vor fi efectuate partial manual, iar restul mecanizat cu pickamerul si excavatorul.
Dupa desfacerea bordurilor si decaparea imbracamintii si a fundatiei existent in trotuare se va curata
complect frontul de lucru.
Lucrarile de terasamente se vor ataca astfel incat fazele procesului tehnologic sa se succeada cat mai
repede fara decalaje intre diferite faze de lucru, care ar putea conduce la inmuierea pamantului din
trotuare de catre apele meteorice.
Straturile din pamant coeziv imbibate cu ape meteorice in timpul executiei nu se vor acoperii cu un alt
strat, fara luarea unor masuri pentru reducerea umiditatii si asigurarea posibilitatilor de compactare
corespunzatoare.
Reguli pentru verificarea calitatii terasamentelor:
Pe timpul executiei lucrarilor de terasamente se verifica:
- cota trotuarelor in conformitate cu plansa profil transversal tip
- calitatea pamantului folosita fata de cele date in documentatie, verificarea facandu-
se pe baza de probe de laborator.
Verificarea gradului de compactare realizat se face prin extragerea de probe din stratul compactat, se
compara densitatea in stare uscata a acestor probe cu densitatea instare uscata maxima stabilita prin
incercarea Proctor normala, STAS 1913/13-83.
Verificarea compactarii patului se face prin recoltarea de probe dintr-un sondaj cu adancimea de 30 cm
, distantele dintre sondaje nu va depasi 250 m,
Verificarea privind gradul de compactare realizat se face in min. 3 puncte repartizate in sectiuni
diferite:
Receptia lucrarilor:
Lucrarile de terasamente vor fi supuse unei receptii conform reglementarilor in vigoare, la care se va
chema proiectantul si inspectorul de santier pentru a examina urmatoarele:
- concordanta lucrarilor cu prevederile standardului si proiectului de executie
- natura pamanturilor din trotuar
- concordanta gradului de compactare realizat cu prevederile enumerate la verificarea
calitatii terasamentelor cu aceasta ocazie se intocmeste proces verbal de lucrari
ascunse.

Intocmit,
Ing.Dumitras loan
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CAIET DE SARCINI
FUNDATII DIN BALAST

Date generale:

Toate conditiile tehnice cuprinse in caietul de sarcini sunt obligatorii, dar nu exclude respectarea de

catre constructor a standardelor, normativelor privitoare la lucrarile de fundatii din balast aflate in
vigoare la data executiei.

Materiale
Apgregate naturale pentru executia stratului de fundatie este balastul cu o marime maxima a

granululelor de 71 mm care sa corespunda exigentelor din STAS-urile pentru fundatii.
Inainte de a fi utilizat, balastul va fi analizat si va avea calitatile urmatoare:

Caracteristici Tolerante admise Metoda de
Sort 0-71 verificare conf.
STAS

continutul de fractii max. %
-sub 0,02 mm max 3 1913/5-85
-sub 0,2mm 15-70 4606-89
-0-7,1 mm
-31,5 ~71 mm
Granulometria Continua 4608-80
Coeficient de neuniformitate (Un), min 15 730-89
Echivalent de nisip (EN} ,min 30 730-88
Uzura cu masina tip Los Angels (LA) ,% max 50 730-89

Laboratorul executantului va tine evidenta calitatii balastului intr-un registru (registru pentru incercari
agregate) consemnand rezultatele determinarilor efectuate de laborator.

In cazul in care la verificarea calitatii balastului, granulozitatea acestuia nu corespunde prevederilor din
tabelul de mai sus, se corecteaza cu sorturile granulometrice pentru indeplinirea conditiilor calitative
prevazute.

Apa necesara compactarii stratului de balast poata sa provina din sursele din apropiere sau alte surse.

Caracteristici optime de compactare:

Caracteristicile optime de compactare ale balastului se stabilesc de catre un laborator de specialitate
inainte de inceperea punerii in opera.
Prin incercarea Proctor modificata, conform STAS 1913/13-83 se stabileste:

- greutatea volumetrica in stare uscata maxima in g/cm’

- umiditatea optima de compactare exprimata in %

La executia stratului de fundatie se va urmarii realizarea gradului de compactare 98-100% Proctor
modificat.



Punerea in opera a balastului:
Pe terasamentul receptionat se asterne si se niveleaza balastul intr-unul sau mai multe straturi in functie de
grosimea stratului de balast existent si de grosimea optima de compactare.
Asternerea si nivelarea se face la sablon cu respectarea latimii si a pantei prevazute in proiect.
Cantitatea de apa necesara pentru asigurarea umiditatii optime de compactare se stabileste de laborator, tinand
seama de umiditatea agregatului.Daca este necesar se adauga apa prin stropire, uniform.
Compactarea se va face cu compactorul cu tamburi netezi, respectandu-se tehnologia si intensitatea de
compactare.
Denivelarile care se produc in timpul compactarii se corecteaza cu material de aport de acelasi tip si se
recilindreaza.
Conditii tehnice, reguli si metode de verificare:
Se verifica - grosimea stratului de balast — abaterile limita pot fi max.=20mm;

- panta transversala conform plansei cu profile transversale — abateri +0,4% fata de valoarea

indicata in proiect;

- latimea stratului — abaterile limita pot fi£ 5 cm.
Verificarea denivelarilor fundatiei se efectueaza cu ajutorul latei de 3 m lungime, dupa cum urmeaza:

- in profil longitudinal - abaterile nu pot fi mai mari de 9 mm;

- in profil transversal — abaterile nu pot fi mai mari de @ mm,;
Stratul de fundatie din balast trebuie compactat pana la realiozarea gradului de compactare de 95-98% Proctor
modificat .
Receptia lucrarilor :
Executia stratului de fundatie din balast se receptioneaza cand sunt terminate toate lucrarile si
verificate de catre inspectorul de santier, ocazie cu care se incheie un proces verbal de lucrari

ascunse.

Intocmit,
Ing.Dumitras Ioan
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CAIET DE SARCINI
FUNDATIE DIN PIATRA SPARTA

Prezentul caiet de sarcini se refera la executia si receptia traturilor de fundatie din piatra sparta din
sistemul rutier al trotuarelor si parcarilor. El cuprinde conditiile tehnice cere trebuie indeplinite de
materialele folosite si stratul de fundatie realizat.
Materiale
Pentru executia stratului de fundatie , agregate naturale sunt piatra sparta care sa corespunda
exigentelor din STAS 667-97.
Produsele din piatra sparta naturala folosite la lucrarile de drumuri, trebuie sa provina in mod obisnuit
din roci magmatice, metamorfice sau sedimentare.
Verificarea calitatii pietrei sparte conform STAS 667/97 sunt :

- granulozitatea

- forma granulelor

- corpuri straine

- coeficient de uzura

- coeficient de gelevitate

- sensebilitatea la inghet dezghet.
Piatra sparta trebuie sa indeplineasca urmatoarele conditii de admisibilitate.din tabelul 1.

Tab.1.

CARACTERISTICI CONDITII DE ADMISIBILITATE
Sort: 0-63
Continutu! de fractiuni,% manx.
- sub 0,02 mm 3%
T 4..10%
- 25.83mm 30...45%
30....45%
Granulozitatea 53 se inscrie intre limitele din tabelul nr. 2
Echivalentul de nisip EN min 30
Uzura cu masina tip Los Angeles (LA) % 30
max
Tab.2
Demeniu de Limita Treceri in procente % din greutate prin site sau ciururile cu
granulozitate diametre de ....{mm)
0,02 0,2 8 25 40 63
0-63 Inferipara 0 4 30 55 75 100




Supericara

3 10 45

70

85 100

Controlul calitatii se face de catre antreprenor prin laboratorul; sau ori prin contract cu un laborator

autorizat , in conformitate cu prevederile cuprinse in tab.nr.3

Tab.3
Actiunea , procedeul de Frecventa minima Metode de
o verificare sau caracteristicile determinare
= catre s verifica la aprovizionare la focul de cg':'rfxg"
= punere in opera
Examinarea datelor inscrise | La  fiecare lot - -
in declaratiile de conformitate | aprovizionat
Corpuri straine: In cazul in care se | Ori de cate ori | 4606/80
-argila bucati; observa prezenta | apar factori de
-argila aderenta; lor impurificare
-continutul de carbune;
Granulozitatea sorturilor o proba la - 4606/80
max.500 me¢ pentru
fiecare sort  si
fiecare sursa
Aspectul si forma granulelor | O proba la - 4606/80
max.500 mec pentru
fiecare sort si
figcare sursa
£ | Echivalentul de nisip o) proba la - 730/ 89
o) max.500 me
o pentru fiecare
% sursa
& | Umiditate - O proba pe | 4606/80
schimb si ori de
cate or se
obserbva o
schimbare
cauzata de
cond.meteo
Rezistenta la sfaramare prin | O proba la - 730/ 89
compresiune pe piatra sparta | max.500 mc pentru
in stare saturata la presiune | fiecare sort s
normala fiecare sursa
Uzura cu masina tip Los | O proba la - 730/ 89
Angeles max.500 mec pentru
fiecare sort si
fiecare sursa

Corpurile straine admise maximum 1 %.

Piatra sparta se va aproviziona din timp in depozit, pentru a se asigura omogenitatea si constanta
calitatii. Aprovizionarea la locul punerii in opera se va face numai dupa ce analizele de laborator au
aratat ca este corespunzatoare.

In timpul transportului de la furnizor la santier si al depozitarii, agregatele trebuie ferite de impuritatii.
Apa necesara realizarii stratului de piatra sparta va fi din reteaua publica.

Executia

Se asterne piatra sparta numai dupa receptia stratului inferior de balast, care in prealabil va fi umezit.
Piatra sparta mare se asterne si se cilindreaza uscat in reprize. Pana la inclestarea pietrei sparte,
compactarea se executa cu cilindri netezi de 6 to, dupa care se continua compactarea cu cilindri de 10-
14 to cu sau fara vibrare.

Dupa terminarea cilindrarii piatra sparta se impaneaza cu split de 16-25 mm, apoi se innoroieste, cu
savura 0-8 sau nisip.

Pana la asternerea stratului imediat urmator , stratul de piatra sparta astfel executat , se acopera
pentru protectie cu nisip grauntos sau savura.



Controlul calitatii lucrarilor

Grosimea stratului de fundatie trebuie sa corespunda cu prevederile proiectului tehnic, abaterea limita
la grosime poate fi maxim 20 mm. Verificarea grosimii se face cu ajutorul unei tije metalice gradate
cu care se strapunge stratul la fiecare 1500 mp de suprafata .

Latimea stratului de fundatie este cea prevazuta in proiect , abaterea limita la latime poate fi de + 5
cm.

