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1. GENERALITĂłI 
 

Prezentul caiet de sarcini cuprinde instrucŃiunile tehnice pentru montarea conductelor din 
polietilenă, subterane, pentru aducŃiunea şi distribuŃia apei potabile şi se va citi împreună cu 
instrucŃiunile date de furnizorul conductelor pentru: 
 

- transportul conductelor şi fitingurilor din polietilenă; 

- stocarea şi manipularea lor, la locul de punere în operă; 
- pregătirea conductelor, fitingurilor şi garniturilor pentru montare; 
- lansarea în şanŃ şi montarea propriu-zisă a conductelor, a robinetelor, compensatorilor; 
- probele de presiune; 
- instrucŃiuni pentru condiŃii speciale (de calitate a terenului de fundaŃie, de pante  

accentuate, cu apă freatică, corozivă, etc.). 
Se recomandă specializarea personalului care va lucra la montarea acestui tip de 

conducte, fie la furnizorul de materiale, fie sub asistenŃa directă a unor specialişti de la firma 

furnizoare. 
Tehnica montării în şanŃuri deschise a conductelor din polietilenă de înaltă densitate 

comportă următoarele faze şi operaŃiuni: 
 

a. Faze  pregătitoare: 
 

a.1.  pregătirea traseului conductei (eliberarea terenului şi amenajarea acceselor  

de-a lungul traseului, pentru aprovizionarea şi manipularea materialelor); 
a.2.  marcarea traseului şi fixarea de repere în afara amprizei lucrărilor, în vederea 

execuŃiei lucrărilor; 
a.3.  recepŃia, sortarea şi transportul Ńevilor şi a celorlalte materiale legate de execuŃia 

lucrărilor; 
a.4.  pregătirea şi realizarea unui montaj preliminar al instalaŃiilor hidraulice din cămine 

(acolo unde este cazul). 
 

b. Faze  de  execu Ńie: 
 

b.1.  săparea tranşeelor, manual sau mecanizat, conform indicaŃiilor din proiect; 
b.2.  pregătirea patului de pozare a tuburilor; 
b.3.  lansarea cu atenŃie, cu utilaje specializate, a tuburilor şi fitingurilor, etc. necesare; 

b.4.  curăŃirea capetelor drepte, centrarea tuburilor şi ungerea garniturilor, conform 
indicaŃiilor furnizorilor de tuburi; 

b.5.  lipirea conductei de polietilenă; 

b.6.  umplerea parŃială a tranşeei cu pământ (lăsând manşoanele sau zonele de lipitură 
descoperite); 

b.7.  montarea armăturilor, pieselor speciale şi execuŃia căminelor de vizitare. 
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c. Fazele  de  probe  şi  punere  în  func Ńiune: 
 

c.1. După terminarea lucrărilor de montaj, după ce betonul şi mortarul utilizate au 

ajuns la rezistenŃa proiectată, înainte de execuŃia finală a umpluturilor, se 
execută încercarea de etanşeitate a canalelor închise pe porŃiuni. 

c.2. Prevederea lucrărilor pregătitoare pentru proba de etanşeitate; 

c.3. Efectuarea probei de etanşeitate, executată în conformitate cu normativele în 
vigoare; 

c.4. Înlăturarea defecŃiunilor (în caz că există pierderi de apă) şi refacerea probei; 

c.5. Executarea umpluturilor şi refacerea terenului şi a îmbrăcăminŃii rutiere 
(conform destinaŃiei iniŃiale); 

c.6. Punerea în funcŃiune; 
Din prezentul caiet de sarcini fac parte şi standardele şi normativele (româneşti şi 

internaŃionale), ca şi instrucŃiunile privind execuŃia terasamentelor, a sprijinirii, a montării tuburilor, 

a lipirii tuburilor, probelor de presiune, protecŃiei muncii pe perioada execuŃiei, etc. 
 
 

2.  INSTRUCłIUNI  DE  UTILIZARE  A  TUBURILOR,  RACORDURILOR  
ŞI  PIESELOR  DIN  POLIETILENĂ  DE  ÎNALTĂ  DENSITATE  (PEID) 

 

2.1. Domeniul  de  utilizare 
 

Tuburile, racordurile (de îmbinare) şi piesele (manşoane, coliere de priză) din PEID se vor 
folosi astfel: 

a) la reŃelele exterioare de transport şi distribuŃie de apă potabilă, tehnologică şi de 
incendiu, inclusiv branşamentele; 

b) ele se vor utiliza în raport cu presiunea şi temperatura apei din reŃea: 
 
 

Temperatura  °C 
Material 

optim ă maxim ă 
Presiunea  maxim ă 

(bar) 
 

PEID 20 45 15 
 

 
În terenuri sensibile la înmuiere, se vor folosi numai în cazurile şi condiŃiile de execuŃie 

precizate în “Normativul pentru proiectarea şi executarea construcŃiilor fundate pe terenuri slabe”, 
indicativ P7/2000. 

Nu se vor utiliza Ńevile din PEID: 
a) la conductele aşezate în locuri unde, în timpul exploatării, este posibilă deteriorarea lor 

prin lovire (varianta aeriană) şi nu li se poate asigura o protecŃie eficientă împotriva 

loviturilor; 
b) la conductele montate în galerii unde există pericolul de producere a incendiilor; 
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c) la conducte montate îngropat în terenuri cu conŃinut de hidrocarburi. 
 

2.2. Materiale 
 

Se vor folosi numai materiale care corespund din punct de vedere calitativ cu normele 

CEN, DIN, ISO, UNI şi care au agrementul tehnic, precum şi avizul sanitar în cazul tuburilor, 
racordurilor şi pieselor pentru apa potabilă. 

Se va urmări să existe corespondenŃă între racorduri, tuburi şi piese, atunci când 
producătorii sunt diferiŃi. 

De regulă, se vor utiliza acele tuburi care au piese de îmbinare compatibile pentru PEID, 

fontă ductilă, PAFSIN, oŃel, PVC şi, eventual, beton. 
Pentru solvenŃi degresanŃi, adezivi, garnituri, scule şi dispozitive de montaj şi întreŃinere, 

se vor lua în consideraŃie indicaŃiile producătorului de tuburi şi racorduri. 

CoeficienŃii de siguranŃa calităŃii (după un proiect de norme ISO) după curbele de regresie 

ale PEID la 20°C, ce se aplic ă rezistenŃei admisibile “σ”: 

 

Temperatura   °C 20 25 30 35 40 
coeficient 1 0,78 0,62 0,48 0,37 

 
2.3.  Modele  de  specifica Ńii  generale 

 

2.3.1  CondiŃii  tehnice  cerute 
 

� Condi Ńii  de  lucru:  

♦ presiune lucru    6 bar; 

♦ presiune de probă: 10 bar. 
 

� Condi Ńii  tehnice  de  exploatare: 

♦ în tranşee.  Da; 

♦ în debleu:   - 

♦ aerian:    - 

♦ apa subterană  - 

 
 

� Sarcini  exterioare: 

♦ Acoperire:  - y = material de umplutură: 1,8 t/m3; 

♦ - h = înălŃimea acoperirii deasupra generatoarei conductei; 

♦ din trafic, tipul: - greu 
 

� Alte  sarcini, (dacă  există): – 
 

� Tipul  de  ap ă: potabil ă 

♦ temperatura: °C  
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� Polietilen ă  de  înalt ă  densitate: 

♦ PE 100  MRS 10 MPa  σ = 8  MPa   SDR 17; 

♦ PE 80  MRS   8 Mpa  σ = 6,3 MPa   SDR 11 
 

� Prescrip Ńii obligatorii: 
 

� Oferta va cuprinde: 

• agrement tehnic; 

• aviz sanitar; 

• standardele ISO, DIN, UNI, CEN; 

• standardul de producŃie. 
 

� Tuburile şi racordurile vor purta următoarele marcaje: 

• lungime de la începerea producŃiei; 

• numele sau sigla producătorului; 

• diametrul, grosimea conductei (mm) şi/sau clasa de presiune; 

• data de fabricaŃie şi marca de control; 

• linii albastre în lungul tuburilor. 
� CorelaŃii între tuburi, racorduri şi piese: 

• certificat de fabricare a granulelor folosite cu specificaŃii sau o declaraŃie de 
nominalizare şi caracteristici; 

• producătorul sau furnizorul trebuie să se asigure şi să dea asigurări că tuburile, 

racordurile şi piesete din PE electrosudabile sunt din acelaşi material sau 
echivalent, indicele de fluiditate al racordurilor şi pieselor trebuie să fie 
echivalent cu cel al tuburilor şi să se încadreze în toleranŃele de sudură ale 

acestora; 

• producătorul sau furnizorul trebuie să indice tipul, calitatea şi normele 
racordurilor şi pieselor propuse şi să asigure respectarea toleranŃelor pentru 
dimensiunile geometrice ale tuburilor. 

 
 

� InstrucŃiuni de montaj: 

• producătorul sau furnizorul trebuie să indice procedeele de sudare, aparatura 
necesară pentru realizarea lucrărilor, precum şi să asigure instruirea şi asistenŃa 
pe şantier pentru antreprenor. 

 

2.3.2.  CondiŃii  de  ofertare 
� DestinaŃia 

� Termene de livrare 
� CondiŃii de livrare (bare, colaci) 
� Valoarea furniturii (după caz, fără taxe vamale, fără TVA) 
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� CondiŃii de contractare: avans, facilităŃi 
� Denumirea completă a producătorului de tuburi, racorduri, accesorii 

� Termen de valabilitate a ofertei 
 

Nota  : OFERTANTUL VA RĂSPUNDE LA TOATE PUNCTELE CONłINUTE ÎN 
SPECIFICAłIE, ÎN CAZ CONTRAR OFERTA NU SE IA ÎN CONSIDERAłIE. 
 

2.3.3. DefiniŃii,  simboluri  şi  abrevieri  polietilenă  (PE) 
 

Există diferite tipuri de polietilenă (PE); fiecare tip se caracterizează prin rezistenŃa sa 
minim cerută (MRS): 
 

Clasificarea polietilenei 
(conform ISO) 

RezistenŃa minim cerută  
*   MRS 

Presiune hidrostatică  ** pe 

termen lung la 200C (σ) 

PE 100 

PE 80 
PE 63 
PE 40 
PE 32 

10,0 MPa 

8,0 MPa 
6,3 MPa 
4,0 MPa 
3,2 MPa 

8,0 MPa 

6,3 MPa 
5,0 MPa 
3,2 MPa 
2,5 MPa 

* Minimum required strenght (MRS) – rezistenŃa minimă cerută, denumire conformă cu 
ISO/CEN 

** Hydrostatic design stress – presiunea hidrostatică proiectată (sau σσσσ, ca denumire 

curentă) 
 

PN: 
� Presiunea  nominal ă (PN) a unui element de conductă este exprimată printr-un 

număr de referinŃă care indică capacitatea acestui element de a rezista unei 
presiuni interioare. Ea corespunde valorii în bar a unei presiuni interioare de apă 

menŃinută constantă, pe care elementul de conductă trebuie să o suporte fără 
deteriorări şi în condiŃii de siguranŃă corespunzătoare timp de 50 de ani, la 
temperatura de 200C. 

 

PMS: 
� Presiunea  maxim ă  de  serviciu  (PMS) a unui element de conductă este 

presiunea interioară maximă admisă în serviciu în acest element pentru tipul de 
aplicaŃie prevăzut. PMS este legată de presiunea nominală în funcŃie de serviciul 
prevăzut. Ea poate fi inferioară sau superioară presiunii nominale, după cum 
condiŃiile de serviciu sunt mai severe sau mai puŃin severe faŃă de condiŃiile de 
referinŃă. 
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SDR: 
� Raportul  dimensional  standardizat  (SDR) este o valoare numerică rotunjită care 

exprimă raportul dintre diametrul nominal (diametrul exterior minim) şi grosimea 
nominală (grosimea minimă): 

 

SDR  =  DN / g 
 

PROPRIETĂłI  ORGANOLEPTICE 
 

� Sunt proprietăŃile de a conserva calităŃile gustative ale fluidului transportat; 
� Aceste proprietăŃi sunt esenŃiale pentru reŃelele de apă potabilă. 

 

DETIMBRARE 
 

� factor de corecŃie, mai mic decât 1, care se aplică la PMS la 20°C unei re Ńele atunci 

când condiŃiile de funcŃionare diferă mult faŃă de condiŃiile standard 
(temperatura, produşi chimici, condiŃii mecanice). 

 

PIERDERE  DE  SARCINĂ 
 

DiferenŃa de presiune între două puncte ale reŃelei cauzată de frecarea fluidului de pereŃii 
conductei. 
 

DN 
� DN – diametrul nominal  exterior (valabil pentru tuburile din polietilenă) 

 
UNITĂłI  UZUALE  DE  PRESIUNE 

 

Presiunea atmosferică de referinŃă se echivalează cu: 
� 1 atm (atmosfera); 
� 760 mm coloană de mercur; 
� 10,33 m coloană de apă; 
� 1 bar; 

� 0,1 MPa (mega-Pascal); 
� 1 kg/cm2; 
� 1,013 daN/cm2 (deca-Newton/cm2). 

 
PEID 

 

� polietilenă de înaltă densitate; 
 

MFI (melt flow index) 
 

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

3.1.  Generalit ăŃi 
 

Pentru orice şantier de montaj de conducte de apă potabilă este obligatoriu să se niveleze 
cu grijă fundul tranşeei, cu scopul ca panta să fie constantă între punctele de începere şi 
încheiere a pantei prevăzute, iar cotele tuburilor după pozare să fie în conformitate cu cele 
înscrise în profilul în lung, din proiect. 

Pentru tranşeele având un profil orizontal (chiar dacă prezintă denivelări), se va realiza un 

profil cu pante ascendente mici (pante de la 2 la 3 mm/m) şi pante descendente mari (panta de la 
4 la 6 mm/m), cu scopul de a acumula aerul în punctele înalte de unde va putea fi evacuat printr-
o supapă (în special, pentru conductele de diametre mari). 

 
3.2.  Manipularea,  transportul,  depozitarea  şi  conservarea  materialelor 

 

3.2 1 Principii  generale 
 

Tuburile din polietilenă sunt rigide, relativ uşoare, deci uşor de manevrat. Sunt robuste, 

rezistente la şocuri şi nu se sparg. Totuşi, este absolut necesar ca manipularea şi transportul 
tuburilor din PEID să se facă cu atenŃie, pentru a le feri de lovituri şi zgârieturi. 

