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CAIET DE SARCINI - ARHITECTURA

1. GENERALITATI:
Dupa definitivarea prezentului caiet de sarcini, orice modificari sau derogari se pot face la

propunerea unei parti - proiectant, beneficiar sau constructor - cu acordul celorlalte doua parti.
Constructorul are obligatia sa respecte in afara caietului de sarcini toate actele normative, care
instituie reglementari pentru aceasta categorie de constructii (normative, instructiuni tehnice,
standarde, etc.) prevazute in anexa.

In cazul in care se vor constata abateri de la prezentul caiet de sarcini, proiectantul sau beneficiarul
pot dispune intreruperea lucrarilor.

Executarea remedierilor se va face numai pe baza de dispozitie scrisa data de proiectant cu acceptul
beneficiarului si executantului.

Timpul cel mai bun pentru executarea lucrarilor de constructii exterioare favorabil la noi, este in
perioada anului cuprinsa intre 15 martie si 15 noiembrie. In afara acestei perioade, si in perioadele
cind la ora 8 dimineata la umbra, la 2 m, inaltimea de la sol si la o distanta minima de 5 m de la orice
alta cladire, temperatura este inferioara valorii de + 5°C se considera perioada conventionala de
timp friguros.

Pentru toate fazele de lucrari se vor cerceta dinainte cu atentie, plansele din proiect.

La aparitia unor neclaritati se va consulta proiectantul.

2. SPECTIFICATII TEHNICE:

A. SUPRAFATADE JOC:

Straturile de uzura ale pardoselilor exterioare pentru terenurile de sport trebuie sa asigure:
- rezistenta la sarcini statice si dinamice

- siguranta in utilizare

- igiena si protectia mediului

- confort tactil si estetic

- posibilitatea de reparare sau inlocuire

- clasa de combustibilitate normata

- rezistenta la temperatura ridicata a verii

- rezistenta la inghet dezghet

Straturile suport trebuie sa indeplineasca urmatoarele conditii:

- sa preia si sa transmita patului sarcinile statice si dinamice; sa preia diferentele de solicitari din
contractii

- sa permita mentinerea stratului de uzura pe toata perioada de viata a acestuia

- sa permita mentinerea curateniei si sa impiedice dezvoltarea microorganismelor,
insectelor si a altor daunatori

- sa acopere toate denivelarile patului

- sa asigure ruperea capilaritatii si impedicarea patrunderii apelor fratice

Lucrari pregatitoare ce se executa inainte de executia pardoselilor:

- lucrarile de terasamente (conform prevederilor din prezentul caiet de sarcini)

- sapatura si realizarea fundatiilor pentru gardurile care inchid terenurile de sport
- eventualele lucrari de instalatii

- fundatiile pentru montarea stalpilor, imprejmuirii si a portilor
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2.1. Pardoseala terenului de minifotbal

Materiale si standarde de referinta

- GP037-98 Normativ pentru proiectarea, executia si asigurarea calitatii pardoselilor la cladiri civile —
pardoseli calde sau alte tehnologii agrementate corespunzatoare materialelor folosite

- covor de iarba artificiala, confectionat din fire de polietilena prelucrata, cu protectie impotriva
radiatiilor solare si a caldurii, cusute pe o panza tesuta din polipropilena, intarita cu acoperire de
latex ;

- STAS 790-73 Apa pt mortare si betoane ;

- STAS 6400/84 Nisip si pietris ;

- SR-175/87 Mixturi asfaltice ;

2.2 Executia stratului de uzura
Stratul de uzura al terenului de minifotbal este covorul de iarba artificiala, cu inaltimea firului de 20

mm, care se lipeste cu adeziv din doua componente. Pentru constructia marcajelor terenului, se
taie o fasie din covorul de iarba de culoare verde si se inlocuieste cu fasie de culoarea ceruta. Se
monteaza portile de fotbal metalice.

Tehnologia de executie va fi conform specificatiilor furnizorului.

2.4. Abateri admise si verificari la receptie

Se verifica pe faze incepand cu patul, straturile suport si stratul de uzura final. Se intocmesc procese
verbale de lucrari ascunse pentru fiecare strat. Devierea de la cota de referinta (specificata in
planuri) maxima admisa este +/-150mm. Diferentele de planeitate la pardoseala masurate cu
dreptarul de 2 m lungime admise sunt de max 2 mm. Se vor verifica aspectul si starea generala,
elementele geometrice (grosime, planeitate, pante, etc), fixarea imbracamintii pe suport, rosturile,
corespondenta cu proiectul. se verifica pozitionarea portilor de minifotbal.