Panta transversala a stratului de fundatie este cea a imbracamintii prevazuta in proiect. Abaterea
limita la panta este de + 4% in valoare absoluta si va fi masurata la fiecare 25 m,

Verificarea denivelarilor suprafetei se efectueaza cu ajutorul latei de 3,0 m si nu poate fi mai mare de
2 cm.

Verificarea compactarii se face prin supunerea la strivire a unei pietre de natura si dimensiunile celor
folosite la executarea stratului, aruncata in fata utilajului cu care se executa compactarea, Compactarea
se considera corespunzatoare, daca piatra respectiva este strivita, fara ca stratul sa sufere dislocari si
deformarii.

Rezultatele tuturor masuratorilor, determinarilor si verificarilor vor fi tinute la zi, in documentele de
executie ale santierului, ce va constitui documentele de control in vederea efectuarii receptiei lucrarii.

Receptia lucrarilor

Se verifica exactitatea rezultatelor determinarilor inscrise in registrele de laborator.Se incheie
proces verbal de receptie, conform prevederilor legale in vigoare, specificandu-se eventualele
remedieri necesare. Nu se trece la executarea stratului urmator pana nu se executa aceste remediei.

Intocmit,
ing.Dumitras loan
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CAIETE DE SARCINI
LUCRARI DE COFRAIJE SI SUSTINERI

Standarde si reglementari tehnice de referinta;
-NE-012 ~Cod de practica pentru executarea lucrarilor din beton , beton armat si beton precomprimat;
-C11/74-Instructiuni tehnice privind alcatuirea si folosirea in constructii a panourilor din placaj pentru
cofraje;
-C16/1984-Normativ pentru realizarea pe timp friguros a lucrarilor de constructii si a instalatiilor
aferente.;
P10/86-Normativ privind proiectarea si executarea lucrarilor de fundatii directe la constructii;
-C56/85-Normativ pentru verificarea calitatii si receptia lucrarilor de constructii;
Tehnologia de executie:
Inainte de inceperea lucrarilor de cofraje se verifica calitatea lor , ele pot fi din lemn ( panouri tego)
sau cofraje metalice demontabile .
Cofrajele si sustinerile va asigura obtinerea formei , dimensiunilor si gradului de finisare prevazute in
proiect pentru elementele ce urmeaza a fi executate, respectandu-se inscrierea in tolerantele admise de
NE-012/1999.
Cofrajele si sustinerile vor fi suficient de rigide pentru a ramane stabile pana cand betonul atinge o
rezistenta suficienta pentru a suporta eforturile la care va fi supus la decofrare .
Cofrajele vor fi dispuse astfel incat sa fie posibila amplasarea corecta a armaturii cat si realizarea unei
compactari corespunzatoare a betonului.
Ordinea de montare si demontare a cofrajelor va fi astfel stabilita incat sa nu produca degradarea
elementelor de beton cofrate sau componentele cofrajelor si sustinerilor.Imbinarile dintre panourile de
cofraj vor fi etanse.
Suprafata interioara a cofrajului va fi curata , substantele de ungere a cofrajului vor fi aplicate in
straturi uniforme pe suprafata interioara a cofrajului.
Manipularea , transportul si depozitarea cofrajelor se va face astfel incat sa se evite deformarea si
degradarea lor.Este interzisa depozitarea lor direct pe pamant .
Montarea cofrajelor va cuprinde urmatoarele operatii:
-trasarea pozitiei coftajelor;
-asamblarea si sustinerea provizorie a panourilor;
-verificarea si corectarea pozitiei panourilor;
-incheierea , legarea si sprijinirea definitiva a cofrajelor
Controlul si receptia lucrarilor de cofrare :
Controlul lucrarilor de cofraje vor consta in:
-preliminar : controlandu-se calitatea panourilor de cofraj ( nu se admit panouri cu captuseli
discontinue , cu sistemul de rezistenta slabit , urechi de prindere slabite , etc);
-in cursul executiei , verificandu-se pozitionarea in raport cu trasarea si modul de fixare a
elementelor
-la terminarea executarii lucrarilor de cofrare se va face receptia cofrajelor care va consta in :
-alcatuirea elementelor de sustinere si sprijinire;




-incheierea corecta a elementelor cofrajului si asigurarea etanseitatii acestora;

-dimensiunile interioare ale cofrajelor in raport cu cele ale elementelor care urmeaza a se
betona ;

-pozitia cofrajelor , in raport cu cea a elementelor corespunzatoare situate la nivelele inferioare;

-pozitia golurilor;

dupa care se va incheia Procese verbale de receptie privind lucrari ascunse .
Decofrarea elementelor de constructii se va face atunci cand betonul a atins o anumita rezistenta ,
respectiv:partile laterale ale cofrajului se pot inlatura dupa ce betonul are o rezistenta de min. 2,5
N/mmp , astfel incat fetele si muchiile elementelor sa nu fie deteriorate. Celelalte termene vor
corespunde prevederilor Codului de practica NE-012/1999. Acestea se verifica prin incercarea
epruvetelor de beton confectionate pentru aceasta faza si pastrate in conditii similare de element.

In timpul decofrarii se verifica sa nu existe defecte de turnare  goluri , zone segregate ) care pot afecta
stabilitatea constructiei decofrate.
Dupa decofrarea elementele de beton se va trece la verificarea aspectului betonului care va cuprinde in
principal urmatoarele;

-aspectul betonului , semnalandu-se daca se intalnesc zone de beton necorespunzatoare;

-dimensiunile sectiunilor transversale ale elementelor;

-distanta dintre diferite elemente;

-pozitia elementelor verticale , pozitia golurilor si a armaturilor care urmeaza a fi inglobate in
elemntele ce se toarna ulterior
Se incheie procesul verbal de verificare a aspectului betonului si pozitionarea golurilor tehnologice si
de instalatii consemnandu-se in procesul verbal constatarile si modul de respectare a prevederilor
proiectului.

Intocmit,
Ing.Dumitras loan
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CAIETE DE SARCINI

LUCRARI DIN BETON SIMPLU
Date generale

Lucrarile din beton simplu la care se refera prezentul caiet de sarcini se refera betoanele
utilizate la, rigole necarosabile.

Standarde si reglementari tehnice de referinta:

-NE-012 ~Cod de practica pentru executarea lucrarilor din beton , beton armat si beton
precomprimat;

-C16/1984-Normativ pentru realizarea pe timp friguros a lucrarilor de constructii si a
instalatiilor aferente.;

-C56/85-Normativ pentru verificarea calitatii si receptia lucrarilor de constructii;

-SR 388-95-Ciment Portland;

-SR 1500/96-Cimenturi compozite uzuale de tip I, I1I, IV, V.

-STAS 790-84-Apa pentru betoane si mortare;

-STAS 1667-76-Agregate naturale grele pentru betoane si mortare cu lianti minerali;
Materiale utilizate la prepararea betoanelor:
Cimentul:
Cimenturile folosite vor satisface cerintele din strandardele nationale de produs sau din standardele
profesionale .
Tipurile de ciment care pot fi folosite : tipl —ciment Portland ; tipll- ciment Portlant compozit ; tip I11-
ciment de furnal ; tip IV- ciment puzzolanic.Tipul de ciment folosit pentru beton , beton armat se vor

alege pe baza prevederilor din Anexa [.2. tabelele 1.2.1.; 1.2.2.; 12.3. din NE-012/1999.Alegerea tipului
de ciment se va face dupa urmatoarele criterii :

-conditiile de serviciu si expunere;
-conditiile de executie si tehnologia adoptata;
-clasa betonului;
-viteza de executie a rezistentei.
Livrarea si transportul : cimentul se livreaza in saci sau in vrac si va fi insotit de documentele ce
certifica calitatea .Cimentul va fi protejat de umezeala si impuritati.Verificarea conformitatii unei
livrari
Sau a unui lot cu prevederile standardului de produs se va face conform standardului SR EN 196-7.
Controlul calitatii cimentului :
- se face la aprovizionare prin verificarea certificatului de calitate si rezultatele buletinului de
analiza efectuat de catre un laborator autorizat;
- inainte de utilizare , prin incercarile efectuate de catre un laborator prevazute in Anexa VI.1
—NE-012/99.
Depozitarea se face numai dupa constatarea existentei certificatului de calitate , in celule tip siloz
inscriptionate cu tipul de ciment continut sau in incaperi inchise. Durata depozitarii nu va depasi 60




zile de la data expedierii de la producator pentru cimenturile cu adaosuri si 30 zile pentru cimenturile
fara adaosuri.

Agregate:

Se vor folosi agregate cu densitatea normala (1201-2000 kg/mc.) provenite din sfarmarea rocilor
naturale si/sau concasarea rocilor.

Agregatele vor satisface conditiile tehnice prevazute de reglementarile tehnice specifice ( stas 1667-76
si dupa caz stas 662-89 si SR 667-98).

Controlul calitatii agregatelor se face :

-la aprovizionare , conform NE-012/99 —Anexa VI.I.

-inainte de utilizare, conform NE-012/99 -Anexa VI.1

Transportul si depozitarea agregatelor: in timpul transportului si a depozitarii agregatelor acestea nu
trebuie sa fie contaminate cu alte materiale.Depozitarea se face pe sorturi , in compartimente separate
si pe platforme betonate cu pante si rigole de scurgerea apelor . Agregatele nu pot si depozitate direct
pe pamant sau pe platforme balastate.

Apa

Apa de amestecare utilizata la prepararea betoanelor poata sa provina din reteaua publica sau din alta
sursa , dar in acest caz trebuie sa indeplineasca conditiile prevazute de STAS 790-84.

Aditivi

Aditivii folositi la prepararea betoanelor vor indeplini cerintele din reglementarile specifice sau din
agrementele tehnice in vigoare Aditivii nu vor contine substante care sa influenteze negativ
proprietatile betonului sau sa produca coroziunea armaturii.

Alegerea tipurilor de aditivi se va face functie de tipul de betoane care urmeaza a se pune in opera.
Utilizarea aditivilor este obligatorie in special in cazurile mentionate in NE-012-99.

Cerinte privind caracteristicile betonului

Cerinte privind compozitia:

Compozitia unui beton va fi aleasa in asa fel incat sa fie asigurate cerintele privind rezistenta si
durabilitatea acestuia . Alegerea componentilor si stabilirea compozitiei betonului functie de clasa de
rezistenta prevazuta in proiect pentru fiecare element se face de catre producator pe baza de
amestecuri preliminare stabilite si verificate de catre un laborator autorizat.

La compozitia betonului se va tine de datele de baza : clasa de rezistenta ; dimensiunea maxima a
granulei agregatelor; consistenta betonului proaspat; date privind

betonuiui ( raportul A/C tipul si dozajul minim de ciment ) functie de modul de utilizare a betonului :
beton simplu , beton armat , conditiile de expunere .

