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SPECIFICATII TEHNICE





I. BORDEROU REZISTENTA – STRUCTURI METALICE SI PANOURI SI INCHIDERI PERIMETRALE

A. PIESE SCRISE
1. Borderou
2. Memoriu tehnic rezistenta
3. Cerinte tehnice
4. Antemasuratoare

B. PIESE DESENATE
1. Plan ansamblu
1. Fatade
1. Cadru ax 1
1. Cadru ax 2
1. Cadru ax 3
1. Cadru ax 4
1. Cadru ax A si B
1. Stalp SA1
1. Stalp SB1
1. Stalp SA2
1. Stalp SB2
1. Planseu la cota +2.800
1. Planseu la cota +5.920
1. Planseu la cota +8.250
1. Planseu la cota +14.250
1. Planseu la cota +17.520
1. Ansamblu scara acces de pe cuptorul de var nr. 2 pe structura silozului de biomasa
1. Scara de acces de la cota +32.426 (planseu existent la cuptorul de var nr.2) la cota +37.560 (capac siloz biomasa)
1. Scara de pisica pentru acces de pe capac siloz biomasa (+37.560) pana pe capac siloz carbune (+49.310)
22. Scara acces intre planseele +14.250 ÷ +17.250
23. Stalp SA3 si stalp SB3
24. Stalp SA4 si stalp SB4 

NOTA: Piesele desenate se pot obtine de la CARMEUSE HOLDING S.R.L., cu sediul social in str. Carierei, nr. 127 A, municipiul Brasov, judetul Brasov, cod postal: 500052, Romania, persoana de contact: Domnul Radu Huci Corduneanu, de luni – vineri: 08:00 – 16:00, numar de telefon: +40720.110.622, e-mail: radu.corduneanu@carmeuse.ro 

II. MEMORIU TEHNIC DE REZISTENTA „STRUCTURI METALICE SI PANOURI SI INCHIDERI PERIMETRALE”
A. OBIECTUL PROIECTULUI
Prezenta documentatie  contine partea de rezistenta  pentru investitia “STRUCTURI METALICE SI PANOURI SI INCHIDERI PERIMETRALE”, la Cuptoarele de Var de la CARMEUSE HOLDING S.R.L. BRASOV - Sucursala Deva – judetul HUNEDOARA.
B. BAZELE PROIECTARII
Elaborarea prezentei documentatii are la baza:
· situatia existenta in teren conform fisei cadastrale, a ridicarii topografice si a releveelor  cladirilor vecine cu silozurile noi, propuse prin prezenta;
· tema de proiectare emisa de beneficiar;
· autorizatia de construire emisa de Primaria comunei Soimus;
· proiectul la faza D.T.A.C. ce cuprinde solutiile de principiu pentru materializarea STRUCTURI METALICE SI PANOURI SI INCHIDERI PERIMETRALE, ce vor intra in alcatuirea investitiei;
· studiul geotehnic intocmit de INSTITUTUL DE PROIECTARE HUNEDOARA-DEVA, proiect nr. 8317.
Constructiile ce sunt incluse in prezenta investitie se situeaza intr-o zona caracterizata de acceleratia de proiectare a terenului ag = 0.08g si de o perioada de colt Tc = 0.7sec. in conformitate cu Normativul P100-1/2006  „Codul de Proiectare Seismic”. 
Constructiile propuse au un caracter permanent si se inscriu conform HGR 766/1997 si conform regulamentului publicat in B.C. 4 /96 in categoria „C” de importanta. Conform normativului CR 1-1-3-2005 privind Evaluarea Actiunii Zapezii asupra Constructiilor amplasamentul investitiei se gaseste intr-o zona avand valoarea caracteristica a incarcarii pe sol S0,k = 1.5kN/mp. Potrivit normativului NP-082-04 privind Actiunea Vantului asupra Constructiilor amplasamentul considerat este caracterizat de o presiune de referinta a vintului de 0.4kPa. 
La executie se vor folosi numai materiale standardizate, omologate sau în conformitate cu normativele în vigoare conform "Legii calitatii în constructii".
La realizarea prezentului proiect au fost aplicate prevederile din standardele, codurile si normativele tehnice corespunzatoare, intre care mai importante sunt:
- Legea 10/1995 privind calitatea in constructii;
- SR ISO 6240/97 Norme de performante in constructii;
- P 130/99 Normative privind urmarirea in timp a constructiilor;
- CR0 – 2005 Cod de proiectare. Bazele proiectarii in constructii;
- CR 1-1-3-2005 Cod de proiectare. Evaluarea actunii zapezii asupra constructiilor;
- NP 082-04 Cod de proiectare. Actiunea vantului asupra constructiilor;
- P100-1/2006 Cod de proiectare seismica. Prevederi de proiectare pentru cladiri;
- NE 012/1/2007 Cod de practica pentru executia lucrarilor din beton, beton armat si beton precomprimat;
- STAS 10107/0 Constructii civile si industriale. Calculul si alcatuirea elementelor din
   beton, beton armat si beton precomprimat;
- STAS 10101/0A-77 Actiuni in constructii. Clasificarea si gruparea actiunilor pentru
constructii civile si industriale; 
- STAS 10101/1-78 Actiuni in constructii. Greutati tehnice si incarcari permanente;
- STAS 10101/2 A1-87 Actiuni tehnologice. Incarcari tehnologice din exploatare pentru
   constructii civile, industriale si agrozootehnice;
 - STAS 10108/0-78 Calculul si alcatuirea elementelor structurale din otel;
- NP 112-04/2005 Normativ pentru proiectarea structurilor de fundare directa;
- NP 120/2006 Sapaturi adanci in zone urbane;
- STAS 2561/1/83; STAS 2561/2/83; STAS 2561/3/90; STAS 2561/4/90. Teren de fundare. Piloti. Prescriptii generale de proiectare; 
- C 28-86 Instructiuni pentru sudarea armaturilor din otel beton;
- C 56-2002 Normativ pentru verificarea calitatii si receptia lucrarilor de constructii;
- C 150-99 Normativ privind calitatea imbinarilor sudate din otel ale constructiilor civile, industriale si agricole;
- C 133/82 Instructiuni tehnice privind imbinarile elementelor constructiilor metalice cu suruburi de inalta rezistenta pretensionate.