Gazonul sintetic:

Cantitate necesara : 30 x 15 (m) = 450 mp
Avand in vedere caracteristicile constructive , gazonul sintetic de 20 mm va fi amplasat pe teren

prin lipirea rolelor intre ele ; pentru aceasta se va folosi o banda textila plasata in zona de contact a
rolelor , pe spatele acestora, pe care se va aplica un adeziv special, poliuretanic bicomponent.
Rolele de gazon sintetic se vor imbina perfect intre ele, rezultatul final constand intr-un covor
sintetic uniform, de inalta performanta. Liniile de marcaj vor fi realizate din gazon sintetic de
acelasi tip, de culoare alba sau galbena. Marcajele vor fi realizate uniform conform regulamentelor
oficiale. Pentru asigurarea stabilitatii, gazonul va fi umplut cu o cantitate de 20 kg/mp nisip cuartos,

granulatie controlata 0,1-0,8.
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Caracteristici tehnice ale gazonului sintetic :

- Fir verde, drept de 20 mm

- Compozitia firului : 100 % polietilena ;

- Numar de impunsaturi : 140 ml ;

- Distanta dintre randurile de fire : 5/8 inch (aprox 1,595 cm).

Producatorul gazonului sintetic trebuie sa fie :

- Certificat ISO sau similar ;

- Licentiat FIFA ;

- Certificat FIFA pntru instalari de gazon sintetic pe terenuri oficiale.

4.9. Conditii tehnice de protectia muncii si PSI.

La executarea lucrarilor de zugraveli si vopsitorii se vor avea in vedere prevederile din:
Regulamentul privind protectia si igiena muncii in constructii MLPAT 9/N/93.

Normele generale de protectie impotriva incendiilor la proiectarea si realizarea constructiilor si
instalatiilor.

Norme tehnice de proiectare si realizare a constructiilor privind protectia la actiunea focului -ind. P
118/99.

Norme de medicina muncii - MS - 983/94.

Muncitorii care lucreaza cu vopsele preparate cu solventi inflamabili, vor fi instruiti zilnic. La fel vor
fi instruiti si muncitorii care lucreaza temporar in zona respectiva.

In imediata apropiere a locului unde se lucreaza cu lacuri si vopsele, trebuie sa fie asezate
stingatoare de incendiu, in numar suficient, la loc vizibil si usor accesibil.

In jurul locului unde se lucreaza cu aceste materiale, pe o raza de cel putin 10 m, trebuie sa fie puse
afise usor de citit, cu inscriptia - FUMATUL INTERZIS, NU VA APROPIATI CU FOC DESCHIS, NU
SUDATI, NU IMPUSCATI CU PISTOLUL PENTRU BOLTURI .

In cazul lucrului in spatii inchise, trebuie sa se lucreze cu ferestrele si usile deschise, iar in cladirea
respectiva se interzice lucrarile cu foc deschis sau sudura.

In cazul imposibilitatii asigurarii ventilatiei naturale, se va realiza obligatoriu ventilare artificiala.

La terminarea lucrului in fiecare zi, toate materialele inflamabile vor fi duse cu capacul ambalajelor
fixat ermetic si inchise in magazii destinate in mod special.

La transportul recipientilor cu toluen, cu lac, cu vopsele, cu solventi inflamabili, acestea trebuie sa
fie acoperite, iar muncitorii care le transoporta vor trece cu ele numai prin locuri fara foc deschis si
nu vor fuma.

Muncitorii care prepara amestecurile de lacuri si vopsele si le transverseaza butoaie sau bidoane,
trebuie sa poarte ochelari de protectie si sa efectueze aceste operatii in locuri ferite de foc.

Pentru muncitorii care lucreaza la inaltime se vor verifica si asigura stabilitatea podinelor, scarilor
de acces, esafodajelor, etc.

In cursul lucrarilor de vopsire interioara cu mijloace mecanizate si in cazul utilizarii lacurilor sau
vopselelor cu uscare rapida care contin solventi toxici, muncitorii vor purta masti cu filtre sau
ochelari de protectie.

Caracteristici referitoare la ambalare, marcare, exepediere si transport:

Furnizorul are obligatia dupa caz de a ambala produsele pentru ca acestea sa faca fata, fara limitare
la manipularea dura in timpul transportului, tranzitului si expunerii la soare, precipitatii si
temperaturi extreme asa incat sa ajunga in buna stare la destinatia finala.
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Furnizorul va marca corespunzator atat in exterior cit si in interior coletele conf. cerintelor
beneficiarului si standardelor in vigoare.

Toate materialele de ambalare a produselor, precum si toate materialele necesare protectiei
coletelor raman in propritatea achizitorului.

Furnizorul are obligatia de a livra produsele la destinatia finala indicata de achizitor, respectand :

- termenul commercial stabilit, ambele convenite prin contract.

Certificarea de catre achizitor a faptului ca produsele au fost livrate partial sau total se face dupa
instalare si dupa receptie, prin semnarea de primire de catre reprezentantul autorizat al acestuia,
pe documentele emise de furnizor pentru livrare.

Livrarea produselor se considera incheiata in momentul cind sunt indeplinite prevederile clauzelor.
Daca achizitorul solicita livrarea produselor pe baza CIP sau CIF, furnizorul are obligatia de a asigura
si de a plati transportul incarcaturii pina la destinatia finala sau in orice alt loc de destinatie solicitat.

