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1. GENERALITATI

Prezentul caiet de sarcini cuprinde instructiunile tehnice pentru montarea conductelor din
polietilena, subterane, pentru aductiunea si distributia apei potabile si se va citi impreuna cu
instructiunile date de furnizorul conductelor pentru:

- transportul conductelor si fitingurilor din polietilena;

- stocarea si manipularea lor, la locul de punere in opera;

- pregatirea conductelor, fitingurilor si garniturilor pentru montare;

- lansarea in sant si montarea propriu-zisa a conductelor, a robinetelor, compensatorilor;

- probele de presiune;

- instructiuni pentru conditii speciale (de calitate a terenului de fundatie, de pante

accentuate, cu apa freatica, coroziva, etc.).

Se recomanda specializarea personalului care va lucra la montarea acestui tip de
conducte, fie la furnizorul de materiale, fie sub asistenta directa a unor specialigti de la firma
furnizoare.

Tehnica montarii in santuri deschise a conductelor din polietilend de inaltd densitate
comporta urmatoarele faze si operatiuni:

a. Faze preg atitoare:

a.l. pregatirea traseului conductei (eliberarea terenului si amenajarea acceselor
de-a lungul traseului, pentru aprovizionarea si manipularea materialelor);

a.2. marcarea traseului si fixarea de repere n afara amprizei lucrarilor, in vederea
executiei lucrarilor;

a.3. receptia, sortarea si transportul tevilor si a celorlalte materiale legate de executia
lucrarilor;

a.4. pregatirea si realizarea unui montaj preliminar al instalatiilor hidraulice din camine
(acolo unde este cazul).

b. Faze de execu tie:

b.1. saparea trangeelor, manual sau mecanizat, conform indicatiilor din proiect;

b.2. pregatirea patului de pozare a tuburilor;

b.3. lansarea cu atentie, cu utilaje specializate, a tuburilor si fitingurilor, etc. necesare;

b.4. curatirea capetelor drepte, centrarea tuburilor si ungerea garniturilor, conform
indicatiilor furnizorilor de tuburi;

b.5. lipirea conductei de polietilena;

b.6. umplerea partiala a trangeei cu pamant (lasand mansoanele sau zonele de lipitura
descoperite);

b.7. montarea armaturilor, pieselor speciale si executia caminelor de vizitare.
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C. Fazele de probe si punere in func tiune:

c.1l. Dupa terminarea lucrarilor de montaj, dupa ce betonul si mortarul utilizate au
ajuns la rezistenta proiectata, Tnainte de executia finald a umpluturilor, se
executa incercarea de etanseitate a canalelor inchise pe portiuni.

c.2. Prevederea lucrarilor pregatitoare pentru proba de etangeitate;

c.3. Efectuarea probei de etanseitate, executata in conformitate cu normativele in
vigoare;

c.4. Inlaturarea defectiunilor (in caz ca exista pierderi de apa) si refacerea probei;

c.5. Executarea umpluturilor si refacerea terenului si a Tmbracamintii rutiere
(conform destinatiei initiale);

c.6. Punerea in functiune;

Din prezentul caiet de sarcini fac parte si standardele si normativele (romanesti si
internationale), ca si instructiunile privind executia terasamentelor, a sprijinirii, a montarii tuburilor,
a lipirii tuburilor, probelor de presiune, protectiei muncii pe perioada executiei, etc.

2. INSTRUCTIUNI DE UTILIZARE A TUBURILOR, RACORDURILOR
S| PIESELOR DIN POLIETILENA DE INALTA DENSITATE (PEID)

2.1. Domeniul de utilizare

Tuburile, racordurile (de imbinare) si piesele (mangoane, coliere de priza) din PEID se vor
folosi astfel:
a) la retelele exterioare de transport si distributie de apa potabila, tehnologica si de
incendiu, inclusiv bransamentele;
b) ele se vor utiliza in raport cu presiunea si temperatura apei din retea:

] Temperatura C Presiunea maxim a
Material — —
optim a maxim a (bar)
PEID 20 45 15

in terenuri sensibile la inmuiere, se vor folosi numai in cazurile si conditile de executie
precizate Tn “Normativul pentru proiectarea gi executarea construcfiilor fundate pe terenuri slabe”,
indicativ P7/2000.

Nu se vor utiliza tevile din PEID:

a) la conductele asezate in locuri unde, n timpul exploatarii, este posibila deteriorarea lor
prin lovire (varianta aeriand) si nu li se poate asigura o protectie eficientd Tmpotriva
loviturilor;

b) la conductele montate in galerii unde exista pericolul de producere a incendiilor;
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c) la conducte montate ingropat in terenuri cu continut de hidrocarburi.

2.2. Materiale

Se vor folosi numai materiale care corespund din punct de vedere calitativ cu normele
CEN, DIN, ISO, UNI si care au agrementul tehnic, precum si avizul sanitar in cazul tuburilor,
racordurilor si pieselor pentru apa potabila.

Se va urmari sa existe corespondenta intre racorduri, tuburi gi piese, atunci cand
producatorii sunt diferiti.

De regula, se vor utiliza acele tuburi care au piese de imbinare compatibile pentru PEID,
fonta ductild, PAFSIN, otel, PVC gi, eventual, beton.

Pentru solventi degresanti, adezivi, garnituri, scule si dispozitive de montaj si intretinere,
se vor lua in consideratie indicatiile producatorului de tuburi si racorduri.

Coeficientii de siguranta calitatii (dupa un proiect de norme 1SO) dupa curbele de regresie
ale PEID la 20C, ce se aplic a rezistentei admisibile “o™:

Temperatura € 20 25 30 35 40

coeficient 1 0,78 0,62 0,48 0,37

2.3. Modele de specifica tii generale
2.3.1 Condifii tehnice cerute

o« Conditii de lucru:
¢ presiune lucru 6 bar;
¢ presiune de proba: 10 bar.

o« Conditii tehnice de exploatare:
¢ intrangee. Da;

¢ indebleu: -

¢ aerian: -

¢ apa subterana -

X Sarcini exterioare:
¢ Acoperire: -y = material de umpluturd: 1,8 t/m*;
1 - h = inéltimea acoperirii deasupra generatoarei conductei;

¢ din trafic, tipul: - greu

®
%

Alte sarcini, (daca exista): -

®
%

Tipul de ap a: potabil a
¢ temperatura: T
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Polietilen a de Tnalta densitate:
¢+ PE 100 MRS 10 MPa o=8 MPa SDR 17;
¢+ PES8O MRS 8 Mpa 0=6,3 MPa SDR 11

Prescrip tii obligatorii:

Oferta va cuprinde:

agrement tehnic;

aviz sanitar;

standardele 1SO, DIN, UNI, CEN;
standardul de productie.

Tuburile si racordurile vor purta urmatoarele marcaje:

lungime de la inceperea productiei;

numele sau sigla producatorului;

diametrul, grosimea conductei (mm) si/sau clasa de presiune;
data de fabricatie si marca de control;

linii albastre Tn lungul tuburilor.

Corelatii intre tuburi, racorduri si piese:

certificat de fabricare a granulelor folosite cu specificatii sau o declaratie de
nominalizare gi caracteristici;

producatorul sau furnizorul trebuie sa se asigure si sa dea asigurari ca tuburile,
racordurile si piesete din PE electrosudabile sunt din acelasi material sau
echivalent, indicele de fluiditate al racordurilor si pieselor trebuie sa fie
echivalent cu cel al tuburilor i sa se incadreze in tolerantele de sudura ale
acestora;

producatorul sau furnizorul trebuie sa indice tipul, calitatea si normele
racordurilor si pieselor propuse gi sa asigure respectarea tolerantelor pentru
dimensiunile geometrice ale tuburilor.

Instructiuni de montaj:

producatorul sau furnizorul trebuie sa indice procedeele de sudare, aparatura
necesara pentru realizarea lucrarilor, precum gi sa asigure instruirea si asistenta
pe santier pentru antreprenor.

2.3.2. Condifii de ofertare

Destinatia

Termene de livrare

Conditii de livrare (bare, colaci)

Valoarea furniturii (dupa caz, fara taxe vamale, fara TVA)

0O 0O O
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Nota

o Conditii de contractare: avans, facilitati
o Denumirea completa a producatorului de tuburi, racorduri, accesorii
o Termen de valabilitate a ofertei

OFERTANTUL VA RASPUNDE LA TOATE PUNCTELE CONTINUTE IN

SPECIFICATIE, IN CAZ CONTRAR OFERTA NU SE IA IN CONSIDERATIE.

2.3.3. Definifii, simboluri gi abrevieri polietilend (PE)

Exista diferite tipuri de polietilena (PE); fiecare tip se caracterizeaza prin rezistenta sa
minim ceruta (MRS):

Clasificarea polietilenei Rezistenta minim ceruta Presiune hidrostatica ** pe

(conform 1SO) * MRS termen lung la 20°C (o)

PE 100 10,0 MPa 8,0 MPa
PE 80 8,0 MPa 6,3 MPa
PE 63 6,3 MPa 5,0 MPa
PE 40 4,0 MPa 3,2 MPa
PE 32 3,2 MPa 2,5 MPa
* Minimum required strenght (MRS) — rezistenta minima ceruta, denumire conforma cu
ISO/CEN
** Hydrostatic design stress — presiunea hidrostatica proiectata (sau o, ca denumire
curenta)
PN:

o Presiunea nominal a (PN) a unui element de conducta este exprimata printr-un
numar de referintd care indicd capacitatea acestui element de a rezista unei
presiuni interioare. Ea corespunde valorii in bar a unei presiuni interioare de apa
mentinuta constanta, pe care elementul de conducta trebuie sa o suporte fara
deteriorari si in conditii de sigurantd corespunzatoare timp de 50 de ani, la
temperatura de 20°C.

PMS:
o Presiunea maxim a de serviciu (PMS) a unui element de conducta este

presiunea interioara maxima admisa n serviciu in acest element pentru tipul de
aplicatie prevazut. PMS este legatad de presiunea nominala in functie de serviciul
prevazut. Ea poate fi inferioara sau superioara presiunii nominale, dupa cum
conditile de serviciu sunt mai severe sau mai putin severe fatd de conditile de
referinta.
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SDR:
o Raportul dimensional standardizat (SDR) este o valoare numerica rotunjita care
exprima raportul dintre diametrul nominal (diametrul exterior minim) si grosimea
nominala (grosimea minima):

SDR = DN /g
PROPRIETATI ORGANOLEPTICE

o Sunt proprietatile de a conserva calitatile gustative ale fluidului transportat;
o Aceste proprietati sunt esentiale pentru retelele de apa potabila.

DETIMBRARE

o factor de corectie, mai mic decét 1, care se aplica la PMS la 20C unei re tele atunci
cand conditiile de functionare difera mult fata de conditiile standard
(temperatura, produsi chimici, conditii mecanice).

PIERDERE DE SARCINA

Diferenta de presiune intre doua puncte ale retelei cauzata de frecarea fluidului de peretii

conductei.

DN
o DN — diametrul nominal exterior (valabil pentru tuburile din polietilena)

UNITATI UZUALE DE PRESIUNE

Presiunea atmosferica de referintd se echivaleaza cu:
o 1 atm (atmosfera);

760 mm coloana de mercur;

10,33 m coloana de apa;

1 bar;

0,1 MPa (mega-Pascal);

1 kg/cm?;

1,013 daN/cm? (deca-Newton/cm?).

0 0D o o

PEID

o polietilena de inalta densitate;

MFI (melt flow index)

o indicele de fluiditate: U/M: g /10 min (grame/10 minute).
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3. INSTRUCTIUNI DE MONTAJ

3.1. Generalit ati

Pentru orice santier de montaj de conducte de apa potabila este obligatoriu sa se niveleze
cu grija fundul trangeei, cu scopul ca panta sa fie constanta intre punctele de incepere si
incheiere a pantei prevazute, iar cotele tuburilor dupa pozare sa fie in conformitate cu cele
inscrise n profilul in lung, din proiect.

Pentru transeele avand un profil orizontal (chiar daca prezinta denivelari), se va realiza un
profil cu pante ascendente mici (pante de la 2 la 3 mm/m) si pante descendente mari (panta de la
4 la 6 mm/m), cu scopul de a acumula aerul in punctele inalte de unde va putea fi evacuat printr-
0 supapa (in special, pentru conductele de diametre mari).

3.2. Manipularea, transportul, depozitarea i conservarea materialelor
3.21 Principii generale

Tuburile din polietilena sunt rigide, relativ usoare, deci usor de manevrat. Sunt robuste,
rezistente la socuri si nu se sparg. Totusi, este absolut necesar ca manipularea si transportul
tuburilor din PEID sa se faca cu atentie, pentru a le feri de lovituri si zgarieturi.

Pentru manevrare si ancorare, este admisa numai folosirea chingilor din nylon sau
polipropilena. Se interzice folosirea lanturilor sau a carligelor metalice in contact cu materialul.

La Tncarcarea, descarcarea si alte diverse manipulari Tn depozite si pe santiere, tuburile
din PEID nu vor fi aruncate, iar deasupra lor nu se vor depozita sau arunca alte materiale.

Tuburile din PEID se livreaza si se transporta orizontal, in pachete ambalate, pentru
diametrele de la DN > 110 mm, iar pentru DN < 110 mm, n colaci sau pe tamburi.