Consistenta betonului va fi functie de felul elementului , dimensiunile lui , prezenta si amplasarea
armaturilor , tipul echipamentului de transport si tehnologia adoptata de antreprenor pentru punerea lui
in opera , de posibilitatile de compactare si conditiile de mediu in timpul turnarii.

Compozitia betonului va fi astfel proiectata de laborator astfel incat in conditiile unui dozaj minim de
ciment si a unor caracteristici in stare proaspata a betonuiui sa se realizeze cerintele de rezistenta ,
durabilitate si a altor cerinte prevazute prin proiect.

Clase de beton utilizate si definite conform NE-012-99:

Clasa de | C4/5 C6/7,5 C8/10 C12/15 C 16/20 C18/22,5 | C20/25
rezistenta

a

betonului

fck cil 64 6 8 12 16 18 20

fck cub 7,55 7,5 10 15 20 22,5 25
C140/86 | BcS5 Bc 7,5 Bcl0 Bcl5 Bc20 Bc22,5 Bc25

Prepararea betonului:

Prepararea betonului se va face numai in instalatii centralizate atestate in conformitate cu prevederile
NE-012/1999 si Regulamentele si procedurile aferente.

Dozarea materialelor:



La dozarea materialelor componente ale betonului se admit urmatoarele abateri:

-+ 3% pentru agregate ;

- £2% ciment si apa;

- £3% adaosuri;

- £5% aditivi
Abaterile mentionate se refera la dozarea componentelor , respectiv la erori ale operatorului la
preparare.
De preferat se vor utiliza betoane preparate in statii centralizate , statii la care dozarea materialelor se
face la greutate cu dozatoare automate.
In cazul betonierelor care nu sunt dotate cu mojloace de cantarire , se admite ca dozarea sa se faca
volumetric , astfel:

-pentru agregate , utilizandu-se cutii etalonate;

-pentru ciment saci sau cutii etalonate;

-pentru apa si aditivi se vor folosi recipienti gradati,
Pentru nisip pe baza curbei de infoiere , laboratorul va preciza corectiile necesare in functie de starea
de umiditate.
Abaterile la dozarea volumetrica nu vor depasi + 5% pentru agregate si aditivi ; = 3% pentru ciment si
apa.
Amestecarea betoanelor si incarcarea in mijlocul de transport
Pentru amestecarea betonului se pot folosi betoniere cu amestecare fortata sau cu cadere libera .
Prin amestecare este necesar sa se obtina o distributie omogena a materiaielor componente si o
lucrabilitate constanta. Durata de amestecare depinde de tipul si compozitia betonului , de conditiile de

mediu si de tipul instalatiei si va fi cel putin 45 sec. de la introducerea ultimului component si se va
majora dupa caz:
utilizarea de aditivi ;
perioada de timp friguros;
utilizarea de agregate cu granule mai mari de 3 1mm;
betoane cu lucrabilitate redusa.
Se recomanda ca temperatura betonului proaspat la inceperea turnarii sa fie cuprins intre 5°C si 30°C.
Durata de incarcare in mijlocul de transport sau de mentinere a betonului in buncarul tampon va fi de
max. 20 minute.
La terminarea unui schimb sau la intreruperea prepararii betonului pe o durata mai mare de o ora , toba
betonierei se va spala cu jet puternic de apa dupa care se va goli complet.
Toate livrarile de beton de la producatori catre utilizatori se vor face insotite de urmatoarele informatii
-denumirea statiei de betoane ;
-denumire organismului care a efectuat certificarea de conformitate a betonului ; seria
inregistrarii certificatului si actul doveditor privind atestarea statiei de betoane;
-data si ora exacta la care s-a efectuat incarcarea ;
-numarul de inmatriculare al mijlocului de transport ;
-cantitatea de beton in mc.
Bonul de livrare va fi completat cu umatoarele date si va insoti fiecare transport de beton:

-detalii privind compozitia betonului ( continutul de ciment si tipurile de aditivi sau adaosuri);
-clasa de consistenta .

La primirea betonului se va completa pe bonul de livrare data si ora sosirii betonului la punctul de

lucru , confirmarea de primire a betonului , temperatura betonului la livrare si temperatura mediului
ambianr,

Dupa 30 zile de la livrarea betonului producatorul are obligatia sa elibereze un certificat de calitate.

Transportul si punerea in opera a betonului:
Transportul betonului se va efectua luand masurile necesare pentru a preveni segregarea , pierderea
componentilor sau contaminarea betonului.

Mijloacele de transport vor fi etanse pentru a nu permite pierderea laptelui de ciment.




Transportul betoanelor cu tasarea mai mare de 50mm se va face cu autoagitatoare , iar a betoanelor cu
tasare de max.50mm cu autobasculante cu bena , amenajate corespunzator.

Transportul local se face cu bene , pompe , jgheaburi sau tomberoane.

Pe timp de arsita sau ploaie , in cazul transportului cu autobasculanta pe o distanta mai mare de 3 km,
Suprafata libera a betonului trebuie protejata , evitandu-se modificarea caracteristicilor betonului prin
modificarea continutului de apa din beton.

Durata transportului: durata maxima pentru transportul betonului depinde in special de compozitia
betonului si de conditiile atmosferice .Durata de transport se considera din momentu! incarcarii si
sfarsitul descarcarii si nu poate depasi valorile orientative prezentate mai jos , decat daca se utilizeaza
aditivi:

Durata maxima cu autoa

itatoare va fi urmatoarele;

Temperatura amestecului de | Durata maxima de transport ( Minute)
beton ( °C) Cimenturi de clasa 32,5 Cimenturi de clasa >42,5
10°C<t<30°C 50 35
t< 10°C 70 50

Controlul calitatii betonului :
La primirea betonului pe santier se va verifica:

-datele inscrise in bonurile de livrare-transport ale betonului corespund comenzii si nu s-a
depasit durata admisa de transport;

-consistenta betonului corespunde celei prevazute;
Se vor consemna in condica de betoane :

-seria talonului livrarii corespunzatoare betonului pus in opera;

-locul unde a fost pus in lucrare ;

-ora inceperii si terminarii betonarii;

-probelele de beton prelevate;

-evenimente intervenite ( intreruperea turnarii,intemperii );

-temperatura mediuluj;

-personalul care a supravegheat betonarea.
Controlul operativ al calitatii betonului:

-determinari pe betonul proaspat in scopul evitarii punerii in opera a unui beton
necorespunzator;

-analizarea imediat dupa inregistrare a rezultatelor privind rezistenta la compresiune la varsta
de 28 zile in scopul remedierii operative a unor cazuri de neconformitate;

-incercari orientative efectuate la termene scurte.
Calitatea betonului livrat de statia de betoane , precum si aprecierea calitatii betonului pus in opera in
vederea receptiei se face conform criteriilor stabilite de NE-012-99 , Cap.17.

Intocmit ,
ing.Dumitras loan




\

s.c. UNIDAL GRUP sR.L. Bistrita, str. G-ral Grigore Balan, nr.56
Tel.0263/215300; 0263210278

PR 14 /2015

CAIETE DE SARCINI

SARPANTA DIN FERME PREFABRICATE IN SISTEM MULTICUI
1.CERINTE GENERALE:
Caietul de sarcini pentru lucrérile de constructii sarpanta pe structura din lemn executate din ferme
prefabricate, descrie principalele categorii de lucrari privind modul de realizare a fermelor prefabricate
industrial, transportul si montajul lor, pentru obiectivul de investitii:
“CONSTRUIRE IMOBIL NOU PENTRU GRADINITA NR2, STR NICOLAE BALCESCU, NR
38A, MUNICIPIUL BISTRITA”, JUDETUL BISTRITA NASAUD «
Amplasamentul se afla in Municipiul Bistrita, Str. Nicolae Balcescu, Nr 38/A, cladirea se incadreaza:
Categoria de importanti:
-Categoria de importanta: B-HGR766/1997
-Clasa de importanta: I1 — conform P 100/1-2013
-Gradul de rezistentd la foc: 11 —conform P 118/1999
-Riscul de incendiu-Mic-conform scenariu de securitate la incendiu
-Zona A - actiunii vantului:CR1-1-4-2012
-Zona A - actiunii zépezii, CR 1-1-3-2012, CR6-2013-norm structuri din zidarie;
-Zona seismica avand coeficientul ag = 0.10g; Tc=0,7 sec
2.SARPANTE PREFABRICATE REALIZATE INDUSTRIAL:
2.1. PENTRU PRODUSUL FINIT:
Fermele prefabricate reprezinta structura de rezisten{a a sarpantei, fiind ferme de lemn asamblate prin
presarea la imbindri a placilor multicui, rezistente la coroziune.
Fiecare ferma prefabricata trebuie sa fie insotite pe santier dée DECLARATIE DE PERFORMANTA,
in conformitate cu Regulamentul European 305:2011 si a regulilor administrative ale statelor membre
referitoare la produsele pentru constructii.
Aceasta declaratie de performanta trebuie sa cuprinda:
1.Ced unic de identificare al produsului: Structuri de lemn-SR EN 14250:2010- Structuri de
lemn.Cerinte privind produselepentru elemente de structura prefabricatecu elemente de fixare cu placa
metalica ambutisata.Specia lemnului : rasinoase,lemn uscat —sortat vizual ,clasa de rezistenta C:18
2.Tipul:lemn pentru constructii

3. Utilizarea sau utilizarile preconizate ale produsului pentru constructii:casute de lemn, sarpante de
lemn

4. Numele si adresa fabricantului:

5. Reprezentant autorizat:

6. Sistemul de evaluare si verificare a constantei performantei produsului pentru constructii: 1 si 2+
7. Organismul notificat

8.Performanta declarata:



Nr. Obiectul de Denumirea incercarii Cod Laborator | Caracteristici
incercat Procedura | executant
de
incercare/
Standardul
de referinta
1. | Lemn de rasinoase Rezistenta la SR Wmax,es
incovoiere EN408:2011 48,6 mm
SR EN
348:2010
2. | Lemn de rasinoase Determinarea SR N/mm<2
elasticitatii la EN408:2011 8449
incovoiere SR EN
348:2010
3. | Lemn de rasinoase Determinarea SR N/mm<2
rezistentei la EN408:2011 17.53
compresiune SR EN
348:2010
4. | Lemn de rasinoase Determinarea SR Kg/m<3
densitatii in stare EN408:2011 535
naturala SR EN
348:2010
5. Lemn lamelat Determinarea SR N/mm<2
incleiat rezistentei la EN408:2011 31.38
compresiune in lungul SR EN
fibrelor 348:2010
6. Lemn lamelat Determinarea modului SR Wmax,es
incleiat de elasticitate la EN408:2011 40,6 mm
incovoiere statica SR EN
348:2010
7. Lemn lamelat Determinarea modului SR N/mm<2
incleiat de elasticitate la EN408:2011 9957
compresiune in lungul SR EN
fibrelor 348:2010
8. Lemn lamelat Determinarea masei SR Kg/m<3
incleiat volumetrica EN408:2011 389
SR EN
348:2010