Documente de insotirea produsului:
Fiecare transport trebuie insotit de urmdtoarele documente:

Receptia produselor
Receptia cantitativd si calitativd a produselor se face la sediul achizitorului de citre comisa de

receptie in prezenta reprezentantului furnizorului. Furnizorul are obligatia de a comunica in scris
achizitorului, inainte de livrarea lotului, urmatoarele: numele si prenumele delegatului, serie si

numar C.I., numarul de Inmatriculare al autovehicului, cantitatea ce urmeazé a fi livratd. In caz de
neconformitate, lotul va fi respins, furnizorul avand obligatia de a-l inlocui (conform prevederilor

contractuale).

INTOCMIT
Arh. Palade Laurentiu
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2. EXECUTAREA LUCRARILOR DIN METAL

Executia, receptia, depozitarea, att in uzini cat si pe santier, transportul, ambalarea,
montajul, vopsitoria si finisajul constructiei si a partilor de constructie metalica, vor respecta
prevederile standardelor, normativelor si intructiunilor tehnice in vigoare si prevederile
prezentulur Caiet de Sarcini.

Furnizorul (executantul) va face instructajul necesar cu intregul personal de executie, in
uzind $i pe santier, referitor la proiect, normative, intructiuni tehnice s1 prezentul Caiet de Sarcini
in asa fel incit fiecare din cei ce contribuie la realizarea lucrarii si cunoascd perfect sarcinile ce

le revin in respectarea conditiilor tehnice de calitate a lucrarii,

In scopul asigurérii calititii lucrarii, furnizorul poate completa preze;
alte prevederi pe care le va considera necesare, in vederea realizarii ¢

constitutive, subansamblurilor si ansamblurilor uzinate s1 montate.

Pentru lucririle de constructii metalice se vor respecta:
- SR EN 1993-1-1 Proiectarea structurilor din otel;
- SR EN 1993-1-8 Calculul si proiectarea imbinarilor structural din otel;
- SR EN 10025:2:2004/AC:2005 Produse laminate la rece din oteluri pentru constructii. Partea |
: Conditii tehnice de livrare;
- SR EN 14399-1/05 Asambliri de inalti rezistentd cu suruburi pretensionate pentru
structuri metalice. Partea 1. Cerinte generale.
- C 56 - 2002 Normativ pentru verificarea calitdtii si receptia lucrdrilor de constructii si instalatii
aferente.

Intreprinderea ce uzineazi piesele metalice are obligatia ca inainte de inceperea uzinarii
sa verifice planurile de executie dupd cum urmeaza:
- pentru deficiente care nu afecteazi structura metalicd din punct de vedere al rezistentei sau
montajului (neconcordanta unor cote, diferente in extrasul de materiale, etc.), uzina efectueazi
modificirile respective, comunicindu-le in mod obligatoriu §i proiectantulu;
- pentru unele modificari care ar afecta structura din punct de vedere al rezistentei sau al
montajului, comunici proiectantului propunerile de modificiri pentru a-si da avizul.

Orice modificare de proiect se face numai cu aprobarea prealabila, scrisa, a proiectantulu.
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Modificirile mai importante se introduc in planurile de executie de citre proiectant. Pentru unele

modificdri mici acestea se pot face de uzini dupa ce primeste avizul in scris al proiectantului.

Generalitdti.

Furnizorul lucririlor va intocmi pentru fiecare element, 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 tiiere si procedeul de taiere al laminatelor;

- calitdtile materialului de bazi ce trebuie folosit;

- modul de preasamblare (haftuire) a elementelor;

- ordinea de asamblare;

Documentatia.

Documentatia tehnica de executie este elaborati de :

- proiectant,

- intreprinderea care uzineazi elementele de constructie;

- intreprinderea care executad montajul structurii metalice.

Documentatia tehnicd elaboratd de proiectant.

Aceasta trebuie si cuprinda piesele scrise si desenate, la care se adauga si categoria de executie

pentru fiecare element in parte conform normativ;

Documentatia ce trebuie elaboratd de uzina constructoare.

Furnizorul are obligatia si intocmeascd o documentatie a tehnologiei de confectionare, care sd
cuprindi operatiile de debitare si prelucrare a pieselor $i preasamblare in uzina (daca este cazul).
Intreprinderea ce uzineazi piesele metalice are obligatia ca inainte de inceperea uzinarii sa

verifice planurile de executie.
- pentru unele modificéri care ar afecta structura din punct de vedere al rezistentei sau al

montajului, comunicd proiectantului propunerile de modificari pentru a-si da avizul.
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Orice modificare de proiect se face numai cu aprobarea prealabila, scrisa, a
proiectantului. Modificirile mai importante se introduc in planurile de executie de catre
proiectant; pentru unele modificari mici acestea se pot face de uzind dupa ce primeste avizul in

scris al proiectantuluil.