Pentru manevrare şi ancorare, este admisă numai folosirea chingilor din nylon sau 
polipropilenă.  Se interzice folosirea lanŃurilor sau a cârligelor metalice în contact cu materialul. 

La încărcarea, descărcarea şi alte diverse manipulări în depozite şi pe şantiere, tuburile 
din PEID nu vor fi aruncate, iar deasupra lor nu se vor depozita sau arunca alte materiale. 

Tuburile din PEID se livrează şi se transportă orizontal, în pachete ambalate, pentru 
diametrele de la DN > 110 mm, iar pentru DN < 110 mm, în colaci sau pe tamburi. 

În timpul verii, tuburile, racordurile şi piesele din PEID se transportă acoperite cu prelate. 
Tuburile din PEID cu DN > 110 mm se vor aşeza în stive cu înălŃimea maximă de 1,5 m. 

Se recomandă astuparea provizorie a capetelor tuburilor pentru a împiedica intrarea 
animalelor, pietrelor, pământului sau apei. 

Tuburile, racordurile şi piesele din PEID se depozitează în magazii sau locuri acoperite şi 
ferite de soare. Trebuie să se evite orice contact cu hidrocarburi (carburanŃi, uleiuri). 

Temperatura recomandată de depozitare este între +50C ÷ + 400C şi nu vor avea în 
apropiere surse de căldură. 

Depozitarea se va face pe suprafeŃe orizontale, pentru păstrarea caracteristicilor 
geometrice ale tuburilor.  

Racordurile şi piesele de racord se vor depozita în rafturi, pe sortimente şi dimensiuni. 
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3.2.2. Reguli  practice 
 

Tuburile din PEID trebuie să fie ridicate şi nu târâte sau rostogolite pe pământ sau pe 
obiecte dure. 

Trebuie să se evite contactul cu piesele metalice ieşite în afară, de exemplu: protejarea în 

timpul transportului a părŃilor metalice ale vehiculului şi controlarea platformelor camioanelor, ca 
şi a paleŃilor de manevrare. 

Tuburile vor fi stocate pe suprafeŃe plane şi amenajate (fără pietre ieşite în afară). 
Pentru o stocare de lungă durată, este bine să se evite contactul direct cu solul folosind, 

de exemplu, paleŃi. 
Colacii vor fi stocaŃi de preferinŃă în poziŃie culcat. 
În acest caz, suprapunerea colacilor nu va trebui să depăşească înălŃimea de 1(un) metru. 
Este de preferat să nu se dezlege colacii din chingi decât în momentul utilizării lor pe 

şantier. 
Tuburile trebuie să fie utilizate în ordinea livrării lor. 

 
3.2.3.  Reguli  speciale  pentru  tuburile  înfăşurate  pe  tamburi 

 

Chiar pe suprafeŃe plane, este obligatorie sprijinirea de o parte şi de alta a tamburului, atât 
pentru ambalajele pline, cât şi pentru cele goale. 

Pe şantier, sprijinirea se poate realiza foarte simplu cu ajutorul cărămizilor. 

DistanŃa până la sol va fi supravegheată, în special pe şantier. 
În timpul transportului cu camionul, tamburul va fi aşezat astfel încât să fie sprijinit în patru 

puncte pe platformă şi, totodată, legat cu chingi pentru ca eforturile să se exercite asupra părŃilor 
metalice ale tamburului şi nu asupra tubului. 

Legarea în chingi a tubului, realizată strat cu strat, se va păstra până la utilizarea pe 

şantier. În caz de utilizare parŃială, extremitatea exterioară liberă va fi ancorată solid înainte de 
orice manevrare. 
 

3.2.4.  Temperaturi  de  prelucrare  şi  montare  pe  şantier 
 

Temperatura optimă de prelucrare şi montare a tuburilor din PEID este între 
+50 C ÷  + 300 C.  

Când se depăşesc aceste temperaturi se iau măsuri speciale: între + 5°C .-5 0C, se asigură 
corturi încălzite, iar peste + 30°C, se feresc de razele soarel ui. 
 
 

3.2.5.  Verificarea  materialelor 
 

Înainte de folosire, tuburile, racordurile şi piesele din PEID vor fi verificate vizual şi 
dimensionate astfel. 

a. la examinarea cu ochiul liber, tuburile trebuie să fie liniare; culoarea să fie uniformă; 

suprafeŃele interioară şi exterioară să fie netezi, fără fisuri, arsuri cu cojeli. 
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Nu se admit goluri de aer, incluziuni şi arsuri în secŃiunea transversală a tuburilor. 
SuprafeŃele interioară şi exterioară a racordurilor şi pieselor din PEID trebuie să fie 

netede, fără denivelări, arsuri, zgârieturi, incluziuni, cojeli, iar capsulele de protecŃie ale 
bornelor electrice ale manşoanelor şi colierelor de priză să fie intacte. 

b. abaterile geometrice ale tuburilor, racordurilor şi pieselor din PEID la măsurarea cu 
şublerul trebuie să se înscrie în normele CEN, ISO, DIN, UNI.  Tuburile, racordurile şi 
piesele din PEID găsite necorespunzătoare se refuză la recepŃie şi nu se introduc în 

lucru. 
 

3.2.6.  Trasarea  lucrărilor 
 

Pentru pozarea tuburilor în reŃelele de apă, se utilizează frecvent trei metode de trasare: 
� cu jaloane de nivel (teuri); 
� cu utilizarea nivelei (cu luneta); 

� cu laser (pentru şantierele importante). 
 

Jaloanele de nivel  (teuri ) sunt constituite din nişte teuri fixate pe picioare. 
Sunt folosite în seturi de 3, din care 2 cu marcaj simplu alb şi 1 cu marcaj dublu roşu şi alb 

şi sunt utilizate pentru a determina cotele punctelor intermediare ale pantei ce trebuie respectate 

pe o conductă căreia i se cunosc doar punctele extreme. 
La utilizarea nivelei , obiectivul este de a căuta înălŃimea diferitelor puncte ale generatoarei 

superioare a conductei de sub o suprafaŃă de nivel luată ca origine, această origine fiind 

materializată printr-un punct de referinŃă a cărui cotă este cunoscută şi care este marcată pe un 
jalon sau un reper de nivelment. Cunoscând panta ce trebuie respectată, ca şi lungimea unui tub, 
este uşor să se calculeze cotele prevăzute ale diferitelor puncte ale conductei. 

Pe şantierele importante, se utilizează aparate cu laser  cu scopul de a stabili aliniamentul 
şi panta conductelor.  Laserul emite un fascicul de lumină roşu intens şi precis localizat care 

serveşte drept referinŃă în direcŃie şi în pantă.  Raza este vizualizată pe o Ńintă sub forma unei 
pete luminoase.  łinta poate fi plasată fie pe tub, fie pe un jalon. 

Reglajul constă în a plasa pata roşie în mijlocul Ńintei. 

Această metodă prezintă numeroase avantaje, care sunt, între altele: 
� siguranŃa obŃinerii unei pante şi a unei direcŃii precise; 
� corectarea fundului tranşeei cu rapiditate şi precizie, deoarece adâncimea este 

controlată în permanenŃă, ceea ce evită compensările în adâncime cu materiale de 
umplutură costisitoare; 

� utilizarea mai bună a echipei pe şantier, disponibilă pentru alte operaŃii. 
 

3.3. Punerea  în  oper ă 
 

3.3 1.  Îmbinarea  conductelor 
 

Îmbinarea tuburilor şi racordurilor din polietilenă se face uzual prin sudură sau cu flanşe. 
Sudura se poate executa în două moduri: 
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o cap la cap cu disc (oglindă) cu rezistenŃă, deci o sudură prin fuziunea capetelor; 
o cu termoelemente pentru sudura pieselor electrosudabile (manşoane). 

 

Factorii care condiŃionează realizarea sudurii şi rezistenŃa la presiunea interioară: 
 

o temperatura exterioară poate influenŃa sudura prin timpul de sudură pentru cazul 
temperaturilor > 5°C; 

o în cazul temperaturilor < 5°C prin necesitatea unei protecŃii (cort, prelată sau folie 

de plastic) care trebuie să acopere maşina de sudură, sudorul şi care va fi încălzită 
cu ajutorul unui generator de aer cald pentru a evita răcirea bruscă, ce poate duce 
la fragilitatea sudurii; 

o în caz de temperaturi > + 40° ÷ 45°C şi expunere directă la razele solare, protecŃia 
locului de muncă prin acoperire în scopul obŃinerii unei temperaturi uniforme pe tot 
conturul tubului, iar în măsura în care este posibil, extremităŃile opuse ale tubului de 
sudat se obturează pentru a reduce cât mai mult posibil răcirea suprafeŃelor sudurii 
prin acŃiunea curenŃilor de aer, vântului; 

o compatibilitatea materialelor sudate, adică indicele de fluiditate — topire, MFl să fie 
cuprins între 0,4 ÷ 0,7 (1,3) g/10 min. sau acelaşi tip de polietilenă PE 100, PE 80, 
etc.; 

o sudorii vor fi instruiŃi de producători sau atestaŃi de întreprinderi autorizate; 
o respectarea parametrilor de sudură: presiune (apăsarea suprafeŃelor) şi timp, 

precum şi timpul de răcire înainte de îndepărtarea clemelor de fixare ale 
dispozitivului de poziŃionare. 

 
3.3.2.  Îmbinarea  cu  flanşe 

 

La îmbinarea cu flanşe, prin intermediul adaptorului de flanşe, se va avea în vedere 

corelarea flanşelor metalice adiŃionale cu cele ale robinetelor după standardele ISO, în funcŃie de 
presiune.  Procedeele de îmbinare cu flanşe, fiind cunoscute, nu se detaliază. 
 

3.3.3.  Sudură  cap  la  cap  cu  disc  cu  rezistenŃă 
 

Procedeul constă din pregătirea şi apoi încălzirea pieselor de asamblat (tub/tub, 
tub/racord, racord/racord) în zona de sudură la temperatura necesară şi din aplicarea asupra 
acestora a unei presiuni (presare) necesare, sudura realizându-se omogenă, fără aport 

suplimentar de material. 
 

 

 Realizarea acestui procedeu trebuie să se facă în condiŃiile verificării temperaturii de 
sudare şi prin utilizarea aparatelor de sudură care permit controlul valorii presiunii aplicate. 

De regulă, factorul de sudură este egal cu 1. 
Calitatea sudurii este determinată de următorii factori: 
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o cunoaşterea procedurii de sudare şi a aparaturii de sudură de performanŃa 
corespunzătoare, care presupun: obŃinerea de la producător a schemei şi procedurii 

de sudură; instruirea şi verificarea cunoştinŃelor sudorului de către producător sau 
organisme autorizate, în prezenŃa beneficiarului reŃelei. 

Aceşti factori permit controlul temperaturii termoelementului (disc; oglinda) şi al presiunilor 
(presării) indicate pe afişajul aparatului de sudură; 

o examinarea vizuală a sudurii; 

o testarea sudurii se poate realiza prin îndoirea ansamblului sudat până la un unghi 
de 180°, proba neprezentând semne de ruptur ă, sau la un test de tracŃiune a 
ansamblului sudat al cărui rezultat trebuie să fie o cedare a Ńevii şi nu a sudurii; 

o testele de anduranŃă constau în încărcarea cu acelaşi tip şi sarcină constantă a Ńevii 
şi a sudurii. Raportul rezistentelor realizate Ńeavă/sudură trebuie să fie > 0,8; 

o probele de presiune trebuie să asigure ca raportul rezistenŃelor la presiunea de 
probă şi etanşeitatea comparată Ńeavă/sudură să fie > 1; 

o respectarea prescripŃiilor privind factorii de mediu. 
 

3.3.4.  Sudura  cu  termoelemente  a  pieselor  (manşoane) 
 

Procedeul constă din pregătirea şi apoi electrosudarea pieselor (manşoane) pe tub cu 
ajutorul rezistenŃelor încorporate în piese. De regulă, factorul de sudură este > 1. 

În cazul acestui procedeu, condiŃiile mediului şi pregătirea sunt mai importante decât 

aparatul de sudură. 
Calitatea sudurii este determinată de următorii factori: 

o aparatul de sudură să fie ales astfel încât să aibă posibilităŃile de autotestare şi 
capacitate de înmagazinare a datelor realizate la fiecare sudură: specificaŃii de 
întreŃinere a aparatului, instruirea şi verificarea cunoştinŃelor sudorului de către 

producător sau organisme autorizate, în prezenŃa beneficiarului reŃelei; 
o testele ce se pot realiza pot fi făcute prin citirea corectă a codurilor; prin testul de 

tracŃiune şi /sau îndoire, unde Ńeava trebuie să cedeze înaintea sudurii; probele de 

presiune. 
 
 

3.3.5.  OperaŃii  pentru  executarea  sudurilor 
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PROCEDURI 
 

SUDURĂ  CAP  LA  CAP 

 

SUDURĂ  CU  TERMOELEMENTE  A  
PIESELOR  (MANŞOANE) 

Nr. 
crt. 

Denumirea  opera Ńiei 
Scule şi 
aparate 

Nr. 
crt. 

Denumirea  opera Ńiei 
Scule şi 
aparate 

0 1 2 0 1 2 

1 CurăŃarea prealabilă a tubului  1 CurăŃarea prealabilă a tubului  

Foarfecă pt. 
DN<63 

Foarfecă pt. 