9. Performanta produsului identificat

Aceasti declaratie de performanta este emisa pe raspunderea exclusivi a fabricantului
10.Semnati pentru §i in numele fabricantului

Executantul trebuie sa fie certificat pentru controlul productiei in fabrica privind realizarea
structurilor din lemn , indeplinirea cerintelor privind produsele pentru elemente de structura

prefabricata cu elemente de fixare cu placuta metalica ambutisata secifica lemnului, cu domeniu de

utilizare in constructii de cladiri., conform SR EN 14250/2010
Caracterisrici esentiale pentru stracturi cu sectiune dreptunghiulara

-rezistenta la incovoiere
-rezistenta la compresiune

-rezistenta la tractiune

-rezistenta la forfecare

-modul de elasticitate




~durabilitate

-reactie la foc

2.2. PENTRU LEMNUL UTILIZAT: (conform SR EN 14081-1)

Sortare lemn:

-vizual cu incadrare in clasele de rezistenta dupa EN338

-cumasina cu incadrare in clasele de rezistenta dupa EN338

Durabilitate impotriva atacurilor biologice:

-durabilitate naturala conform EN350-2

-lemn tratat impotriva atacurilor biologice conform EN15228

Reactia la foc- conform EN 13501-1

Incercari si evaluari: (conform SR EN 14081-1)

-incercari initiale de tip si evaluare initiala pentru lemnul sortat

-metode de incercare si evaluare conform plan de esantionare si criterii de conformitate
-controlul productiei in fabrica.

Marcare elemente pe grupe si specii: (conform SR EN 14081-1)

-coduri de marcare

Limitari care reduc rezistenta: (conform SR EN 14081-1)

-inclinare fibra

-noduri

-deformatii

-rapaturi

-caracteristici geometrice

Caracterisrici esentiale pentru stracturi cu sectiune dreptunghiulara

2.3. PENTRU ELEMENTELE METALICE:

Caracteristici tehnice:

-capacitate de incarcare caracteristica a placii multicui cu densitatea Pm =350g/mp = 2,94N/mmp
-rezistenta caracteristica a placii muliticui = 170N/mmp

-rezistenta la presiune a placii multicui =170N/mmp

-capacitate de sarcina laterala a placii multicui = 78N/mmp

-modul de deplasare cu densitate medie a lemnului de 350kg/mp = 10N/mmp

-rezistenta la rupere: 2 360 N Jmm?;

-rezistenta la curgere: = 280 N fmm?;

3.TRATAMENTUL LEMNULUI FOLOSIT LA SARPANTE PREFABRICATE REALIZATE
INDUSTRIAL:

Caracteristicile solutiei de ignifugat trebuie sa fie:

-Solutie ignifuga, fungicida, insecticida, cu efect preventiv impotriva cipercilor baziometrice si a
insectelor daunatoare lemnului exploatat in spatii inerioare din clasa de utilizare 1 si 2 ;
-Agrement tehnic pentru produsele din lemn conform prevederilor SR EN /CEI 17050-1:2010
-clasa de reactie la foc : C-s1,d0 conform SR EN 13501-1:2007

-Metoda de aplicare a solutiei : prin imersie:

-consum specific minim 250 g/mp;

-umiditatea lemnului pe care se aplica produsul, maxim 20 %

-solutie Avizata de Ministerul Sanatatii.

4.CERINTE SPECIFICE SISTEMULUI:

-structurile prefabricate din lemn pentru sarpante vor fi realizate uzinal.

-fermele prefabricate vor fi insotite pe santier de declaratie de performanta

-elemntele care intra in componenta fermelor prefabricate ( lemn+placute) vor fi insotite de probe
realizate pe esantioane facute in fabrica asupra produselor.

-tratamentul lemnului in fabrica sa fie certificat si agrementat tehnic la solutiile folosite
-domeniu de utilizare: pentru constructii de cladiri.



-declaratie de performanta pentru lemn de constructii cu sectiune dreptunghiulara sortat dupa
rezistenta - ORDONANTA UE NR 305/2011
-declaratie de performanta - placi multicui pentru produse din lemn de constructii cu rol de rezistenta-
ORDONANTA UE NR 305/2011
-certificat pentru structuri din lemn realizate uzinal
5. INSTRUCTIUNI DE MONTAJ PE FAZE DE LUCRARI:
Aceste instructiuni de montaj al elementelor de constructii pentru sarpante prefabricate din lemn, se
vor respecta obligatoriu la montarea feremelor prefabricate pe santier:

A. Montarea tilpii peste centura din beton armat (placa din beton armat):

Talpa se constituie din dulap cu sectiunea de 60x200 mm si are rolul de a facilita trasarea fermelor.
Talpa de trasare este tratata cu bitum lichid sau in autoclava.

Talpa casei se fixeazi cu holtzsuruburi @6x140 mm + diblu,

Membronao

Talpa lemn bituminata

trotata

Holtzsurubk
diblu
Cen-turao
Perete
Ziclarie
s
Sarpanta:

Sarpanta industriala din ferme prefabricate.
Prinderea fermelor de reazeme se realizeaza prin intermediul unor coltare metalice, care se prind in

cuie de talpa din lemn,

ferma
brefabricata

coltar
me Tallc

erete
Zziclarie




Placutele multicui de 1.5mm grosime folosite la fabricarea fermelor sunt fabricate din otel
inoxidabil. La fabricarea placutelor se respecta prevederile SR EN 14545,

Caracteristicticile mecanice ale placutelor sunt:

- rezistenta la rupere: 2 360 N/mm’;

- rezistenta la curgere: > 280 N/mm’,

- alungirea la rupere: = 189%;
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Plicile multicui se vor presa pe ambele parti ale nodului/imbinérii fermei (fatd-spate).
in cazul in care fermele (grinzile cu zibrele) sunt realizate din mai multe pliuri (dublaje), fiecare
pliu/ferma trebuie s& aiba placi multicui pe ambele pirfi conform desenului fermei.
Este interzisd montarea fermelor (grinzilor cu zabrele) cu plici multicui presate doar pe o singura fata
indiferent de numarul pliurilor. Este interzisa baterea cu ciocanul a plicilor multicui.
Pentru rigidizarea structurii sarpantei sunt previzute contravantuiri si distantieri, conform proiectului
de executie

Contravantuirile sunt realizate fin elemente lemn avand sectiunea de 45x60 mm, daca fermele sunt
amplasate la un interax mai mic de 800 mm si 45x100, in cazul in care interaxul fermelor este mai

mare de 800 mm. Contravantuirile se fizeaxa de ferme prin cuie strite de 70 mm;



Antiflabaje si blocaje

Antiflambsjele vor fi sau blocate pe un reper siabil (ex. calcan)
£m blocate do clitre un dispozitiv stabilizant (a se vedea BLOCAJ).

Antiflabaje intre noduri

Antiflamnbajele vor fi bloocats pe un reper stabil (ex. calcan) -
szu blocate de ciitre un dispozitiv stabilizant (a se vedea BLOCAT). ™3



Contravantuire la noduri

Se pun in dreptul nodurilor de pe talpa superioara si inferioara;
Continvitatea contraviniuirilor Ia noduri trebuie asigurat;

acestea vor fi san blocats pe un reper stabil (ex. calcan)

sau blocate de ciitre un dispozitiv stabilizant (a se vedea BLOCAY)

Contravantuiri diagonala

Contravantuirile pe diagonala vor fi sau blocate pe un reper stabil (ex. calcan) [/
sau blocate de ciitre un dispozitiv stabilizant (a se vedea BLOCAJ) {
Vor fi fixate cét mai aproape de noduri,gi vor avea o orientare ct mai apropiati !
INTOCMIT:

R /
ING. DUMITRAS 10 lﬁvgg f%

de 45° in planul 28brelelor contrevintuite.
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PR 14 /2015

CAIET DE SARCINI
STRUCTURI METALICE

1.Generalitati:
1.1. OBIECTUL CAIETULUI DE SARCINI

Prezentul Caiet de sarcini se aplica la executia, controlul si receptia constructiilor metalice ce
fac parte din investitie.Executia, receptia, depozitarea, atdt in uzina cét si pe santier, transportul,
ambalarea, montajul, vopsitoria si finisajul constructiei si a partilor de constructiec metalica, vor
respecta prevederile standardelor, normativelor si intructiunilor tehnice in vigoare si prevederile
prezentului Caiet de sarcini.Prezentul Caiet de sarcini nu suplineste prevederile normativelor in vigoare
ci le completeaza si precizeaza anumite detalii si modul de interpretare.

Respectarea prevederilor normativelor in vigoare si a prezentului Caiet de sarcini, este
obligatorie si constituie baza receptiei provizorii si definitive a unor parti din lucrare sau a ansamblului
ei.Furnizorul(executantul) va face instructajul necesar cu intregul personal de executie, in uzina si pe
santier, referitor la proiect, normative, intructiuni tehnice si prezentul Caiet de sarcini in asa fel incat
fiecare din cei ce contribuie la realizarea lucrarii sa cunoasca perfect sarcinile ce le revin in respectarea
conditiilor tehnice de calitate a lucrarii.

In scopul asigurarii calitatii lucrarii, furnizorul poate completa prezentul Caiet de sarcini cu alte
prevederi pe care le va considera necesare, in vederea realizarii corecte a elementelor constitutive,
subansamblurilor si ansamblurilor uzinate si montate.

Pentru lucrarile de constructii metalice se vor respecta:

-STAS 767/0 - 88  Constructii civile, industriale si agricole. Constructii din otel. Conditii

tehnice generale de calitate.

-STAS 767/2-78  Constructii civile, industriale si agricole. Imbinari nituite si imbinari cu

suruburi de constructii din otel. Prescriptii de executie
- SR EN 10025-1/05Produse laminate la cald din oteluri pentru constructii. Partea | : Conditii

tehnice de livrare;

- SR EN 10210-1/06 Profile cave finisate la cald pentru constructii din ofeluri de constructie
nealiate i cu granulatie fini. Partea 1: Conditii tehnice de livrare;

- SR EN 10219-1/06 Profile cave deformate la rece pentru constructii,din oteluri de constructie
nealiate §i cu granulatie fina.- Partea 1: Conditii tehnice de livrare.