C. DESCRIERE STRUCTURI METALICE SI PANOURI SI INCHIDERI PERIMETRALE DE SUSTINERE A SILOZURILOR DE CARBUNE SI BIOMASA
1.  Silozul de carbune
Din punct de vedere structural acest obiect este un turn zabrelit ce sustine un siloz metalic de stocare a carbunelui praf cu capacitatea de 1100 m3 rezemat la cota +25.312 m. Sub acest siloz, in gabaritul turnului se gasesc plansee tehnologice si/sau de acces la cotele +2.800 m, +5.920m, +8.250 m, +11.250 m, +14.250 si +17.520 m. Structura principala de rezistenta se intinde in plan pe o trama patrata de 5,303m. La realizarea acestui turn se vor utiliza profile metalice laminate la cald de tip HEB, HEA, IPE, L, UPN, teava, etc. Realizarea structurii principale, dar si a celei secundare se va face utilizandu-se aproape inegral imbinari de santier cu suruburi pentru scurtarea duratei de executie. Pentru reducerea dimensiunilor imbinarilor se vor folosi suruburi de inalta rezistenta gr.10.9 cu rezistente mecanice mari. 
Stalpii sunt alcatuiti din profile HEB 800. Datorita lungimii lor mari (peste 24 m) se realizeaza din cate doua tronsoane imbinate cu flanse groase. Bazele stalpilor cuprind talpi groase pentru rezemarea pe fundatii si aparate de prindere pentru suruburile de fundatie. S-a avut in vedere realizarea unei zone de alungire libera a suruburilor de fundatie (10 diametre tije surub) la solicitari mari (seism, vant). Pe inaltimea stalpilor, la nivelele planseelor de mentenanta, sunt prevazute gusee de fixare a grinzilor de planseu, a contravantuirilor si a panelor de inchidere.
Grinzile de cadru si grinzile de planseu se realizeaza din profile de tip HEA, IPE sau UPN de diferite dimensiuni potrivit importantei acestora, a nivelului de solicitare si/sau a pozitiei in cadrul ansamblului. 
Contravantuirile se executa din teava OLT35.
Platelajele planseelor se realizeaza din panouri de tabla striata de 6 mm grosime cu rigidizari intermediare din corniere L50x50x5 sudate in atelier. Fixarea in santier a panourilor se va face prin suruburi de inalta rezistenta pretensionate. 
Turnul va fi inchis pe exterior cu panouri din tabla cutata in alternanta cu panouri translucide din PAFS sau POLICARBONAT  pentru asigurarea unui iluminat natural pe durata zilei. Pentru sustinerea inchiderilor se utilizeaza pane din profile uzuale de tip UPN. Panele se vor fixa pe stalpi prin sudura la santier.