DN<63 
2 Tăierea la unghi de 90º a 

capătului tubului / lor Ghilotină pt. 
DN>63 

2 Tăierea la unghi de 90º a 
capătului tubului / lor Ghilotină pt. 

DN>63 

3 
Se curăŃă marginile interioare 
ale tuburilor şi racordurilor de 
sudat 

CuŃit cu lama 
dreaptă sau 
răzuitor 

3 
Se curăŃă marginile şi 
extremităŃile tubului/lor şi 
pieselor de sudat 

CuŃit cu lama 
dreaptă sau 
răzuitor 

4 Degresarea suprafeŃei de 
sudură prin frecare (ştergere) 

łesătură textilă 
sau hârtie albă 
absorbantă 
îmbibată cu 
solvent 

4 Degresarea suprafeŃei de 
sudură prin frecare (ştergere) 

łesătură textilă 
sau hârtie albă 
absorbantă 
îmbibată cu 
solvent 

5 

Fixarea dispozitivului de 
poziŃionare (suprafeŃele de 
sudat să fie uscate şi 
neatinse cu mâna) 

Dispozitiv de 
poziŃionare 5 

Fixarea dispozitivului de 
poziŃionare (suprafeŃele de 
sudat să fie uscate şi 
neatinse cu mâna) 

Dispozitiv de 
poziŃionare 

6a Reglarea temperaturii de 
sudare Aparat sudură 6a Reglarea temperaturii de 

sudare 
Aparat sudură 

6b Reglarea presiunii (presării) 
necesare sudurii Dispozitiv 6b - - 

7 

Plasarea termoelementului în 
dispozitivul de sudură şi 
pozarea pe contur a 
suprafeŃelor de sudat 

Aparat sudură 7 Aplicarea bornelor de sudură Aparat sudură 

8 
Executarea sudurii prin 
presarea suprafeŃelor de 
sudat 

Aparat sudură 8 Executarea sudurii Aparat sudură 

9 Se aşteaptă răcirea 
ansamblului  9 Se aşteaptă răcirea 

ansamblului 
 

10 Se demontează dispozitivul 
de poziŃionare.   10 Se demontează dispozitivul 

de poziŃionare 
 

11 

După asamblarea pe 
marginea tranşeei sau în 
tranşee, după caz, şi 
montarea accesoriilor 
(robinete, ventile, etc.), în 
conformitate cu proiectul 
(detalii de execuŃie), se face 
proba de etanşeitate după 
caietul de sarcini stabilit prin 
proiect (presiune de 
încercare, timp 30’, pierdere 
de presiune admisibilă max. 
0,2 bar) 

Pompa de 
presiune 11 

După asamblarea pe 
marginea tranşeei sau în 
tranşee, după caz, şi 
montarea accesoriilor 
(robinete, ventile, etc.), în 
conformitate cu proiectul 
(detalii de execuŃie), se face 
proba de etanşeitate după 
caietul de sarcini stabilit prin 
proiect (presiune de 
încercare, timp 30’, pierdere 
de presiune admisibilă max. 
0,2 bar) 

Pompa de 

presiune 
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3.4. Încercarea  de  etan şeitate 
 

După terminarea lucrărilor de montaj, după ce betonul şi mortarul utilizate au ajuns la 
rezistenŃa proiectată, înainte de execuŃia umpluturilor, se execută încercarea de etanşeitate a 
canalului, pe porŃiuni. 

În vederea încercării care se face cu apa, se prevăd următoarele lucrări pregătitoare: 

• umpluturi de pământ parŃiale, lăsând îmbinările libere; 

• închiderea etanşă a tuturor orificiilor; 

• blocarea extremităŃilor canalului şi a tuturor punctelor sensibile de deplasare în timpul 
probei. 

Încercarea la presiune internă, cu apă (conform furnizor tuburi PVC). 
Tronsoanele de conducte se umplu cu apă între două cămine şi se menŃin cel puŃin 2 ore 

la presiune medie de 2,00 m coloană de apă. După aceea se măsoară cantitatea de apă scursă 

efectiv în 15 minute şi se compară cu valorile calculate cu următoarea formula: 
 

Vcal.e = a • d • l + 1,3 x 
unde: 

Vcal.e este cantitatea de apa scursă, în dm3; 
a – constanta, care depinde de materialul conductei şi felul montării  

(pentru conducte PVC  a = 0,5); 
d – diametrul interior al Ńevii, în  m; 
l – lungimea conductei încercate, în km; 
x – numărul căminelor aflate pe tronsonul încercat. 
În cazul când rezultatele încercării de etanşeitate nu sunt corespunzătoare, se iau măsuri 

de remediere, după care se reface proba. 

 
3.5.. Recep Ńia  lucr ărilor 

 

RecepŃia lucrărilor pentru canalul colector de serviciu se va face în conformitate cu 
prevederile prezentului caiet de sarcini, precum şi cu cele înscrise în “Regulamentul de recepŃie a 
lucrărilor de construcŃii şi instalaŃii” aprobat prin HG nr. 273/14.06.1994 şi publicat în Monitorul 
Oficial al României nr.193, partea 1/28.07.1994. 

 

3.6. Lucr ări de terasamente 
 

3.6.1.  Acoperirea  conductelor 
 

Acoperirea este o operaŃie foarte delicată pentru stabilitatea tubului. Ea asigură sprijinirea 
sa şi transmiterea uniformă a efectului lateral al pământului, important în special pentru tuburile 
semirigide şi flexibile care, prin deformarea lor proprie fac să intervină contrasprijinirea laterală 
pentru asigurarea stabilităŃii lor. Această operaŃie constă în umplerea prin straturi succesive de 15 

cm bine compactate. 
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Acoperirea conductelor până la aproximativ 30 cm deasupra generatoarei superioare se 
deosebeşte de umplutura care are loc dincolo de această zonă. 

Alegerea materialelor de acoperire şi punerea lor în operă au o mare influenŃă asupra 
durabilităŃii reŃelei. Astfel, atunci când debleurile nu prezintă o capacitate corespunzătoare de 
compactare şi conducta o necesită, trebuie să se utilizeze materiale friabile de adaos (cum sunt: 
nisip, pietriş, pământ) sau o protecŃie din beton. Materialul de umplutură trebuie să fie curăŃat de 
pietre şi blocuri (granule de 20 mm cel mult) de materiale solidificate. Mai mult, nu trebuie să fie 

utilizate ca umplutură soluri susceptibile să deterioreze conductele (cenuşa agresivă), precum şi 
soluri care pot avea tasări ulterioare. 
 

În zona tubului, până la 0,30 m deasupra generatoarei superioare, materialele de 
umplutură trebuie să fie puse în straturi succesive de grosimea maximă de 0,15 m; aceste 
materiale vor fi compactate manual sau cu echipament uşor. Compactarea nu trebuie totuşi să fie 
excesivă pentru a nu periclita stabilitatea tubului, în special la tuburile deformabile. 
 

3.6.2 . Umplutura 
 

Este necesară o umplutură de calitate pentru asigurarea, pe de o parte, a transmiterii 

uniforme a sarcinilor care acŃionează asupra conductei şi, pe de altă parte, a protejării sale 
împotriva oricărei deteriorări în timpul realizării umpluturilor superioare. Materialul utilizat este, în 
general, similar celui pus în operă pentru acoperirea tubului. 

Umplutura este realizată prin straturi succesive a căror grosime este determinată în funcŃie 
de echipamentul de compactare (niciodată mai mare de 0,30 m), Ńinând cont de natura 
rambleului, pentru a garanta o compactare optimă şi uniformă. 

Cât timp durează această operaŃie, tuburile nu trebuie să sufere nici o deteriorare. 
 

Din acest motiv, nu se admite folosirea de echipamente de compactare medii sau grele 

pornind de la o înălŃime de acoperire de 1 m. 
 

În cazul acoperirii mici (< 1,0 m) a tuburilor, pe traseul conductelor sunt interzise circulaŃia 

vehiculelor, precum şi stocarea materialului rezultat din săpătură. 
În ambele cazuri, pot apărea suprasarcini excepŃionale care acŃionează asupra tuburilor, 

de aceea se protejează cu o placă de beton de 20 cm grosime. 
În timpul realizării umpluturii şi înainte de compactare, toate materialele de sprijinire sunt 

retrase progresiv pentru a restabili o perfectă omogenitate între umplutura şi terenul natural. 

Pentru a evita orice confuzie în cazul deschiderii unei săpături, se recomandă amplasarea 
în umplutură, deasupra generatoarei conductei, între 30 şi 60 cm, a unui grilaj avertizor albastru 
şi/sau a unor benzi longitudinale de culoare albastră care să marcheze poziŃionarea în sol a 

reŃelelor de apă potabilă. 
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3.6.3 . Controlul  compactării  traseelor 

 

Compactarea zonei de acoperire şi a zonei de umplutură influenŃează direct asupra 
repartiŃiei sarcinilor la periferia tubului, deci asupra stabilităŃii acestuia. 

Este necesar să se verifice, ulterior, calitatea realizării acestei operaŃii. 
 

 
3.7. Montarea  tuburilor  şi  racordurilor  din  PEID 

 

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

Procedeul  de  sudare 
 

În procedeul de sudare cap la cap cu termoelement (disc sau oglindă), piesele de 
asamblat (tub/tub, tub/racord sau racord/racord) sunt încălzite în zona de sudat la temperatura de 
sudură, apoi sudate împreună prin aplicarea presiunii fără aport suplimentar de material. 

Rezultă o îmbinare omogenă. 
Realizarea sudurilor cap la cap cu termoelement nu trebuie să se facă decât prin utilizarea 

aparatelor de sudură care permit controlul valorii presiunii aplicate şi, de regulă, şi al temperaturii. 
 

Condi Ńii  generale 
 

În principiu, numai materialele de aceeaşi natură pot fi sudate împreună. 
Indicele de fluiditate a racordurilor cu capete drepte pentru sudura în PEID se situează în 

gama 0,7 şi 1,3 g/10 min. Ele pot fi sudate cu tuburi din PEID al căror indice de fluiditate MFI este 
cuprins între 0,4 şi 1,3 g/10 min. 

În zona îmbinării, grosimea peretelui tubului de racordat trebuie să corespundă celei a 
racordului de sudat cap la cap. 

Sudurile cap la cap cu termoelemente nu trebuie să fie executate decât de sudori calificaŃi, 
atestaŃi de producător sau o instituŃie autorizată. 
 

Unelte  necesare 
 

Suplimentar, faŃă de uneltele folosite în mod curent, pentru instalarea Ńevilor din materiale 

plastice, cum ar fi: tăietor de tuburi sau foarfecă este necesar un aparat de sudat special pentru 
sudura cap la cap. 
 

Acest aparat trebuie să răspundă următoarelor cerinŃe minimale: 

• dispozitivele de strângere trebuie să permită strângerea corespunzătoare a pieselor 
fără să deterioreze suprafeŃele şi nici să afecteze forma rotundă a lor; de altfel, 
piesele trebuie să poată fi strânse într-o aliniere perfectă; 
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• este necesar să fie posibilă o pregătire prin îndepărtarea aşchiilor cu feŃe plan – 
paralele de pe suprafeŃele de sudat strânse cu aparatul de sudură; 

• aparatul de sudură trebuie să aibă o construcŃie suficient de rigidă pentru ca în timpul 
procesului de sudură presiunile ce trebuie aplicate să nu provoacă deformări ale 

acestuia; 

• suprafeŃele de încălzire ale termoelementului trebuie să fie plane şi paralele. 
RepartiŃia temperaturii pe suprafaŃa utilă nu trebuie să prezinte depăşiri superioare la 
10°C. 

Pentru instalarea şi utilizarea aparatului de sudură, trebuie să se urmeze modul de 
întrebuinŃare indicat de producător. 

Desfăşurarea sudurii, inclusiv lucrările pregătitoare, este descrisă mai jos: 
 

Condi Ńii  prealabile  generale 
 

Locul de muncă trebuie să fie protejat împotriva efectelor defavorabile ale intemperiilor, 
cum sunt: ploaia, zăpada sau vântul.  În caz de temperaturi mai mici de + 5°C şi mai mari de 

+ 40°C, este necesar s ă se ia măsuri corespunzătoare pentru protejarea locului de muncă, în 
scopul obŃinerii unei temperaturi care să permită asigurarea unei execuŃii impecabile a sudurilor şi 
a unor condiŃii normale de muncă. 

În caz de expunere la razele solare, protecŃia printr-o prelată a locului unde se efectuează 
sudura permite să se obŃină o temperatură uniformă pe tot conturul tubului. 

În măsura în care este posibil, extremităŃile opuse ale tuburilor de sudat trebuie să fie 
obturate pentru a reduce cât mai mult posibil răcirea suprafeŃelor sudurii prin efectul vântului. 
 

Pregătirea  sudurii 
 

Calitatea sudurii este influenŃată în mod decisiv de grija cu care se fac pregătirile în 

vederea executării sudurii. 
Prin urmare, această fază de lucru trebuie să facă obiectul unei atenŃii deosebite. 

 

Termoelementul  (disc sau oglinda cu rezisten Ńa) 
 

Se reglează temperatura termoelementului la 210°C. apoi se ver ifică. Temperatura de 
sudură trebuie să fie cuprinsă între 200°C şi 220°C. Pentru a asigura temperatura corect ă de 
sudură, termostatul trebuie verificat înainte de începerea sudurii propriu-zise. 

Aceasta se realizează, de preferinŃă, cu ajutorul unui termometru digital. Totuşi, singurele 

corespunzătoare sunt termometrele dotate cu un captator de măsură a temperaturii de suprafaŃă. 
 

Trebuie să se controleze, de asemenea, din când în când, temperatura de sudare, în 

timpul executării lucrărilor de sudură în special (efectul vântului poate provoca modificări uşoare 
ale temperaturii termoelementului). 
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SuprafaŃa termoelementului trebuie să fie protejată împotriva murdăririi, înainte de a 
începe fiecare sudură, se curăŃă cele două părŃi ale termoelementului cu ajutorul unei hârtii 

uscate şi nefibroase. 
În timpul întreruperilor sudurii, termoelementul se păstrează astfel încât să fie protejat 

împotriva efectelor vântului, murdăririi şi deteriorărilor. 
 

Răzuirea  şi  controlul 
 

Piesele strânse în dispozitivul de sudură sunt pregătite simultan prin îndepărtarea aşchiilor 

cu ajutorul rabotezei destinate acestui scop. Grosimea aşchiilor trebuie să fie < 0,2 rnrn. 
Această pregătire este suficientă atunci când cele două piese de sudat nu mai prezintă 

părŃi nerăzuite. 
Acesta este, în mod normal, cazul atunci când nu se mai desprind aşchii de pe suprafeŃele 

pregătite. 

Se îndepărtează aşchiile căzute în interiorul tubului sau racordului, folosindu-se, de 
exemplu, o pensetă. În orice caz, se evită atingerea cu mâinile a suprafeŃelor de sudat. 

În caz contrar, se procedează la o curăŃire cu hârtie absorbantă îmbibată cu solvent. 

După pregătire, cele două piese se apropie până când ajung în contact. SpaŃiul dintre 
piese nu trebuie să depăşească în nici un punct 0,5 mm. 

Se controlează în acelaşi timp alinierea celor două piese. Un eventual decalaj a! 
suprafeŃelor exterioare nu trebuie să depăşească 10% din grosimea peretelui. 

În caz contrar, trebuie  găsită o poziŃie mai bună de strângere, de ex., prin rotirea tubului. 

Totuşi, în acest caz, este necesară o nouă pregătire prin îndepărtarea aşchiilor. 
 

IMPORTANT:  Pregătirea suprafeŃelor de sudură trebuie să fie efectuată chiar înaintea 

sudurii. 
 