-C 150 - 1999 Normativ privind calitatea imbinarilor sudate din otel ale constructiilor
civile, industriale si agricole.

-SREN25817/93  Imbinari sudate cu arc electric din otel. Ghid pentru nivelurile de

acceptare a defectelor.



- SR EN 14399-1/05 Asambliri de inaltd rezistenta cu suruburi pretensionate pentru structuri
metalice. Partea 1: Cerinte generale.

-C56-2002 Normativ pentru verificarea calitatii si receptia lucrarilor de
constructii si instalatii aferente.

- SR EN ISO 13920/1998 Tolerante generale pentru constructii sudate.

1.2, Documentatia

1.2.1. Documentatia tehnica de executie este elaborata de :

- proiectant,

- intreprinderea care uzineaza elementele si subansamblele de constructie;

- intreprinderea care executa montajul structurii metalice.

1.2.2. Documentatia tehnica elaborata de proiectant.

1.2.2.1. Aceasta trebuie sa cuprinda piesele scrise si desenate specificate la articolul 1.4.1 din

STAS 767/0 - 88, la care se adauga :

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

- pe elementele sudate se va indica, pentru fiecare cusatura sudata in parte, nivelul de acceptare
al sudurilor conform Instructiunilor tehnice C 150 - 99;

- daca pe planurile de executie nu se specifica grosimea cusaturilor de colt (a), aceasta se
stabileste de catre intreprinderea de uzinare in functie de grosimea (t) a produselor laminate care se

imbina, conform tabelului A.

GROSIMEA CUSATURILOR DE COLT

Grosimea tablelor Grosimea cusaturilor
t (mm) de colt a (mm) min.

4.8 3.5

9...15 4.0
16...20 4.5
21..30 50
31..40 6.0

> 40 8.0

La grosimi neegale ale produselor laminate care se sudeaza, grosimea minima a cusaturilor de
colt (a) se stabileste corespunzator grosimii minime a celor doua laminate.
Proiectul de executie cuprinde cerintele specificate in contractul incheiat cu clientul.

1.2.3. Decumentatia ce trebuie elaborata de uzina constructoare



1.2.3.1. Furnizorul are obligatia sa intocmeasca o documentatie a tehnologiei de confectionare,
care sa cuprinda operatiile de debitare si prelucrare a pieselor si preasamblare in uzina.Intreprinderea
ce uzineaza piesele metalice are obligatia ca inainte de inceperea uzinarii sa verifice planurile de
executie. O atentie deosebita se va da verificarii tipurilor si formelor cusaturilor sudate prevazute in
proiect. In cazul constatarii unor deficiente sau in vederea usurarii uzinarii (de exemplu alte forme ale
rosturilor, imbinarilor sudate precum si pozitia imbinarilor de uzina suplimentare), se va proceda dupa
cum urmeaza :

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

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

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

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

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

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

b) Tehnologia de debitare si taiere,

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

d) Preasamblarea in uzina, metodologia de masurare a tolerantelor la premontaj.

1.2.3.3. Procesul tehnologic de executie pentru fiecare piesa trebuie sa cuprinda :

- piese desenate cu cote, pentru fiecare reper;

- procedeele de debitare ale pieselor si de prelucrare a muchiilor, cu modificarea

clasei de calitate a taieturilor;

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

- tipurile si dimensiunile cusaturilor sudate;

- forma si dimensiunile muchiilor care urmeaza a se suda conform datelor din

proiect sau, in lipsa acestora, conform SR EN ISO 9692-1/2004 si SR EN 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 1SIM,

1.2.3.4. Procesele tehnologice de executie vor fi avizate de 1SIM.

In vederea realizarii in bune conditiuni a subansamblelor sudate de serie, intreprinderea
executanta va intocmi fise tehnelogee 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 + 20°C.

1.2.3.5. 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 1SIM, 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
proiectantului, uzinei, beneficiarului, intreprinderii de montaj si ISIM.

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

Procesul tehnologic de executie pentru subansamblele de proba, care va cuprinde si tehnologiile
de sudare, va fi elaborat de uzina si avizat de ISIM. 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.

1.2.3.6. 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.

1.2.3.7. 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.

1.2.4. Documentatia tehnica ce trebuie intocmita de intreprinderea ce monteaza
structura metalica.

1.2.4.1. 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.

1.2.4.2. 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.

1.2.4.3. 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,

1.3.- Materiale.

Materialele de baza trebuie sa corespunda conditiilor prescrise in proiect (marca, clasa de
calitate) sa fie insotite de certificatele de calitate ale furnizorului materialelor si sa aiba marcate pe

fiecare tabla, platbanda etc. marca otelului, clasa de calitate, numarul sarjei precum si poansonul AQ al

furnizorului de material.

Folosirea laminatelor nemarcate nu este admisa.

La executia constructiilor metalice se foloseste sortimentul de otel :

- otel 8235 J2G3

- otel $355 J2G3; S355 J2G4; S355)2H;

Caracteristicile otelurilor vor fi solicitate explicit in comanda de materiale catre furnizorul
laminatelor si nu se vor considera avédnd aceasta calitate decit piesele anume marcate, insotite de
certificat de calitate corespunzator. Certificatele de calitate vor trebui prezentate la receptia in uzina a
produselor uzinate, dupa care se vor pastra timp de 10 ani.

Furnizorul lucrarilor este obligata sa verifice prin sondaj calitatea otelului livrat la fiecare 200 -

500 tone livrate. Defectele de suprafata si interioare ale laminatelor trebuie sa coerespunda punctului
2.2. din STAS 767/0-88.

Materialele de adaos

La executia 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.

Se recomanda folosirea tehnologiei de sudare in mediu de gaz protector.

Suruburi de inalta rezistenta pretensionate (IP)

Suruburile de inalta rezistenta vor fi din grupa de caracteristici mecanice 8.8 si 10.9 conform

SR EN ISO 898-1/2002 , cu piulite din grupa de caracteristici 8 si 10 conform SR EN 20898-2 :1997 si
saibe conform STAS 8796/3 - 89.



Furnizorul va face de asemenea verificarea caracteristicilor mecanice a suruburilor, piulitelor si
saibelor prin verificarea duritatii Brinell. Proportia verificarilor va fi de cite un organ de asamblare
pentru fiecare lot mai mare de 500 buc. livrat de uzina furnizoare pe baza aceluias certificat de calitate.

Suruburile, piulitele si saibele de inalta rezistenta vor fi depozitate in lazi marcate special.

Suruburile, piulitele si saibele de inalta rezistenta vor fi zincate.

75 Constructia metalica executata in uzina

2.1 - Generalitati

Furnizorul lucrarilor va intocmi pentru fiecare subansamblu, un proces tehnologic de executie
in asa fel incét 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, considerdndu-se corespunzatoare
numai dupa efectuarea incercarilor mecanice si fizice ale cordoanelor de sudura care trebuie sa
corespunda cu prevederile prezentului Caiet de sarcini.

Furnizorul este direct si singur raspunzator pentru intocmirea proceselor tehnologige de
executie si sudare ale subansamblelor (care se executa in uzina), de alegerea regimurilor optime de
sudare, de calitatea materialelor de adaos alese ca si calitatea lucrarilor executate, in conformitate cu
planurile de executie si prezentul Caiet de sarcini.

2.2. 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
incercari 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 inainte 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 intelegere intre parti, in masura in care acest lucru va
aparea necesar si in functie de posibilitatile tehnice.

Prelucrarea laminatelor fara indreptarea lor prealabila este admisa in cazul in 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 in conditiile precizate in prescriptiile in vigoare. Indreptarea la
rece este admisa numai daca deformatiile nu depasesc valorile din standardele pentru laminate in
vigoare.

2.3. - Trasarea.

Constructiile metalice se vor executa conform detaliilor din proiect, folosind tehnologia
proprie fiecarui atelier specializat.

Trasarea se va executa cu precizie de [ e prevedd 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, inainte 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 planuiui de operatii. Verificarea executarii corecte

a marcajului pe piese va fi efectuata prin sondaj de organul AQ, trasatorul nefiind scutit de raspundere.



2.4.- 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 in 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 imbinate prin sudura este obligatorie si
se va executa conform procesului tehnologic de executie.

Prelucrarea muchiilor se poate executa atdt cu mijloace mecanice (ex, prin aschiere) cit 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 -
1998. 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 desencle de executie si eventua! 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 in urma procesului de taiere cu flacara au suferit deformatii mai mari decit
cele indicate in prezentul Caiet de sarcini vor fi supuse indreptarii. Indreptarea se va putea face la
laminorul de planat sau prin incalzire locala. Temeratura tablei in zonele incalzite local va fi de cca.
600° C. Ea va fi obligatoriu controlata.

In cazul indreptarii prin incalzire locala se interzice racirea fortata a zonelor incalzite
( de expemplu cu jet de apa sau aer).

Gaurirea se face dupa operatiile de indreptare si sudare. Ea se poate face si inaintea acestor
operatii daca se asigura conditiile de calitate si coincidenta gaurilor din piesele care se
suprapun.Dimensiunile pieselor taiate trebuie astfe! realizate incat dupa sudarea definitiva sa nu se

depaseasca abaterile admise.

2.5.- Controlul calitatii dupa debitare, indreptare si prelucrarea muchiilor.

Organul AQ are obligatia sa verifice urmatoarele:

1

existenta pe piese a marcajului corect si vizibil;

dimensiunile pieselor debitate in limitele tolerantelor;

curatirea completa a crustei de zgura, care se formeaza pe partea inferioara a

taieturii;

planeitatea suprafetelor si rectilinitatea marginilor pieselor dupa indreptare, in 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.

2.6.- 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. prezentind exfolieri.

Marginile pieselor care se sudeaza vor fi polizate pe o latime de 20 - 30 mm pe ambele fete
pentru indepartarea completa a tunderului si ruginii.

Piesele care prezinta muscaturi rezultate prin oprirea accidentala a procesului de taiere cu
flacara, vor fi remediate inainte de asamblare .

2.7.- Asamblarea pieselor in 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 impiedice deformarea libera a pieselor precum si executarea
lucrarilor de sudare in bune conditii.

La asamblare nu se admite prinderea cu sudura pe suprafetele tablelor a dispozitivelor de
tragere.

Asamblarea in vederea sudarii automate sub flux a imbinarilor cap la cap se poate face direct pe
dispozitivul de sudare sub flux cu strdngere electromagnetica.

In perna se va pune flux de aceeasi calitate cu cel intrebuintat la sudarea otelului respectiv.
Fluxul va trebui sa indeplineasca conditiile prevazute. Nu se admite folosirea in perne a unui strat de
umplere a pemei 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 incadreze in cele
prevazute in acest Caiet de sarcini.