2 – Silozul de biomasa
Din punct de vedere structural acest obiect este aproape identic cu turnul descris anterior. Este un turn zabrelit ce sustine un siloz metalic de stocare a biomasei (talas, rumegus) cu o capacitate de  800 m3 rezemat la cota +16,825m. Sub acest siloz, in gabaritul turnului se gasesc plansee tehnologice la cote identice cu cele de la turnul vecin respectiv la +2.800 m, +5.920m, +8.250 m, +11.250 m si +14.250. Structura sa principala de rezistenta se intinde in plan pe o trama patrata de tot de 5.303m. Si in acest caz la realizarea turnului se vor utiliza profile metalice laminate la cald de tip HEB, HEA, IPE, L, UPN, teava, etc.
Modul de alcatuire, uzinare si montaj al acestui obiect in ansamblu, dar si ca detaliere, este practic identic cu cel al silozului de stocare si dozare carbune.
Se vor utiliza urmatoarele materiale:
- profile laminate la cald si table din OL37.2k (S235JR) si OLT35 (tevi);
- electrozi de tipul E.52.22.13/B.g.2.1.
Toata confectia metalica va fi vopsita cu un strat de grund de minim 80 µm si doua straturi de vopsea RAL 9002 de minim 80 µm in total. 

Din ratiuni de exploatare, cele doua turnuri vecine sunt conectate intre ele la nivelul fiecarui nivel tehnologic cu plansee, ce asigura atat circulatia personalului de exploatare, cat si unele conexiuni tehnologice. Aceste plansee au dimensiuni, pozitii si configuratii corespunzatoare atat destinatiei cat si nivelelor de solicitare. Se realizeaza din profile metalice (HEA, IPE, UPN) asamblate prin sudura in ateliere centralizate. 
Planseele de legatura dintre cele 2 turnuri de sustinere a silozurilor se vor monta la santier cu suruburi de inalta rezistenta. Gaurile pentru suruburi vor fi ovalizate, astfel incat sa fie permisa miscarea independenta atat pe verticala, cat si pe orizontala a fiecarui turn in parte.
Prin solutiile de fixare adoptate se asigura independenta structurala a celor doua turnuri vecine. Platelajele pentru circulatie se realizeaza din tabla striata de 6 mm grosime pentru a se evita propagarea focului.
Accesul pe verticala la planseele celor doua silozuri se face prin intermediul scarii metalice a cuptorului de var pana la cota +4,300m. De la aceasta cota este prevazuta o scara metalica noua care coboara pana la  planseul de la cota  +2,80m. Accesul pe planseul de la cota + 5,920m se face prin intermediul unei scari de legatura intre podestul scarii cuptorului de  la cota +6,20m si acesta.  
Accesul pe planseul de la cota + 8,250m se face prin intermediul unei scari de legatura intre podestul scarii cuptorului de la cota +7,550m si acesta.  
Accesul pe planseul de la cota + 14,250m se face prin intermediul unei scari de legatura intre podestul scarii cuptorului de la cota +14,566m si acesta.
Accesul pe planseul de la cota + 17,520m se face prin intermediul unei scari de pisica ce porneste de pe planseul de legatura dintre cele 2 turnuri de la cota +14,250m. 
Accesul pe capacul silozului de biomasa se face prin intermediul unei scari de legatura intre planseul cuptorului de var nr. 2 si acesta. Accesul de pe capacul silozului de biomasa pana pe capacul silozului de carbune se va face prin intermediul unei scari de pisica tip (vezi piese desenate). 
Pentru executia structurii de sustinere a silozurilor de carbune si biomasa se vor folosi imbinari bulonate pentru ansamblurile principale si imbinari sudate in uzina pentru subansambluri. 
Materialele folosite pentru confectia metalica principala (vezi desene) vor fi:
- profile laminate la cald si table din OL37.2k (S235JR);
- electrozi de tipul E.52.22.13/B.g.2.1.
Materialele folosite pentru scarile de legatura intre scara cuptorului si planseele silozurilor, si a scarilor de pisica vor fi urmatoarele:
- profile laminate la cald si table din OL37.2;
- electrozi de tipul E.52.22.13/B.g.2.1.
Toata confectia metalica va fi vopsita cu un strat de grund 80µm si doua straturi de vopsea cu grosimea totala de minim 80 µm
Culoarea vopselei va fi RAL 9002 pentru structuri si RAL 1028 pentru balustrazi.

D DESCRIERE STRUCTURI METALICE IMPREJMUIRE INSTALATIE CO2
Pentru a limita accesul la rezervorul de CO2 a personalului neautorizat s-a prevazut o imprejmuire usoara a acestuia cu un gard din plasa sudata STNB - Ø6/100x Ø6/100 fixata prin sudura de stalpi metalici din profile laminate I200. Stalpii metalici se vor fixa pe pardoseala existenta prin sudura de placi metalice fixate in pardoseala prin intermediul ancorelor mecanice. 
Pentru accesul in incinta rezervorului va fi montata o poarta metalica cu deschiderea de 2,00m realizata din teava rectangulara 40x40x4mm pe care se va monta plasa sudata STNB - Ø6/100x Ø6/100.
Pentru confectia metalica se vor folosi:
- profile laminate la cald si table din OL37.2;
- electrozi de tipul E.52.22.13/B.g.2.1.
Toata confectia metalica va fi vopsita cu un strat de grund de 80 µc si doua straturi de vopsea  avand o grosime totala de 80 µc RAL1028.