Dupii verificarea proiectului si introducerea eventualelor modificdri, uzina constructoare
intocmeste documentatia de executie care trebuie sa cuprindd:

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

b) Tehnologia de debitare si tiiere;

¢) Preasamblarea in uzina (daci este cazul), metodologia de masurare a tolerantelor la premontaj.

Procesul tehnologic de executie pentru fiecare piesd trebuie sa cuprinda:

- piese desenate cu cote, pentru fiecare reper;
- procedeele de debitare ale pieselor;
- marca, caracteristicile si calitatea materialelor de adaos: electrozi, sirme §1 flexuri;
- modul si ordinea de asamblare a pieselor;
- tratamentele termice daca se considera necesare,
- regulile si metodele de verificare a calitatii pe faze de executie si prevederile prezentului Caiet
de Sarcini.

inainte de inceperea lucririlor, in vederea verificarii si definitivérii proceselor
tehnologice de executie, uzina va executa cate un element principal (cap de serie), stabilit de
proiectant, pe care se vor face toate masuratorile si incercérile necesare. Se vor face, de
asemenea, masurdtori complete asupra geometriei elementului, inainte si dupd premontaj si se va
verifica inscrierea in tolerantele prevazute in prezentul Caiet de Sarcini.

Rezultatele acestor misuritori si cercetiri se verifica de o comisie formata din
reprezentantii proiectantului, uzinei si eventual al beneficiarului.

in functie de rezultatele obtinute, comisia va stabili daca sunt necesare masuratori si

incercari distructive suplimentare ti daci elementul de probd (cap de serie) executat se va

introduce in lucrare.
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Rezultatele acestor incercari si masuratori vor fi consemnate intr-un dosar de omologare

al elementului de proba.

Procesele tehnologice de executie pentru elementele completate si definitivate in urma
executiel celor de proba, vor fi aduse la cunostinta proiectantului, beneficiarului 1 intreprinderii

de montaj.

Documentatia tehnicd ce trebuie intocmita de intreprinderea ce monteazd structura metalicd.

Aceasta trebuie intocmita de personal cu experienta in lucrari de montaj
(ingineri,maistri) care vor conduce montajul, tinind seama de specificul lucrarii s1 utilajele de

care se dispune.

Inainte de a incepe elaborarea documentatiei de montaj, intreprinderea care o intocmeste
are obligatia si verifice documentele tehnice de proiectare si de executie in uzind si1 sd semnaleze
proiectantului/personalului care a realizat debitarea orice lipsuri sau nepotriviri constatate,

precum si 83 propund, dacd considerd necesar, unele eventuale modificari sau completari ce ar

usura montajul.

Documentatia tehnicd de montaj trebuie sd cuprinda:

- spatiile si masurile privind depozitarea s1 transportul pe santier al elementelor de constructie;
- 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;

- pregitirea si executia imbinarilor de montaj;

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

- ordinea de montaj a elementelor;

- metode de sprijinire gi asigurarea stabilitatii elementelor in fazele intermediare de montaj;
Materiale.

Materialele de bazi trebuie si corespunda conditiilor prescrise in proiect (marca ,clasa de
calitate), sa fie insotite de certificatele de calitate ale furnizorului materialelor $1 si aiba marcate
pe fiecare tabla, platbanda etc. marca otelului, clasa de calitate.

Folosirea laminatelor nemarcate nu este admisa.
La executia constructiilor metalice se foloseste sortimentul de otel:

- otel S235jr
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Caracteristicile otelurilor vor fi solicitate explicit in comanda de materiale catre
furnizorul laminatelor si nu se vor considera avand aceastd calitate decat piesele anume marcate,
insotite de certificat de calitate corespunzitor. Certificatele de calitate vor trebui prezentate la
receptie in uzina, dupa care se vor pastra timp de 10 ani.

Furnizorul lucririlor poate sa verifice prin sondaj calitatea otelului livrat.

Materialele de adaos.

Suruburile vor fi din grupa de caracteristici mecanice 8.8 conform SR EN ISO 898-
1/2002, cu piulite din grupa de caracteristici 8 conform SR EN 20898-2 :1997 s1 saibe conform
SR ENISO 898-1/2002.

Furnizorul poate face, de asemenea, verificarea caracteristicilor mecanice a suruburilor,
piulitelor si saibelor prin verificarea duritatii Brinell.
Suruburile, piulitele si saibele vor fi depozitate in 1az1 marcate special.

Suruburile, piulitele si saibele vor fi zincate.

Constructia metalica executati in uzina
Executarea elementelor metalice sudate.

Pregitirea laminatelor.

La alegerea lor laminatele trebuie sa fie controlate din punct de vedere al calitatii, stirii $i
aspectului lor, precum si al eventualelor defecte de laminare.

Pe baza numirului de sarjd imprimati pe laminate ca si pe baza buletinelor de analizi i
incercari mecanice se va verifica corespondenta datelor cu cerintele proiectului, standardelor si
prezentului Caiet de Sarcin1.

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 curdta inainte de

prelucrare.

Laminatele cu defecte ca: stratificdri, 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.