Tn timpul verii, tuburile, racordurile si piesele din PEID se transportd acoperite cu prelate.

Tuburile din PEID cu DN > 110 mm se vor ageza in stive cu inaltimea maxima de 1,5 m.

Se recomanda astuparea provizorie a capetelor tuburilor pentru a Tmpiedica intrarea
animalelor, pietrelor, paméantului sau apei.

Tuburile, racordurile si piesele din PEID se depoziteaza in magazii sau locuri acoperite gi
ferite de soare. Trebuie sa se evite orice contact cu hidrocarburi (carburanti, uleiuri).

Temperatura recomandatd de depozitare este intre +5°C + + 40°C si nu vor avea in
apropiere surse de caldura.

Depozitarea se va face pe suprafete orizontale, pentru pastrarea caracteristicilor
geometrice ale tuburilor.

Racordurile si piesele de racord se vor depozita in rafturi, pe sortimente si dimensiuni.
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3.2.2. Regquli practice

Tuburile din PEID trebuie sa fie ridicate si nu tarate sau rostogolite pe paméant sau pe
obiecte dure.

Trebuie sa se evite contactul cu piesele metalice iesite In afara, de exemplu: protejarea in
timpul transportului a partilor metalice ale vehiculului si controlarea platformelor camioanelor, ca
si a paletilor de manevrare.

Tuburile vor fi stocate pe suprafete plane si amenajate (fara pietre iegite in afara).

Pentru o stocare de lunga durata, este bine sa se evite contactul direct cu solul folosind,
de exemplu, paleti.

Colacii vor fi stocati de preferinta in pozitie culcat.

In acest caz, suprapunerea colacilor nu va trebui sa depaseasca inaltimea de 1(un) metru.

Este de preferat sa nu se dezlege colacii din chingi decat in momentul utilizarii lor pe
santier.

Tuburile trebuie sa fie utilizate in ordinea livrarii lor.

3.2.3. Reguli speciale pentru tuburile infasurate pe tamburi

Chiar pe suprafete plane, este obligatorie sprijinirea de o parte si de alta a tamburului, atat
pentru ambalajele pline, cét si pentru cele goale.

Pe santier, sprijinirea se poate realiza foarte simplu cu ajutorul caramizilor.

Distanta pana la sol va fi supravegheata, in special pe santier.

In timpul transportului cu camionul, tamburul va fi asezat astfel incat sa fie sprijinit in patru
puncte pe platforma gi, totodata, legat cu chingi pentru ca eforturile sa se exercite asupra partilor
metalice ale tamburului si nu asupra tubului.

Legarea in chingi a tubului, realizata strat cu strat, se va pastra pana la utilizarea pe
santier. In caz de utilizare partiala, extremitatea exterioara libera va fi ancorata solid Tnainte de
orice manevrare.

3.2.4. Temperaturi de prelucrare si montare pe santier

Temperatura optima de prelucrare si montare a tuburilor din PEID este intre
+5°C + +30°C.

Cand se depasesc aceste temperaturi se iau masuri speciale: intre + 5C .-5°C, se asigura
corturi Tncalzite, iar peste + 30T, se feresc de razele soarel ui.

3.2.5. Verificarea materialelor

Tnainte de folosire, tuburile, racordurile si piesele din PEID vor fi verificate vizual si
dimensionate astfel.
a. la examinarea cu ochiul liber, tuburile trebuie sa fie liniare; culoarea sa fie uniforma;
suprafetele interioara si exterioara sa fie netezi, fara fisuri, arsuri cu cojeli.
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Nu se admit goluri de aer, incluziuni si arsuri in sectiunea transversala a tuburilor.
Suprafetele interioara si exterioara a racordurilor si pieselor din PEID trebuie sa fie
netede, fara denivelari, arsuri, zgarieturi, incluziuni, cojeli, iar capsulele de protectie ale
bornelor electrice ale mansoanelor si colierelor de priza sa fie intacte.

b. abaterile geometrice ale tuburilor, racordurilor si pieselor din PEID la masurarea cu
sublerul trebuie sa se inscrie Tn normele CEN, ISO, DIN, UNI. Tuburile, racordurile si
piesele din PEID gasite necorespunzatoare se refuza la receptie si nu se introduc n
lucru.

3.2.6. Trasarea lucrdérilor

Pentru pozarea tuburilor in retelele de apa, se utilizeaza frecvent trei metode de trasare:
o cu jaloane de nivel (teuri);
o cu utilizarea nivelei (cu luneta);
o cu laser (pentru santierele importante).

Jaloanele de nivel (teuri) sunt constituite din niste teuri fixate pe picioare.

Sunt folosite n seturi de 3, din care 2 cu marcaj simplu alb si 1 cu marcaj dublu rosu si alb
si sunt utilizate pentru a determina cotele punctelor intermediare ale pantei ce trebuie respectate
pe o conducta careia i se cunosc doar punctele extreme.

La utilizarea nivelei , obiectivul este de a cauta inaltimea diferitelor puncte ale generatoarei
superioare a conductei de sub o suprafatd de nivel luatd ca origine, aceasta origine fiind
materializata printr-un punct de referintd a carui cotd este cunoscuta i care este marcata pe un
jalon sau un reper de nivelment. Cunoscand panta ce trebuie respectata, ca si lungimea unui tub,
este usor sa se calculeze cotele prevazute ale diferitelor puncte ale conductei.

Pe santierele importante, se utilizeaza aparate cu laser cu scopul de a stabili aliniamentul
si panta conductelor. Laserul emite un fascicul de lumina rosu intens si precis localizat care
serveste drept referinta in directie si in pantd. Raza este vizualizatd pe o tintd sub forma unei
pete luminoase. Tinta poate fi plasata fie pe tub, fie pe un jalon.

Reglajul consta in a plasa pata rosie in mijlocul tintei.

Aceasta metoda prezintd numeroase avantaje, care sunt, intre altele:

o siguranta obtinerii unei pante si a unei directii precise;

o corectarea fundului trangeei cu rapiditate si precizie, deoarece adancimea este
controlata in permanentd, ceea ce evitd compensarile in adancime cu materiale de
umplutura costisitoare;

o utilizarea mai buna a echipei pe santier, disponibila pentru alte operatii.

3.3.  Punerea in oper a
3.3 1. Imbinarea conductelor

Imbinarea tuburilor si racordurilor din polietilena se face uzual prin sudura sau cu flanse.
Sudura se poate executa in doua moduri:
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0 cap la cap cu disc (oglinda) cu rezistenta, deci o sudura prin fuziunea capetelor;
0 cutermoelemente pentru sudura pieselor electrosudabile (mansoane).

Factorii care conditioneaza realizarea sudurii si rezistenta la presiunea interioara:

0 temperatura exterioara poate influenta sudura prin timpul de sudurd pentru cazul
temperaturilor > 5C;

0 1n cazul temperaturilor < 5C prin necesitatea unei protectii (cort, prelata sau folie
de plastic) care trebuie sa acopere masina de sudura, sudorul si care va fi incalzita
cu ajutorul unui generator de aer cald pentru a evita racirea brusca, ce poate duce
la fragilitatea sudurii;

0 1n caz de temperaturi > + 40°+ 45T si expunere directa la razele solare, protectia
locului de muncé prin acoperire in scopul obtinerii unei temperaturi uniforme pe tot
conturul tubului, iar Tn masura n care este posibil, extremitatile opuse ale tubului de
sudat se obtureaza pentru a reduce cat mai mult posibil racirea suprafetelor sudurii
prin actiunea curentilor de aer, vantului;

0 compatibilitatea materialelor sudate, adica indicele de fluiditate — topire, MFI sa fie
cuprins ntre 0,4 + 0,7 (1,3) 9/10 min. sau acelasi tip de polietilena PE 100, PE 80,
etc.;

o sudorii vor fi instruiti de producatori sau atestati de intreprinderi autorizate;

0 respectarea parametrilor de sudurd: presiune (apasarea suprafetelor) si timp,
precum si timpul de racire Tnainte de Tindepartarea clemelor de fixare ale
dispozitivului de pozitionare.

3.3.2. Imbinarea cu flanse

La imbinarea cu flanse, prin intermediul adaptorului de flanse, se va avea in vedere
corelarea flangelor metalice aditionale cu cele ale robinetelor dupa standardele ISO, in functie de
presiune. Procedeele de imbinare cu flanse, fiind cunoscute, nu se detaliaza.

3.3.3. Sudura cap la cap cu disc cu rezistenta

Procedeul consta din pregatirea si apoi incalzirea pieselor de asamblat (tub/tub,
tub/racord, racord/racord) in zona de sudura la temperatura necesara si din aplicarea asupra
acestora a unei presiuni (presare) necesare, sudura realizandu-se omogena, fara aport
suplimentar de material.

Realizarea acestui procedeu trebuie sa se faca in conditiile verificarii temperaturii de
sudare si prin utilizarea aparatelor de sudura care permit controlul valorii presiunii aplicate.

De regula, factorul de sudura este egal cu 1.

Calitatea sudurii este determinata de urmatorii factori:
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cunoagterea procedurii de sudare si a aparaturii de sudura de performanta
corespunzatoare, care presupun: obtinerea de la producator a schemei si procedurii
de sudurd; instruirea si verificarea cunostintelor sudorului de catre producator sau
organisme autorizate, in prezenta beneficiarului retelei.

Acesti factori permit controlul temperaturii termoelementului (disc. oglinda) si al presiunilor
(presarii) indicate pe afisajul aparatului de sudura;

0
0

examinarea vizuala a sudurii;

testarea sudurii se poate realiza prin indoirea ansamblului sudat pana la un unghi
de 180°% proba neprezentand semne de rupturad, sau la un test de tractiune a
ansamblului sudat al carui rezultat trebuie sa fie o cedare a tevii si nu a suduri;
testele de anduranta constau in incarcarea cu acelasi tip gi sarcina constanta a tevii
si a sudurii. Raportul rezistentelor realizate feava/sudura trebuie sa fie > 0,8;
probele de presiune trebuie sa asigure ca raportul rezistentelor la presiunea de
proba si etangeitatea comparata feava/sudurd sa fie > 1;

respectarea prescriptiilor privind factorii de mediu.

3.3.4. Sudura cu termoelemente a pieselor (mansoane)

Procedeul consta din pregatirea si apoi electrosudarea pieselor (mansoane) pe tub cu
ajutorul rezistentelor incorporate in piese. De regula, factorul de sudura este > 1.

in cazul acestui procedeu, conditile mediului i pregatirea sunt mai importante decat
aparatul de sudura.

Calitatea sudurii este determinata de urmatorii factori:

(0]

aparatul de sudura sa fie ales astfel incat sa aiba posibilitatile de autotestare si
capacitate de Tnmagazinare a datelor realizate la fiecare sudura: specificatii de
intretinere a aparatului, instruirea si verificarea cunostintelor sudorului de catre
producator sau organisme autorizate, in prezenta beneficiarului retelei;

testele ce se pot realiza pot fi facute prin citirea corecta a codurilor; prin testul de
tractiune gi /sau indoire, unde teava trebuie sa cedeze Thaintea sudurii; probele de
presiune.

3.3.5. Operafii pentru executarea sudurilor
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PROCEDURI

SUDURA CAP LA CAP

SUDURA CU TERMOELEMENTE A
PIESELOR (MANSOANE)

proba de etangeitate dupa
caietul de sarcini stabilit prin
proiect (presiune de
incercare, timp 30’, pierdere
de presiune admisibila max.
0,2 bar)

proba de etangeitate dupa
caietul de sarcini stabilit prin
proiect (presiune de
incercare, timp 30’, pierdere
de presiune admisibild max.
0,2 bar)

Nr. . - Scule si Nr. . - Scule si
Denumirea opera tiei Denumirea opera tiei
crt. aparate crt. aparate
0 1 2 0 1 2
1 | Curatarea prealabila a tubului 1 | Curatarea prealabila a tubului
Foarfeca pt. Foarfeca pt.
Taierea la unghi de 90° a | DN<63 Taierea la unghi de 90° a | DN<63
2 . . 2 L 4 —
capatului tubului / lor Ghilotina pt. capatului tubului / lor Ghilotina pt.
DN>63 DN>63
Se curata marginile interioare | Cutit cu lama Se curatda marginile i | Cutit cu lama
3 | ale tuburilor si racordurilor de | dreapta sau | 3 | extremitatile tubului/lor gi | dreapta sau
sudat razuitor pieselor de sudat razuitor
Tesatura textila Tesatura textila
4 Degresarea suprafetei de :Zorrll)zrr?tg alba 4 Degresarea suprafetei de zz:;:zg'ri:ma
sudura prin frecare (stergere) imbibata cu sudura prin frecare (stergere) imbibata cu
solvent solvent
Fixarea  dispozitivului  de Fixarea  dispozitivului  de
5 pozitionare (suprafetele de | Dispozitiv de 5 pozitionare (suprafetele de | Dispozitiv de
sudat sa fie wuscate si | pozitionare sudat sa fie wuscate si | pozitionare
neatinse cu mana) neatinse cu mana)
6a Reglarea temperaturii  de Aparat suduré 6a Reglarea temperaturii de Aparat sudura
sudare sudare
6b Reglarea presiunii (presarii) Disposzitiv 6b | - )
necesare sudurii
Plasarea termoelementului n
7 dispozitivul  de  sudura i Aparat sudura 7 | Aplicarea bornelor de sudura | Aparat sudura
pozarea pe contur a
suprafetelor de sudat
Executarea  sudurii prin 3
8 | presarea suprafetelor de | Aparat sudura 8 | Executarea sudurii Aparat sudura
sudat
9 Se asteapta racirea 9 Se asteapta racirea
ansamblului ansamblului
10 Se demonteaza dispozitivul 10 Se demonteaza dispozitivul
de pozitionare. de pozitionare
Dupa asamblarea pe Dupa asamblarea pe
marginea transeei sau 1n marginea transeei sau in
trangsee, dupa caz, i transee, dupa caz, i
montarea accesoriilor montarea accesoriilor
(robinete, ventile, etc.), in (robinete, ventile, etc.), Tn
conformitate cu proiectul Pompa de conformitate cu proiectul Pompa de
11 | (detalii de executie), se face P 11 | (detalii de executie), se face .
’ presiune ’ presiune
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3.4. Incercarea de etan sgeitate

Dupa terminarea lucrarilor de montaj, dupa ce betonul si mortarul utilizate au ajuns la
rezistenta proiectata, inainte de executia umpluturilor, se executa incercarea de etangeitate a
canalului, pe portiuni.