CERINTE TEHNICE „ STRUCTURI METALICE SI PANOURI SI INCHIDERI PERIMETRALE”
		
1. GENERALITATI

0. Prezentele cerinte tehnice se aplica la executia in uzina si pe santier a structurilor metalice pentru constructii.
0. La executia structurilor se vor respecta integral toate reglementarile si prevederile in vigoare privind executia, verificarea, calitatea executiei si receptia obiectivelor de investitii in constructie.
0. Intreprinderile executante care contribuie la executia structurii metalice, raspund direct de buna executie si de calitatea, ce le revin, in conformitate cu planurile de executie, cu prevederile standardelor, normativelor si instructiunilor tehnice in vigoare si cu prevederile prezentelor cerinte tehnice.
0. Elementele, subansamblele si structurile metalice se vor executa conform planurilor de executie predate de proiectant.
0. Executia structurii metalice, verificarea calitatii, ca si receptia lucrarilor se va face in general pe baza urmatoarelor standarde, instructiuni si normative:
	1) STAS 767/0 - 88 - Constructi civile, industriale si agricole. Constructii de otel. Conditii tehnice generale de calitate.
	2) STAS 767/2 - 78 - Constructii civile, industriale si agricole. Imbinari nituite si imbinari cu suruburi la constructii din otel. Prescriptii de executie.	
	3) SR EN 25817/93 - Imbinari sudate cu arc electric. Ghid pentru nivelurile de acceptare a defectelor.
	4) C 133/82 - Instructiuni tehnice privind imbinarile elementelor constructiilor                           metalice cu suruburi de inalta rezistenta pretensionate.
	5) C 150/99 - Normativ privind calitatea imbinarilor sudate din otel ale constructiilor civile, industriale si agricole.
	6) C 56/85 - Normativ pentru verificarea calitatii lucrarlor de constructii si instalatii aferente.
0. Pevederile acestor standarde si instructiunile tehnice sunt valabile numai in masura in care ele nu contravin prevederilor prezentelor specificatii tehnice, care completeaza, precizeaza si modifica unele dispozitii din actele normative citate mai sus.
0. Inaintea inceperii executiei, o comisie formata din delegatii beneficiarului, proiectantului si ai Institutului de Sudura si Incercari de Metale Timisoara sau a altei societati abilitate va verifica, la sediul intreprinderilor executante a subansamblelor metalice sudate si a unitatilor ce executa montajul, daca acestea indeplinesc, fiecare in parte, urmatoarele conditii:
	a) Dispun de instalatii si utilaje corespunzatoare tehnologiei de executie specifice lucrarilor ce au de executat.
	b) Spatii necesare special amenajate pentru depozitarea materialelor si pentru desfasurarea proceselor tehnologice de executie. Subansamblele sudate se vor executa in spatii inchise, ferite de curenti si incalzite iarna. Pentru premontaje se vor amenaja platforme betonate.
	c) Intreprinderea care va executa montajul va dispune de o hala special amenajata cu un pod rulant capabil sa manevreze subansamblele cele mai grele, precum si de platforme de premontaj si de toate utilajele necesare premontajului unor subansamble. In aceasta hala urmeaza sa se execute iarna si pe temperaturi sub + 50C, in exterior, imbinarile sudate. Hala trebuie sa dispuna si de utilaje de prelucrare.
	d) Laborator pentru incercarea distructiva si nedistructiva a materialelor metalice si a cusaturilor sudate. In caz ca intreprinderea executanta nu dispune de un asemenea laborator autorizat de ISC, va efectua probele necesare la un laborator autorizat in acest scop.
	e) Personal tehnic de specialitate: ingineri sudori, maistri sudori, sudori autorizati  verificati periodic, maistri de montaj, lacatusi montatori cu experienta in genul de lucrari ce trebuiesc executate.
0. Conducerea uzinei executante va numi un colectiv tehnic si coordonator care va conduce uzinarea si care va raspunde de buna calitate a lucrarilor pe tot timpul executiei. Sarcinile si raspunderile coordonatorului si ale colectivului tehnic vor fi stabilite de conducerea intreprinderii si vor fi aduse la cunostinta beneficiarului si proiectantului.
Numele coordonatorului si ai membrilor colectivului tehnic vor fi comunicate beneficiarului, intreprinderii de montaj si proiectantului.