Prelucrarea laminatelor fara indreptarea lor prealabild este admisa in cazul in care abaterile fata
de forma lor geometrica corectd, nu depasesc tolerantele cuprinse in standardele in vigoare sau

pe cele indicate in detaliile de executie.
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Laminatele care prezinti deformatii mai mari ca cele mentionate mai sus, trebuie indreptate
inainte de trasare s1 debitare.

Indreptarea laminatelor se face in conditiile precizate in prescriptiile in vigoare.

Indreptarea la rece este admisa numai dacd deformatiile nu depasesc valorile din

standardele pentru laminate in vigoare.

Trasarea.

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

Trasarea se va executa cu precizie de £1.00 mm daca in proiect nu se prevede o precizie
mai mare. Nu se admite acumularea mai multor tolerante pe aceeasi linie de cotare.
Trasarea se efectueazi cu instrumente verificate si comparate cu etaloanele de control
verificate oficial sau cu instalatii speciale. Pe sabloane se scriu: simbolul lucrarii, numérul
desenului, pozitia pieselor, diametrul gaurilor, etc.

La stabilirea cotelor din trasare si debitare a materialelor se va tine seama ca valorile
cotelor din proiect si fie cele finale, care trebuie realizate dupd incheierea intregului
process tehnologic de uzinare. Orientarea pieselor fatd de directia de laminare poate fi

oricare, daci in proiect nu se prevede altfel.

Prelucrarea laminatelor.

Taierea pieselor se face mecanic folosindu-se cu precidere tiierea mecanizatd. Nu
se admit tiierile si prelucririle cu arcul electric.

Racordirile sau degajérile circulare care sunt prevazute in proiect se vor executa
obligatoriu numai prin gdurire cu burghiul.

Daltuirea sau polizarea se executi cu o pantd de 1:10 fatd de suprafata taieturii.
Pe fiecare piesa taiata dintr-o tabla se va aplica un marcaj prin care se noteaza:
- numarul piesei conform mircii din desenele de executie si eventual indicativul
elementului la care se foloseste ;
- marca i clasa de calitate a tablei;

- numdrul lotului din care provine.
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In cazul indreptarii prin incalzire locala se interzice ricirea fortatd a zonelor incélzite
(de expemplu cu jet de apa sau aer).
Controlul calitatii dupa debitare.
Organul AQ are obligatia sa verifice urmatoarele:
- existenta pe piese a marcajului corect s1 vizibil;
- dimensiunile pieselor debitate in limitele tolerantelor;
- planeitatea suprafetelor si rectilinitatea marginilor pieselor dupa indreptare, in limitele
tolerantelor;
Nu se admite trecerea la alte operatii a pieselor care:
- sunt necorespunzatoare dimensional;
- nu au marcajul corect s1 vizibil;
- prezinta defecte de tdiere ce nu pot fi remediate.
Asamblarea.
Operatii premergitoare asamblarii.
Piesele care urmeazi a fi asamblate trebuie sd aiba suprafetele uscate si curate. Se interzice
asamblarea pieselor ude, acoperite cu gheatd, unsoare, noroi, rugind etc. prezentind
exfolieri.
Piesele care prezintd muscituri rezultate prin oprirea accidentald a procesului de tiiere, vor
fi remediate inainte de asamblare .
Marcare.
Fiecare element de constructie gata de a fi expediat pe santier, se va marca cu vopsea
rezistentd la intempertl.
Elementele constructiilor metalice vor avea notate:
- tipul elementului - conform denumirii din proiect;
- numarul de ordine de fabricatie (numerotat de la 1 la numarul total);
- pozitia piesei in structurd (stinga, dreapta, centrald, marginald).
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.
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Preasamblarea.

Fiecare parte de obiect poate fi preasamblatd in uzind (daci este cazul), 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.

Certificat de calitate.

Pentru fiecare piesi care pariseste uzina, se va elibera un certificat de calitate care sa ateste
ca piesa este calitativi si dimensional corespunzitoare proiectului si Caietului de Sarcini.

Nu se va primi nici un element fara sa fie insotit de certificatul de calitate respectiv.

Depozitare si transport.
Depozitarea si transportul pieselor detasate finite, se va face atit la uzind cat s1 in drum

spre santier, in asa fel inct acestea si nu se deformeze, apa sa nu stagneze pe piesele

metalice iar pirtile neprotejate prin vopsire sa fie apirate de rugina.

Protectia constructiilor metalice contra coroziunii.

Pregitirea suprafetelor pentru vopsire cuprinde:
- profilele metalice se vor realiza din tabla zincata, conform proiect, astfel incit nu este

necesar o noud protectie dupa debitarea profilelor metalice, doar local in zonele in care

aceasta protectie s-a deteriorat.

Constructia metalici. Executia pe santier.

Asamblarea si montajul constructiilor metalice confectionate in ugind.

Pentru transportul, manipularea si depozitarea pieselor si confectiilor, se vor respecta

indicatiile prevazute anterior.