Neregularitatile si deformatiile locale pe care le prezinta o piesa si care depasesc pe cele
prevazute in acest Caiet de sarcini, trebuie sa fie inlaturate prin prelucrare, realizindu-se racordarea
lina de la portiunea prelucrata la cea neprelucrata.

La asamblare tolerantele sunt cele din STAS 767 /0 - 88.

2.8.- Controlul calitatii dupa asamblarea si prinderea provizorie

Inainte de operatia de sudare, se vor verifica toate dimensiunile subansamb!lelor.

Se vor controla toate prinderile de sudura (hafiuirile). Acestea vor fi controlate de organul AQ
din schimbul respectiv. Se va proceda la examinarea amanutita a fiecarei prinderi, folosind in acest
scop lampi electrice si lupe cu o putere de marire de 2,5 ori.

Daca se constata fisuri in cordoanele de prindere a unor imbinari cap la cap, se vor indeparta
complet cordoanele de prindere fisurate, prin craituire arc-aer, urmata de o polizare pana la
indepartarea completa a urmelor lasate de arcul electric {de la craituire) pe materialul de baza.

In cazul unor fisuri in cordoanele de prindere a unor imbinari 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 Tn care au existat haftuiri cu fisuri este obligatoriu sa se faca un
control amanuntit a acestor zone atat vizual cat si cu lichide penetrante.

2.9- Sudarea subansamblelor metalice

2.9.1, Generalitati

Executarea unor imbinari sudate de buna calitate este conditionata de:



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

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

- uscarea zonelor din table pe care se aplica sudarea;

- folosirea unor materiale de adaos (electrozi, sdrma, flux) corespunzatoare materialului de baza

ce se sudeaza;

- respectarea la stabilirea regimului de sudare a energiei liniare minime de sudare prescrisa

pentru fiecare tip de imbinare ;

- sudarea in plan orizontal a imbinarilor cap la cap, respectiv sudarea in jgheab a imbinarilor de

colt;

- sudarea in stare nerigidizata a imbinarilor pentru evitarea concentrarii tensiunilor, prin
folosirea unei ordini de asamblare si sudare corecte.

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

Daca din anumite motive este necesar sa se execute in aer liber unele imbinari manuale, de
lungime mica, aceasta se va efectua sub directa indrumare a inginerului sudor al sectiei. Vor trebui
luate masuri speciale pentru protejarea locului de sudare si al sudorului, de vant, ploaie, zapada, care ar
impiedica buna executie a lucrarilor.

In aceste conditii sudarea pieselor metalice este admisa si la o temperatura sub + 5°C dar nu
mai mica de — 5°C si numai pentru piese cu grosimi sub 24mm, executate din laminate de otel cu cel
mult 0,18%C. Inainte de sudarea se vor preincalzi muchiile pieselor ce se sudeaza la temperatura de
100 - 150°C.

Pentru piese cu grosimi mai mari de 24 mm si cu continut in carbon mai mic de 0,18%,
muchiile vor fi preincalzite la o temperatura de 150-200°C. Racirea zonelor sudate se va efectua astfel
ca temperatura de 100°C 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 imbinarilor sudate va fi
special instruit.

La sudare se vor folosi electrozi, care se vor usca obligatoriu la o temperatura de 250 — 300°C
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 in proiectul procesului tehnologic, cu urmatoarele tolerante:



- la viteza de sudare [ ] 0

- 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.

2.9.2.- Operatii premergatoare sudarii.

Regimurile de sudare se stabilesc in uzina de catre laboratorul de sudura, pe baza de incercari.
Scopul stabilirii unui regim de sudura normal, este obtinerea unei calitati bune a imbinarilor sudate,
Indeosebi se urmareste:

- realizarea caracteristicilor mecanice corespunzatoare;

- patrunderea corespunzatoare in materialul de baza;

- patrunderea la radacina;

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

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

Regimurile stabilite se mentin atdta timp cit 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 imbinari de colt se vor prevedea, la ambele capete ale cordonului, placute terminale in
formade T.

-Pentru imbinarile cap la cap se vor aseza, la ambele capete ale cordonului placute terminale.
Placutele terminale vor fi sanfrenate la fel cu piesele ce se imbina.

In cazurile in care nu este posibila asezarea placutelor terminale trebuie sa se asigure
completarea craterelor de la capetele cordoanelor de sudura.

Dupa terminarea operatiilor de sudare, placutele terminale trebuie indepartate 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 incercarilor mecanice necesare controlului
calitativ al imbinarii respective se vor executa placi de proba din material de baza de aceeasi calitate cu

cel al pieselor ce trebuie sudate, avind aceleasi grosimi cu muchiile prelucrate in acelasi mod.



Imbinarile cap la cap la care se vor folosi placi de proba pentru incercari 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 in acelaesi conditii in care se executa imbinarea si de catre acelasi
sudor, care isi va imprima poansonul pe placa.

2.9.3.- Controlul subansamblelor inaintea sudarii.

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

Nu se va permite inceperea sudarii daca:

- fiecare piesa a subansamlului nu are marcat numarul sarjei si numarui 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 in 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 decét cele indicate in
procesul tehnologic;

- rosturile au local abateri mai mari decét cele admise;

- imbinarile cap la cap ale pieselor ce se asambleaza si care au fost sudate inainte de asamblare
nu au fost controlate sau nu corespund clasei de calitate prescrisa.

Rosturile mai mari ca cele admise trebuie micsorate inainte de inceperea operatiei de sudare a
imbinarilor respective. Apropierea pieselor se va face prin taierea haftuirilor. Daca micsorarea
rosturilor nu se poate realiza prin apropierea pieselor, este necesar sa se faca incarcarea lor prin sudura.
Nu se admite sub nici un motiv introducerea in rost a unor adaosuri formate din sdrma, electrozi, etc.

2.9.4.- 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 indeparta numai dupa racirea
normala a acestora. La sudarea automata si semiautomata,indepartarea fluxului trebuie sa se faca la o
distanta de cel putin 1 m de arcul voltaic.

La sudurile cap la cap, inainte de sudarea pe fata a doua, radacina primei suduri se va curata
prin craituirea mecanica sau prin procedeul arc-aer pina se obtine o suprafata metalica curata. In cazul
folosirii procedeului aer-arc este obligatoriu sa se polizeze suprafetele rostului pana la indepartarea

completa a materialului ars.



Sudurile de prindere (haftuire) se acopera intodeauna complet cu cordonul propriu-zis pentru a
evita suprapunerea mai multor cratere de incheiere. In acest scop primul strat va incepe intodeauna de
la sudura de prindere pentru a putea acoperi complet eventualele cratere, realizindu-se cordoane fara
ingrosari bruste in dreptul haftuirilor.

Sudarea va incepe si se va termina obligatoriu pe placutele terminale.

Straturile de sudura se vor depune unul dupa altul fara ca zona imbinarii sa se raceasca. Totusi

temperatura stratului depus anterior nu va depasi 200°C. (La imbinarile scurte, se va lasa pentru

racire un timp de 5-6 minute intre doua straturi succesive de sudura).

2.9.5- Sudarea manuala.

Electrozii pentru sudura manuala se vor alege in functie de marca otelului.

Se vor avea in vedere urmatoarele:

- In timpul sudarii, arcul electric se mentine cit mai scurt, efectudnd mici pendulari
perpendiculare la directia de sudare. Se interzice efectuarea unor pendulari mari, prin care la fiecare
strat depus sa se acopere intregul rost de sudare. Ultimul strat se va putea executa cu acoperirea
intregului rost;

- La imbinari 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 incepéind de la
mijloc spre capete;

- La stabilirea regimului de sudare se va avea in vedere alegerea diametrelor de electrozi astfel
ca sa se asigure o patrundere buna la radacina imbinarii;

- Sudarea manuala a imbinarilor cap la cap se va executa de preferinta in plan orizontal;

- Numarul de straturi la imbinarile cap la cap se va stabili prin procesul tehnologic si va fi in
functie de marca otelului.

- Fiecare strat de sudura la imbinarile cap la cap se va depune in mod obligatoriu de la un capat
spre celalalt. Nu se admite sudarea de la cele doua capete spre centru.

Fiecare strat se va depune in sens invers celui parcurs pentru depunerea stratului precedent.

2.9.6.- Sudarea automata.

Materialele de adaos (sdrma, flux) sa indeplineasca conditiile prevazute de prescriptiile in
vigoare.

Ingrosarile rezultate la inceperea si incheierea cordoanelor se vor netezi prin polizare (in cazul
cénd nu a fost posibila asezarea pe placute la capetele sudurilor).

Sudarea automata a imbinarilor de colt se va executa orizontal in jgheab, asigurdndu-se
patrunderea necesara.

La depunerea unui strat de sudura trebuie sa se asigure executia stratului respectiv fara a fi

necesara intreruperea procesului de sudare.



Daca in mod accidental se intrerupe procesul de sudare al unui strat, el se va relua in mod
obligatoriu in acelasi sens si cit mai repede.

La fiecare cordon de sudura de rezistenta sudorul trebuie sa imprime poansonul sau pe metalul
de baza in locuri vizibile la circa 50 mm distanta de axul cusaturii si anume la mijlocu! lungimii la
cordoane de I m si de la inceput si sfarsit la cordoane mai lungi de 1 m.

Sudurile se vor executa fara pori, incluziuni, lipsuri de topire etc. Suprafata cusaturilor trebuie
sa fie cat 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 in procesul tehnologic in
conformitate cu proiectul de executie

2.9.7.- Controlul operatiilor de sudare si a imbinarilor sudate.

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

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

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

Cordoanele de sudura se vor verifica:

- intre straturi vizual, cu lupa, iar in caz de dubii si cu lichide penetrante;

- cordoanele finale- vizual, cu lupa , cu lichide penetrante {(in caz de dubii) si cu instrumente de

masurat.

2.9.8.- Prelucrarea dupa sudare.

Dupa sudare, cordoanele de sudura se vor prelucra conform indicatiilor din proiect si procesul
tehnologic.

Prelucrarea se va face in general prin polizare sau aschiere urmata de polizare. Rizurile
rezultate din polizare vor fi paralele in directia efortului in piesa respectiva. Este interzisa prelucrarea
finala perpendicular pe directia efortului.

2.9.9. - Conditii de calitate ale pieselor, elementelor, subansamblelor si cusaturilor

sudate
a) Abateri dimensionale ale pieselor elementelor si subansamblelor sudate.

Dimensiunile specificate pe desenele de executie corespund temperaturii de + 20°C.