In vederea incercarii care se face cu apa, se prevad urmatoarele lucrari pregatitoare:

* umpluturi de pamant partiale, lasand imbinarile libere;
* Tnchiderea etansa a tuturor orificiilor;

* blocarea extremitatilor canalului si a tuturor punctelor sensibile de deplasare in timpul
probei.
Incercarea la presiune interna, cu apa (conform furnizor tuburi PVC).
Tronsoanele de conducte se umplu cu apa intre doua camine gi se mentin cel putin 2 ore
la presiune medie de 2,00 m coloana de apa. Dupa aceea se masoara cantitatea de apa scursa
efectiv in 15 minute si se compara cu valorile calculate cu urmatoarea formula:

Veae=aesdel+1,3X

unde:

Vcale €Ste cantitatea de apa scursa, in dm?;

a — constanta, care depinde de materialul conductei si felul montarii

(pentru conducte PVC a = 0,5);

d — diametrul interior al tevii, iIn m;

| — lungimea conductei incercate, Tn km;

X — numarul caminelor aflate pe tronsonul incercat.

In cazul cand rezultatele Tncercarii de etanseitate nu sunt corespunzatoare, se iau masuri
de remediere, dupa care se reface proba.

3.5.. Receptia lucr arilor

Receptia lucrarilor pentru canalul colector de serviciu se va face in conformitate cu
prevederile prezentului caiet de sarcini, precum si cu cele inscrise in “Regulamentul de receptie a
lucrarilor de constructii si instalatii” aprobat prin HG nr. 273/14.06.1994 si publicat Tn Monitorul
Oficial al Roméaniei nr.193, partea 1/28.07.1994.

3.6. Lucr ari de terasamente

3.6.1. Acoperirea conductelor

Acoperirea este o operatie foarte delicatd pentru stabilitatea tubului. Ea asigura sprijinirea
sa si transmiterea uniforma a efectului lateral al pamantului, important in special pentru tuburile
semirigide si flexibile care, prin deformarea lor proprie fac sa intervina contrasprijinirea laterala
pentru asigurarea stabilitatii lor. Aceasta operatie consta in umplerea prin straturi succesive de 15
cm bine compactate.
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Acoperirea conductelor pana la aproximativ 30 cm deasupra generatoarei superioare se
deosebeste de umplutura care are loc dincolo de aceasta zona.

Alegerea materialelor de acoperire gi punerea lor in opera au o mare influentd asupra
durabilitatii retelei. Astfel, atunci cand debleurile nu prezintd o capacitate corespunzatoare de
compactare si conducta o necesita, trebuie sa se utilizeze materiale friabile de adaos (cum sunt:
nisip, pietrig, pamant) sau o protectie din beton. Materialul de umplutura trebuie sa fie curatat de
pietre si blocuri (granule de 20 mm cel mult) de materiale solidificate. Mai mult, nu trebuie sa fie
utilizate ca umplutura soluri susceptibile sa deterioreze conductele (cenusa agresiva), precum i
soluri care pot avea tasari ulterioare.

In zona tubului, pand la 0,30 m deasupra generatoarei superioare, materialele de
umplutura trebuie sa fie puse in straturi succesive de grosimea maxima de 0,15 m; aceste
materiale vor fi compactate manual sau cu echipament ugor. Compactarea nu trebuie totusi sa fie
excesiva pentru a nu periclita stabilitatea tubului, Tn special la tuburile deformabile.

3.6.2 . Umplutura

Este necesara o umplutura de calitate pentru asigurarea, pe de o parte, a transmiterii
uniforme a sarcinilor care actioneaza asupra conductei si, pe de altd parte, a protejarii sale
Tmpotriva oricarei deteriorari in timpul realizarii umpluturilor superioare. Materialul utilizat este, Tn
general, similar celui pus in opera pentru acoperirea tubului.

Umplutura este realizata prin straturi succesive a caror grosime este determinata in functie
de echipamentul de compactare (niciodata mai mare de 0,30 m), tinand cont de natura
rambleului, pentru a garanta o compactare optima si uniforma.

Cat timp dureaza aceasta operatie, tuburile nu trebuie sa sufere nici o deteriorare.

Din acest motiv, nu se admite folosirea de echipamente de compactare medii sau grele
pornind de la o Tnélfime de acoperire de 1 m.

In cazul acoperirii mici (< 1,0 m) a tuburilor, pe traseul conductelor sunt interzise circulatia
vehiculelor, precum si stocarea materialului rezultat din sapatura.

in ambele cazuri, pot aparea suprasarcini exceptionale care actioneaza asupra tuburilor,
de aceea se protejeaza cu o placa de beton de 20 cm grosime.

In timpul realizarii umpluturii si Tnainte de compactare, toate materialele de sprijinire sunt
retrase progresiv pentru a restabili o perfecta omogenitate Tntre umplutura si terenul natural.

Pentru a evita orice confuzie in cazul deschiderii unei sapaturi, se recomanda amplasarea
n umplutura, deasupra generatoarei conductei, intre 30 si 60 cm, a unui grilaj avertizor albastru
si/sau a unor benzi longitudinale de culoare albastra care sa marcheze pozitionarea in sol a
retelelor de apa potabila.
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3.6.3 . Controlul compactarii traseelor

Compactarea zonei de acoperire si a zonei de umpluturd influenteaza direct asupra
repartitiei sarcinilor la periferia tubului, deci asupra stabilitatii acestuia.
Este necesar sa se verifice, ulterior, calitatea realizarii acestei operatii.

3.7. Montarea tuburilor si racordurilor din PEID

3.7.1. Montarea tuburilor gi racordurilor din PEID prin sudura cap la cap

Procedeul de sudare

In procedeul de sudare cap la cap cu termoelement (disc sau oglinda), piesele de
asamblat (tub/tub, tub/racord sau racord/racord) sunt incalzite in zona de sudat la temperatura de
sudura, apoi sudate Tmpreuna prin aplicarea presiunii fara aport suplimentar de material.

Rezulta o imbinare omogena.

Realizarea sudurilor cap la cap cu termoelement nu trebuie sa se faca decat prin utilizarea
aparatelor de sudura care permit controlul valorii presiunii aplicate si, de regula, si al temperaturii.

Condi tii generale

In principiu, numai materialele de aceeasi natura pot fi sudate impreuna.

Indicele de fluiditate a racordurilor cu capete drepte pentru sudura in PEID se situeaza in
gama 0,7 si 1,3 g/10 min. Ele pot fi sudate cu tuburi din PEID al caror indice de fluiditate MFI este
cuprins intre 0,4 si 1,3 g/10 min.

In zona Tmbinarii, grosimea peretelui tubului de racordat trebuie s& corespunda celei a
racordului de sudat cap la cap.

Sudurile cap la cap cu termoelemente nu trebuie sa fie executate decat de sudori calificati,
atestati de producator sau o institutie autorizata.

Unelte necesare

Suplimentar, fatd de uneltele folosite in mod curent, pentru instalarea tevilor din materiale
plastice, cum ar fi: taietor de tuburi sau foarfeca este necesar un aparat de sudat special pentru
sudura cap la cap.

Acest aparat trebuie sa raspunda urmatoarelor cerinte minimale:

. dispozitivele de strangere trebuie sa permita strangerea corespunzatoare a pieselor
fara sa deterioreze suprafetele si nici sa afecteze forma rotunda a lor; de altfel,
piesele trebuie sa poata fi stranse intr-o aliniere perfecta;
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. este necesar sa fie posibila o pregatire prin indepartarea agchiilor cu fete plan —
paralele de pe suprafetele de sudat stranse cu aparatul de sudura;

. aparatul de sudura trebuie sa aiba o constructie suficient de rigida pentru ca in timpul
procesului de sudura presiunile ce trebuie aplicate sa nu provoaca deformari ale
acestuia;

. suprafetele de fincalzire ale termoelementului trebuie sa fie plane si paralele.
Repartitia temperaturii pe suprafata utila nu trebuie sa prezinte depasiri superioare la
10<C.

Pentru instalarea si utilizarea aparatului de sudura, trebuie sa se urmeze modul de

intrebuintare indicat de producator.

Desfasurarea sudurii, inclusiv lucrarile pregatitoare, este descrisa mai jos:

Condi tii prealabile generale

Locul de munca trebuie sa fie protejat impotriva efectelor defavorabile ale intemperiilor,
cum sunt: ploaia, zapada sau vantul. in caz de temperaturi mai mici de + 5C si mai mari de
+ 40T, este necesar sa se ia masuri corespunzatoare pentru protejarea locului de munca, n
scopul obtinerii unei temperaturi care sa permita asigurarea unei executii impecabile a sudurilor gi
a unor conditii normale de munca.

in caz de expunere la razele solare, protectia printr-o prelatd a locului unde se efectueaza
sudura permite sa se obtina o temperatura uniforma pe tot conturul tubului.

In masura in care este posibil, extremitatile opuse ale tuburilor de sudat trebuie sa fie
obturate pentru a reduce cat mai mult posibil racirea suprafetelor sudurii prin efectul vantului.

Pregatirea sudurii

Calitatea sudurii este influentatd in mod decisiv de grija cu care se fac pregatirile n
vederea executarii sudurii.
Prin urmare, aceasta faza de lucru trebuie sa faca obiectul unei atentii deosebite.

Termoelementul (disc sau oglinda cu rezisten  ta)

Se regleaza temperatura termoelementului la 210C. apoi se verifica. Temperatura de
sudura trebuie sa fie cuprinsa intre 200C si 220C. Pentru a asigura temperatura corecta de
sudura, termostatul trebuie verificat inainte de Tnceperea sudurii propriu-zise.

Aceasta se realizeaza, de preferinta, cu ajutorul unui termometru digital. Totusi, singurele
corespunzatoare sunt termometrele dotate cu un captator de masura a temperaturii de suprafata.

Trebuie sa se controleze, de asemenea, din cand in cand, temperatura de sudare, n
timpul executarii lucrarilor de sudura in special (efectul vantului poate provoca modificari usoare
ale temperaturii termoelementului).
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Suprafata termoelementului trebuie sa fie protejatd Tmpotriva murdaririi, Thainte de a
incepe fiecare sudurd, se curata cele doua parti ale termoelementului cu ajutorul unei hartii
uscate si nefibroase.

In timpul intreruperilor sudurii, termoelementul se pastreaza astfel incat sa fie protejat
mpotriva efectelor vantului, murdaririi si deteriorarilor.

Razuirea si controlul

Piesele stranse in dispozitivul de sudura sunt pregatite simultan prin indepartarea aschiilor
cu ajutorul rabotezei destinate acestui scop. Grosimea aschiilor trebuie sa fie < 0,2 rnrn.

Aceasta pregatire este suficientd atunci cand cele doua piese de sudat nu mai prezinta
parti nerazuite.

Acesta este, Tn mod normal, cazul atunci cand nu se mai desprind aschii de pe suprafetele
pregatite.

Se indeparteaza aschiile cazute n interiorul tubului sau racordului, folosindu-se, de
exemplu, o penseta. In orice caz, se evita atingerea cu mainile a suprafetelor de sudat.

In caz contrar, se procedeaza la o curatire cu hartie absorbanta imbibata cu solvent.

Dupa pregatire, cele doua piese se apropie pana cand ajung in contact. Spatiul dintre
piese nu trebuie sa depaseasca n nici un punct 0,5 mm.

Se controleaza Tn acelasi timp alinierea celor doua piese. Un eventual decalaj a!
suprafetelor exterioare nu trebuie sa depaseasca 10% din grosimea peretelui.

in caz contrar, trebuie gasita o pozitie mai buna de strangere, de ex., prin rotirea tubului.
Totusi, In acest caz, este necesara o noua pregatire prin indepartarea aschiilor.

IMPORTANT: Pregétirea suprafefelor de sudurd trebuie s& fie efectuatd chiar Tnhaintea
sudurii.

Reglarea presiunii de sudur a

Executarea sudurii necesita diverse presiuni de aplicare, pe de o parte, in timpul egalizarii
si imbinarii si pe de alta parte, in timpul incalzirii.