Furnizorul lucrdrilor de montaj nu va receptiona constructille metalice

confectionate in uzini decat daca sunt insotite de un certificat de calitate.

Organele de control tehnic ale furnizorului vor verifica prin sondaj calitatea
pieselor metalice confectionate in uzind si respectarea proiectului, prezentului Caiet de

Sarcini g1 reglementarile tehnice in vigoare.
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Inaintea asamblarii profilele vor fi verificate. In afara depozitului, in imediata
apropiere a locului de montare se vor amenaja platforme pentru lucrarile de pregitire in
vederea montarii.

Procesul tehnologic de asamblare a profilelor pe santier va fi stabilit de organele tehnice
ale furnizorului, in conformitate cu proiectul si Caietul de Sarcini.

Lucridri de trasare.

Lucririle de trasare a pozitiilor stilpilor metalici se executd cu aparate topometrice
si trebuie sa tind cont de cotele cerute in proiect.

Imbindri cu suruburi,

Imbinarile cu suruburi se executd conform prevederilor.
In prezentul proiect suruburile lucreaza la forfecare in tija sau la presiunea pe gaura.
Gaurile sunt cu 2 mm mai mari fatd de diametrul surubului pe o directie s1 6 mm mai mari

fatd de diametrul surubului pe cealaltd directie.

DinominallMr(final) 50%Mr(final) 1
[daN*m) (moment Grupa
strangere) ]
fdaN'm]
M12 10-25 5-12.5
M18 25-40 [12.5-20 f
M20 50-75 25-37.5 ,EB
|

M24 85-125 42.5-62.5
M12 2550  12.5-25

M16 50-80  125-30 ,
M20 80-110 _ 40-55 l10.9
[M24 140-190 [70-95 ] |

Calitatea imbindrilor se controleazi prin masurarea momentelor de stringere cu cheia
dinamometricd s1 prin sondaj cu metoda «unghiului de strangere», conform prevederilor

din "Instructiuni tehnice " C133-2014.
Suprafetele pieselor care urmeaza sa fie in contact dupa realizarea imbinarii cu suruburi se

protejeaza impotriva coroziunii la fel ca intreaga constructie metalicA (nu sunt necesare

misuri speciale de finisare).
Executia imbinarilor cu suruburi se face numai cu lucritori atestati. Atestarea se refera atat

la conducdtorul lucrdrii cdt si la maistri, sef de echipd si muncitori calificati care executd

astfel de imbindri.
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Dacd in urma montajului si manipuldrii elementelor se constatd cd local, protectia
anticoroziva a fost degradati, se va trece la refacerea protectiei zonei afectate, ca la sfarsit,
sd nu existe element cu defecte de protectie anticoroziva.

Imbindri cu sudurd

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 atita timp cat nu se schimba unul din factori 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 forma de 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, avand 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 s1 de catre
acelasi sudor, care isi va imprima poansonul pe placa.

Controlul subansamblelor inaintea sudarii

Inainte de sudare fiecare imbinare va fi controlata de catre maistrul din schimbul respective

si de catre organul AQ.
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Nu se va permite inceperea sudarii daca:

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

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

- sunt depasite tolerantele de prelucrare, sanfrenare sau asamblare, specificate 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 decat 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 sirma, electrozi, etc.

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 pana 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, realizandu-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).
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;
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- 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
incepand 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 imbinarit;

- 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 stratulur precedent.

Sudarea automata.

Materialele de adaos (sirma, flux) sa indeplineasca conditiile prevazute de prescriptiile in
vigoare.

Ingrosarile rezultate la inceperea si incheierea cordoanelor se vor netezi prin polizare (in
cazul cind nu a fost posibila asezarea pe placute la capetele sudurilor).

Sudarea automata a imbinarilor de colt se va executa orizontal in jgheab, asigurandu-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 cdt 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
mijlocul lungimii la cordoane de 1 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 cit 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

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:
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- intre straturi vizual, cu lupa, 1ar 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.

Prelucrarea dupa sudare.

Dupa sudare, cordoanele de sudura se vor prelucra conform indicatillor 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 efortulu.

Conditii de calitate ale pieselor, elementelor, subansamblelor si cusaturilor sudate

a) Abateri dimensionale ale pieselor elementelor si1 subansamblelor sudate.

Dimensiunile specificate pe desenele de executie corespund temperaturii de + 200C.

Pentru masuratori facute la alte temperaturi se vor face corecturile necesare, coeficientul de
dilatare termica liniara fiind =12 x 106.

Abaterile limita de la forma si dimensiunile pieselor si subansamblelor sudate sunt:

- 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 maride 9m: +0 ... -6 mm

- abateri limita la stalpi frezati (cu lungimea intre 4, 5519 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 ISO 9692-1/2004 sau din
procesele tehnologice, cu tolerantele prescrise in acestea.

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 normativele aflate in vigoare.
Se va da o deosebita atentie la respectarea tolerantelor in locurile de imbinare cu alte

elemente.