Din colectivul tehnic trebuie sa faca parte un inginer sudor care va conduce lucrarile de sudura, acesta urmand sa fie autorizat de ISIM Timisoara sau a altei institutii autorizate. Sarcinile si raspunderile inginerului sudor sunt cuprinse in Anexa A a prezentelor specificatii tehnice.
0. Lucrarile de sudura vor fi conduse si supravegheate permanent in fiecare schimb de lucru, de catre un maistru sudor sau un muncitor specialist sudor, autorizat ca maistru, ajutat de un responsabil, pe schimb, cu utilajele de sudare. Maistrii sudori si muncitorii specialisti vor fi scolarizati si instruiti de inginerul sudor, pe baza genului de lucrari ce urmeaza a fi executate. Ei vor fi examinati si autorizati conform Anexei B, a prezentelor specificatii tehnice. Sarcinile si raspunderile maistrilor sudori si ale muncitorilor specialisti sudori se stabilesc de catre inginerul sudor si se transmit acestora in scris. Numele maistrilor si ale muncitorilor specialisti sudori vor fi comunicate beneficiarului, proiectantului si intreprinderii ce face montajul.
1.10. Pentru executarea lucrarilor de sudura intreprinderea executanta trebuie sa dispuna de un numar suficient de sudori pentru sudarea manuala si eventual pentru sudarea automata. Ei vor fi selectati dintre cei mai buni sudori ai uzinei, vor fi scolarizati teoretic si practic pe baza programului cuprins in Anexa C, pentru genul de lucrari ce vor avea de executat. 
Fiecare sudor autorizat va poseda un numar si un poanson cu acest numar, pentru marcarea prin poansonare a cusaturilor pe care le executa. Lista sudorilor autorizati cu numarul poansonului, va fi comunicata beneficiarului si proiectantului.
Se interzice folosirea la executia obiectului contractului a sudorilor care nu au fost autorizati conform prevederilor de mai sus, cu exceptia sudarii elementelor de importanta secundara specificata de proiectant.
1.11. Responsabilul de sector AQ cu problemele uzinarii va trebui sa cunoasca prevederile prezentelor specificatii tehnice, el urmand a fi examinat si autorizat de ISIM Timisoara institutii autorizate in ceea ce priveste conditiile specifice de executie ale lucrarilor de sudare. In acest caz el reprezinta pe seful organelor AQ ale uzinei.
Organele AQ ale uzinei vor fi examinate si autorizate, conform prevederilor din Anexa B, pentru maistri sudori, in ce priveste conditiile si cerintele de control specifice executiei structurii metalice.
1.12. Lucrarile de montaj pe santier vor fi conduse de un inginer cu experienta in asemenea lucrari, ajutat de maistri montori avand si o bogata si recunoscuta activitate in acest domeniu. Pe fiecare schimb va fi permanent pe santier un maistru montator care va conduce si supraveghea lucrarile de montaj. 
Sudorii care executa lucrarile de sudare pe santier vor fi condusi de un maistru sudor si vor fi verificati si autorizati pentru tipurile de lucrari de sudare ce vor avea de executat conform prevederilor de la punctele 1.8 ... 1.11.
1.13. Lucrarile de montaj si de sudare pe santier vor fi urmarite si receptionate pe faze de executie de un delegat permanent al beneficiarului.
1.14. Elementele si imbinarile de montaj care urmeaza sa fie betonate vor fi receptionate in mod obligatoriu inainte de betonare de o comisie de receptie formata dintr-un delegat al beneficiarului, proiectantului si al unitatii de montaj care vor intocmi conform reglementarilor tehnice, procese - verbale de lucrari ascunse.
1.15. Pentru executarea imbinarilor cu SIRP se va apela la un institut de specialitate (eventual laborator M.C.Ind.), care va instrui personalul pentru executarea acestor lucrari si va urmari pe parcurs prin sondaj calitatea lucrarilor.
1.16. Verificarea curenta pe santier a calitatii elementelor si imbinarilor cu SIRP se va face conform cu prevederile din "Instructiunile tehnice privind imbinarile elementelor de constructii metalice cu SIRP". Indicativ C 133 - 82 cap. 3, cu exceptia calitatii suruburilor si piulitelor care trebuie sa corespunda cap. 3.4 din specificatii tehnce, iar receptia lor conform cap. 4 din aceleasi instructiuni.