Forta necesara pentru egalizare si imbinare (Fa) este produsul suprafetei de sudura si a!
presiunii de aplicare specifice (FA = A * p). Mai trebuie sa se adauge forta necesara pentru
deplasarea axiala a tubului (Fg): Fio = Fa + Fg.

Aceasta forta de deplasare tine cont de rezistenta proprie a maginii i de rezistenta de
deplasare a tubului si a racordului, stranse, si suportand o miscare axiala.

Rezistenta la deplasare a tuburilor lungi stranse ar trebui redusa cat mai mult posibil prin
sprijinirea pe suporti sau pe rulouri. Forta de deplasare (Fg) nu trebuie sa fie mai mare decat forta
de egalizare si de imbinare (Fa).

Inainte de Tnceperea sudurii si in conformitate cu explicatiile prezentate mai
sus, trebuie sa se determine valorile stabilite pentru egalizare gi imbinare, tinand

cont de indicatiile producatorului aparatului de sudura.
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Fiot = Fa+ Fg

Forta de aplicare (Fit) pentru egalizare si imbinare: a se vedea modul de intrebuintare a
aparatului de sudura.

Executarea sudurii

Se plaseaza termoelementu! adus la temperatura de sudura in dispozitivul de sudura.

Se preseaza tubul si racordul cu capat drept cu forta cerutd pentru egalizare pe
termoelement pana cand suprafetele de sudat se lipesc pe tot conturul lor si se formeaza un
cordon de sudura de la 0,5 la 1,5 mm, cu inaltimea in conformitate cu tabelul.

Se reduce apoi presiunea de egalizare aproape pana la 0 (p ~ 0,01 N/mm?).

In acest moment incepe timpul de incalzire.

Dupa scurgerea timpului, se degajeaza tubul si racordul de termoelement fara ca acesta
din urma sa atinga suprafetele de sudat si se unesc imediat piesele.

Pentru imbinare, trebuie avut grija ca piesele de sudat sa fie apropiate foarte repede pana
ce suprafetele sunt aproape in contact, apoi puse cap la cap, astfel incat sa se atinga pe tot
conturul lor.

Tn acest moment se creste brusc presiunea de aplicare pana ce se atinge valoarea stabilita
pentru imbinare. Se mentine presiunea de Tmbinare pe p = 0,15 N/mm? pe toata durata timpului
de racire. Poate fi necesara o reajustare a presiunii, in specia!, putin dupa ce presiunea de
imbinare a fost atinsa.

Nu se admite in nici un caz folosirea agentfilor de r&cire in timpul ré&cirii. Piesele de sudat
trebuie s& fie mentinute in dispozitivul de sudare sub presiunea de imbinare panéa la incheierea
timpului de récire.

3.8. Montarea man goanelor din PEID electrosudabil

Pregatirea tuburilor si racordurilor

Primul tub se marcheaza si se taie la lungimea dorita avand grija ca taietura sa fie
perpendiculara pe axul tubului. Pentru aceasta se utilizeaza un instrument corespunzator
(foarfeca de tuburi pentru diametre mici si ghilotind pentru diametre mari). Se plaseaza cel de-al
doilea tub gi se masoara la lungimea dorita. Se taie folosind acelasi procedeu ca si pentru primul.

Este interzis sa se utilizeze fierastraul !

Se curatd marginile interioare ale extremitatilor tuburilor cu ajutorul unui cutit cu lama
dreapta sau al unui razuitor de mana.
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Se razuiesc apoi ugor gi regulat toate suprafetele de sudat ale tuburilor (lungimea unui
mangon + 1 cm pentru primul tub si lungimea unei jumatati de manson + 1 cm pentru cel de-al
doilea tub).

Razuirea unei portiuni de la 0,1 la 0,3 mm, care trebuie sa fie realizata in mod obligatoriu
Cu un instrument cu lama (razuitor de mana sau razuitor semiautomat), permite indepartarea de
pe suprafata de sudat a peliculei de polietilena care s-a oxidat in contact cu aerul.

Este interzisad r&zuirea cu un cufit, o fesgturd sau o hartie abraziva !

Dupa razuire, se elimina gpanul de la capatul tuburilor i se protejeaza extremitatile
tuburilor, pe cat posibil, pentru a evita murdarirea lor sau atingerea lor cu degetele.

Se curata tuburile cu un solvent degresant corespunzator (indicat de producator) si o
tesatura textila curatd. Se fixeaza primul tub cu ajutorul dispozitivului de pozitionare.

Se marcheaza pe fiecare extremitate a tuburilor lungimea jumatatii de manson (locagul de
Tmbinare) cu un creion sau cu creta alba.

Se ia mansonul (tot Tn ambalajul sau original) si se curata interiorul lui cu solventul
degresant gi tesatura curatda. Se muleaza mangonul pe tubul razuit pe o lungime de mangon.

Pozitionarea

Se ridica si se aliniaza tuburile cu ajutorul dispozitivului de pozitionare si se culiseaza
mansonul pe cel de-al doilea tub pana la semnul trasat anterior si care indica faptul ca mangonul
se gaseste bine centrat intre cele doua tuburi.

Sudura

Se verifica tensiunea grupului electrogen tnainte de punerea in functiune a postului de
sudura. Se urmaresc intocmai instructiunile date de fisa de sudura si aparatul de sudurd sau
modulele de control de sudura (ale aparatului de sudura).

Nu Tndep artati capacele de protec tie daca sudura se efectueaza in mod manual sau cu
control automat (afigaj electronic sau cartela magnetica).

La sudura manual a gila cea cu afi gaj electronic , legati bornele electrice ale mangonului
la postul de sudura.

La sudura manual a: se respecta instructiunile maginii de sudat sau ale modului de control
si ale figei de sudura.

La sudura cu afi saj electronic se citeste codul in bara dupa cum o cere aparatul.
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Sudura prin racord autoreglat

Pentru sudura prin racord autoreglat, se testeaza buna functionare a celor doua
microintrerupatoare situate n conectoarele cablurilor. Se leaga cele doua conectoare ale
cablurilor de racordare a postului de sudura la bornele electrice ale mangonului, dupa ce s-au
indepartat capacele de protectie din material plastic.

Se Tmping capetele cablului de conectare autoreglata pana la capat (pana ce ating
mansonul). Tncepe ciclul de sudurd. La incheierea sudurii, daca este necesar, se recupereaza
pe imprimanta informatiile privind sudura.

Se agteapta 25 de secunde dupa incheierea sudurii, aga cum cer instructiunile masinii de
sudat, inainte de debrangarea cablurilor de conectare autoreglata, pentru a evita revarsarea
materialului prin orificii.

La sudura prin racord autoreglat, se verifica patrunderea materialului in cele doua orificii
ale mansonului.

Racirea

Dupa sudare, se indica pe racord ora prevazuta de incheiere a racirii (a se vedea fisa de
sudura care este pusa la dispozitie odata cu racordul).

Se lasa sa se raceasca Imbinarea pe durata indicata pe eticheta mansonului.

Se demonteaza dispozitivul de pozitionare.

Se procedeaza la proba de presiune cu apa.

Dupa ce s-a realizat o proba de presiune, este necesar sa se spele cu apa toate partile
supuse probei.

In cazul ntreruperii anormale a ciclului de sudurd (anomalie semnalatd de postul de
sudurd), imbinarea trebuie sé fie reluata folosind piese noi.

Este interzis s& se procedeze la o noud sudurd pe eroare, o imbinare electrosudabild a
carei faza de sudurd a fost deja activata.

Coliere de bran sament

Pentru diametrele de conducta principala egale sau mai mari de 110 mm, se prinde semi-
saua cu chinga, dupa ce buloanele de strangere au fost desurubate, pentru a usura prinderea
buclei de strangere. Se strang alternativ cele doua guruburi pana cele doua parti ale buclei de
stréngere vin n contact.

Coliere de bran sament cu diametru mare (semi— sa din PE)

Pentru colierele de brangsament cu diametru mare se plaseaza suportii metalici i
suruburile, aga cum este indicat Tn instructiuni.
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Se strang alternativ suruburile pana la atingerea marginilor inferioare si superioare ale
semi — seii si colierului de bransament sau pana la blocarea completa a filetului suruburilor de
strangere.

Gaurirea colierului de brangsament se poate realiza apoi prin folosirea perforatorului
manevrabil integrat cu dispozitivul specific (cheie si buson de siguranta corespunzator).

Se Tngurubeaza perforatorul pana ce vine sa se sprijine pe bugonul de siguranta.

Perforatorul se ridica apoi in sus pana ce fata sa superioara atinge partea de sus a
colierului.

3.9. Executia gurilor de scurgere

Gurile de scurgere se executa din piese de beton prefabricat, conform STAS 6701 82
(concomitent cu executia retelei de canalizare).
Gurile de scurgere sunt de tipul cu sifon si depozit si sunt alcatuite din:

e gratar din fonta tip A carosabil;

* corpul gurii de scurgere (piese pentru guri de scurgere).
Calitatea executiei gurilor de scurgere se verifica pentru fiecare gura de scurgere in parte
si consta n:

* verificarea etanseitatii, care se face dupa ce gura de scurgere, inclusiv racordul, au
fost umplute cu apa si mentinute astfel timp de cel putin 24 h; dupa aceea, gura de
scurgere, inclusiv racordul, se umplu din nou cu apa, pana la nivelul fetei inferioare a
ramei gratarului; dupa trecerea unui timp de 20 minute, nivelul apei nu trebuie sa
scada cu mai mult de 4 cm;

* verificarea legarii racordului la canalizare se face turnand apa in gura de scurgere si
urmarind scurgerea apei la canal.

3.10. Executia caminelor de vizitare

Constructia caminelor de vizitare se va realiza concomitent cu montajul tronsoanelor
canalului, de regula din aval spre amonte.
Ordinea operatiunilor de executare a caminelor de vizitare va fi urmatoarea:

* turnarea partiala a fundatiei caminului respectiv, pana la cotele de montare a tuburilor,
ce vor fi inglobate partial in fundatie prin intermediul “piesei de acces la camin”;

* pozarea camerei de lucru din tuburi de beton simplu, avand Dn 100 cm si a cosului de
acces din tuburi de beton simplu (cu mufa), avand Dn 80 cm;

* montarea placii suport din beton armat C 16/20 (vezi anexele A3 sau A4 din
STAS 2448-82) si monolitizarea acesteia de corpul caminului (cos acces);

* pozarea ramei si a capacului, care va fi de tipul IV, cu balama antifurt, carosabile i
monolitizarea ramei;
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montarea scarilor de acces in camin, executate din otel beton ® 20 mm, prima treapta
urméand a fi fixate la max. 50 cm distanta de capac, iar ultima la max. 30 cm distanta
fata de bancheta de lucru;

curatirea rigolei din camin de eventualele materiale cazute in timpul executiei
caminului si sclivisirea acesteia cu mortar de ciment;
verificarea calitatii caminelor de vizitare si proba de etangeitate se va face

concomitent cu verificarea si probarea tronsoanelor de canal realizate, tinand cont de
exploatarea acestora.

3. STANDARDE S| NORMATIVE APLICABILE

4.1. Leqisla tie general a

4.2.

Legea nr. 10/ 1995 — Legea privind calitatea in constructii;

Regulamentul privind conducerea si asigurarea calitatii in constructii (aprobat prin HGR
nr. 766 / 1997);

Regulament privind stabilirea categoriei de importanta a constructiilor (aprobat prin
HGR nr. 766 / 1997);

Regulament de receptie a lucrarilor de constructii gi instalatii aferente (aprobat prin
HGR nr. 273/ 1994);

HGR nr. 925 / 1995 pentru aprobarea Regulamentului de verificare si expertizare
tehnica a proiectelor, a executiei lucrarilor si a constructiilor.

Standarde si normative pentru lucr ari de aliment ari cu ap a

STAS 1343/0-89 Alimentari cu apa. Determinarea cantitatilor de apa de
alimentare. Prescriptii generale;

SR 4163-1:1995 Alimentari cu apa. Retele de distributie. Prescriptii
fundamentale de proiectare;

SR 4163-2:1996 Alimentari cu apa. Retele de distributie. Prescriptii de calcul;

SR 4163 -3:1996 Alimentari cu apa. Retele de distributie. Prescriptii de executie
si exploatare;

NP 086 — 05 Normativ pentru proiectarea, executarea si exploatarea
instalatiilor de stingere a incendiilor;

SR I1SO 4427 : 2001 Tevi de polietilena (PE) pentru distribitia apei. Specificatii
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5. MASURI_PRIVIND PROTECTIA S| IGIENA MUNCII

Prezenta documentatie a fost elaborata in conformitate cu prevederile actelor legislative si
reglementarilor tehnice in vigoare privind protectia si igiena muncii, dintre care se mentioneaza:

1. Legeanr. 319/ 14.07.2006 Legea securitatii si sanatatii in munca;
2. Norme generale
de protec tie a muncii , elaborate de MMSS si MSF — 2002;
3. Regulament privind protec tia
si igiena muncii in construc i, aprobat cu Ord. MLPAT nr. 9/ N/ 15.03.1993;

In continuare sunt prezentate principalele masuri de protectie si igiend a muncii care
trebuie respectate in timpul executiei lucrarilor.

Pamantul rezultat din sapatura nu se va depozita lateral transeii, ci se va transporta partial
la groapa (excedentul) si partial intr-un depozit intermediar.