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 claset
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 st Normativul C 150 -99.
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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 s1 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
admuse 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;

- tatere prin procedeul arc - aer.

Dupa indepartarea portiunii cu defect, locul se polizeaza si se examineaza cu ochiul liber si
cu lupa, de maistru, inginer sudor pentru a se convinge ca intregul defect a fost eliminat,
dupa

care se face resudarea portiunii excavate.

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

Dupa resudare, locul se curata de zgura si se examineaza din nou pentru a exista
convingerea ca lucrarea a fost corect executata.

In cazul cusaturilor cap la cap, radiografiate initial, se face o noua radiografie sau o
examinare cu ultrasunete pentru a exista siguranta ca defectul a fost complet eliminat.
Racordarea sudurii de remediere cu metalul de baza si cusatura initiala se face prin
polizare.

Nu se admit mai mult de doua remedieri in acelas loc.

Toate remedierile se inseamna cu vopsea pe piesa remediata si se trec in "fisele de urmarire
a executier”.

Tehnologiile de indreptare a pieselor deformate prin sudare sau alte cauze, peste tolerantele
admise, se stabilesc de inginerul sudor si se executa sub supravegherea si raspunderea
acestuia.

In general indreptarea se face la cald la temperaturi controlate in jur de 6000C si prin
presare usoara. Se interzice indreptarea la temperatur: la cald - albastru (2000 .... 3000C)
sau prin ciocanire.

In cazul indreptarii de piese si subansamble, locurile indreptate se marcheaza pe piese si se
noteaza in fisierele de urmarire a executie1.

Materiale.
Se vor folosi calititile de otel specificate pe planse :

S235JR- SR EN 10025-1/2005
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Tolerante.

Tolerantele la executia asamblarii elementelor de constructii la montaj sunt cele din

C133-2014 si prezentul Caiet de Sarcini.

Controlul executiei,

Furnizorul va asigura prin organe competente, controlul tehnic neintrerupt al
operatiunilor de asamblare si montaj si receptia asamblarii fiecarui element atat la sol cat si
la montaj.

Controlul operatiunilor de asamblare si montaj se vor face vizual si prin mdsurétori
dimensionale. Se vor verifica dimensiunile, forma si calitatea de la imbinarea fiecdrui
element, respectarea tolerantelor la asamblare si a celor de montaj .Lucrarile de montaj pe
santier vor fi urmirite si receptionate, pe faze de executie, de un delegat permanent al

clientului.

Receptia lucrdrilor de constructii.

La receptia lucrdrilor de constructie se vor verifica corectitudinea executarii imbindrilor,
precum si corectitudinea asamblarii tronsoanelor metalice pe santier.

Se va verifica corectitudinea executirii protectiei anticorozive la constructiile metalice si
dacd nu sunt defecte de protectie rezultate in urma montajulu.

Dispozitii finale.

In timpul executiei lucrdrii se vor retine toate documentele necesare intocmiril cartii
constructiei, respectiv: proiectul care a stat la baza executiei, dispozitiile de santier emise
pe parcursul executirii lucrdrii, procesele verbale de receptie calitativa si de lucréri ascunse
intocmite pe parcursul executiei, precum si certificatele de calitate ale materialelor folosite,
buletine de incercéri, etc.

Eventualele remedieri necesare, se vor executa numai cu avizul sau sprijinul proiectantului.

Intretinerea structurilor.

in timpul exploatirii, beneficiarul va urmari ca elementele constructiilor sd nu fie incarcate

peste limitele admise in proiect.

inlaturarea depunerilor de praf se va face pe baza unui program intocmit in acest sens de

beneficiar.
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Periodic se va face o verificare tehnici a stirii constructiei. Dupa evenimente cu caracter
exceptional (cutremure, incendii, explozii, avarii datorate procesului de exploatare, etc.) se

va face in mod obligatoriu verificarea stirii tehnice a constructiei.

3. URMARIREA COMPORTARI CONSTRUCTILOR.

Generalitdti.

Urmirirea comportarii in timp a constructiilor se desfasoard pe toatd perioada de viata a
constructiei incepdnd cu executia ei §i este o activitate sistematici de culegere si
valorificare a informatiilor rezultate din observare si masuratori asupra unor fenomene si
mdrimi ce caracterizeazi proprietitile constructiilor in procesul de interactiune cu mediul
ambient si tehnologic.

Scopul urmaririi constructiilor este de a obtine informatii in vederea asigurarii aptitudinii
constructiel pentru o exploatare normald, evaluarea conditiilor pentru diminuarea
pagubelor materiale g1 de degradare a mediului (natural,social) cit si obtinerea de
informatii necesare perfectiondrii activititii in constructil.

Efectuarea actiunilor de urmarire a comportirii in timp a constructiilor se executa in
vederea satisfacerii prevederilor privind mentinerea cerintelor de rezistentd, stabilitate si
durabilitate ale constructiilor cét s1 celelalte cerinte esentiale.