2. DOCUMENTATIA DE EXECU|IE
	2.1. Documentatia tehnica de executie este elaborata de:
	- proiectant;
	- intreprinderea care uzineaza elementele si subansamblele de constructie;
	- intreprinderea care executa montajul structurii metalice.
	2.2. Documentatia tehnica elaborata de proiectant.
	2.2.1. Aceasta trebuie sa cuprinda piesele scrise si desenate specificate la articolul 1.4.1 din STAS 767/0 - 88, la care se adauga  :
	- categoria de executie A sau B pentru fiecare element in parte conform articolului 1.3. din STAS 767/0 - 88;
	- pe elementele sudate se va indica, pentru fiecare cusatura sudata in parte, clasa de calitate conform Instructiunilor tehnice C 150 - 84;
	- daca pe planurile de executie nu se specifica grosimea cusaturilor de colt (a), aceasta se stabileste de catre intreprinderea de uzinare in functie de grosimea (t) a produselor laminate care se imbina, conform tabelului 1.
											


TABEL 1 - GROSIMEA CUSATURILOR DE COLT
	Grosimea tablelor
         t (mm)
	Grosimea cusaturilor
de colt a (mm) min.

	4....8
	3.0

	9....15
	4.0

	16...20
	4.5

	21 ...30
	5.0

	31 ...40
	6.0

	> 40
	8.0


										
	La grosimi neegale ale produselor laminate care se sudeaza, grosimea minima a cusaturilor de colt (a) se stabileste corespunzator grosimii minime a celor doua laminate :
	- breviarul notelor de calcul care trebuie sa cuprinda :
		- caracteristicile materialelor folosite;
		- caracteristicile geometrice si mecanice ale sectiunilor;
		- eforturile in sectiunile caracteristice;
		- eforturile unitare maxime in comparatie cu rezistentele de calcul.
	2.2.2. Se recomanda ca pe parcursul proiectarii, faza D.E., institutia ce elaboreaza proiectele sa consulte intreprinderile ce vor uzina piesele metalice si cele care vor executa montajul, in vederea alegerii unor detalii care sa usureze eventual uzinarea sau montajul, fara sa reduca siguranta constructiei.
	2.3. Documentatia ce trebuie elaborata de uzina constructoare
	2.3.1. Intreprinderea ce uzineaza piesele metalice are obligatia ca inainte de inceperea uzinarii sa verifice planurile de executie. O atentie deosebita se va da verificarii tipurilor si formelor cusaturilor sudate prevazute in proiect. In cazul constatarii unor deficiente sau in vederea usurarii uzinarii (de exemplu alte forme ale rosturilor, imbinarilor sudate precum si pozitia imbinarilor de uzina suplimentare), se va proceda dupa cum urmeaza:
	- pentru deficiente care nu afecteaza structura metalica din punct de vedere al rezistentei sau montajului (neconcodanta unor cote, diferente in extrasul de materiale, etc.), uzina efectueaza modificarile respective, comunicandu-le in mod obligatoriu si proiectantului;
	- pentru unele modificari care ar afecta structura din punct de vedere al rezistentei sau al montajului, comunica proiectantului propunerile de modificari pentru a-si da avizul.
Orice modificare de proiect se face numai cu aprobarea prealabila, scrisa, a proiectantului. Modificarile mai importante se introduc in planurile de executie de catre proiectant; pentru unele modificari mici acestea se pot face de uzina dupa ce primeste avizul in scris al proiectantului.
	2.3.2. Dupa verificarea proiectului si introducerea eventualelor modificari, uzina constructoare intocmeste documentatia de executie care trebuie sa cuprinda :
	a) Toate operatiile de uzinare pe care le necesita realizarea elementelor incepand de la debitare si terminand cu expedierea lor.
	b) Tehnologia de debitare si taiere.
	c) Procesul tehnologic de executie pentru fiecare subansamblu in parte, care trebuie sa asigure imbinarilor sudate cel putin aceleasi caracteristici mecanice ca si cele ale metalului de baza care se sudeaza, precum si clasele de calitate prevazute in proiect pentru cusaturile sudate.
	2.3.3. Procesul tehnologic de executie pentru fiecare piesa trebuie sa cuprinda :	
	- piese desenate cu cote, pentru fiecare reper;
	- procedeele de debitare ale pieselor  si de prelucrare a muchiilor, cu modificarea
	  clasei de calitate a taieturilor;
	- marcile si clasele de calitate ale otelurilor care se sudeaza;
	- tipurile si dimensiunile cusaturilor sudate;
	- forma si dimensiunile muchiilor care urmeaza a se suda conform datelor din proiect sau, in lipsa acestora, conform SR EN 29692/94 si STAS 6726 - 85;
	- marca, caracteristicile si calitatea materialelor de adaos : electrozi, sarme si flexuri;
	- modul si ordinea de asamblare a pieselor in subansambluri;
	- procedeele de sudare;
	- regimul de sudare;
	- ordinea de executie a cusaturilor sudate;
	- ordinea de aplicare a straturilor de sudura si numarul trecerilor;	
	- modul de prelucrare a cusaturilor sudate;
	- tratamentele termice daca se considera necesare;
	- ordinea de asamblare a subansamblelor;
	- planul de control nedistructiv (Rontgen, gamma sau ultrasonic) al imbinarilor;
	- planul de prelevare a epruvetelor pentru incercari distructive;
	- regulile si metodele de verificare a calitatii pe faze de executie, cf. cap. 4 din STAS 767/0 - 88 si prevederile prezentelor specificatii tehnice.