Pentru masuratori facute la alte temperaturi se vor face corecturile necesare, coeficientul de
dilatare termica liniara fiind =12 x 10°,

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 ... -4 mm
- la deschideri mai mari de 9 m : +0 ... -6 mm
- abateri limita la stalpi frezati (cu lungimea intre 4, 5 si 9 m) : 2 mm.
- abateri limita la stalpi cu capetele nefrezate, insa prelucrate pentru sudare :
+2 ... -4 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 [SO 9692-1/2004 sau din procesele
tehnologice, cu tolerantele prescrise in acestea.

Daca lungimile rezulta mai mari, ele se vor prelucra cu discuri abrazive, jar 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 ) a talpii superioare a grinzilor dublu T conform numarului 1 din  tabel |
din STAS 767/0-88 ;

- pe portiunea pe care se sudeaza placile cutate sau in dreptul imbinarilor cu alte

piese asezate deasupra:

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 |, conform numarului 2 din tabel B

- pe portiunile pe care se sudeaza gujoanele sau in locurile de imbinare cu alte

piese pozitionate deasupra elementului :

1 0,005 C dar cel mult | 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 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.

b) 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.

2.9.10.- Controlul calitatii.

Controlul de calitate al subansamblurilor si al imbinarilor 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 in locurile de imbinare cu alte elemente.

Furnizorul lucrarilor va face prin sondaj incercari la rupere pe epruvete din materialul de baza
folosit (otelul) si incercari pe epruvete sudate, conform SR EN 895/1997 .

2.9.11.- 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.

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

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 0 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 600°C si prin presare

usoara. Se interzice indreptarea la temperaturi la cald - albastru (200° .... 300°C) 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.
2.9.12.- 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 fa 1 la numarul total);

- pozitia piesei sau subansamblului in ansamblul piesei (stinga, dreapta, centrala,
marginala).

Pentru piesele mici care se livreaza detasat se va nota tipul elementului, numarul de pozitie al
piesei ( in extrasul de laminate) si eventual plansa cu detalii.

2.9.13.- Preasamblarea.

Fiecare parte de obiect va fi preasamblata in 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.

2.9.14.- 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 insotit de certificatul de calitate respectiv.

2.9.15.- Depozitare si transport.

Depozitarea si transportul subansamblelor sau a pieselor detasate finite, se va face atét la uzina
cit si In drum spre santier, in asa fel incét acestea sa nu se deformeze, apa sa nu stagneze pe piesele
metalice iar partile neprotejate prin vopsire sa fie aparate de rugina.

2.9.16.- 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.

3. Constructia metalica. Executia pe santier.

3.1.- Asamblarea si montajul constructiilor metalice confectionate in uzina

Pentru transportul, manipularea si depozitarea subansamblurilor si confectiilor , se vor respecta
indicatiile de la cap.2.

Furnizorul lucrarilor de montaj nu va receptiona constructiile metalice confectionate in uzina
decét numai daca sunt insotite de un certificat de calitate.

Organele de control tehnic ale furnizorului vor verifica prin sondaj calitatea pieselor metalice
confectionate in 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, in conformitate cu proiectul si Caietul de sarcini.

3.2.- Sudorii.

Sudorii care executa imbinarea tronsoanelor pe santier, sudurile de montaj, vor trebui
scolarizati si instruiti si apoi supusi unor probe practice executate in pozitia in care vor suda pe santier
dupa care vor fi autorizati sa execute numai acele cordoane de sudura pentru care au dovedit insusirea
cunostintelor teoretice si practice.

Autorizarea se va face pe baza Instructilunilor ISCIR in vigoare de catre serviciul tehnic al
furnizorului si se va consemna in scris.

Fiecare sudor autorizat va avea un poanson cu un numar inregistrat 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.



3.3.- Sudura

La executia cordoanelor de sudura pe santier, se vor respecta conditiile din prezentul Caiet de
sarcini.

3.4.~ Imbinari cu suruburi

Imbinarile cu suruburi IP se executa conform prevederilor din "Instructiunile tehnice C133-82".
In prezentul proiect suruburile IP lucreaza la intindere in tija sau la presiune pe gaura. Gaurile sunt cu 2
mm mai mari fata de diametrul surubului.

Pretensionarea suruburilor se va face prin strangerea piulitelor la un moment egal cu 50% din
momentul de strangere, pentru faza finala, moment de strangere indicat in C133-82,

Calitatea imbinarilor se controleaza prin masurarea momentelor de strangere cu cheia
dinamometrica,si prin sondaj cu metada «unghiului de strangere », conform prevederilor din
"Instructiuni tehnice " C 133-82.

Suprafetele pieselor care urmeaza sa fie in contact dupa realizarea imbinarii cu suruburi
IP se protezeaja impotriva coroziunii la fel ca intraga constructie metalica (nu sunt necesare
masuri speciale de finisare).

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

3.5.- Materiale,

Se vor folosi calitatile de otel specificate pe planse :

- OL37.3 -8R EN 10025-1/2005 clasa I-a de calitate

- OL 523 - SR EN 10025-2/2004 clasa I-a de calitate

Tolerante.

Tolerantele la executia asamblarii elementelor de constructii la montaj sunt cele din STAS 767

/0 — 88 si prezentul Caiet de sarcini.

3.6. - Controlul executiei.

Furnizorul va asigura prin organe competente, controlul tehnic neintrerupt al operatiunilor de
asamblare si montaj si receptia asamblarii fiecarui subansamblu sau element, atit la sol cit 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 imbinarea
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.



3.7.- Caietul de evidenta a montajului constructiilor metalice.

Furnizorul lucrarilor este obligat sa intocmeasca si sa tina la zi, “Caietul de evidenta a
constructiilor metalice”. Este preferabil ca acest caiet sa fie intocmit 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 il va pastra anexat la “Cartea
Constructiei”.

4.Receptia lucrarilor de constructii.

La receptia lucrarilor de constructii se vor verifica: corectitudinea executarii imbinarilor sudate,
precum si corectitudinea asamblarii tronsoanelor metalice pe santier.

Se va verifica corectitudinea executarii protectiei anticorozive la constructiile metalice.

5.Dispozitii finale.

In timpul executiei lucrarii se vor retine toate documentele necesare intocmirii 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 intocmite pe parcursul
executiei, precum si certificatele de calitate ale materialelor folosite, buletine de incercari, etc.

Eventualele remedieri necesare, se vor executa numai cu avizul sau sprijinul proiectantului.

6.Intretinerea constructiei.

In timpul exploatarii, beneficiarul va urmari ca elementele constructiilor sa nu fie incarcate
peste limitele admise in proiect.

Depunerile de industrial vor fi inlaturate la intervale regulate astfel incit acestea sa nu
depaseasca limitele admise. Inlaturarea depunerilor de praf se va face pe baza unui program intocmit in
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 in
mod obligatoriu verificarea starii tehnice a constructiei.

7. 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 in 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: (in lipsa
prevederilor din documentatie) clasa 11 A conform SR EN ISO 9013 : 2003 - Taiere termica.
Clasificarea taierilor termice. Specificatii geometrice ale produselor si tolerante referitor la calitati.
¢) Forma si dimensiunile rosturilor de sudura executate cu procedee de sudare manuala se vor incadra
in prevederile SR EN 1SO 9692-1/2004 - Sudarea cu arc electric cu electrod invelit, sudarea cu arc
electric in mediu de gaz protector si sudarea cu gaze prin topire. Pregatirea pieselor de imbinat din
otel.
d) Abaterile limita la dimensiunile fara toleranta ale imbinarilor sudate se vor incadra in prevederile
SR_EN ISO 13920 : 1998 - Sudare. Tolerante generale pentru constructii sudate. Dimensiuni pentru
lungimi si unghiuri. Forme si pozitii.
¢) La executia imbinarilor sudate se vor respecta prevederile SR EN [SO 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 imbinari sudate prevazute in documentatie sunt obligatorii pentru executant.
- Materialul de aport va fi in 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 imbinarilor sudate va corespunde prevederilor din SR EN 1SO 5817/2004 - fmbinari sudate
cu arc electric din otel . Ghid pentru nivelurile de acceptare a defectelor.

In lipsa unor precizari speciale prevazute in documentatie se va alege nivelul de acceptare “c” -

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 .
in lipsa specificatiilor din documentatie, imbinarile sudate vor fi examinate nedistructiv in functie de
posibilitatile tehnologice ale executantului, prin una din metodele recomandate astfel

-Controlul cu RX pentru 10 % din imbinari, 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 imbinarile critice (depistate pe cale optica - vizuala), in
baza indicatiilor cuprinse in:

- SR EN 571 - 1 : 1999 - Examinari nedistructive. Examinari cu lichide penetrante. Partea 1 :

Principii generale;



- SR EN 970 : 1999 - Examinari nedistructive ale imbinarilor sudate prin topire.

Examinare vizuala.

8. PROTECTIA IMPOTRIVA COROZIUNII

La executia i montajul confectiei metalice, vor fi respectate prevederile din GP 111-2004,
“ Ghid de proiectare, executie si exploatare privind protec{ia impotriva coroziunii a constructiilor

din otel “.Clasa de agresivitate a mediului conform STAS 10128-1986 -Protectia contra coroziunii a
constructiilor supraterane din otel. Clasificarea mediilor agresive- , este de 2 m — cu agresivitate
medie. In conformitate cu SR ISO 9223 / 1996 si SR EN [SO 12944-2 /2002 la clasa de agresivitate
2m corespunde clasa de corozivitate C3;Durata de viata a acoperirii anticorozive trebuie sa fie de
minim 15 ani ceea ce corespunde unei durabilitati ridicate ,R” conform pargraf 5.1.2. din GP 035-98.
Nivelurile de performanta ale sistemelor de protectie anticoroziva vor fi in conformitate cu capitolul 4
Tabelul 4.2 din  GP 035-98; Aplicarea straturilor de acoperire prin vopsire se va face inainte de
montarea elementelor de constructii. Se poate accepta ca ultimul strat s se aplice dupd montare. Se
pot aplica inainte de montaj numai straturile de grund si cel putin un strat de vopsea din componen|a
sistemului de acoperire pe intreaga suprafati, iar pe zonele care se suprapun se va aplica numirul total
de straturi ale sistemului de acoperire prin vopsire.Suprafetele tuturor elementelor metalice se vor sabia
la gradul 2 conform STAS 10166/1-77. Pregétirea suprafetei realizindu-se in conformitate cu SR EN
1SO 8501-1:2002, SR EN 1SO 8504:2002 , SR EN 1SO 8504-2:2002 si SR EN SO 8504-3:2002.

Pentru aplicarea sistemelor de acoperire prin vopsire trebuie sa se creeze urmatoarele conditii
de mediu ambiant :

lipsa de praf;
- concentratie cat mai redusa a gazelor agresive;

- temperatura aerului si a piesei de protejat intre 5 si 40°C daca nu se specifica alte valori de
ciitre producatorul de materiale de protectie;

- umiditatea relativd a aerului sub 70 %, conform STAS 10702/1-83, daci nu se specifici
altfel de cétre producétorul de materiale.