Reglarea presiunii de sudur ă 
 

Executarea sudurii necesită diverse presiuni de aplicare, pe de o parte, în timpul egalizării 

şi îmbinării şi pe de altă parte, în timpul încălzirii. 
ForŃa necesară pentru egalizare şi îmbinare (FA) este produsul suprafeŃei de sudură şi a! 

presiunii de aplicare specifice (FA = A • p).  Mai trebuie să se adauge forŃa necesară pentru 
deplasarea axială a tubului (FB): Ftol = FA + FB. 

Această forŃă de deplasare Ńine cont de rezistenŃa proprie a maşinii şi de rezistenŃa de 

deplasare a tubului şi a racordului, strânse, şi suportând o mişcare axială. 
RezistenŃa la deplasare a tuburilor lungi strânse ar trebui redusă cât mai mult posibil prin 

sprijinirea pe suporŃi sau pe rulouri. ForŃa de deplasare (FB) nu trebuie să fie mai mare decât forŃa 

de egalizare şi de îmbinare (FA). 

Înainte de începerea sudurii şi în conformitate cu explicaŃiile prezentate mai 
sus, trebuie să se determine valorile stabilite pentru egalizare şi îmbinare, Ńinând 
cont de indicaŃiile producătorului aparatului de sudură. 
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Ftot = FA + FB 

 
ForŃa de aplicare (Ftot) pentru egalizare şi îmbinare: a se vedea modul de întrebuinŃare a 

aparatului de sudură. 
 

Executarea sudurii 
 

Se plasează termoelementu! adus Ia temperatura de sudură în dispozitivul de sudură. 
Se presează tubul şi racordul cu capăt drept cu forŃa cerută pentru egalizare pe 

termoelement până când suprafeŃele de sudat se lipesc pe tot conturul lor şi se formează un 

cordon de sudură de la 0,5 la 1,5 mm, cu înălŃimea în conformitate cu tabelul. 
Se reduce apoi presiunea de egalizare aproape până la 0 (p ~ 0,01 N/mm2). 
În acest moment începe timpul de încălzire. 

După scurgerea timpului, se degajează tubul şi racordul de termoelement fără ca acesta 
din urmă să atingă suprafeŃele de sudat şi se unesc imediat piesele. 

Pentru îmbinare, trebuie avut grijă ca piesele de sudat să fie apropiate foarte repede până 
ce suprafeŃele sunt aproape în contact, apoi puse cap la cap, astfel încât să se atingă pe tot 
conturul lor. 

În acest moment se creşte brusc presiunea de aplicare până ce se atinge valoarea stabilită 
pentru îmbinare. Se menŃine presiunea de îmbinare pe p = 0,15 N/mm2 pe toată durata timpului 
de răcire. Poate fi necesară o reajustare a presiunii, în specia!, puŃin după ce presiunea de 

îmbinare a fost atinsă. 
 

Nu se admite în nici un caz folosirea agenŃilor de răcire în timpul răcirii. Piesele de sudat 

trebuie să fie menŃinute în dispozitivul de sudare sub presiunea de îmbinare până la încheierea 
timpului de răcire. 
 

3.8. Montarea  man şoanelor  din  PEID  electrosudabil 
 

Pregătirea  tuburilor  şi  racordurilor 
 

Primul tub se marchează şi se taie la lungimea dorită având grijă ca tăietura să fie 
perpendiculară pe axul tubului. Pentru aceasta se utilizează un instrument corespunzător 
(foarfeca de tuburi pentru diametre mici şi ghilotină pentru diametre mari).  Se plasează cel de-al 
doilea tub şi se măsoară la lungimea dorită. Se taie folosind acelaşi procedeu ca şi pentru primul. 
 

Este  interzis  să  se  utilizeze  fierăstrăul  ! 
 

Se curăŃă marginile interioare ale extremităŃilor tuburilor cu ajutorul unui cuŃit cu lama 
dreaptă sau al unui răzuitor de mână. 
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Se răzuiesc apoi uşor şi regulat toate suprafeŃele de sudat ale tuburilor (lungimea unui 
manşon + 1 cm pentru primul tub şi lungimea unei jumătăŃi de manşon + 1 cm pentru cel de-al 

doilea tub). 
Răzuirea unei porŃiuni de la 0,1 la 0,3 mm, care trebuie să fie realizată în mod obligatoriu 

cu un instrument cu lamă (răzuitor de mână sau răzuitor semiautomat), permite îndepărtarea de 
pe suprafaŃa de sudat a peliculei de polietilenă care s-a oxidat în contact cu aerul. 
 

Este  interzisă  răzuirea  cu  un  cuŃit,  o  Ńesătură  sau  o  hârtie  abrazivă  ! 
 

După răzuire, se elimină şpanul de la capătul tuburilor şi se protejează extremităŃile 

tuburilor, pe cât posibil, pentru a evita murdărirea lor sau atingerea lor cu degetele. 
Se curăŃă tuburile cu un solvent degresant corespunzător (indicat de producător) şi o 

Ńesătură textilă curată.  Se fixează primul tub cu ajutorul dispozitivului de poziŃionare. 

Se marchează pe fiecare extremitate a tuburilor lungimea jumătăŃii de manşon (locaşul de 
îmbinare) cu un creion sau cu cretă albă. 

Se ia manşonul (tot în ambalajul său original) şi se curăŃă interiorul lui cu solventul 
degresant şi Ńesătură curată.  Se mulează manşonul pe tubul răzuit pe o lungime de manşon. 
 

Pozi Ńionarea 
 

Se ridică şi se aliniază tuburile cu ajutorul dispozitivului de poziŃionare şi se culisează 
manşonul pe cel de-al doilea tub până la semnul trasat anterior şi care indică faptul că manşonul 
se găseşte bine centrat între cele două tuburi. 
 

Sudura 
 

Se verifică tensiunea grupului electrogen înainte de punerea în funcŃiune a postului de 

sudură. Se urmăresc întocmai instrucŃiunile date de fişa de sudură şi aparatul de sudură sau 
modulele de control de sudură (ale aparatului de sudură). 
 

Nu îndep ărta Ńi capacele de protec Ńie dacă sudura se efectuează în mod manual sau cu 
control automat (afişaj electronic sau cartelă magnetică). 
 

La sudura manual ă şi la cea cu afi şaj electronic , legaŃi bornele electrice ale manşonului 
la postul de sudură. 

 
La sudura manual ă: se respectă instrucŃiunile maşinii de sudat sau ale modului de control 

şi ale fişei de sudură. 

 
La sudura cu afi şaj electronic se citeşte codul în bară după cum o cere aparatul. 
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Sudura  prin  racord  autoreglat 

 

Pentru sudura prin racord autoreglat, se testează buna funcŃionare a celor două 
microîntrerupătoare situate în conectoarele cablurilor. Se leagă cele două conectoare ale 
cablurilor de racordare a postului de sudură la bornele electrice ale manşonului, după ce s-au 

îndepărtat capacele de protecŃie din material plastic. 
Se împing capetele cablului de conectare autoreglată până la capăt (până ce ating 

manşonul).  Începe ciclul de sudură.  La încheierea sudurii, dacă este necesar, se recuperează 

pe imprimantă informaŃiile privind sudura. 
Se aşteaptă 25 de secunde după încheierea sudurii, aşa cum cer instrucŃiunile maşinii de 

sudat, înainte de debranşarea cablurilor de conectare autoreglată, pentru a evita revărsarea 
materialului prin orificii. 

La sudura prin racord autoreglat, se verifică pătrunderea materialului în cele două orificii 

ale manşonului. 
 

Răcirea 
 

După sudare, se indică pe racord ora prevăzută de încheiere a răcirii (a se vedea fişa de 

sudură care este pusă la dispoziŃie odată cu racordul). 
Se lasă să se răcească îmbinarea pe durata indicată pe eticheta manşonului. 

Se demontează dispozitivul de poziŃionare. 
Se procedează la proba de presiune cu apă. 
După ce s-a realizat o probă de presiune, este necesar să se spele cu apă toate părŃile 

supuse probei. 
 

În cazul întreruperii anormale a ciclului de sudură (anomalie semnalată de postul de 

sudură), îmbinarea trebuie să fie reluată folosind piese noi. 
Este interzis să se procedeze la o nouă sudură pe eroare, o îmbinare electrosudabilă a 

cărei fază de sudură a fost deja activată. 
 

Coliere  de  bran şament 
 

Pentru diametrele de conductă principală egale sau mai mari de 110 mm, se prinde semi-

şaua cu chinga, după ce buloanele de strângere au fost deşurubate, pentru a uşura prinderea 
buclei de strângere. Se strâng alternativ cele două şuruburi până cele două părŃi ale buclei de 
strângere vin în contact. 
 

Coliere  de  bran şament  cu  diametru  mare  (semi – şa  din  PE) 
 

Pentru colierele de branşament cu diametru mare se plasează suporŃii metalici şi 
şuruburile, aşa cum este indicat în instrucŃiuni. 
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Se strâng alternativ şuruburile până la atingerea marginilor inferioare şi superioare ale 

semi – şeii şi colierului de branşament sau până la blocarea completă a filetului şuruburilor de 
strângere. 

Găurirea colierului de branşament se poate realiza apoi prin folosirea perforatorului 
manevrabil integrat cu dispozitivul specific (cheie şi buşon de siguranŃă corespunzător). 

Se înşurubează perforatorul până ce vine să se sprijine pe buşonul de siguranŃă. 

Perforatorul se ridică apoi în sus până ce faŃa sa superioară atinge partea de sus a 
colierului. 

 

3.9. Execu Ńia  gurilor  de  scurgere 
 

Gurile de scurgere se execută din piese de beton prefabricat, conform STAS 6701 82 

(concomitent cu execuŃia reŃelei de canalizare). 
Gurile de scurgere sunt de tipul cu sifon şi depozit şi sunt alcătuite din: 

• grătar din fontă tip A carosabil; 

• corpul gurii de scurgere (piese pentru guri de scurgere). 
Calitatea execuŃiei gurilor de scurgere se verifică pentru fiecare gură de scurgere în parte 

şi constă în: 

• verificarea etanşeităŃii, care se face după ce gura de scurgere, inclusiv racordul, au 
fost umplute cu apă şi menŃinute astfel timp de cel puŃin 24 h; după aceea, gura de 
scurgere, inclusiv racordul, se umplu din nou cu apă, până la nivelul feŃei inferioare a 
ramei grătarului; după trecerea unui timp de 20 minute, nivelul apei nu trebuie să 
scadă cu mai mult de 4 cm; 

• verificarea legării racordului la canalizare se face turnând apă în gura de scurgere şi 
urmărind scurgerea apei la canal. 

 
3.10. Execu Ńia  căminelor  de  vizitare 

 

ConstrucŃia căminelor de vizitare se va realiza concomitent cu montajul tronsoanelor 
canalului, de regulă din aval spre amonte. 

Ordinea operaŃiunilor de executare a căminelor de vizitare va fi următoarea: 

• turnarea parŃială a fundaŃiei căminului respectiv, până la cotele de montare a tuburilor, 
ce vor fi înglobate parŃial în fundaŃie prin intermediul “piesei de acces la cămin”; 

• pozarea camerei de lucru din tuburi de beton simplu, având Dn 100 cm şi a coşului de 
acces din tuburi de beton simplu (cu mufă), având Dn 80 cm; 

• montarea plăcii suport din beton armat C 16/20 (vezi anexele A3 sau A4 din          
STAS 2448-82) şi monolitizarea acesteia de corpul căminului (coş acces); 

• pozarea ramei şi a capacului, care va fi de tipul IV, cu balama antifurt, carosabile şi 
monolitizarea ramei; 
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• montarea scărilor de acces în cămin, executate din oŃel beton Φ 20 mm, prima treaptă 
urmând a fi fixate la max. 50 cm distanŃă de capac, iar ultima la max. 30 cm distanŃă 
faŃă de bancheta de lucru; 

• curăŃirea rigolei din cămin de eventualele materiale căzute în timpul execuŃiei 
căminului şi sclivisirea acesteia cu mortar de ciment; 

• verificarea calităŃii căminelor de vizitare şi proba de etanşeitate se va face 
concomitent cu verificarea şi probarea tronsoanelor de canal realizate, Ńinând cont de 
exploatarea acestora. 

 
 
3. STANDARDE  ŞI  NORMATIVE  APLICABILE  
 

4.1. Legisla Ńie  general ă 
 

� Legea nr. 10 / 1995 – Legea privind calitatea în construcŃii; 
� Regulamentul privind conducerea şi asigurarea calităŃii în construcŃii (aprobat prin HGR 

nr. 766 / 1997); 
� Regulament privind stabilirea categoriei de importanŃă a construcŃiilor (aprobat prin 

HGR nr. 766 / 1997); 
� Regulament de recepŃie a lucrărilor de construcŃii şi instalaŃii aferente (aprobat prin 

HGR nr. 273 / 1994); 
� HGR nr. 925 / 1995 pentru aprobarea Regulamentului de verificare şi expertizare 

tehnică a proiectelor, a execuŃiei lucrărilor şi a construcŃiilor. 
 

4.2. Standarde  şi  normative  pentru  lucr ări  de  aliment ări  cu  ap ă 
 

� STAS   1343 / 0 – 89 Alimentări cu apă.  Determinarea cantităŃilor de apă de 

alimentare.  PrescripŃii generale; 
� SR   4163 – 1 : 1995 Alimentări cu apă.  ReŃele de distribuŃie.  PrescripŃii 

fundamentale de proiectare; 
� SR   4163 – 2 : 1996 Alimentări cu apă.  ReŃele de distribuŃie.  PrescripŃii  de calcul; 
� SR   4163 – 3 : 1996 Alimentări cu apă.  ReŃele de distribuŃie.  PrescripŃii de execuŃie 

şi exploatare; 
� NP  086 – 05 Normativ pentru proiectarea, executarea şi exploatarea 

instalaŃiilor de stingere a incendiilor; 

� SR  ISO 4427 : 2001 łevi de polietilenă (PE) pentru distribiŃia apei.  SpecificaŃii 
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5. MĂSURI  PRIVIND  PROTECłIA  ŞI  IGIENA  MUNCII 
 

Prezenta documentaŃie a fost elaborată în conformitate cu prevederile actelor legislative şi 
reglementărilor tehnice în vigoare privind protecŃia şi igiena muncii, dintre care se menŃionează: 

1. Legea nr. 319 / 14.07.2006   Legea securităŃii şi sănătăŃii în muncă; 

2. Norme generale  
de protec Ńie a muncii ,   elaborate de MMSS şi MSF – 2002; 

3. Regulament privind protec Ńia 
şi igiena muncii în construc Ńii, aprobat cu Ord. MLPAT nr. 9 / N / 15.03.1993; 

 

În continuare sunt prezentate principalele măsuri de protecŃie şi igienă a muncii care 
trebuie respectate în timpul execuŃiei lucrărilor. 