Pe toata durata lucrarilor, transeea va fi obligatoriu Tmprejmuita si se vor instala panouri
avertizoare, iar pe timp de noapte va fi semnalizata corespunzator pentru prevenirea oricaror
accidente.

Coboréarea in transee se va face pe scari rezemate iar muncitorii vor purta casti de
protectie. Pentru a evita caderea muncitorilor, pAmantului sau materialelor, sprijinirile vor depasi
cu cel putin 0,15 m marginea superioara a santurilor. Lansarea in sant a tuburilor este interzis a
se efectua de muncitori necalificati. De asemenea nu este permisa lansarea prin cadere libera.

Lansarea tuburilor printre cabluri electrice, conducte gaze, apa, etc. se va face fara
atingerea acestora si numai dupa ce au fost protejate prin masuri speciale.

Sculele devenite disponibile nu vor fi lasate pe marginea santurilor sau pe platforme, ci vor
fi depozitate cu grija, la distante de minim 1,50 m de marginea sapaturii.

Pentru coborarea in sant a tuburilor se vor folosi: franghii, scripeti, automacarale in functie
de greutatea tuburilor, respectandu-se normele de protectia muncii la aceste dispozitive.

Spargerile betoanelor din camine sau canale se vor face de catre muncitori protejati cu
ochelari de protectie.

Cand se lucreaza in caminul de vizitare si capacul acestuia este Indepartat se vor plasa
placute avertizoare cu indicatia “CAMIN TN LUCRU” amplasate in toate directiile de deplasare, la
distanta de 1,50 m de centrul caminului.

Accesul in caminul de vizitare se face numai dupa ce, in prealabil, s-a constatat ca nu
exista gaze vatamatoare sau explozive, cu ajutorul detectorului de gaze.

La executia lucrarilor, cat si in activitatea de exploatare gi ntretinere a instalatiilor
proiectate, se va urmari respectarea cu strictete a prevederilor actelor normative care vizeaza
activitatea pe santier.

Personalul muncitor trebuie sa& aiba cunostinte profesionale gi cele de protectia muncii
specifice lucrarilor ce se executa , precum si cunostinte privind acordarea primului ajutor.

Este necesar sa se faca instructaje cu toti oamenii care iau parte la procesul de realizare a
investitiei, precum si verificari ale cunostintelor referitoare la normele de protectia si igiena muncii.
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Instructajul este obligatoriu pentru intreg personalul muncitor de pe gantier, in interes de
serviciu sau interes personal.

Pentru evitarea accidentelor sau a imbolnavirilor, personalul va purta echipamente de
protectie corespunzatoare, in timpul lucrului sau circulatiei prin gantier.

Mecanismele de ridicat vor fi deservite numai de personalul calificat.

Nu se vor deplasa sarcini suspendate pe deasupra muncitorilor.

in timpul transportului pe verticala, elementele de constructie vor fi asigurate contra
deplasarilor longitudinale sau transversale.

Operatiile de incarcare si descarcare manuala se vor face prin rostogolire pe plan inclinat,
cu ajutorul unor dispozitive corespunzatoare sarcinilor respective si controlate Tnainte de
Tnceperea lucrarilor.

La folosirea macaralelor se vor respecta sarcinile admise de acestea.

Este interzisa descarcarea tuburilor prin cadere si rostogolire libera.

Efectuarea operatiunilor de incarcare-descarcare se va face sub conducerea sefului de
echipa care raspunde de agezarea macaralelor in raport cu greutatea materialelor de constructie
si cu capacitatea acestora, precum si cu intreaga manevra de coboréare.

Se vor monta podete pentru traversarea santurilor (canalelor).

Se vor monta placute avertizoare care sa semnalizeze locurile periculoase pe timp de zi si
de noapte. La lansarea prefabricatelor vor fi utilizate humai macarale verticale cu capacitatea
corespunzatoare sarcinii, cu carlige asigurate, iar operatia de lansare se va executa numai in
prezenta sefului de echipa.

Se interzice prezenta personalului muncitor in santuri, puturi sau goluri, cand se coboara
sau se ridica in acestea sau prin acestea, tevi, accesoriile lor sau alte materiale.

In timpul montajului se vor evita manevrele langa stalpii electrici aerieni pentru a nu se
produce avarierea acestora.

6. MASURI DE PREVENIRE S| STINGERE A INCENDIILOR

La executia lucrarilor se vor respecta prevederile specifice PSI din legislatia in vigoare,
dintre care se mentioneaza:

o Legeanr. 307/2006 Lege privind apararea impotriva incendiilor

o Ord. nr. 775/1998 Norme generale de prevenire si stingere a incendiilor, aprobate
cu Ord. M.l. nr. 775/ 1998;

o C 300/94 Normativ de prevenire gi stingere a incendiilor pe durata executiei
lucrarilor de constructii-montaj, aprobat cu Ord. MLPAT
nr. 20 N/94;

o DG PSI-001 Dispozitii generale de ordine interioara pentru prevenirea si stingerea
incendiilor, aprobate cu Ord. M.1. nr. 1023 / 1999;

o DG PSI-002 Dispozitii generale privind instruirea Tn domeniul prevenirii si stingerii
incendiilor, aprobate cu Ord. M.1. nr. 1080 / 2000;
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o DG PSI-003 Dispozitii generale privind echiparea si dotarea constructiilor,
instalatiilor tehnologice si a platformelor amenajate cu mijloace tehnice
de prevenire si stingere a incendiilor aprobate cu Ord. Ml nr. 88/2001,

o DG PSI-005 Dispozitii generale privind organizarea activitatii de aparare impotriva
incendiilor, aprobate cu Ord. M.1. nr. 138 / 2001,

o NP 073 -2002 Norme de prevenire gi stingere a incendiilor specifice activitatilor din

domeniul lucrarilor publice, transportului gi locuintei;

Se vor respecta instructiunile din capitolul nr. 11 "PREVENIREA $I STINGEREA
INCENDIILOR" din "GHID PRIVIND REALIZAREA SISTEMELOR DE ALIMENTARE CU APA Sl
CANALIZARE CU CONDUCTE DIN POLICLORURA DE VINIL, POLIETILENA, POLIPROPILENA" -
Indicativ GP - 043/'99.

7. CONDITII APA NOVA CE URMEAZ A A FI RESPECTATE LA EXECU TIA LUCRARILOR

7.1 Reteaua de canalizare se va amplasa numai in domeniul public;

7.2. Se vor realiza sondaje pentru depistarea exacta a retelelor publice de apa si
canalizare in prezentadelegatiilor SC APA NOVA Bucuresti SA.

7.3. Se vor respecta, in plan orizontal si vertical distantele fata de alte retele edilitare,
impuse de SR 8591:1997 si HGR 930/2005.

7.4. Se va solicita asistenta tehnica la predarea amplasamentului cu cel putin 24 de ore
fnaintea Tnceperii lucrarilor, de la Centrul Operational Sector 2, tel 2555015;

7.5. Traseul conductelor de canalizare si constructiile anexe vor fi protejate si nu se vor
amplasa utilaje, materiale, pamant, constructii etc.;

7.6. in zonele de intersectie cu conductele de apa sdpatura se va executa manual;

7.7. Constructorul are obligatia sa ntrerupa lucrarile in cazul in care va intalni in timpul

executiei alte conducte de apa - canal decét cele indicate pe plan i sa solicite prezenta si
asistenta tehnica din partea APA NOVA,

7.8. Retelele de apa — canal intalnite Tn sapatura vor fi protejate, iar avariile produse la
acestea in timpul executiei vor fi suportate material de beneficiarul lucrarii;
7.9. Traversarile vor fi perpendiculare pe retelele publice de apa — canal;

7.10. Remedierea oricarei avarii produsa anexelor retelelor de apa potabila si canalizare:
vane, camine, hidranti, capace, etc. vor fi suportate de beneficiarul lucrarilor;

7.11.  Sapaturile si umpluturile vor fi executate conform normelor in vigoare gi cu conditiile
impuse n avize;

7.12.  Se interzice folosirea la umplutura a resturilor de betoane sau alte materiale care pot
deteriora izolatia conductelor de orice fel.
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Prezentul caiet de sarcini cuprinde instructiuni tehnice pentru montarea subterand a
conductelor de canalizare din PAFSIN.

NOTE
Prezentul caiet de sarcini se va citi impreund cu instructiunile date de furnizorul de
material pentru:
a. transportul tuburilor si pieselor de legéatura din PAFSIN;
b. stocarea si manipularea lor in depozit si la locul de punere in operg;
c. pregétirea tuburilor, a mangoanelor de imbinare, si a pieselor speciale pentru
montare;
d. lansarea in trangee si montarea propriu zisa a conductei de canalizare;
e. proba de etanseitate;
f. conditii speciale (calitatea terenului de fundare, pante accentuate etc.), altele
decéat cele mentionate n prezentul Caiet de sarcini.
Se recomanda specializarea personalului care va lucra la montarea acestui tip de
conducte, fie la furnizorul de materiale, fie sub asistenta directd a unor specialigti de la firma
furnizoare.

1. GENERALITATI

Tuburile din PAFSIN (poliester armat cu fibra de sticla si insertie de nisip) se produc din
rasini poliesterice armate cu fibré de sticla tocatd, carbonat de calciu si nisip. In timpul procesului
de fabricatie materialele solide, fibrele de sticla si agregatele sunt addugate n réaginile lichide,
reactia fiind acceleraté prin incélzire. Tuburile din PAFSIN se realizeaza prin constituirea structurii
tubului de la suprafata sa exterioaré prin turnarea materialelor mentionate mai sus intr-o matrita
rotitoare. Dupa récire si intérire, tubul se extrage din tipar, capetele tubului sunt taiate gi finisate si
pe unul din ele se monteaz& mansonul de imbinare.

Proprietatile materialului PAFSIN:

- densitate 1,7 + 2,2 gr/cm®

Modulii de elasticitate mentionati in continuare sunt in functie de clasa de rigiditate a
tubului si proportionali cu grosimea peretelui. Rigiditatea unui tub se alege de proiectant in functie
de adancimea de ingropare, mai exact de sarcinile date de teren si de incarcérile rezultate din
trafic.

- incovoierea pe circumferintd 10 - 10° MPa — 18 - 10° MPa
- alungirea pe circumferinta 10 - 10° MPa — 15 - 10° MPa
- Tncovoierea si alungirea longitudinald 5 - 10° MPa — 10 - 10° MPa
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Solicitari finale minime:

- alungirea pe circumferinta
initiala ... 1,4%
pe termen lung (50 ani) ... 0,9%

- incovoierea pe circumferinta
initiala ... 1,9%
pe termen lung (50 ani) ... 1,2%

- alungirea longitudinala initiala 0,4%

Raportul lui Poisson 0,25 - 0,4.

Tuburile din PAFSIN au rezistenta la zgarieturi in timpul instalérii si manevrarii, datorita
stratului exterior realizat in fabricatie. De asemenea, tuburile din PAFSIN au o rezistenta
interioard mare la frecare datorita unei rasini izolatoare elastice.

Canalele executate din tuburi din PAFSIN rezistd bine la transportul apelor uzate de
canalizare si reziduale industriale controlate cu o temperaturd de pané la 35C, avand un pH
situat in ecartul de la 1,0 la 10.

Tuburile din PAFSIN au un coeficient mic de rugozitate “K” = 0,01.

1.1 Caracteristicile canalelor executate din PAFS IN

Durata de viatd — 50 de ani.

Greutate mica datoritd peretilor tuburilor, care sunt mult mai mici decat cei ai tuburilor de
canalizare din beton.

Montare rapida datoraté simplitatii Tmbinarii.

Reteaua de canalizare realizatd din tuburi din PAFSIN este perfect etangé la apa si la
péatrunderea radacinilor.

Tuburile din PAFSIN au o buna rezistenta la transport, depozitare, montare si exploatare.

Rezistentd mare la coroziune.

Rezistentd mare la uzurd. Substantele solide aflate n apele uzate produc o uzurd mai
mica a conductelor din PAFSIN decat asupra conductelor de canalizare din beton.

Peretele interior neted. Datoritd acestei caracteristici, capacitatea de transport a
conductei este mai mare si nu se produc depuneri pe peretii tuburilor.

2. TUBURI SI PIESE DE LEGATURA PENTRU CONDUCTE DE C ANALIZARE DIN PAFSIN

Tuburile din PAFSIN se produc intr-o gama mare de diametre nominale, presiuni i
rigiditate.

Diametrele nominale “Dn” ale tuburilor din PAFSIN ce se fabricad de producatori se nscriu
ntre dimensiunea minima Dn 150 mm gi maxima Dn 2.400 mm.
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Diametrele exterioare ale tuburilor sunt consemnate in ISO 7370 — PAFSIN.

Tuburile sunt clasificate in urméatoarele clase de presiuni nominale: (Pn) 4; 6; 10; 12,5;
16; 20; 25 bari.

Rigiditatea nominala SN.

Tuburile din PAFSIN sunt fabricate in 5 clase de rigiditate RN 2.500; RN 5.000; RN
10.000; RN 15.000; RN 15.000; RN 20.000. Pentru conductele de canalizare gravitationald se
folosesc tuburile din clasele SN 5.000 si SN 10.000.