Primul strat al sistemului de acoperire prin vopsire se va aplica dupa cel mult 3 ore de la
pregitirea suprafetelor elementelor din otel.

Straturile succesive ale sistemului de acoperire prin vopsire se vor aplica numai pe suprafete
curate, lipsite de ap4, praf sau de impuritai.

Fiecare strat al acoperirii trebuie sa fie continuu, lipsit de incretituri, bilici sau exfolieri, fisuri,
neregularitati.

Culoarea fiecérui strat trebuie s fie uniforma pe toata suprafata elementului si nuanga culorii
trebuie sé difere de la strat la strat pentru a permite verificarea numarului de straturi aplicat.

Numdrul de straturi al sistemului de acoperire, aplicat pe suprafata pieselor din ofel trebuie s

realizeze grosimea totald miniméa prevazuta in proiect, inclusiv la colturi §i muchii.

Cifra minim& de aderentd admisa la sistemele de protectie prin vopsire este 2 pentru clasele de
agresivitate | m si 2 m si 1 pentru clasele de agresivitate 3 m si 4 m. Aderenta se va determina

conform SR EN ISO 2409: 2007 — Vopsele si lacuri. Incercarea la caroiaj.



8.1. Controlul calitatii lucrarilor.

Obligatiile si raspunderile unitatilor beneficiare de investitii, de proiectare si de constructii-
montaj, in asigurarea calitatii constructiilor, sunt reglementate prin Legea nr.10/1995. In activitatea de
control tehnic al calitatii se va respecta sistemul de evidenta stabilit prin reglementarile in vigoare.

9. STRANGEREA SURUBURULOR DE INALTA REZISTENTA
Stréngerea suruburilor IP se va face in doua faze, intr-o singura faza, in conformitate cu prevederile din
C133-82 "Instructiunile tehnice privind imbinarea elementelor de constructii metalice cu suruburi de

inaltd rezistentd pretensionate”. Vi transmitem atagat un tabel cu aceste valori care sunt in functie de

diametrul surubului §i grupa acestora.

Nr. | Diametrul nominal | Grupa Momentul final de | 50% din momentul final de
crt. strangere (daNm) strangere (daNm)
1 MI2 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 "Instructiunile tehnice privind imbinarea elementelor de constructii metalice cu suruburi de
inaltd rezistentd pretensionate" - C133/82, verificarea momentului de strangere se face pe cel putin un
surub din fiecare zond caracteristica a imbinarii.

in cazul in care valorile momentelor de stringere efectiv realizate la controlul pretensiondrii
suruburilor se abat de la valorile normate, se va verifica in continuare un un numar dublu de suruburi
de Tnalti rezisten{d alese in acelasi mod ca la prima verificare.

Dupd efectuarea stringerii surburilor de inaltd rezistentd pretensionate nu se va face chituirea
imbindrii, deoarece suprafetele care vin in contact sunt protejate impotriva coroziunii prin grunduire i
vopsire la fel ca intreaga confectie metalica .

PENTRU SURUBURILE DE INALTA REZISTENTA STAS-urile in vigoare sunt :

Suruburi [P : SR EN 14399-3/2005 - gr.10.9 sau gr.8.8

Piulite IP  : SR EN 14399-3/2005 -gr.10; gr.8

Saibe [P : STAS 8796/3-89

PENTRU SURUBURILE PRECISE STAS-urile in vigoare sunt :

Suruburi precise SR EN ISO 4014-2003



Piulite precise SR EN ISO 4032-2002
Saibe STAS 2241/1-82
10. PROTECTIA MUNCII SI PSI

10.1.

PROTECTIA MUNCII

1. Laintocmirea prezentului proiect au fost respectate prevederile legale de securitate a muncii

dintre care principalele sunt incluse in urmatoarele acte normative :

Legea nr. 319/2006 a securitatii si sanatatii in munca ;
Hotérarea nr. 1146/2006 — privind cerintele minime de securitate si sanitate pentru
utilizarea in munca de catre lucrtiri a echipelor de munc3;
Hotérarea nr. 1048/2006 — privind cerintele minime de securitate si sandtate pentru
utilizarea de cétre lucratori a echipelor individuale de protectie la locul de munci;
Hotérarea nr. 1091/2006 — privind cerintele minime de securitate i sdnitate pentru
locul de munci;
Norme generale de protectia muncii , emise prin Ordinul Ministerului Muncii si
Protectiei Sociale (MMPS) nr. 578/1996 si Ordinul Ministerului Sanatatii nr.
5840/1996 , in mod expres cap. 2 subcap. 2.4, cap. 3 subcap. 3.1 - 3.9,
cap. 4 subcap. 4.8 , cap. 5 subcap. 5.1, 5.3515.4;

Norme specifice de securitate a muncii pentru constructii si confectii me-
talice , emise prin Ordinul MMPS nr.56/1997 (cod 42) ;
Norme specifice de securitate a muncii pentru lucrari de zidarie , montaj
prefabricate si finisaj constructii ,emise prin Ordinul MMPS in 1996 (cod 27);
Norme specifice de securitate a muncii pentru prepararea , transportul , tur-
narea betoanelor si executarea lucrarilor de beton armat si precomprimat , emise prin
Ordinul MMPS nr. 136/1995 (cod7) ;
Norme specifice de protectia muncii pentru manipularea , transportul prin
purtare cu mijloace mecanizate si depozitarea materialelor , emise prin Ordinul MMPS
nr. 719/1997 {(cod 57) ;
Norme specifice de securitate a muncii pentru lucrul la inaltime , emise prin
Ordinul MMPS nr. 235/1995 {(cod 12) ;
Norme specifice de securitate a muncii pentru fabricarea liantilor si azboci-

mentului , emise prin Ordinul MMPS nr. 161/31.03.1997 (cod 52), cap. II1,

subcap. 1.

2. In conformitate cu Normele Generale de Protectia Muncii , furnizorul lucrarilor este obligat:

sa analizeze documentatia tehnica de executie din punctul de vedere al



securitatii muncii si daca este cazul , sa faca obiectiuni , solicitand proiectantului
modificarile necesare conform reglementarilor legale.

- sa aplice prevederile legislative de protectie a muncii, precum si prescriptiile din
documentatiile tehnice privind executarea lucrarilor de baza, de serviciu si auxiliare
necesare realizarii constructiilor ;

-  sa execute toate lucrarile prevazute in documentatia tehnica in scopul realizarii unei
exploatari ulterioare a constructiilor in conditii de securitate a muncii si sa sesizeze
clientul si proiectantul cind constata ca masurile propuse sunt insuficente sau
necorespunzatoare, sa faca prpuneri de solutionare si sa solicite acestora aprobarile
necesare ;

- saceara clientului ca proiectantul sa acorde asistenta tehnica in vederea rezolvarii
problemelor de securitate a muncii in cazurile deosebite aparute in executarea lucrarilor
de constructii ;

- saremedieze toate deficientele constatate cu ocazia efectuarii probelor, precum si cele
constatate la receptia lucrarilor de constructii.

In mod deosebit se atrage atentia asupra obligativitatii respectarii cu strictete a Ordonantei
Guvernului publicata in Monitorul Oficial nr. 18/01.1994 privind asigurarea durabilitatii, calitatii
riguroase, sigurantei in functioanare si functionabilitatii constructiilor.

3. Clientului ii revin , conform Normelor generale de protectie a muncii , urmatoare-
le obligatii legale privind executarea constructiilor :

- sa analizeze proiectul din punctul de vedere al masurilor de protectie a
muncii si in cazul cand constata deficiente , lipsuri sau neconcordante fata
de prevederile legislatiei in vigoare , sa ceara proiectantului remedierea
deficientelor constatate , completarea documentatiei tehnice sau punerea in concordanta
a prevederilor din proiect cu cele legislative;

- sa colaboreze cu proiectantul si furnizorul , dupa caz , in scopul rezol-
varii tuturor problemelor de securitate a muncii.

- pentru lucrarile care se executa in paralel cu desfasurarea procesului de productie, sa
incheie cu furnizorul un protocol in care se va delimita suprafata pe care se executa
lucrarea, pentru care raspunde privind asigurarea masurilor de protectia a muncii revine
furnizorului; in protocol se va specifica si conditiile care trebuie respectate de catre
furnizor, astfel incit desfasurarea procesului de productie in conditii de securitate sa nu
fie afectat de lucrarile de constructii executate concomitent cu aceasta.

- sa controleze cu ocazia receptiei lucrarilor, realizarea de catre furnizor a tuturor
masurilor de protectie a muncii prevazute in documentatia tehnica, refuzind receptia
lucrarilor daca nu corespund din punct de vedere al securitatii muncii.



4.

sa emita instructiuni proprii de securitate a muncii pe activitatile sau grupele de
activitati necesare exploatarii constructiilor.

La exploatarea constructiilor, clientul este obligat sa respecte prevederile legale privind
securitatea muncii, dintre care principalele sunt cuprinse in urmatoarele acte:

10.2.

Legea 90/1996 a protectiei muncii;
Norme generale de protectie a muncii, emise prin Ordinul Ministerului Muncii si

Protectiei Sociale (MMPS) nr.578/1996 si Ordinul Ministerului Sanatatii nr.
5840/1996;

Norme specifice de securitate a muncii pentru lucrul la inaltime, emise prin Ordinul
MMPS nr. 235/1995 (cod 12).

PROTECTIA IMPOTRIVA INCENDIILOR - PSI

La intocmirea prezentului proiect au fost respectate prevederile legale din :

Ordonanta nr. 60 din 1997 .
N.G.P. 11/1977 cap. I, 111, IV, V si VI,
Norme tehnice P 118/83 .

In timpul executiei se vor respecta :

Prevederile in legatura cu executia conform actelor normative mentionate la punctul 1
de mai sus .

Normele P.S.I. proprii ale constructorilor si montorilor inclusiv cele elaborate de
forurile tutelare ale acestora .

Dispozitiile organelor de control .

Ordonanta nr. 60 din 1997.

Beneficiarului ii revin urmatoarele obligatii :

Trimiterea in termen legal a eventualelor obiectii , la prezentul proiect .

Respectarea obligatiilor ce ii revin din actele normative mentionate la punctul 1 , de
mai sus , inclusiv procurarea si intretinerea P.S.l. , in conformitate cu Normativul
Departamental si recomandarile proiectantilor privind obiectul din prezenta
documentatie

Respectarea N.R.P.M. ed. 1975, cap.XIV .

Ordonanta nr. 60 din 1997.

Intocmit ;

Ing Dumitras loan