Pământul rezultat din săpătură nu se va depozita lateral tranşeii, ci se va transporta parŃial 

la groapă (excedentul) şi parŃial într-un depozit intermediar. 
Pe toată durata lucrărilor, tranşeea va fi obligatoriu împrejmuită şi se vor instala panouri 

avertizoare, iar pe timp de noapte va fi semnalizată corespunzător pentru prevenirea oricăror 
accidente. 

Coborârea în tranşee se va face pe scări rezemate iar muncitorii vor purta căşti de 

protecŃie.  Pentru a evita căderea muncitorilor, pământului sau materialelor, sprijinirile vor depăşi 
cu cel puŃin 0,15 m marginea superioară a şanturilor.  Lansarea în şanŃ a tuburilor este interzis a 
se efectua de muncitori necalificaŃi.  De asemenea nu este permisă lansarea prin cădere liberă. 

Lansarea tuburilor printre cabluri electrice, conducte gaze, apă, etc. se va face fără 
atingerea acestora şi numai după ce au fost protejate prin măsuri speciale. 

Sculele devenite disponibile nu vor fi lăsate pe marginea şanŃurilor sau pe platforme, ci vor 
fi depozitate cu grijă, la distanŃe de minim 1,50 m de marginea săpăturii. 

Pentru coborârea în şanŃ a tuburilor se vor folosi: frânghii, scripeŃi,  automacarale în funcŃie 

de greutatea tuburilor, respectându-se normele de protecŃia muncii la aceste dispozitive. 
Spargerile betoanelor din cămine sau canale se vor face de către muncitori protejaŃi cu 

ochelari de protecŃie. 

Când se lucrează în căminul de vizitare şi capacul acestuia este îndepărtat se vor plasa 
plăcuŃe avertizoare cu indicaŃia “CĂMIN ÎN LUCRU” amplasate în toate direcŃiile de deplasare, la 
distanŃa de 1,50 m de centrul căminului. 

Accesul în căminul de vizitare se face numai după ce, în prealabil, s-a constatat că nu 
există gaze vătămătoare sau explozive, cu ajutorul detectorului de gaze. 

La execuŃia lucrărilor, cât şi în activitatea de exploatare şi întreŃinere a instalaŃiilor 
proiectate, se va urmări respectarea cu stricteŃe a prevederilor actelor normative care vizează 
activitatea pe şantier. 

Personalul muncitor trebuie să aibă cunoştinŃe profesionale şi cele de protecŃia muncii 
specifice lucrărilor ce se execută , precum şi cunoştinŃe privind acordarea primului ajutor. 

Este necesar să se facă instructaje cu toŃi oamenii care iau parte la procesul de realizare a 
investiŃiei, precum şi verificări ale cunoştinŃelor referitoare la normele de protecŃia şi igiena muncii. 
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Instructajul este obligatoriu pentru întreg personalul muncitor de pe şantier, în interes de 
serviciu sau interes personal. 

Pentru evitarea accidentelor sau a îmbolnăvirilor, personalul va purta echipamente de 
protecŃie corespunzătoare, în timpul lucrului sau circulaŃiei prin şantier. 

Mecanismele de ridicat vor fi deservite numai de personalul calificat. 
Nu se vor deplasa sarcini suspendate pe deasupra muncitorilor. 
În timpul transportului pe verticală, elementele de construcŃie vor fi asigurate contra 

deplasărilor longitudinale sau transversale. 
OperaŃiile de încărcare şi descărcare manuală se vor face prin rostogolire pe plan înclinat, 

cu ajutorul unor dispozitive corespunzătoare sarcinilor respective şi controlate înainte de 

începerea lucrărilor. 
La folosirea macaralelor se vor respecta sarcinile admise de acestea. 
Este interzisa descărcarea tuburilor prin cădere şi rostogolire liberă. 
Efectuarea operaŃiunilor de încărcare-descărcare se va face sub conducerea şefului de 

echipă care răspunde de aşezarea macaralelor în raport cu greutatea materialelor de construcŃie 
şi cu capacitatea acestora, precum şi cu întreaga manevră de coborâre. 

Se vor monta podeŃe pentru traversarea şanŃurilor (canalelor). 
Se vor monta plăcuŃe avertizoare care să semnalizeze locurile periculoase pe timp de zi şi 

de noapte.  La lansarea prefabricatelor vor fi utilizate numai macarale verticale cu capacitatea 
corespunzătoare sarcinii, cu cârlige asigurate, iar operaŃia de lansare se va executa numai în 

prezenŃa şefului de echipă. 
Se interzice prezenŃa personalului muncitor în şanŃuri, puŃuri sau goluri, când se coboară 

sau se ridică în acestea sau prin acestea, Ńevi, accesoriile lor sau alte materiale. 
În timpul montajului se vor evita manevrele lângă stâlpii electrici aerieni pentru a nu se 

produce avarierea acestora. 
 

 
6. MĂSURI  DE  PREVENIRE  ŞI  STINGERE  A  INCENDIILOR 
 

La execuŃia lucrărilor se vor respecta prevederile specifice PSI din legislaŃia în vigoare, 
dintre care se menŃionează: 

� Legea nr.  307/2006 Lege privind apărarea împotriva incendiilor 
� Ord. nr. 775/1998 Norme generale de prevenire şi stingere a incendiilor, aprobate 

cu  Ord. M.I. nr. 775 / 1998; 

� C   300 / 94 Normativ de prevenire şi stingere a incendiilor pe durata execuŃiei 
lucrărilor de construcŃii–montaj, aprobat cu               Ord. MLPAT 
nr. 20 N/94; 

� DG  PSI – 001 DispoziŃii generale de ordine interioară pentru prevenirea şi stingerea 
incendiilor, aprobate cu Ord. M.I. nr. 1023 / 1999; 

� DG  PSI – 002 DispoziŃii generale privind instruirea în domeniul prevenirii şi stingerii 
incendiilor, aprobate cu Ord. M.I. nr. 1080 / 2000; 
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� DG  PSI – 003 DispoziŃii generale privind echiparea şi dotarea construcŃiilor, 
instalaŃiilor tehnologice şi a platformelor amenajate cu mijloace tehnice 

de prevenire şi stingere a incendiilor aprobate cu Ord. MI nr. 88/2001; 
� DG  PSI – 005 DispoziŃii generale privind organizarea activităŃii de apărare împotriva 

incendiilor, aprobate cu Ord. M.I. nr. 138 / 2001; 
� NP  073 – 2002 Norme de prevenire şi stingere a incendiilor specifice activităŃilor din 

domeniul lucrărilor publice, transportului şi locuinŃei; 

Se vor respecta instrucŃiunile din capitolul nr. 11 "PREVENIREA  ŞI  STINGEREA  

INCENDIILOR" din "GHID  PRIVIND  REALIZAREA  SISTEMELOR  DE  ALIMENTARE  CU  APĂ  ŞI  

CANALIZARE  CU  CONDUCTE  DIN  POLICLORURĂ  DE  VINIL, POLIETILENĂ, POLIPROPILENĂ" - 

Indicativ  GP - 043/'99. 
 
 

7. CONDIłII APA NOVA CE URMEAZ Ă A FI RESPECTATE LA EXECU łIA LUCRĂRILOR 
 

7.1. ReŃeaua de canalizare se va amplasa numai în domeniul public; 

7.2. Se vor realiza sondaje pentru depistarea exactă a reŃelelor publice de apă şi 
canalizare în prezenŃadelegaŃiilor SC APA NOVA Bucureşti SA. 

7.3. Se vor respecta, în plan orizontal şi vertical distanŃele faŃă de alte reŃele edilitare, 
impuse de SR 8591:1997 şi HGR 930/2005. 

7.4. Se va solicita asistenŃă tehnică la predarea amplasamentului cu cel puŃin 24 de ore 

înaintea începerii lucrărilor, de la Centrul OperaŃional Sector 2, tel 2555015; 
7.5. Traseul conductelor de canalizare şi construcŃiile anexe vor fi protejate şi nu se vor 

amplasa utilaje, materiale, pământ, construcŃii etc.; 

7.6. În zonele de intersecŃie cu conductele de apă săpătura se va executa manual; 
7.7. Constructorul are obligaŃia să întrerupă lucrările în cazul în care va întâlni în timpul 

execuŃiei alte conducte de apă - canal decât cele indicate pe plan şi să solicite prezenŃă şi 
asistenŃă tehnică din partea APA NOVA; 

7.8. ReŃelele de apă – canal întâlnite în săpătură vor fi protejate, iar avariile produse la 

acestea în timpul execuŃiei vor fi suportate material de beneficiarul lucrării; 
7.9. Traversările vor fi perpendiculare pe reŃelele publice de apă – canal; 
7.10. Remedierea oricărei avarii produsă anexelor reŃelelor de apă potabilă şi canalizare: 

vane, cămine, hidranŃi, capace, etc. vor fi suportate de beneficiarul lucrărilor; 
7.11. Săpăturile şi umpluturile vor fi executate conform normelor în vigoare şi cu condiŃiile 

impuse în avize; 
7.12. Se interzice folosirea la umplutură a resturilor de betoane sau alte materiale care pot 

deteriora izolaŃia conductelor de orice fel. 
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 Prezentul caiet de sarcini cuprinde instrucŃiuni tehnice pentru montarea subteranã a 

conductelor de canalizare din PAFSIN. 
 
NOTE  
 Prezentul caiet de sarcini se va citi împreunã cu instrucŃiunile date de furnizorul de 
material pentru: 

a. transportul tuburilor şi pieselor de legãturã din PAFSIN; 
b. stocarea şi manipularea lor în depozit şi la locul de punere în operã; 
c. pregãtirea tuburilor, a manşoanelor de îmbinare, şi a pieselor speciale pentru 

montare; 
d. lansarea în tranşee şi montarea propriu zisã a conductei de canalizare; 
e. proba de etanşeitate; 

f. condiŃii speciale (calitatea terenului de fundare, pante accentuate etc.), altele 
decât cele menŃionate în prezentul Caiet de sarcini. 

 Se recomandã specializarea personalului care va lucra la montarea acestui tip de 
conducte, fie la furnizorul de materiale, fie sub asistenŃa directã a unor specialişti de la firma 
furnizoare. 

 
 
1. GENERALITATI 
 
 Tuburile din PAFSIN (poliester armat cu fibrã de sticlã şi inserŃie de nisip) se produc din 

rãşini poliesterice armate cu fibrã de sticlã tocatã, carbonat de calciu şi nisip. In timpul procesului 
de fabricaŃie materialele solide, fibrele de sticlã şi agregatele sunt adãugate în rãşinile lichide, 
reacŃia fiind acceleratã prin încãlzire. Tuburile din PAFSIN se realizeazã prin constituirea structurii 

tubului de la suprafaŃa sa exterioarã prin turnarea materialelor menŃionate mai sus într-o matriŃã 
rotitoare. Dupã rãcire şi întãrire, tubul se extrage din tipar, capetele tubului sunt tãiate şi finisate şi 
pe unul din ele se monteazã manşonul de îmbinare. 

 ProprietãŃile materialului PAFSIN: 
- densitate 1,7 ÷ 2,2 gr/cm3 

 Modulii de elasticitate menŃionaŃi în continuare sunt în funcŃie de clasa de rigiditate a 
tubului şi proporŃionali cu grosimea peretelui. Rigiditatea unui tub se alege de proiectant în funcŃie 
de adâncimea de îngropare, mai exact de sarcinile date de teren şi de încãrcãrile rezultate din 

trafic. 
- încovoierea pe circumferinŃã 10 · 103 MPa – 18 · 103 MPa 
- alungirea pe circumferinŃã 10 · 103 MPa – 15 · 103 MPa  

- încovoierea şi alungirea longitudinalã 5 · 103 MPa – 10 · 103 MPa 
 
 



Serie de modificare 
Cod document: I-1057.03.031-H1-003 

      
Pag. 30 

 

 

F
or

m
ul

ar
 c

od
: F

40
45

-0
1-

03
 A

ct
.1

 

 
 Solicitãri finale minime:  

- alungirea pe circumferinŃã 
  iniŃialã  …   1,4% 
  pe termen lung (50 ani) … 0,9% 

- încovoierea pe circumferinŃã 
  iniŃialã …   1,9% 

  pe termen lung (50 ani) … 1,2% 
- alungirea longitudinalã iniŃialã 0,4% 

 Raportul lui Poisson 0,25 – 0,4. 

 Tuburile din PAFSIN au rezistenŃã la zgârieturi în timpul instalãrii şi manevrãrii, datoritã 
stratului exterior realizat în fabricaŃie. De asemenea, tuburile din PAFSIN au o rezistenŃã 
interioarã mare la frecare datoritã unei rãşini izolatoare elastice. 
 Canalele executate din tuburi din PAFSIN rezistã bine la transportul apelor uzate de 
canalizare şi reziduale industriale controlate cu o temperaturã de pânã la 35°C, având un pH 
situat în 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 viaŃã – 50 de ani. 
 Greutate micã datoritã pereŃilor tuburilor, care sunt mult mai mici decât cei ai tuburilor de 
canalizare din beton. 
 Montare rapidã datoratã simplitãŃii îmbinãrii. 
 ReŃeaua de canalizare realizatã din tuburi din PAFSIN este perfect etanşã la apã şi la 
pãtrunderea rãdãcinilor. 

 Tuburile din PAFSIN au o bunã rezistenŃã la transport, depozitare, montare şi exploatare. 
 RezistenŃã mare la coroziune. 

 RezistenŃã mare la uzurã. SubstanŃele solide aflate în apele uzate produc o uzurã mai 
micã a conductelor din PAFSIN decât asupra conductelor de canalizare din beton. 
 Peretele interior neted. Datoritã acestei caracteristici, capacitatea de transport a 
conductei este mai mare şi nu se produc depuneri pe pereŃii tuburilor.  
 
 
2. TUBURI SI PIESE DE LEGATURA PENTRU CONDUCTE DE C ANALIZARE DIN PAFSIN 
 

 Tuburile din PAFSIN se produc într-o gamã mare de diametre nominale, presiuni şi 
rigiditate. 
 Diametrele nominale “Dn” ale tuburilor din PAFSIN ce se fabricã de producãtori se înscriu 

între dimensiunea minimã Dn 150 mm şi maximã Dn 2.400 mm.  
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 Diametrele exterioare ale tuburilor sunt consemnate în ISO 7370 – PAFSIN. 