La elaborarea proiectelor de canalizare, in functie de debitele maxime ce trebuie
vehiculate, conditile de fundare gi incercérile exterioare se stabilesc diametrele, presiunea
nominald si rigiditatea.

Lungimea efectiva (nominald) standard a tuburilor din PAFSIN este de 6 m. Unele tuburi
pot fi livrate Tn lungimi mai scurte. Toleranta la lungime este de + 60 mm.

Tuburile standard din PAFSIN se imbina intre ele cu mansoane din PAFSIN. Mangsoanele
contin ca parte integranté o garniturd in intregime din elastomeri (propilena etilend). Imbinarea se
realizeaza cu usurinta si va fi perfect etansa, echivalenta cu performantele tubului.

Imbinarea cu mangon din PAFSIN si garniturd din elastomer intrunegte cerintele standardului ISO
8639.

Suprafata exterioard neteda si diametrul exterior constant al tubului din PAFSIN fac
posibila taierea si imbinarea in orice punct din lungimea sa de 6 m.

Tuburile in lungime standard sunt livrate cu un singur racord gata montat la unul din capete,
adica, efectiv un tub cu un capéat drept si mufa.

3. RECOMANDARI GENERALE PRIVIND TRANSPORTUL, DESCAR CAREA, SI STOCAREA
TUBURILOR DIN PAFSIN

Tuburile din PAFSIN sunt relativ usoare si pot fi ridcate sau coborate fard probleme
deosebite.

Se va actiona totusi cu grija pentru a preveni deteriorarea tuburilor. Ele nu trebuie sa
suporte sarcini de impact, sd nu se rostogoleasca sau sa se tarasca pe teren dur sau pe pietre
care pot produce deterioréri datoritd sarcinilor punctiforme.

3.1. Transportul

Tuburile din PAFSIN sunt livrate cu mansoane de Tmbinare montate la un capét. in timpul
transportului trebuie s& se prevind miscarea tuburilor.

In acest sens, trebuie folosite cadre cu scanduri, pentru a separa randurile orizontale
intre ele gi a fi protejate faté de peretii mijlocului de transport.
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3.2. Descarcarea tuburilor

Inainte de descércarea tuburilor se asigurd personalul necesar si se verificd daca
echipamentul mecanic are capacitatea adecvata de ridicare si ca reglementérile privitoare la
protectia muncii vor fi respectate.

Cand se ridica tuburile din PAFSIN, cablurile trebuie s& fie captusite cu cauciuc pentru
prinderea tuburilor si evitarea deteriorarii acestora.

Suportii de lemn ai cadrelor nu trebuie s fie niciodaté folositi la ridicarea tuburilor.

Nu se folosesc carlige pentru ridicarea tuburilor de la capete.

3.3. Depozitarea

Tuburile se pot depozita pe santier cu conditia ca solul sé fie plat, fara pietre sau alte
materiale care pot prduce deteriorarea acestora. Acolo unde suprafata este denivelata trebuie
folositi suporti de lemn, cu o latime minima de 20 cm.

Numarul de randuri de tuburi ce pot fi stivuite este in functie de diametrul nominal al
tuburilor si se precizeaza mai jos:

Diametrul 600 - 800 - 1400 -

Nominal = 400 20 e aey =00 700 1200 2400

Numarul de 9 8 7 6 B 4 ‘ 3 2 1 ‘
randuri

In multe cazuri tuburile nu trebuie depozitate si pot fi aprovizionate direct pe santierul de
executie al canalului. In acest caz, tuburile vor fi descércate din mijlocul de transport in lungul
traseului transeei.

Decércarea Tn aceasta maniera trebuie sa respecte urmatoarele reguli:

- tuburile vor fi descércate cat mai aproape de transee, pentru a se evita manevrari
ulterioare;

- tuburile se descarcd pe partea opusd depozitelor de materiale rezultate din
sdpaturd, pentru a facilita coborarea acestora in transee;

- se descarca tuburi la interval de 6 m sau in stive cu numarul de bucéti multiplu de 6.
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4. PUNEREA IN OPERA

Asamblarea tuburilor din PAFSIN prin intermediul mufei din PAFSIN prevazutd cu
garnituri de etansare.

4.1 Téaierea tuburilor

Avand Tn vedere cé& proiectarea caminelor de canalizare, In special caminele de
intersectie, se amplaseaza foarte riguros, este necesar in unele situatii ca tuburile din PAFSIN sa
se taie.

Operatia este simpla si se face cu un polizor unghiular cu disc abraziv. Se va da atentie
la trasarea taieturii pe exteriorul tubului, iar operatorul va fi instruit s& se protejeze mpotriva
nisipului din structura tubului din PAFSIN antrenat de discul abraziv Tn timpul operatiunii de téiere.

Sanfrenarea capétului taiat al tubului se poate efectua folosind acelasi polizor tinut Tntr-un
anumit unghi. Se recomanda viteza de 6.000 rot./minut.

4.2 Imbinarea tuburilor

Inainte de coborarea tuburilor in transee, inelul de cauciuc al racordului si capéatul drept
trebuie sa fie curdtate. De asemenea, tot Tnainte de coborérea in trangee, se recomanda s se
asigure o adanciturd de Tmbinare sau “clopot” pe fundul transeei (in dreptul imbinérii) pentru a
permite asamblarea corectd si a asigura cé greutatea tubului s& nu fie suportatd numai de
Tmbinare.

Inainte de efectuarea Tmbinarii propriu zise, inelul de etansare al racordului si capatul
drept pereche trebuie sa fie unse generos cu pastd de Tmbinare precizatd de producétorul
materialelor din PAFSIN. Ungerea se va face chiar inainte de imbinare pentru a nu se usca pasta
lubrifianta.

Cantitatea de lubrifiant necesara, in numar de tuburi pentru un litru de lubrifiant.

Nr tub./ Nr.tub./ Nr.tub./ Nr.tub./
Dn Dn Dn Dn
. lubr. . lubr. [.lubr. .lubr.
150 56 400 21 900 9 1.800 4
200 42 500 17 1.000 8 2.000 4
250 33 600 14 1.200 7 2.200 35
300 28 700 12 1.400 6 2.400 35
350 24 800 11 1.600 5
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Imbinarea va fi in conformitate cu ISO DIN 8639 si va permite deviatii unghiulare maxime conform
tabelului urmator:

Unghi al Deplasarea (mm) Raza curburii (m)
Dn (mm) deviatiei Lungimea conductei Lungimea conductei
(grade) 3m 6m 12m  3m 6m 12m
Dn < 500 3 157 314 628 57 115 229
500 < Dn < 900 2 105 209 419 86 172 344
900< Dn < 1800 1 52 105 209 172 344 688
Dn >1800 05 2% 52 78 344 | 688 | 1376

Coborarea tuburilor in transee se face cu o macara. Tubul va fi prins in zona centrului de
greutate cu o chingd de material textil sau sintetic, rezistentd la greutatea tubului si care nu
deterioreaza peretii acestuia. Chinga se va infasura de doua ori in jurul tubului pentru a asigura o

priza buna.

In tabelul urmétor se precizeaza greutétile si grosimea peretilor “g” ale tuburilor din
PAFSIN pentru clasele de rigiditate SN 5.000 si SN 10.000, tuburi care de regula sunt prevazute
pentru lucrari de canalizare ingropate, care functioneaza gravitational.

DN DE SN 5.000 SN 10.000

g (mm) ‘ Kg/m g (mm) Kg/m
150 168 | | 4,0 4,0
200 220 51 64 57 7,2
250 272 55 88 6.8 10,8
300 324 65 12,3 7.8 15,2
350 1376 74 16,2 8,9 20,2
400 401 76 16,4 9,4 23,1
400 427 82 208 9,9 25,7
450 478 86 25,6 10,8 31,6
500 501 9,2 28,0 11,2 34,6
500 530 98 31,1 11,9 38,5
600 615 11,2 41,1 13,6 51,5
700 718 12,8 55,9 15,7 69,6
800 820 13,8 70,3 17,1 88,0
900 924 154 88,8 19,1 111,3
1.000 11026 17,0 1109,3 21,1 137,2
1.100 11.099 185 1126,0 22,9 158,3
1.200 11229 19,9 1542 24,8 193,9
1.400 11434 231 1209,6 28,8 284,1
1.500 1499 245 1230,1 30,4 289,9
1.600 11638 26,3 2736 32,8 345,0
1.800 1.842 29,0 1340,2 36,3 429,3
2.000 12.046 38,7 4211 40,3 531,6
2.200 12,250 46,2 1509,1 44,2 642,8

2400 2.400 | 52,1 | 579,4 47,1 573,6
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Imbinarea cu muféd de PAFSIN solicitd presiuni mari de contact asupra inelului de
elastomer astfel ca, de reguld, este necesara asistentd mecanica la imbinarea tuburilor. Fortele
tipice de imbinare sunt date in tabelul de mai jos.

Forta de imbinare se da in KN.

Dn F(KN) Dn F(KN) Dn F(KN) |
150 15 600 6,0 11.600 16,0 |
200 2,0 700 7,0 11.800 18,0 |
250 2,5 800 8,0 12.000 20,0 |
300 3,0 900 9,0 12200 22,0 |
350 35 1.000 10,0 2400 24,0 |
400 4,0 1.200 12,0 | |

500 5,0 1.400 14,0 | |

Daca la capétul liber se afla un racord, trebuie sa se plaseze un suport, astfel incét, forta
de Tmbinare sa se aplice asupra capatului drept fara sa se deplaseze racordul.

4.3 Camine de vizitare prefabricate

Caminele de vizitare la canalele executate din PAFSIN se pot realiza din beton, sau se
pot comanda la producétorii de materiale din PAFSIN care oferd cdmine prefabricate sau partial
prefabricate.

4.4 Legarea canalelor din PAFSIN la cAmine din bet on

La racordarea unui tub din PAFSIN la un cadmin de canalizare din beton, pentru a evita
tasari diferite intre tub gi structura rigida a cdminului, se va monta un tub de legéturé scurt. Capul
tubului legat la cdmin se va bandaja cu covor de cauciuc, bitum sau camasuiala epoxidica.

Lungimea tubului de legéturé este in functie de diametrul nominal al tubului pentru:

Dn 150 + 300 L=05+0,7m
Dn 400 + 600 L=0,75+1m
Dn 700 + 1.000 L=100+125m

Dn 1.200 + 2.400 L=1,50m
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5. TEHNICA MONTARII IN TRANSEE

Tehnica montérii Tn santuri deschise a conductelor de canalizare din PAFSIN comportéa
urmatoarele faze si operatiuni:

Faze premergatoare:
a.l. Pregétirea traseului conductei (eliberarea si amenajarea acceselor de-a
lungul traseului, pentru aprovizionarea si manipularea materialelor).
a.2. Marcarea traseului si fixarea de repere in afara amprizei lucrérilor, n
vederea executiei lucrarilor.
a.3. Receptia, sortarea si transportul tevilor si a celorlalte materiale legate
de executia lucrarilor.

Atentie !
Toate tuburile din PAFSIN sunt marcate cu: numarul tubului, data fabricatiei, diametrul nominal,
clasa de presiune, clasa de rigiditate, precum si standardul caruia 7i corespunde produsul.

Faza de executie:
b.1. Saparea transeelor manual sau mecanizat si executarea sprijinirilor
conform indicatiilor din proiect.
b.2. Pregatirea patului de pozare a tuburilor.
b.3. Lansarea cu atentie, cu utilaje specializate a tuburilor si a pieselor
speciale necesare.
b.4. Curétirea capetelor, lubrifierea, centrarea tuburilor, conform prezentului
caiet de sarcini si a indicatiilor furnizorilor de tuburi.
b.5. Imbinarea tuburilor din PAFSIN cu manson.
b.6.Umplerea partiald a trangeei cu paAmant (lasand mufele descoperite).

Atentie!
Se recomanda ca nainte de asezare, cca. 2 cm la partea superioard a patului de pozare sa

ramand necompactat, astfel incat tubul “sa se aseze” in pat.

Executia caminelor de vizitare
- Faza de probe si punere in functiune:
c.1l. Dupéa terminarea lucrérilor de montaj, dupa ce betonul si mortarul
utilizat la executia caminelor au ajuns la rezistenta proiectata, si nainte de
executia finald a umpluturilor se executd incercarea de etangeitate a
canalelor pe tronsoane.
c.2. Realizarea lucrarilor pregatitoare pentru proba de etanseitate.
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c.3. Efectuarea probei de etanseitate, in conformitate cu prevederile
proiectului.
c.4. Inlaturarea defectiunilor (in caz cé exista pierderi de apd) si refacerea
probei.

c.5. Executarea umpluturilor si refacerea terenului si a imbracamintii rutiere
(conform destinatiei initiale).

c.6. Punerea in functiune.

c.7. Receptia generaléd a canalului.

5.1 Receptia lucr arilor executate

a. La fazele de executie de la pozitile b.2; b.5; b.6; c.1; c.3 se vor incheia procese
verbale de lucréri intre Serviciul de consultantd al detindtorului retelei si constructor,
vizate obligatoriu de dirigintele beneficiarului.

b. Pentru racordarea canalului nou executat la reteaua existentéd se va solicita asistenta
tehnicd a detinatorului retelei de canalizare; in Bucuresti la Agentia APA NOVA a
sectorului respectiv.

c. Din prezentul Caiet de sarcini fac parte, in afaréd de instructiunile de utilizare a tuburilor,
a racordurilor din PAFSIN, instructiuni la care s-a facut referire in standardele si
normativele (romanesti si stréine) privind materialele — executarea unor lucréri;
terasamente gi sprijiniri, protectia muncii, PSI — pe perioada executiei gi alte
documentatii ce vor fi numai nominalizate.