	Regimurile de sudare stabilite de catre intreprinderea de uzinare, pe imbinari de proba, se considera corespunzatoare numai daca rezultatele incercarilor mecanice si analizelor metalografice corespund prevederilor din tabelul 5 al normativului C 150 - 99.
	Pentru fiecare marca de otel si pozitie de sudare prevazuta a se aplica la fiecare subansamblu diferit, se va executa cate o serie de placi de proba ce se vor stabili de catre ISIM.
	2.3.4. Procesele tehnologice de executie vor fi avizate de ISIM.
	In vederea realizarii in bune conditiuni a subansamblelor sudate de serie, intreprinderea executanta va intocmi fise tehnologce pe baza proceselor tehnologice de mai sus si SDV-urile de executie pentru toate tipurile diferite de subansamble.
	La intocmirea fiselor si procedeelor tehnologice se va avea in vedere respectarea dimensiunilor si cotelor din proiecte, precum si calitatea lucrarilor, in limita tolerantelor admise prin STAS 767/0 - 88 si prin prezentele specificatii tehnice.
	Dimensiunile si cotele din planurile de executie se inteleg dupa sudarea subansamblelor. Pentru piesele cu lungimi fixe prevazute ca atare in proiect, dimensiunile se inteleg la + 200C.
	2.3.5. Inainte de inceperea lucrarilor, in vederea verificarii si definitivarii proceselor tehnologice de executie, uzina va executa cate un subansamblu principal (cap de serie), stabilit de proiectant si ISIM, pe care se vor face toate masuratorile si incercarile necesare. Masuratorile vor cuprinde verificari ale cordoanelor de sudura vizual si cu lichide penetrante, control radiografic al sudurilor cap la cap si control US pentru cusaturile de colt patrunse, precum si control distructiv pe epruvete extrase din placile tehnologice. Se vor face, de asemenea, masuratori complete asupra geometriei subansamblului, inainte si dupa premontaj si se va verifica inscrierea in tolerantele prevazute in prezentele specificatii tehnice.
	Rezultatele acestor masuratori si cercetari se verifica de o comisie formata din reprezentantii proiectantului, uzinei, beneficiarului, intreprinderii de montaj si ISIM.
	In functie de rezultatele obtinute, comisia va stabili daca sunt necesare masuratori si incercari distructve suplimentare si daca subansamblul de proba (cap de serie) executat se va introduce in lucrare.
	Rezultatele acestor incercari si masuratori vor fi consemnate intr-un dosar de omologare al subansamblului de proba.
	Subansamblele de proba se vor executa pe baza tehnologiilor  de sudare elaborate  de uzina si avizate de ISIM.
	Procesul tehnologic de executie pentru subansamblele de proba, care va cuprinde si tehnologiile de sudare, va fi elaborat de uzina si avizat de ISIM. Dupa omologarea subansamblelor de proba se vor omologa tehnologiile de sudare pentru toate tipurile de imbinari in conformitate cu STAS 11400/3 - 89.
	2.3.6. Procesele tehnologice de executie pentru subansamblele completate si definitivate in urma executiei celor de proba, vor fi aduse la cunostinta proiectantului, beneficiarului si intreprinderii de montaj.
	2.3.7. Pe baza proceselor tehnologice definitivate in urma incercarilor, inginerul sudor va extrage din acestea, din "Specificatiile tehnice" si standarde, toate sarcinile de executie si conditiile de calitate ce trebuiesc respectate la lucrarile ce revin fiecarei echipe de lucru (sortare, indreptare, sablare, trasare, debitare, asamblare provizorie, haftuire, sudare, prelucrare, etc.). Aceste extrase vor fi predate echipelor si prelucrate cu acestea, astfel incat fiecare muncitor sa cunoasca perfect sarcinile ce ii revin.
2.4. Documentatia tehnica ce trebuie intocmita de intreprinderea ce monteaza structura metalica.
          2.4.1. Aceasta trebuie intocmita de personal cu experienta in lucrari de montaj (ingineri, maistri) care vor conduce montajul, tinand seama de specificul lucrarii si utilajele de care se dispune, precum si de anotimpul in care se vor face lucrarile de sudare la montaj.
	2.4.2. Inainte de a incepe elaborarea documentatiei de montaj, intreprinderea care o intocmeste are obligatia sa verifice documentele tehnice de proiectare si de executie in uzina si sa semnaleze elaboratorului acestora orice lipsuri sau nepotriviri constatate, precum si sa propuna, daca considera necesar, unele eventuale modificari sau completari ce ar usura montajul.
	2.4.3. Documentatia tehnica de montaj trebuie sa cuprinda :
	- spatiile si masurile privind depozitarea si transportul pe santier al elementelor de constructii;
	- organizarea platformelor de preasamblare pe santier, cu indicarea mijloacelor de transport si ridicare ce se folosesc;
	- verificarea dimensiunilor implicate in obtinerea tolerantelor de montaj impuse;
	- pregatirea si executia imbinarilor de montaj;
	- verificarea cotelor si nivelelor indicate in proiect pentru constructia montata;	
	- ordinea de montaj a elementelor;
	- metode de sprijinire si asigurarea stabilitatii elementelor in fazele intermediare de montaj;
	- schema si dimensiunile halei incalzite iarna pentru completarea subansamblelor uzinate cu unele piese ce se sudeaza pe santier.
	