 Tuburile sunt clasificate în urmãtoarele clase de presiuni nominale: (Pn) 4; 6; 10; 12,5; 
16; 20; 25 bari.  
 Rigiditatea nominalã SN.  
 
 Tuburile din PAFSIN sunt fabricate în 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 gravitaŃionalã se 
folosesc tuburile din clasele SN 5.000 şi SN 10.000. 
 La elaborarea proiectelor de canalizare, în funcŃie de debitele maxime ce trebuie 

vehiculate, condiŃiile de fundare şi încercãrile exterioare se stabilesc diametrele, presiunea 
nominalã şi rigiditatea. 
 Lungimea efectivã (nominalã) standard a tuburilor din PAFSIN este de 6 m. Unele tuburi 
pot fi livrate în lungimi mai scurte. ToleranŃa la lungime este de  ± 60 mm. 
 Tuburile standard din PAFSIN se îmbinã între ele cu manşoane din PAFSIN. Manşoanele 
conŃin ca parte integrantã o garniturã în întregime din elastomeri (propilenã etilenã). Imbinarea se 
realizeazã cu uşurinŃã şi va fi perfect etanşã, echivalentã cu performanŃele tubului.  
Imbinarea cu manşon din PAFSIN şi garniturã din elastomer întruneşte cerinŃele standardului ISO 

8639. 
 SuprafaŃa exterioarã netedã şi diametrul exterior constant al tubului din PAFSIN fac 

posibilã tãierea şi îmbinarea în orice punct din lungimea sa de 6 m. 
Tuburile în lungime standard sunt livrate cu un singur racord gata montat la unul din capete, 
adicã, efectiv un tub cu un capãt drept şi mufã. 
   

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

 Tuburile din PAFSIN sunt relativ uşoare şi pot fi ridcate sau coborâte fãrã probleme 
deosebite.  
 Se va acŃiona totuşi cu grijã pentru a preveni deteriorarea tuburilor. Ele nu trebuie sã 
suporte sarcini de impact, sã nu se rostogoleascã sau sã se târascã pe teren dur sau pe pietre 
care pot produce deteriorãri datoritã sarcinilor punctiforme. 
 
3.1. Transportul 
 

 Tuburile din PAFSIN sunt livrate cu manşoane de îmbinare montate la un capãt. În timpul 
transportului trebuie sã se previnã mişcarea tuburilor.  
 In acest sens, trebuie folosite cadre cu scânduri, pentru a separa rândurile orizontale 

între ele şi a fi protejate faŃã de pereŃii mijlocului de transport.  
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3.2. Descărcarea tuburilor 
 

 Inainte de descãrcarea tuburilor se asigurã personalul necesar şi se verificã dacã 
echipamentul mecanic are capacitatea adecvatã de ridicare şi cã reglementãrile privitoare la 
protecŃia muncii vor fi respectate. 

 Când se ridicã tuburile din PAFSIN, cablurile trebuie sã fie cãptuşite cu cauciuc pentru 
prinderea tuburilor şi evitarea deteriorãrii acestora.  
 SuporŃii de lemn ai cadrelor nu trebuie sã fie niciodatã folosiŃi la ridicarea tuburilor. 

 Nu se folosesc cârlige pentru ridicarea tuburilor de la capete. 
 

3.3. Depozitarea 
 

 Tuburile se pot depozita pe şantier cu condiŃia ca solul sã fie plat, fãrã pietre sau alte 
materiale care pot prduce deteriorarea acestora. Acolo unde suprafaŃa este denivelatã trebuie 
folosiŃi suporŃi de lemn, cu o lãŃime minimã de 20 cm.   
 Numãrul de rânduri de tuburi ce pot fi stivuite este în funcŃie de diametrul nominal al 
tuburilor şi se precizeazã mai jos: 

Diametrul  
Nominal 150 200 250 300 400 500 600 - 

700 
800 - 
1200 

1400 - 
2400 

Numãrul de 
rânduri 

9 8 7 6 5 4 3 2 1 

 
 In multe cazuri tuburile nu trebuie depozitate şi pot fi aprovizionate direct pe şantierul de 
execuŃie al canalului. In acest caz, tuburile vor fi descãrcate din mijlocul de transport în lungul 

traseului tranşeei. 
 Decãrcarea în aceastã manierã trebuie sã respecte urmãtoarele reguli: 

- tuburile vor fi descãrcate cât mai aproape de tranşee, pentru a se evita manevrãri 

ulterioare; 
- tuburile se descarcã pe partea opusã depozitelor de materiale rezultate din 

sãpãturã, pentru a facilita coborârea acestora în tranşee; 
- se descarcã tuburi la interval de 6 m sau în stive cu numãrul de bucãŃi multiplu de 6. 
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4. PUNEREA IN OPERÃ 
 

 Asamblarea tuburilor din PAFSIN prin intermediul mufei din PAFSIN prevãzutã cu 
garnituri de etanşare. 
 

4.1 Tãierea tuburilor 
 Având în vedere cã proiectarea cãminelor de canalizare, în special cãminele de 
intersecŃie, se amplaseazã foarte riguros, este necesar în unele situaŃii ca tuburile din PAFSIN sã 
se taie.  

 
 OperaŃia este simplã şi se face cu un polizor unghiular cu disc abraziv. Se va da atenŃie 
la trasarea tãieturii pe exteriorul tubului, iar operatorul va fi instruit sã se protejeze împotriva 

nisipului din structura tubului din PAFSIN antrenat de discul abraziv în timpul operaŃiunii de tãiere.  
 Şanfrenarea capãtului tãiat al tubului se poate efectua folosind acelaşi polizor Ńinut într-un 

anumit unghi. Se recomandã viteza de 6.000 rot./minut. 
 
4.2 Imbinarea tuburilor 
 

 Inainte de coborârea tuburilor în tranşee, inelul de cauciuc al racordului şi capãtul drept 
trebuie sã fie curãŃate. De asemenea, tot înainte de coborârea în tranşee, se recomandã sã se 
asigure o adânciturã de îmbinare sau “clopot” pe fundul tranşeei (în dreptul îmbinãrii) pentru a 

permite asamblarea corectã şi a asigura cã greutatea tubului sã nu fie suportatã numai de 
îmbinare. 
 Inainte de efectuarea îmbinãrii propriu zise, inelul de etanşare al racordului şi capãtul 

drept pereche trebuie sã fie unse generos cu pastã de îmbinare precizatã de producãtorul 
materialelor din PAFSIN. Ungerea se va face chiar înainte de îmbinare pentru a nu se usca pasta 
lubrifiantã. 
 Cantitatea de lubrifiant necesarã, în numãr de tuburi pentru un litru de lubrifiant. 
 

Dn Nr tub./ 
l. lubr. Dn Nr.tub./ 

l. lubr. Dn Nr.tub./ 
l.lubr. Dn Nr.tub./ 

l.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 3,5 

300 28 700 12 1.400 6 2.400 3,5 

350 24 800 11 1.600 5   
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Imbinarea va fi în conformitate cu ISO DIN 8639 şi va permite deviaŃii unghiulare maxime conform 
tabelului urmãtor: 
 

Deplasarea (mm) 
Lungimea conductei 

Raza curburii (m) 
Lungimea conductei Dn (mm) 

Unghi al 
devia Ńiei 
(grade) 3 m 6 m 12 m 3 m 6 m 12 m 

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 0,5 26 52 78 344 688 1376 

 
 Coborârea tuburilor în tranşee se face cu o macara. Tubul va fi prins în zona centrului de 
greutate cu o chingã de material textil sau sintetic, rezistentã la greutatea tubului şi care nu 
deterioreazã pereŃii acestuia. Chinga se va înfãşura de douã ori în jurul tubului pentru a asigura o 

prizã bunã.  
 In tabelul urmãtor se precizeazã greutãŃile si grosimea peretilor “g” ale tuburilor din 
PAFSIN pentru clasele de rigiditate SN 5.000 şi SN 10.000, tuburi care de regulã sunt prevãzute 

pentru lucrãri de canalizare îngropate, care funcŃioneazã gravitaŃional. 
 

SN 5.000 SN 10.000 DN DE 
g (mm) Kg/m g (mm) Kg/m 

150 168   4,0 4,0 

200 220 5,1 6,4 5,7 7,2 

250 272 5,5 8,8 6,8 10,8 

300 324 6,5 12,3 7,8 15,2 

350 376 7,4 16,2 8,9 20,2 

400 401 7,6 16,4 9,4 23,1 

400 427 8,2 20,8 9,9 25,7 

450 478 8,6 25,6 10,8 31,6 

500 501 9,2 28,0 11,2 34,6 

500 530 9,8 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 15,4 88,8 19,1 111,3 

1.000 1.026 17,0 109,3 21,1 137,2 

1.100 1.099 18,5 126,0 22,9 158,3 

1.200 1.229 19,9 154,2 24,8 193,9 

1.400 1.434 23,1 209,6 28,8 284,1 

1.500 1.499 24,5 230,1 30,4 289,9 

1.600 1.638 26,3 273,6 32,8 345,0 

1.800 1.842 29,0 340,2 36,3 429,3 

2.000 2.046 38,7 421,1 40,3 531,6 

2.200 2.250 46,2 509,1 44,2 642,8 

2.400 2.400 52,1 579,4 47,1 573,6 
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 Imbinarea cu mufã de PAFSIN solicitã presiuni mari de contact asupra inelului de 

elastomer astfel cã, de regulã, este necesarã asistenŃã mecanicã la îmbinarea tuburilor. ForŃele 
tipice de îmbinare sunt date în tabelul de mai jos.  
 ForŃa de îmbinare se dã în KN. 

Dn F(KN) Dn F(KN) Dn F(KN) 
150 1,5 600 6,0 1.600 16,0 

200 2,0 700 7,0 1.800 18,0 

250 2,5 800 8,0 2.000 20,0 

300 3,0 900 9,0 2.200 22,0 

350 3,5 1.000 10,0 2.400 24,0 

400 4,0 1.200 12,0   

500 5,0 1.400 14,0   

 
 
 

 Dacã la capãtul liber se aflã un racord, trebuie sã se plaseze un suport, astfel încât, forŃa 
de îmbinare sã se aplice asupra capãtului drept fãrã sã se deplaseze racordul. 
 

4.3  Cãmine de vizitare prefabricate 
 
 Cãminele de vizitare la canalele executate din PAFSIN se pot realiza din beton, sau se 
pot comanda la producãtorii de materiale din PAFSIN care oferã cãmine prefabricate sau parŃial 
prefabricate. 

 
4.4  Legarea canalelor din PAFSIN la cãmine din bet on 
 

 La racordarea unui tub din PAFSIN la un cãmin de canalizare din beton, pentru a evita 
tasãri diferite între tub şi structura rigidã a cãminului, se va monta un tub de legãturã scurt. Capul 
tubului legat la cãmin se va bandaja cu covor de cauciuc, bitum sau cãmãşuialã epoxidicã.  
 Lungimea tubului de legãturã este în funcŃie de diametrul nominal al tubului pentru: 
 Dn 150 ÷ 300   L = 0,5 ÷ 0,7 m 
 Dn 400 ÷ 600   L = 0,75 ÷ 1 m 
 Dn 700 ÷ 1.000    L = 1,00 ÷ 1,25 m 
 Dn 1.200 ÷ 2.400   L= 1,50 m 
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5. TEHNICA MONTARII IN TRANSEE 
 
 Tehnica montãrii în şanŃuri deschise a conductelor de canalizare din PAFSIN comportã 
urmãtoarele faze şi operaŃiuni: 
             Faze premergãtoare: 

a.1. Pregãtirea traseului conductei (eliberarea şi amenajarea acceselor de-a 
lungul traseului, pentru aprovizionarea şi manipularea materialelor). 

a.2. Marcarea traseului şi fixarea de repere în afara amprizei lucrãrilor, în 
vederea execuŃiei lucrãrilor. 

a.3. RecepŃia, sortarea şi transportul Ńevilor şi a celorlalte materiale legate 
de execuŃia lucrãrilor. 
 

Aten Ńie !   
Toate tuburile din PAFSIN sunt marcate cu: numărul tubului, data fabricaŃiei, diametrul nominal, 
clasa de presiune, clasa de rigiditate, precum şi standardul căruia îi corespunde produsul. 

 

 
 
 

Faza de execuŃie: 

b.1. Sãparea tranşeelor manual sau mecanizat şi executarea sprijinirilor 
conform indicaŃiilor din proiect. 
b.2. Pregãtirea patului de pozare a tuburilor. 
b.3. Lansarea cu atenŃie, cu utilaje specializate a tuburilor şi a pieselor 
speciale necesare. 
b.4. CurãŃirea capetelor, lubrifierea, centrarea tuburilor, conform prezentului 

caiet de sarcini şi a indicaŃiilor furnizorilor de tuburi. 
b.5. Imbinarea tuburilor din PAFSIN cu manşon. 

b.6.Umplerea parŃialã a tranşeei cu pãmânt (lãsând mufele descoperite). 
 

Aten Ńie! 
Se recomandă ca înainte de aşezare, cca. 2 cm la partea superioarã a patului de pozare sã 

rãmânã necompactat, astfel încât tubul “sã se aşeze” în pat. 
 

ExecuŃia cãminelor de vizitare 
- Faza de probe şi punere în funcŃiune: 

c.1. Dupã terminarea lucrãrilor de montaj, dupã ce betonul şi mortarul 

utilizat la execuŃia căminelor au ajuns la rezistenŃa proiectatã, şi înainte de 
execuŃia finalã a umpluturilor se executã încercarea de etanşeitate a 
canalelor pe tronsoane. 
c.2. Realizarea lucrãrilor pregãtitoare pentru proba de etanşeitate. 
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c.3. Efectuarea probei de etanşeitate, în conformitate cu prevederile 
proiectului. 

c.4. Inlãturarea defecŃiunilor (în caz cã existã pierderi de apã) şi refacerea 
probei. 
c.5. Executarea umpluturilor şi refacerea terenului şi a îmbrãcãminŃii rutiere 
(conform destinaŃiei iniŃiale).  
c.6. Punerea în funcŃiune. 

c.7. RecepŃia generalã a canalului. 
 