6. INSTRUCTIUNI DE MONTAJ
6.1. Trasarea si nivelmentul

Avand in vedere ca realizarea pantelor de pozare ale canalului are o importanta
deosebitd in asigurarea functionalitétii acestuia, se va da o atentie sporitd trasarii si stabilirii
cotelor de nivel de referinta.

Operatia de trasare se executa in urmatoarea ordine:

- se picheteazéa axul canalului;

- se executd un nivelment de precizie in raport cu reperele topografice permanente
(borne teritoriale de nivelment, capace, cdmine, constructii, etc.).

- se traseaza marginile trangeelor pentru executarea canalului.

- se monteazd o scandurd asezatd pe muchie si orizontal, deasupra fiecarui
amplasament de camin proiectat.
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Scandura numitéa si rigla se fixeazéa pe doi stalpi de lemn, fixati in padmant, prin nivelment
de precizie si se verifica in timp, $i in special inainte de executia patului de fundare a canalului.

Dupa montarea riglelor, se materializeaza pe acestea axul canalului printr-un cui batut.

In cazul in care sapatura transeelor se face mecanizat, fixarea riglelor se executd dupa
terminarea lucrarilor cu utilaje, dar Tnaintea inceperii finisajului sapaturii, care se face manual.

Tot in cadrul operatiunii de trasare se va materializa prin tarusi si pozitia intersectiilor
canalului ce se executd cu alte retele existente in zona.

Pentru identificarea traseelor exacte ale retelelor existente se vor executa sondaje in
prezenta delegatilor detinétorilor de retele, conform avizelor.
In timpul executiei canalului se vor respecta intocmai de céatre antreprenor conditiile prevazute in
avizele detinatorilor de retele edilitare din zona lucrérilor pentru a evita deteriorarea sau
producerea de accidente.

6.2. Execu tia sapaturilor

Sépaturile se executa in transee deschise, taluzarile verticale se vor sprijini.
Sépétura se va executa la cote corespunzétoare, astfel incat sd se asigure adancimile
pentru realizarea paturilor de pozare ale canalului respectiv.

Santurile sapéaturilor vor fi imprejmuite cu panouri de protectie, de inventar, iar din loc Tn
loc se vor prevedea podete metalice pentru asigurarea accesului pietonal (dupa caz).

6.3. Execu tia canalului

Dupa executarea sapaturilor la cotele din proiect, fundul gantului trebuie sa fie neted, fara
pietre gi radacini, se realizeaza patul de pozare pentru canal din nisip, granulatie 1 ... 7 mm,
compactat cu mijloace manuale sau mecanice (grad compactare 90%), PROCTOR.

Grosimea stratului de nisip este de minim 10 cm sub generatoarea inferioard a tubului de
PAFSIN.

Langé si deasupra conductei se pune un strat de nisip de 30 cm grosime.

Astuparea transeei si compactarea mecanizatd a pamantului se pot face de la o acoperire de
peste 1 m deasupra generatoarei superioare a tubului de PAFSIN.

Deoarece rezistenta conductei de canalizare montate subteran, precum si deformatia
este influientata de felul in care sunt ingropate, se recomanda ca unghiul de ingropare séa fie intre
90° si 180°.

Cantitatea de nisip necesara realizarii patului de pozare este prevazutd pentru un unghi
de Tngropare de 120°.

Conductele de diametre mici se pot asambla gi pe marginea santului.
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Coborarea conductelor in gant se va realiza manual, cu funii de canepa si mecanic, cu o
macara, conform indicatiilor din prezentul Caiet de sarcini. Tuburile nu se vor tari sau rostogoli pe
pamant sau obiecte dure.

Imbindarile intre tuburi se realizeaza conform celor aratate la capitolul B.2.

Daca in montaj este necesard scurtarea unui tub pentru potrivirea la pozitie, sau legarea la un
camin din beton, taierea se va realiza conform capitolului 4.1.

Pe canalele publice se prevad camine de vizitare din beton STAS 2448, sau prefabricate
din PAFSIN la schimbarea pantei, diametrului sau directiei sau la o distanta maxima prevazuta in
STAS 3051/90 pentru fiecare amplasament.

6.4. Execu tia gurilor de scurgere

Gurile de scurgere se executd din piese de beton prefabricat conform STAS 6701
(concomitent cu executia retelei de canalizare).
Sunt de tipul cu sifon si depozit si sunt alcatuite din:
- gréatar din fonta tip A carosabil STAS 3272
- corpul gurii de scurgere
Gurile de scurgere la canalele executate din PAFSIN este recomandabil sa se lege in
caminele de vizitare.

Calitatea executiei gurilor de scurgere se verifica pentru fiecare guré de scurgere in parte
si consta in:

- verificarea etanseitatii, care se face dupa ce gura de scurgere, inclusiv racordul au
fost umplute cu apa si mentinute astfel timp de cel putin 24 h. Dupa aceea, gura de
scurgere, inclusiv racordul, se umplu din nou cu apa, pana la nivelul fetei inferioare a
ramei gratarului; dupa trecerea unui timp de 20 minute, nivelul apei nu trebuie sa
scada cu mai mult de 4 cm.
- verificarea legérii racordului la canalizare se face turnand apa in gura de scurgere i
urmardrind scurgerea apei la canal.

6.5. Executia caminelor de vizitare si a camerelor de intersec  tie

Constructia caminelor de vizitare se va realiza concomitent cu montajul tronsoanelor
canalului, de regula din aval spre amonte.

In capitolul 5 s-a aratat ca pentru canalele din PAFSIN producéatorii materialului respectiv
oferd gi camine de vizitare prefabricate din PAFSIN. Din schitele prezentate rezultd ordinea de
montare a elementelor.

In cazul cand in proiect se prevad camine din beton ordinea operatiunilor de executare a
caminelor de vizitare va fi urmétoarea:
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- turnarea partiald a fundatiei caminului respectiv, pana la cotele de montare a
tuburilor, ce vor fi inglobate partial in fundatie prin intermediul “piesei de acces la
camin”.

- pozarea camerei de lucru din tuburi de beton simplu, avand Dn 100 cm si a cosului
de acces din tuburi de beton simplu (cu mufa), avand Dn 80 cm, monolitizarea si
rostuirea tuburilor se va face cu mastic tip MAX PLUG, inclusiv a pl&cii intre camera
de lucru si cosul de acces (poz.7 STAS 2448).

- montarea placii suport din beton armat Bc.20 (vezi anexele A3 sau A4 din STAS
2448-82) si monolitizarea acesteia de corpul cdminului (cos acces) cu MAX PLUG.

- pozarea ramei gi a capacului (conform STAS 2308-82), care va fi de tipul 1V, cu
balama antifurt, carosabile si monolitizarea ramei cu mastic tip MAX PLUG.

- montarea scérilor de acces in camin, executate din otel beton ® 20 mm, prima
treaptd urmand a fi fixata la max.50 cm distanta de capac, iar ultima la max. 30 cm
distanta fatd de bancheta de lucru.

- curatirea rigolei din camin de eventualele materiale cdzute in timpul executiei
caminului si sclivisirea acesteia cu mortar de ciment.

- verificarea calitatii cdminelor de vizitare gi proba de etansgeitate se va face
concomitent cu verificarea si probarea tronsoanelor de canal realizate, tinand cont de
exploatarea acestora.

- camerele de intersectie si caminele atipice (neprevazute in STAS 2448-82) se va
executa conform detaliilor de executie. Ordinea de executie si montare a elementelor
este similara celor aratate mai sus.

6.6. Execu tia racordurilor

Conductele de racord la beneficiari se pot lega la canalele executate din PAFSIN prin
intermediul unei ramificatii. In cazul cd in productia curentd a materialelor necesare nu sunt
nominalizate, acestea pot fi comandate la furnizorul de tuburi PAFSIN.

6.7. Execu tia umpluturilor

Dupé@ montajul canalului si realizarea cdminelor de vizitare de la capetele tronsonului,
executia umpluturilor se va face in doué etape, dupa cum urmeaza:
- etapa 1 — umpluturi partiale in straturi de 15 — 20 cm grosime compactate astfel
incét sa nu producéd deplasari ale corpului canalului, pana la o inaltime de 50 cm
deasupra generatoarei superioare a tuburilor, cu lasarea descoperitd a mufelor de
mbinare, in vederea efectuarii probei de etanseitate.
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- etapa 2 — dupé efectuarea probei de etanseitate se executd umplerea totald a
transeei, in straturi de 20 - 30 cm grosime, bine compactate, pana la nivelul de
realizare a refacerii sistemului rutier initial al strazii.

Umpluturile trangeei se vor face cu pamant méruntit, neadmitandu-se bulgéri de pamant
sau bolovani.

Pentru avertizarea asupra traseului canalului de ape uzate din PAFSIN, montat subteran,
se va prevedea montarea la cca. 50 cm peste generatoarea superioard a tuburilor, o grilda de
polietilend de culoare maro, cu ochiuri de 15 x 15 cm, sub forma de fasii roluite de 0,5 x 25 m
(b x L).

Grila fabricatéd din polietilend de Tnaltd densitate are o duratd de serviciu superioard, in
comparatie cu produse similare din metal sau benzi din folii.

Grila fabricata din polietilend este inertd din punct de vedere bacteriologic si chimic, si
este foarte rezistentd la o varietate mare de agenti chimici. Poate fi utilizatd in soluri cu
agresivitate chimica ridicatd. Grila este rezistentd la socuri mecanice si nu se degradeaza in
timpul umplerii santurilor si compactarii umpluturilor.

6.8. Incercarea de etan seitate

Dupa terminarea lucrérilor de montaj, dupa ce betonul si mortarul utilizate au ajuns la
rezistenta proiectatd, inainte de executia umpluturilor, se executd incercarea de etangeitate a
canalului, pe tronsoane.

In vederea incercérii care se face cu apd, se prevad urmatoarele lucréari pregatitoare:
- umpluturi de pamant partiale, lasand imbinérile libere
- Inchiderea etansa a tuturor orificiilor
- blocarea extremitétilor canalului si a tuturor punctelor sensibile de deplasare in
timpul probei

Metodologia de efectuare a probei de etansare va fi stabilita prin proiect .

Se mentioneaza si metodologia de incercare la presiune conform furnizorilor de tuburi
PAFSIN.

Conducta trebuie sa fie umpluté cu apé la mai putin de 10 m deasupra nivelului solului Tn
punctul cel mai inalt al tronsonului de proba, dar s& nu depaseasca 5 m in punctul cel mai jos al
tronsonului testat. Dupa cel putin o oré de cand conducta a fost umpluté cu apé, se incepe proba
propriu zisa.

Proba dureaza cel putin 15 minute, timp in care apa adaugata nu trebuie s& depaseasa
0,02 I/m? de suprafata udata.

In cazul cand rezultatele incercarii de etanseitate nu sunt corespunzatoare, se iau masuri
de remediere, dupé care se reface proba.



Formular cod: F4045-01-03 Act.1

» __ Cod document: 1-1057.03.031-H1-003 Sert> de ModiTeare Pag. 42

6.9. Receptia lucrérilor

Receptia lucrérilor pentru canalul colector de serviciu se va face in conformitate cu
prevederile prezentului Caiet de sarcini, precum si cu cele inscrise Tn “Regulamentul de receptie
a lucrérilor de constructii si instalatii” aprobat prin HG.nr. 273/144.06.1994 si publicat in Monitorul
Oficial al Roméaniei nr.193, partea 1/28.07.1994.

6.10. Standarde de referin ta

Cele mai importante standarde ale céror prevederi ghideaza atat proiectarea, cat gi
executia lucrérilor de retele de canalizare sunt urmatoarele:
STAS 816-80 - Tuburi si piese de canalizare din beton simplu;
STAS 1846-90 - Canalizéri exterioare.
Determinarea debitelor de apa si canalizare;
STAS 2448-82 - Camine de vizitare
STAS 2308-81 - Capace si rame pentru cdmine de vizitare.
Prescriptii de proiectare;
STAS 3272-80 - Canalizari. - Gratare cu rama din fonta pentru guri de scurgere;
STAS 6701-82 - Canalizari. - Guri de scurgere cu sifon si depozit.
STAS 8591-1-91 - Asamblarea in localitati, a retelelor edilitare subterane executate
Tn sapatura.
ISO 7370 - Standard PAFSIN.
Documentatii tehnice pentru tuburi si piese speciale din PAFSIN.

7. CONDITII APA NOVA CE URMEAZ A A FI RESPECTATE LA EXECU TIALUCR ARILOR

- Reteaua de canalizare se va amplasa numai in domeniul public;

- Se vor realiza sondaje pentru depistarea exacta a retelei publice de canalizare.