Normative, standarde si prescriptii tehnice care stau la baza activitatii de urmarire a
comportarii constructiilor:

Legea 10/1995 Legea privind calitatea in constructii;

HG 256/1994 Regulament privind asigurarea activititii metodologice in constructii;

HG 261/1994 Regulament privind urmdrirea comportarii in exploatare, interventiile in
timp s1 postutilizarea constructiilor;

HG 273/1994 Norme de intocmire a Cartii tehnice a constructiel.

Urmarirea curenta a comportarii constructiilor.

Urmdrirea curentd este o activitate de urmérire a comportirii constructiilor care constd din
observarea §1 inergistrarea unor aspecte, fenomene si parametri ce pot semnala modificari

ale capacititii constructiei de a indeplim cerintele de rezistentd, stabilitate si durabilitate

stabilite prin proiect.
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Urmarirea curentd se efectueaza prin examinare vizuald directd si dacd este cazul, cu
mijloace de masurare de uz curent permanent sau temporar.

Conditii ce trebute indeplinite in timpul urmaririi curente:

- urmdrirea curentd se efectueazd in conformitate cu normativul privind urmarirea
comportdrii in timp a constructitlor P130 — 1997.

Fenomenele care se vor urmari sunt urmatoarele:

- Schimbarea pozitiei constructiei in raport cu mediul de implantare — terenul — manifestate
direct, prin deplasari vizibile (orizontale, verticale sau inclinari).

- schimbari in forma obiectelor de constructii manifestate direct prin deformatii vizibile
verticale sau orizontale si rotiri.

Frecventa efectudrii observatiilor curente:

- in timpul executiei constructiei;

- de doua ori pe an pand la expirarea duratei normale de viata (10 ani);

- dupa fiecare eveniment major (seisme, inundatii, incendii, explozii, aluneciri de teren
etc.).

Urmidrirea deplasdrilor pe verticald a constructiei (tasdri).

Masurarea deformatiilor terenului de fundare a constructiilor trebuie efectuatd pe intreaga
duratd a perioadei de executie s1 continudnd pe parcursul exploatirii, pand la atingerea

conditiei de stabilizare a deformatiilor.

Metode si materiale folosite pentru mdsurarea deformatiilor.

Pentru determinarea deplasérilor verticale se vor efectua masuritor: topometrice folosind
marci de tasare fixate pe constructii, conform programului stabilit. Marca de tasare se va
alcitui ¢1 fixa in constructie astfel incat si se asigure conservarea in timp, pe intreaga
durati a efectuarii observatiilor si s permitid efectuarea mdasuratorilor atit in timpul
executiei cét si in timpul exploatdru constructiei.

Mod de fixare.

Marca ,de tasare se poate amplasa la partea infericard a picioarelor, atat de-a lungul
perimetrului cat si in interior, dar in mod obligatoriu fixarea marcii se va face la colturile

mesei.

Marcile de tasare se vor amplasa astfel incat sd nu fie deteriorate sau acoperite de vegetatie.
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Montarea marcilor se va face imediat dupa executarea fundatiilor sau dupa ce constructia a
depasit nivelul terenului cu 0.5 — 1.0 m, conform detaliului .

.Efectuarea mdsurdtorilor.

Urmarirea deformatiilor unei structuri datorate deformatiilor terenului de fundare prin
metode topografice constd in masurarea modificarii cotelor unor puncte izolate,
materializate prin marci de tasare fixate de structurd, prin raportarea la repere de referintd
din reteaua geodezica.

Inregistrarea, prelucrarea si interpretarea observatiilor.

Prelucrarea analiticd a rezultatelor dupa fiecare ciclu de observatii cuprinde: verificarea
stabilitatii reperelor de referintd, calculul deplasarii marcilor de tasare, stabilirea preciziei
masuratorilor intreprinse, inclusiv compararea erorilor inregistrate cu cele admisibile,
pentru clasa conventionald de precizie impusa .

Datele privind tasarile marcilor se trec in “Fisa de masurare a tasarilor”

Fisa se completeazd dupa fiecare mésurdtoare pentru determinarea valorilor tasarilor in
baza datelor din carnetele de observatii de teren. Fisa cuprinde si schita reperelor si
marcilor.

Rezultatele masuratorilor de tasare se transmit, dupa fiecare ciclu de observatii,
proiectantului care pe baza interpretdrii lor avizeazd asupra mentinerii, modificirii sau
sistarii programului de observatii.

OBSERVATIL

Prezentului Caiet de Sarcini i se pot atasa sau nu anexe nenumerotate pentru operativitatea

consultirii, contindnd tolerante, abateri admisibile, extrase din ,”"Normativ pentru
verificarea calitatii si receptia lucrarilor de constructii i instalatii aferente” C56-85.

Proiectantul isi rezerva dreptul completarii si modificirii prezentului caiet in conditiile
oferirii unor solutii din partea executantului propuse spre aprobare si insugite, precum $i in

cazul implementarii in timp util a altor solutii no, eficiente economic.

INTOCMIT
Ing. Tugui Andrian
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