 

5.1 Recep Ńia lucr ărilor executate  
 

a. La fazele de execuŃie de la poziŃiile b.2; b.5; b.6; c.1; c.3 se vor încheia procese 
verbale de lucrãri între Serviciul de consultanŃã al deŃinãtorului reŃelei şi constructor, 

vizate obligatoriu de dirigintele beneficiarului. 
b. Pentru racordarea canalului nou executat la reŃeaua existentã se va solicita asistenŃa 

tehnicã a deŃinãtorului reŃelei de canalizare; în Bucureşti la AgenŃia APA NOVA a 

sectorului respectiv. 
 

 
c. Din prezentul Caiet de sarcini fac parte, în afarã de instrucŃiunile de utilizare a tuburilor, 

a racordurilor din PAFSIN, instrucŃiuni la care s-a fãcut referire în standardele şi 
normativele (româneşti şi strãine) privind materialele – executarea unor lucrãri; 
terasamente şi sprijiniri, protecŃia muncii, PSI – pe perioada execuŃiei şi alte 
documentaŃii ce vor fi numai nominalizate. 

 
 
6. INSTRUCTIUNI DE MONTAJ 
 
6.1. Trasarea şi nivelmentul 
 
 Având în vedere cã realizarea pantelor de pozare ale canalului are o importanŃã 
deosebitã în asigurarea funcŃionalitãŃii acestuia, se va da o atenŃie sporitã trasãrii şi stabilirii 

cotelor de nivel de referinŃã. 
 OperaŃia de trasare se executã în urmãtoarea ordine: 

- se picheteazã axul canalului; 
- se executã un nivelment de precizie în raport cu reperele topografice permanente 
(borne teritoriale de nivelment, capace, cãmine, construcŃii, etc.). 

- se traseazã marginile tranşeelor pentru executarea canalului. 
- se monteazã o scândurã aşezatã pe muchie şi orizontal, deasupra fiecãrui 
amplasament de cãmin proiectat. 
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 Scândura numitã şi riglã se fixeazã pe doi stâlpi de lemn, fixaŃi în pãmânt, prin nivelment 
de precizie şi se verificã în timp, şi în special înainte de execuŃia patului de fundare a canalului. 

 Dupã montarea riglelor, se materializeazã pe acestea axul canalului printr-un cui bãtut. 
 In cazul în care sãpãtura tranşeelor se face mecanizat, fixarea riglelor se executã dupã 
terminarea lucrãrilor cu utilaje, dar înaintea începerii finisajului sãpãturii, care se face manual. 
 Tot în cadrul operaŃiunii de trasare se va materializa prin Ńãruşi şi poziŃia intersecŃiilor 
canalului ce se executã cu alte reŃele existente în zonã. 

 Pentru identificarea traseelor exacte ale reŃelelor existente se vor executa sondaje în 
prezenŃa delegaŃilor deŃinãtorilor de reŃele, conform avizelor. 
In timpul execuŃiei canalului se vor respecta întocmai de cãtre antreprenor condiŃiile prevãzute în 

avizele deŃinãtorilor de reŃele edilitare din zona lucrãrilor pentru a evita deteriorarea sau 
producerea de accidente. 
 
6.2. Execu Ńia sãpãturilor 
 
 Sãpãturile se executã în tranşee deschise, taluzãrile verticale se vor sprijini. 
 Sãpãtura se va executa la cote corespunzãtoare, astfel încât sã se asigure adâncimile 
pentru realizarea paturilor de pozare ale canalului respectiv. 

  
 

 SanŃurile sãpãturilor vor fi împrejmuite cu panouri de protecŃie, de inventar, iar din loc în 
loc se vor prevedea podeŃe metalice pentru asigurarea accesului pietonal (dupã caz). 
 
6.3. Execu Ńia canalului 
 
 Dupã executarea sãpãturilor la cotele din proiect, fundul şanŃului trebuie sã fie neted, fãrã 

pietre şi rãdãcini, se realizeazã patul de pozare pentru canal din nisip, granulaŃie  1 ... 7 mm, 
compactat cu mijloace manuale sau mecanice (grad compactare 90%), PROCTOR. 

Grosimea stratului de nisip este de minim 10 cm sub generatoarea inferioarã a tubului de 
PAFSIN. 
 Lângã şi deasupra conductei se pune un strat de nisip de 30 cm grosime. 
Astuparea tranşeei şi compactarea mecanizatã a pãmântului se pot face de la o acoperire de 
peste 1 m deasupra generatoarei superioare a tubului de PAFSIN. 
 Deoarece rezistenŃa conductei de canalizare montate subteran, precum şi deformaŃia 
este influienŃatã de felul în care sunt îngropate, se recomandã ca unghiul de îngropare sã fie între 
90º şi 180º. 

 Cantitatea de nisip necesarã realizãrii patului de pozare este prevãzutã pentru un unghi 
de îngropare de 120º. 
 Conductele de diametre mici se pot asambla şi pe marginea şanŃului. 
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 Coborârea conductelor în şanŃ se va realiza manual, cu funii de cânepã şi mecanic, cu o 
macara, conform indicaŃiilor din prezentul Caiet de sarcini. Tuburile nu se vor târî sau rostogoli pe 

pãmânt sau obiecte dure. 
 Imbinãrile între tuburi se realizeazã conform celor arãtate la capitolul B.2. 
Dacã în montaj este necesarã scurtarea unui tub pentru potrivirea la poziŃie, sau legarea la un 
cãmin din beton, tãierea se va realiza conform capitolului 4.1.  
 Pe canalele publice se prevãd cãmine de vizitare din beton STAS 2448, sau prefabricate 

din PAFSIN la schimbarea pantei, diametrului sau direcŃiei sau la o distanŃa maxima prevazuta in 
STAS 3051/90 pentru fiecare amplasament. 
 

6.4. Execu Ńia gurilor de scurgere 
 
 Gurile de scurgere se executã din piese de beton prefabricat conform STAS 6701 
(concomitent cu execuŃia reŃelei de canalizare). 
 Sunt de tipul cu sifon şi depozit şi sunt alcãtuite din: 

- grãtar din fontã tip A carosabil STAS 3272 
- corpul gurii de scurgere  

Gurile de scurgere la canalele executate din PAFSIN este recomandabil sã se lege în 

cãminele de vizitare. 
 

 
 

Calitatea execuŃiei gurilor de scurgere se verificã pentru fiecare gurã de scurgere în parte 
şi constã în: 

- verificarea etanşeitãtii, care se face dupã ce gura de scurgere, inclusiv racordul au 
fost umplute cu apã şi menŃinute astfel timp de cel puŃin 24 h. Dupã aceea, gura de 

scurgere, inclusiv racordul, se umplu din nou cu apã, pânã la nivelul feŃei inferioare a 
ramei grãtarului; dupã trecerea unui timp de 20 minute, nivelul apei nu trebuie sã 

scadã cu mai mult de 4 cm. 
- verificarea legãrii racordului la canalizare se face turnând apã în gura de scurgere şi 
urmãrãrind scurgerea apei la canal. 

 
6.5. Execu Ńia cãminelor de vizitare si a camerelor de intersec tie 

 
 ConstrucŃia cãminelor de vizitare se va realiza concomitent cu montajul tronsoanelor 
canalului, de regulã din aval spre amonte. 
 In capitolul 5 s-a arãtat cã pentru canalele din PAFSIN producãtorii materialului respectiv 
oferã şi cãmine de vizitare prefabricate din PAFSIN. Din schiŃele prezentate rezultã ordinea de 
montare a elementelor. 

 In cazul când în proiect se prevãd cãmine din beton ordinea operaŃiunilor de executare a 
cãminelor de vizitare va fi urmãtoarea: 
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- turnarea parŃialã a fundaŃiei cãminului respectiv, pânã la cotele de montare a 
tuburilor, ce vor fi înglobate parŃial în fundaŃie prin intermediul “piesei de acces la 

cãmin”. 
- pozarea camerei de lucru din tuburi de beton simplu, având Dn 100 cm şi a coşului 
de acces din tuburi de beton simplu (cu mufã), având Dn 80 cm, monolitizarea şi 
rostuirea tuburilor se va face cu mastic tip MAX PLUG, inclusiv a plãcii între camera 
de lucru şi coşul de acces (poz.7 STAS 2448). 

- montarea plãcii suport din beton armat Bc.20 (vezi anexele A3 sau A4 din STAS 
2448-82) şi monolitizarea acesteia de corpul cãminului (coş acces) cu MAX PLUG. 
- pozarea ramei şi a capacului (conform STAS 2308-82), care va fi de tipul IV, cu 

balama antifurt, carosabile şi monolitizarea ramei cu mastic tip MAX PLUG. 
- montarea scãrilor de acces în cãmin, executate din oŃel beton Φ 20 mm, prima 
treaptã urmând a fi fixatã la max.50 cm distanŃã de capac, iar ultima la max. 30 cm 
distanŃã faŃã de bancheta de lucru. 
- curãŃirea rigolei din cãmin de eventualele materiale cãzute în timpul execuŃiei 
cãminului şi sclivisirea acesteia cu mortar de ciment. 
- verificarea calitãŃii cãminelor de vizitare şi proba de etanşeitate se va face 
concomitent cu verificarea şi probarea tronsoanelor de canal realizate, Ńinând 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 Ńia racordurilor 
 

 Conductele de racord la beneficiari se pot lega la canalele executate din PAFSIN prin 
intermediul unei ramificaŃii. In cazul cã în producŃia curentã a materialelor necesare nu sunt 
nominalizate, acestea pot fi comandate la furnizorul de tuburi PAFSIN. 
 
6.7. Execu Ńia umpluturilor 
 
 Dupã montajul canalului şi realizarea cãminelor de vizitare de la capetele tronsonului, 
execuŃia umpluturilor se va face în douã etape, dupã cum urmeazã: 

- etapa 1 – umpluturi parŃiale în straturi de 15 – 20 cm grosime compactate astfel 
încât sã nu producã deplasãri ale corpului canalului, pânã la o înãlŃime de 50 cm 
deasupra generatoarei superioare a tuburilor, cu lãsarea descoperitã a mufelor de 

îmbinare, în vederea efectuãrii probei de etanşeitate. 
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- etapa 2 – dupã efectuarea probei de etanşeitate se executã umplerea totalã a 
tranşeei, în straturi de 20 - 30 cm grosime, bine compactate, pânã la nivelul de 

realizare a refacerii sistemului rutier iniŃial al strãzii. 
 Umpluturile tranşeei se vor face cu pãmânt mãrunŃit, neadmiŃându-se bulgãri de pãmânt 
sau bolovani. 
 Pentru avertizarea asupra traseului canalului de ape uzate din PAFSIN, montat subteran, 
se va prevedea montarea la cca. 50 cm peste generatoarea superioarã a tuburilor, o grilã de 

polietilenã de culoare maro, cu ochiuri de 15 x 15 cm, sub formã de fâşii roluite de 0,5 x 25 m  
(b x L). 
 Grila fabricatã din polietilenã de înaltã densitate are o duratã de serviciu superioarã, în 

comparaŃie cu produse similare din metal sau benzi din folii.  
 Grila fabricatã din polietilenã este inertã din punct de vedere bacteriologic şi chimic, şi 
este foarte rezistentã la o varietate mare de agenŃi chimici. Poate fi utilizatã în soluri cu 
agresivitate chimicã ridicatã. Grila este rezistentã la şocuri mecanice şi nu se degradeazã în 
timpul umplerii şanŃurilor şi compactãrii umpluturilor. 
 
6.8. Incercarea de etan şeitate 
 

 Dupã terminarea lucrãrilor de montaj, dupã ce betonul şi mortarul utilizate au ajuns la 
rezistenŃa proiectatã, înainte de execuŃia umpluturilor, se executã încercarea de etanşeitate a 

canalului, pe tronsoane. 
 
 

 In vederea încercãrii care se face cu apã, se prevãd urmãtoarele lucrãri pregãtitoare: 

- umpluturi de pãmânt parŃiale, lãsând îmbinãrile libere 
- închiderea etanşã a tuturor orificiilor 
- blocarea extremitãŃilor canalului şi a tuturor punctelor sensibile de deplasare în 
timpul probei 

 Metodologia de efectuare a probei de etanşare va fi stabilitã prin proiect .  
 Se menŃioneazã şi metodologia de încercare la presiune conform furnizorilor de tuburi 

PAFSIN. 
 Conducta trebuie sã fie umplutã cu apã la mai puŃin de 10 m deasupra nivelului solului în 

punctul cel mai înalt al tronsonului de probã, dar sã nu depãşeascã 5 m în punctul cel mai jos al 
tronsonului testat. Dupã cel puŃin o orã de când conducta a fost umplutã cu apã, se începe proba 
propriu zisã. 
 Proba dureazã cel puŃin 15 minute, timp în care apa adãugatã nu trebuie sã depãşeasã 
0,02 l/m2 de suprafaŃã udatã. 
 In cazul când rezultatele încercãrii de etanşeitate nu sunt corespunzãtoare, se iau mãsuri 
de remediere, dupã care se reface proba. 
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6.9. Recep Ńia lucrãrilor 
 

 RecepŃia lucrãrilor pentru canalul colector de serviciu se va face în conformitate cu 
prevederile prezentului Caiet de sarcini, precum şi cu cele înscrise în “Regulamentul de recepŃie 

a lucrãrilor de construcŃii şi instalaŃii” aprobat prin HG.nr. 273/144.06.1994 şi publicat în Monitorul 
Oficial al României nr.193, partea 1/28.07.1994. 
 
6.10. Standarde de referin Ńã 
 

 Cele mai importante standarde ale cãror prevederi ghideazã atât proiectarea, cât şi 
execuŃia lucrãrilor de reŃele de canalizare sunt urmãtoarele: 

STAS 816-80 - Tuburi şi piese de canalizare din beton simplu; 
STAS 1846-90  - Canalizãri exterioare.  

Determinarea debitelor de apã şi canalizare; 
STAS 2448-82  - Camine de vizitare 
STAS 2308-81  - Capace şi rame pentru cãmine de vizitare.  

       PrescripŃii de proiectare; 
STAS 3272-80 - Canalizãri. - Grãtare cu ramã din fontã pentru guri de scurgere; 
STAS 6701-82  - Canalizãri. - Guri de scurgere cu sifon şi depozit. 

STAS 8591-1-91 - Asamblarea în localitãŃi, a reŃelelor edilitare subterane executate 
în sãpãturã. 

ISO 7370  - Standard PAFSIN. 
       DocumentaŃii tehnice pentru tuburi şi piese speciale din PAFSIN. 
 