- Se vor respecta, in plan orizontal si vertical distantele fata de alte retele edilitare, impuse de
SR 8591:1997;

- Se va solicita asistenta tehnica la predarea amplasamentului cu cel putin 24 de ore Tnaintea
inceperii lucrarilor, de la Centrul Operational Sector 2, tel 2555015;

- Traseul conductelor de canalizare si constructiile anexe vor fi protejate gi nu se vor amplasa
utilaje, materiale, pamant, constructii etc.;

- In zonele de intersectie cu conductele de apa sdpatura se va executa manual;

- Constructorul are obligatia sa intrerupa lucrarile in cazul in care va ntalni in timpul executiei
alte conducte de apa - canal decét cele indicate pe plan gi sa solicite prezenta si asistenta
tehnica din partea APA NOVA,;
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- Retelele de apa — canal intalnite in sapatura vor fi protejate, iar avariile produse la acestea in
timpul executiei vor fi suportate material de beneficiarul lucrarii;

- Se interzice folosirea la umplutura a resturilor de betoane sau alte materiale care pot
deteriora izolatia conductelor de orice fel.
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1. GENERALITATI

Prin prezentul caiet de sarcini se stabilesc conditiile tehnice minime ce trebuie indeplinite
pentru realizarea in conditii de calitate corespunzatoare a lucrarilor de constructii necesare
executiei obiectelor din prezentul proiect.

Prezentul caiet de sarcini cuprinde partea tehnica a documentatiei
necesare pentru scoaterea la licitatie a lucrarilor de executie.

Executantul este obligat sa ia toate masurile tehnico-organizatorice pentru realizarea
ntocmai a prevederilor inscrise in prezentul caiet de sarcini.

2. REALIZAREA LUCR ARILOR DE TERASAMENTE

La executia lucrarilor de terasamente se vor respecta obligatoriu prevederile Normativului
C 169-88, cumulate cu prevederile tehnice anexate cu urmatoarele mentiuni:

- lucrarile ce se vor executa inainte de inceperea lucrarilor de terasamente propriu-zise,
sunt in principal, cele de amenajare a terenului de lucru;

- daca la executarea sapaturilor pentru camine se constata existenta unor retele de
instalatii subterane (conducte de apa, canale, etc.), trebuie chemat proiectantul pentru
a lua masuri;

- pamantul in exces, rezultat din sapatura, se va transporta in depozit;

- la executarea lucrarilor de terasamente, pe timp friguros, este obligatorie respectarea
masurilor generale si a celor specifice lucrarilor de pamant prevazute in “Normativul
pentru realizarea pe timp friguros a lucrarilor de constructii si a instalatiilor aferente”,
indicativ C16-84;

- sapaturile se vor realiza manual, Tn terenuri cu latime de peste 1,00 m, cu sprijiniri;

- dupa executarea sapaturii la cota finala va fi solicitat pe santier inginerul geolog pentru
avizarea terenului de fundare;

- dupad avizarea terenului de fundare se va face nivelarea suprafetei rezultate din
sapatura si se va executa betonul de egalizare;

- dupa executarea caminelor se realizeaza umplutura de paméant compactat cu maiul de
mana.

Umplutura se va realiza cu p amant rezultat din s apatur a, in straturi de maximum 20

cm grosime, cu udarea fiec arui strat in parte, iar compactarea p amantului se va face cu
maiul man a. Nu se vor folosi pentru umpluturip ~ amanturi cu consisten ta redus a, maluri,

namoluri, p amanturi turboase precum i cele cu s aruri solubile.
La executie se vor respecta prevederile normativului C 169/88 - “Normativ pentru

executarea si receptionarea lucrarilor de terasamente pentru fundarea constructiilor”.
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3. EXECUTIA ELEMENTELOR DIN BETON SI BETON AR MAT

Pentru realizarea in conditii corespunzatoare de calitate a lucrarilor, cumulativ cu
prevederile Normativului NE-012-99, trebuie Tndeplinite conditiile tehnice inscrise in prezentul
caiet de sarcini.

3.1. Materiale
3.1.1. Betoane

Betoanele utilizate se vor produce si se vor livra de catre stati de betoane care
functioneaza pe baza certificatelor de atestare. Se vor respecta prevederile normativu- lui
NE-012-99, atat la prepararea betonului, cét si la incarcarea in mijloace de transport si transportul
la locul de punere Tn opera.

Retetele betoanelor se vor stabili, corecta gi definitiva in functie de rezultatele incercarilor
preliminare de laborator privind:
- umiditatea agregatelor,
granulozitatea sorturilor;
- densitatea aparenta a betonului proaspat;
- lucrabilitatea betonului T3/T4
Compozitia de beton adoptata va fi permanent corectatd in privinta cantitatii de apa, in
functie de umiditatea agregatelor, astfel incat sa se respecte raportul A/C prescris in normativul
NE 012-99.
Lucrabilitatea betonului proaspat va fi verificata atat la statia de betoane cét si la locul de
punere in opera.

3.1.2. Ciment

Cimentul folosit se va alege tindnd seama de conditile de exploatare, conditile de
executie, tehnologia adoptata si clasa betonului.

Se va efectua verificarea calitatii cimenturilor, atat la aprovizionare cat gi inainte de
utilizare prin metodele reglementate de SR 227-2:1994, SR EN 197-1:2002,
SR EN 197-2:2002 si NE 012-99 (anexa 1.1).

3.1.3. Agregate

Pentru prepararea betoanelor se vor utiliza agregate naturale grele care sa corespunda
prevederilor STAS 1667-76 “Agregate naturale grele pentru mortare si betoane cu lianti naturali”
cu urmatoarele cerinte suplimentare:

- agregatele sa provina din roci stabile, nealterabile la aer sau apa si negelive (nu se
admite utilizarea de agregate provenite din roci feldspatice sau gistoase);

- nisipiul va fi de natura silicoasa si va proveni din balastiere, nu se admite utilizarea
nisipiului de concasaj;
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- continutul in parti levigabile a nisipiului va fi de max. 2% gi a pietrigului se limiteaza la
max. 0,5%;
- in amestecul total de agregate se vor utiliza sorturi cu granulatia maxima de 31 mm
(conf. NE-012-99);
- se interzice folosirea balastului sau pietrisului cu granule mai mari decat cele indicate
pe marci de betoane.

Agregatele trebuie depozitate pe platforme betonate avand pante si rigole de evacuare a
apelor. Pentru depozitarea separata a diferitelor sorturi se vor crea compartimente cu naltimi
corespunzatoare evitarii amestecarii sorturilor.

Nu este admisa depozitarea directa pe paméant pe platforme balastate.

Depozitele vor avea amenajate drumuri de acces care sa evite antrenarea de noroi Si
impurificarea agregatelor.

Pentru depozitarea agregatelor se vor respecta si prevederile normativului NE - 012-99.

3.1.4. Apa

Apa utilizata la prepararea betoanelor, precum si la umezirea acestora dupa punerea in
opera, trebuie sa corespunda prevederilor SR EN 1008 : 2003 - “Apa pentru mortare si betoane”.
Se interzice utilizarea apei minerale la prepararea betoanelor.

3.1.5. Aditivi

Pentru imbunatatirea calitatii betonului se pot utiliza aditivi:
- aditivi reducatori de apa;
- aditivi pentru cregterea lucrabilitatii;
- aditivi pentru marirea-micgorarea timpilor de priza;
- aditivi antrenori de aer;
- aditivi pentru cregterea rezistentei
- aditivi pentru cregterea durabilitatii
Pot fi obtinute efecte favorabile in scopul folosirii aditivilor numai in cazul unor compozitii
de beton judicios stabilite si asigurarii unor amestecuri omogene de beton.
Eficacitatea aditivilor se va verifica (in prealabil).
Este interzisa folosirea clorurii de calciu ca aditiv.
Dozarea aditivilor se face in laboratorul statiei de betoane.
Se vor respecta prevederile din normativul NE - 012-99.
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3.1.6  Ofeluri pentru arméturi

Pentru armarea elementelor din beton se utilizeaza bare laminate la cald din otel beton
rotund neted OB 37 si PC 52 ce trebuie sa indeplineasca conditiile tehnice din
STAS 438/1-89.
Livrarea, depozitarea si controlul calitatii armaturilor se vor realiza cu respectarea
prevederilor normativului NE 012-99.

3.2. Armare

Fasonarea barelor, confectionarea gi montarea carcaselor de armatura se va face in stricta
conformitate cu prevederile proiectului.
Armaturile care se fasoneaza trebuie sa fie curate si drepte. Eventualele impuritati de pe
suprafata barelor se vor indeparta.
Pentru a se evita corodarea otelului se recomanda montarea si betonarea armaturilor in
maxim 15 zile de la fasonare.
La montarea armaturilor se vor lua masuri pentru asigurarea mentinerii pozitiei prevazute
n proiect:
- montarea distantierilor,
- crearea spatiilor necesare care sa permita patrunderea libera a betonului sau a
furtunelor prin care se descarca betonul;
- crearea spatiilor necesare patrunderii vibratorului pentru compactare.

3.3. Cofrajele

Cofrajele vor fi astfel alcatuite incat sa asigure realizarea formelor, dimensiunilor si a
suprafetei perfect plane a elementelor, conform partii desenate din proiect.

Se va urmari etangeitatea si rezistenta panourilor de cofraj, astfel incat sa nu permita
pierderea laptelui de ciment si sa asigure preluarea incarcarilor ce apar in proiectul de executie
(conform normativului C11-74).

3.4. Turnarea betonului

Inainte de inceperea betonarii se vor controla (conform normativului NE 012-99):

- concordanta armaturilor cu proiectul (sectiune, nr. bare, pozitii);

- concordanta dimensiunilor interioare ale cofrajelor cu dimensiunea elementelor din
proiect;

- etanseitatea cofrajelor pentru a nu se produce scurgerea laptelui de ciment;

- stabilirea structurii de sustinere a cofrajului pentru a nu se produce deplasarea sau
deformarea cofrajului in timpul sau dupa terminarea betonarii;

- existenta utilajelor necesare pentru vibrare;
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- existenta materialelor de protectie a betonului in stare proaspata.

La turnarea betonului se vor respecta prevederile NE 012-99 si se vor urmari urmatoarele
aspecte:
- betonul adus la locul de punere in opera va fi de calitate corespunzatoare (se
ncadreaza in limitele de lucrabilitate admise si nu prezinta segregari);
- betonul trebuie sa fie raspéandit uniform in straturi orizontale;
- se va urmari umplerea completa cu beton a sectiunii;
- se vor lua masuri pentru a se evita deformarea sau deplasarea armaturilor;
- se va urmari mentinerea pozitiei initiale a cofrajelor $i mentinerea acestora.
Compactarea betonului se va face prin vibrare alegand tipul de vibrator corespunzator
dimensiunilor elementelor si posibilitatilor de introducere a capului de vibrator printre barele de
armatura.
Timpul optim de vibrare gi grosimea stratului de beton armat se vor stabili prin determinari
de proba efectuate in opera la prima sarja de beton ce se compacteaza.
Dupa turnarea betonului se vor lua masuri pentru reducerea deformatiilor de contractie prin
mentinerea umiditatii betonului minim 7 zile dupa turnare.
in acest scop se protejeaza suprafetele libere prin acoperirea cu materiale de protectie
(rogojini, prelate si folii) si stropirea periodica cu apa.

4, CONTROLUL CALIT ATl LUCRARILOR

Fazele proceselor de executie a lucrarilor de beton si beton armat constituie in majoritate
lucrari care devin ascunse, astfel ncat verificarea acestora trebuie sa fie consemnate in
“procesele verbale pentru verificarea lucrarilor ce devin ascunse” incheiate Tntre beneficiar si
constructor.

Nu se admite trecerea la o noua faza de executie inainte de incheierea procesului verbal
referitor la faza anterioara.

Verificarea calitatii lucrarilor se va face conform programului de control anexat.

Verificarea calitatii lucrarilor se va face pe parcursul urmatoarelor operatii:

a). executarea cofrajelor,
b). calitatea si montarea armaturilor,
c). calitatea betonului livrat de statia de betoane,
d). conditiile de turnare gi compactare a betonului,
e). decofrarea elementelor.
Abaterile admisibile pentru elementele de beton si beton armat cuprinse in tabelul anexat.
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Eventualele remedieri ale elementelor se vor executa conform normativelor C 149/87 -
“Instructiuni tehnice privind procedeele de remediere a defectelor pentru elementele de beton” si
“Ghid pentru programarea controlului calitatii lucrérilor pe gantier / 97%, emis de COCC-SA si
avizat de MLPAT.

5. PREVEDERI SUPLIMENTARE

Prevederile din prezentele instructiuni se aplica cumulativ cu prevederile din urmatoarele
normative:

NE 012-99 - “Cod de practica pentru executarea lucrarilor din beton, beton armat si
beton precomprimat”. (Buletinul constructiilor nr. 8-9/99),

C11-74 - “Instructiuni tehnice privind alcatuirea si folosirea in constructii a panourilor
din placaj pentru cofraje” (Buletinul constructiilor nr. 4/75),

C 149-87 - “Instructiuni tehnice privind procedeele de remediere a defectelor pentru
elementele de beton si beton armat” (Buletinul constructiilor nr. 5/87);

C 56-85 - “Normativ pentru verificarea calitatii si receptia lucrarilor de constructii
aferente” (Buletinul constructiilor nr. 1/86);

Ghid pentru programarea controlului calitatii lucrarilor pe santier, emis de COCC-SA si
avizat de MLPAT.



Formular cod: F4045-01-03 Act.1

»

Cod document:

Serie de modificare

[-1057.03.031-H1-003

Pag.

51