7. CONDIłII APA NOVA CE URMEAZ Ă A FI RESPECTATE LA EXECU łIA LUCRĂRILOR 
 

- ReŃeaua de canalizare se va amplasa numai în domeniul public; 

- Se vor realiza sondaje pentru depistarea exactă a reŃelei publice de canalizare. 
- Se vor respecta, în plan orizontal şi vertical distanŃele faŃă de alte reŃele edilitare, impuse de 
SR 8591:1997; 
- Se va solicita asistenŃă tehnică la predarea amplasamentului cu cel puŃin 24 de ore înaintea 
începerii lucrărilor, de la Centrul OperaŃional Sector 2, tel 2555015; 

- Traseul conductelor de canalizare şi construcŃiile anexe vor fi protejate şi nu se vor amplasa 
utilaje, materiale, pământ, construcŃii etc.; 
- În zonele de intersecŃie cu conductele de apă săpătura se va executa manual; 

- Constructorul are obligaŃia să întrerupă lucrările în cazul în care va întâlni în timpul execuŃiei 
alte conducte de apă - canal decât cele indicate pe plan şi să solicite prezenŃă şi asistenŃă 
tehnică din partea APA NOVA; 
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- ReŃelele de apă – canal întâlnite în săpătură vor fi protejate, iar avariile produse la acestea în 
timpul execuŃiei vor fi suportate material de beneficiarul lucrării; 

- Se interzice folosirea la umplutură a resturilor de betoane sau alte materiale care pot 
deteriora izolaŃia conductelor de orice fel. 
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1. GENERALITĂłI 
 

Prin prezentul caiet de sarcini se stabilesc condiŃiile tehnice minime ce trebuie îndeplinite 

pentru realizarea în condiŃii de calitate corespunzătoare a lucrărilor de construcŃii necesare 
execuŃiei obiectelor din prezentul proiect. 

Prezentul caiet de sarcini cuprinde partea tehnică a documentaŃiei 
necesare pentru scoaterea la licitaŃie a lucrărilor de execuŃie. 

Executantul este obligat să ia toate măsurile tehnico-organizatorice pentru realizarea 

întocmai a prevederilor înscrise în prezentul caiet de sarcini. 
 
 

2. REALIZAREA  LUCR ĂRILOR  DE  TERASAMENTE  
 

La execuŃia lucrărilor de terasamente se vor respecta obligatoriu prevederile Normativului 
C 169-88, cumulate cu prevederile tehnice anexate cu următoarele menŃiuni: 

- lucrările ce se vor executa înainte de începerea lucrărilor de terasamente propriu-zise, 

sunt în principal, cele de amenajare a terenului de lucru; 
- dacă la executarea săpăturilor pentru cămine se constată existenta unor reŃele de 

instalaŃii subterane (conducte de apă, canale, etc.), trebuie chemat proiectantul pentru 

a lua măsuri; 
- pământul în exces, rezultat din săpătură, se va transporta în depozit; 
- la executarea lucrărilor de terasamente, pe timp friguros, este obligatorie respectarea 

măsurilor generale şi a celor specifice lucrărilor de pământ prevăzute în “Normativul 
pentru realizarea pe timp friguros a lucrărilor de construcŃii şi a instalaŃiilor aferente”, 

indicativ  C16-84; 
- săpăturile se vor realiza manual, în terenuri cu lăŃime de peste 1,00 m, cu  sprijiniri; 
- după executarea săpăturii la cota finală va fi solicitat pe şantier inginerul geolog pentru 

avizarea terenului de fundare; 
- după avizarea terenului de fundare se va face nivelarea suprafeŃei rezultate din 

săpătură şi se va executa betonul de egalizare; 
- după executarea căminelor se realizează umplutura de pământ compactat cu maiul de 

mână. 

Umplutura se va realiza cu p ământ rezultat din s ăpătur ă, în straturi de maximum 20 
cm grosime, cu udarea fiec ărui strat în parte, iar compactarea p ământului se va face cu 
maiul mân ă. Nu se vor folosi pentru umpluturi p ământuri cu consisten Ńă redus ă, mâluri, 
nămoluri, p ământuri turboase precum şi cele cu s ăruri solubile. 

La executie se vor respecta prevederile normativului C 169/88 - “Normativ pentru 
executarea şi receptionarea lucrărilor de terasamente pentru fundarea construcŃiilor”. 
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3. EXECUTIA  ELEMENTELOR  DIN  BETON  SI  BETON  AR MAT 
 

Pentru realizarea în condiŃii corespunzătoare de calitate a lucrărilor, cumulativ cu 
prevederile Normativului NE-012-99, trebuie îndeplinite condiŃiile tehnice înscrise în prezentul 
caiet de sarcini. 

 
3.1. Materiale 

 

3.1.1. Betoane 
 

Betoanele utilizate se vor produce şi se vor livra de către staŃii de betoane care 

funcŃionează pe baza certificatelor de atestare.  Se vor respecta  prevederile  normativu-  lui 
NE-012-99, atât la prepararea betonului, cât şi la încărcarea în mijloace de transport şi transportul 
la locul de punere în operă. 

ReŃetele betoanelor se vor stabili, corecta şi definitiva în funcŃie de rezultatele încercărilor 
preliminare de laborator privind: 

- umiditatea agregatelor; 
- granulozitatea sorturilor; 
- densitatea aparentă a betonului proaspăt; 

- lucrabilitatea betonului T3/T4 
CompoziŃia de beton adoptată va fi permanent corectată în privinŃa cantităŃii de apă, în 

funcŃie de umiditatea agregatelor, astfel încât să se respecte raportul A/C prescris în normativul 
NE 012-99. 

Lucrabilitatea betonului proaspăt va fi verificată atât la staŃia de betoane cât şi la locul de 
punere în operă. 
 

3.1.2. Ciment 
 

Cimentul folosit se va alege Ńinând seama de condiŃiile de exploatare, condiŃiile de 
execuŃie, tehnologia adoptată şi clasa betonului. 

Se va efectua verificarea calităŃii cimenturilor, atât la aprovizionare cât şi înainte de 
utilizare prin metodele reglementate de SR 227-2:1994, SR EN 197-1:2002, 
SR EN 197-2:2002 şi NE 012-99 (anexa I.1). 
 

3.1.3. Agregate 
 

Pentru prepararea betoanelor se vor utiliza agregate naturale grele care să corespundă 
prevederilor STAS 1667-76 “Agregate naturale grele pentru mortare şi betoane cu lianŃi naturali” 

cu următoarele cerinŃe suplimentare: 
- agregatele să provină din roci stabile, nealterabile la aer sau apă şi negelive (nu se 

admite utilizarea de agregate provenite din roci feldspatice sau şistoase); 
- nisipiul va fi de natură silicoasă şi va proveni din balastiere, nu se admite utilizarea 

nisipiului de concasaj; 
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- conŃinutul în părŃi levigabile a nisipiului va fi de max. 2% şi a pietrişului se limitează la 
max. 0,5%; 

- în amestecul total de agregate se vor utiliza sorturi cu granulaŃia maximă de 31 mm 
(conf. NE-012-99); 

- se interzice folosirea balastului sau pietrişului cu granule mai mari decât cele indicate 
pe mărci de betoane. 

Agregatele trebuie depozitate pe platforme betonate având pante şi rigole de evacuare a 

apelor. Pentru depozitarea separată a diferitelor sorturi se vor crea compartimente cu înălŃimi 
corespunzătoare evitării amestecării sorturilor. 

Nu este admisă depozitarea directă pe pământ pe platforme balastate. 

Depozitele vor avea amenajate drumuri de acces care să evite antrenarea de noroi şi 
impurificarea agregatelor. 

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

3.1.4. Apa 
 

Apa utilizată la prepararea betoanelor, precum şi la umezirea acestora după punerea în 
operă, trebuie să corespundă prevederilor SR EN 1008 : 2003 - “Apă pentru mortare şi betoane”. 

Se interzice utilizarea apei minerale la prepararea betoanelor. 

 
3.1.5. Aditivi 

 

Pentru îmbunătăŃirea calităŃii betonului se pot utiliza aditivi: 
- aditivi reducători de apă; 

- aditivi pentru creşterea lucrabilităŃii; 
- aditivi pentru mărirea-micşorarea timpilor de priză; 
- aditivi antrenori de aer; 

- aditivi pentru creşterea rezistenŃei 
- aditivi pentru creşterea durabilităŃii 

Pot fi obŃinute efecte favorabile în scopul folosirii aditivilor numai în cazul unor compoziŃii 
de beton judicios stabilite şi asigurării unor amestecuri omogene de beton. 

Eficacitatea aditivilor se va verifica (în prealabil). 
Este interzisă folosirea clorurii de calciu ca aditiv. 
Dozarea aditivilor se face în laboratorul staŃiei de betoane. 
Se vor respecta prevederile din normativul NE - 012-99. 
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3.1.6 OŃeluri  pentru  armături 

 

Pentru armarea elementelor din beton se utilizează bare laminate la cald din oŃel beton 
rotund neted OB 37 şi PC 52 ce trebuie să îndeplinească condiŃiile tehnice din  

STAS 438/1-89. 
Livrarea, depozitarea şi controlul calităŃii armăturilor se vor realiza cu respectarea 

prevederilor normativului NE 012-99. 
 

3.2. Armare 
 

Fasonarea barelor, confecŃionarea şi montarea carcaselor de armătură se va face în strictă 
conformitate cu prevederile proiectului. 

Armăturile care se fasonează trebuie să fie curate şi drepte. Eventualele impurităŃi de pe 
suprafaŃa barelor se vor îndepărta. 

Pentru a se evita corodarea oŃelului se recomandă montarea şi betonarea armăturilor în 
maxim 15 zile de la fasonare. 

La montarea armăturilor se vor lua măsuri pentru asigurarea menŃinerii poziŃiei prevăzute 

în proiect: 
- montarea distanŃierilor, 
- crearea spaŃiilor necesare care să permită pătrunderea liberă a betonului sau a 

furtunelor prin care se descarcă betonul; 
- crearea spaŃiilor necesare pătrunderii vibratorului pentru compactare. 

 
3.3. Cofrajele 

 

Cofrajele vor fi astfel alcătuite încât să asigure realizarea formelor, dimensiunilor şi a 

suprafeŃei perfect plane a elementelor, conform părŃii desenate din proiect. 
Se va urmări etanşeitatea şi rezistenŃa panourilor de cofraj, astfel încât să nu permită 

pierderea laptelui de ciment şi să asigure preluarea încărcărilor ce apar în proiectul de execuŃie 
(conform normativului C11-74). 

 
3.4. Turnarea  betonului 

 

Înainte de începerea betonării se vor controla (conform normativului NE 012-99): 

- concordanŃa armăturilor cu proiectul (secŃiune, nr. bare, poziŃii); 
- concordanŃa dimensiunilor interioare ale cofrajelor cu dimensiunea elementelor din 

proiect; 

- etanşeitatea cofrajelor pentru a nu se produce scurgerea laptelui de ciment; 
- stabilirea structurii de susŃinere a cofrajului pentru a nu se produce deplasarea sau 

deformarea cofrajului în timpul sau după terminarea betonării; 
- existenŃa utilajelor necesare pentru vibrare; 
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- existenŃa materialelor de protecŃie a betonului în stare proaspătă. 
 

La turnarea betonului se vor respecta prevederile NE 012-99 şi se vor urmări următoarele 
aspecte: 

- betonul adus la locul de punere în operă va fi de calitate corespunzătoare (se 

încadrează în limitele de lucrabilitate admise şi nu prezintă segregări); 
- betonul trebuie să fie răspândit uniform în straturi orizontale; 

- se va urmări umplerea completă cu beton a secŃiunii; 
- se vor lua măsuri pentru a se evita deformarea sau deplasarea armăturilor; 
- se va urmări menŃinerea poziŃiei iniŃiale a cofrajelor şi menŃinerea acestora. 

Compactarea betonului se va face prin vibrare alegând tipul de vibrator corespunzător 
dimensiunilor elementelor şi posibilităŃilor de introducere a capului de vibrator printre barele de 
armătură. 

Timpul optim de vibrare şi grosimea stratului de beton armat se vor stabili prin determinări 
de probă efectuate în operă la prima şarjă de beton ce se compactează. 

După turnarea betonului se vor lua măsuri pentru reducerea deformaŃiilor de contracŃie prin 
menŃinerea umidităŃii betonului minim 7 zile după turnare. 

În acest scop se protejează suprafeŃele libere prin acoperirea cu materiale de protecŃie 

(rogojini, prelate şi folii) şi stropirea periodică cu apă. 
 
4. CONTROLUL  CALIT ĂłII  LUCRĂRILOR 
 

Fazele proceselor de execuŃie a lucrărilor de beton şi beton armat constituie în majoritate 
lucrări care devin ascunse, astfel încât verificarea acestora trebuie să fie consemnate în 
“procesele verbale pentru verificarea lucrărilor ce devin ascunse” încheiate între beneficiar şi 
constructor. 

Nu se admite trecerea la o nouă fază de execuŃie înainte de încheierea procesului verbal 
referitor la faza anterioară. 

Verificarea calităŃii lucrărilor se va face conform programului de control anexat. 

Verificarea calităŃii lucrărilor se va face pe parcursul următoarelor operaŃii: 
a). executarea cofrajelor, 
b). calitatea şi montarea armăturilor, 
c). calitatea betonului livrat de staŃia de betoane, 
d). condiŃiile de turnare şi compactare a betonului, 

e). decofrarea elementelor. 
Abaterile admisibile pentru elementele de beton şi beton armat cuprinse în tabelul anexat. 
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Eventualele remedieri ale elementelor se vor executa conform normativelor C 149/87 - 

“InstrucŃiuni tehnice privind procedeele de remediere a defectelor pentru elementele de beton” şi 
“Ghid pentru programarea controlului calităŃii lucrărilor pe şantier / 97“, emis de COCC-SA şi 
avizat de MLPAT. 
 
5. PREVEDERI  SUPLIMENTARE 
 

Prevederile din prezentele instrucŃiuni se aplică cumulativ cu prevederile din următoarele 
normative: 

- NE 012-99 - “Cod de practică pentru executarea lucrărilor din beton, beton armat şi 
beton precomprimat”. (Buletinul construcŃiilor nr. 8-9/99), 

- C11-74 - “InstrucŃiuni tehnice privind alcătuirea şi folosirea în construcŃii a panourilor 

din placaj pentru cofraje” (Buletinul construcŃiilor nr. 4/75), 
- C 149-87 - “InstrucŃiuni tehnice privind procedeele de remediere a defectelor pentru 

elementele de beton şi beton armat” (Buletinul construcŃiilor nr. 5/87); 
- C 56-85 - “Normativ pentru verificarea calităŃii şi recepŃia lucrărilor de construcŃii 

aferente” (Buletinul construcŃiilor nr. 1/86); 

-  Ghid pentru programarea controlului calităŃii lucrărilor pe şantier, emis de COCC-SA şi 
avizat de MLPAT. 
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