3. MATERIALE
	3.1. Materiale de baza.
	3.1.1. Materialele de baza sunt indicate in planurile de executie, pentru fiecare reper in parte. In caz de dubiu, intreprinderea executanta va cere avizul proiectantului. Eventualele schimbari ale marcilor si claselor de calitate ale laminatelor prevazute in proiect nu sunt admise decat cu aprobarea scrisa a proiectantului.
	3.1.2. Toate laminatele folosite trebuie sa corespunda standardelor in vigoare si sa fie livrate conform acestor prevederi.
	3.1.3. Laminatele din otel trebuie sa fie insotite de certificate de calitate si sa fie marcate de catre uzina producatoare.
	3.1.3.1. Intreprinderea de uzinare a pieselor si subansamblelor metalice trebuie sa verifice corespondenta dintre datele cuprinse in certificatele de calitate, in cele din STAS 500/2 - 90 si cele prevazute in standardele de produse.
	3.1.3.2. Certificatele de calitate vor trebui prezentate la receptie in uzina a produselor uzinate, dupa care se vor pastra timp de 10 ani.
	3.1.3.3. Intreprinderea de uzinare verifica la fiecare lot de produse laminate de acelasi tip, aprovizionate de aceeasi otelarie, calitatea laminatelor prin analize chimice si incercari mecanice. Incercarile mecanice si tehnologice sunt :
	- incercarea la tractiune conform STAS 200 - 87;	
	- indoirea la rece conform SR ISO 7438/93;
	- incovoierea prin soc pe epruvete cu crestatura in V sau U, dispusa perpendicular pe suprafata tablei (la laminate cu grosimea t > 1-0 mm) conform SR EN 10045/93; 
SR EN 10045 -1/93.
	Extragerea epruvetelor se va face conform prevederilor STAS 7324 - 75.
	3.1.3.4. Laminatele livrate din bazele de aprovizionare trebuie sa fie insotite de certificate de calitate conform prevederilor STAS 500/1 - 89 si 500/2 - 80, precum si prevederile standardelor de produse.
	3.1.4. Defectele de suprafata si interioare ale laminatelor trebuie sa corespunda punctului 2.2 din STAS 767/0 - 88.
	3.1.5. In caz de dubiu, uzina constructoare este obligata sa faca toate verificarile de la punctele 3.1.3.3. 
	3.2. Materiale de adaos
	3.2.1.  Materialele de adaos, respectiv electrozi pentru sudarea manuala, sarmele si fluxurile pentru sudarea automata vor corespunde standardelor pentru materiale de adaos.
	3.2.2. Electrozii inveliti pentru sudare manuala a otelurilor vor fi SUPERBAZ livrati de U.S.P. Buzau si vor corespunde prevederilor STAS 1125/1 - 91 si 1125/2 - 81, iar sarmele de otel pentru sudarea automata prevederilor STAS 1126 - 87.
	3.2.3. Electrozii vor fi livrati in cutii etichetate care indica marca lor si certifica calitatea. Fiecare electrod va fi luat din cutia de livrare si folosit imediat. Se interzice folosirea altor electrozi decat cei prescrisi. Colacii de sarma trebuie sa aiba eticheta de identificare, care trebuie pastrata pana la consumarea sa totala.
	3.2.4. Materialele de adaos si in special fluxurile se verifica si prin sondaj de ISIM la uzina furnizoare.
	3.2.5. Electrozii, sarmele si fluxurile vor fi pastrate, manipulate, uscate in cuptoare speciale de uscat si folosite conform indicatiilor intreprinderii ce le-a furnizat, precum si prevederilor din procesele tehnologice.
	3.3. Suruburi obisnuite
	3.3.1. Suruburile obisnuite folosite la montaj pentru prinderi provizorii vor fi suruburi grosolane conform SR ISO 4016/94 cu piulite conform STAS 922 - 89.
	3.3.2. Pentru imbinarile de rezistenta cu suruburi obisnuite prevazute ca atare in proiectele de executie se vor folosi suruburi semiprecise sau precise, conform STAS 4272 - 89 cu piulite conform STAS 4071 - 89 din grupa de caracteristici mecanice 4.6. pentru piese din OL 37 si 6.6 pentru piese din OL 52, conform STAS 2700/3 - 89 cu piulite conform STAS 2700/4 - 89. Pentru imbinarea cu suruburi a profilelor U si T se vor folosi saibe conform STAS 2242 - 80.
	3.4. Suruburi de inalta rezistenta pretensionate
	3.4.1. Suruburile de inalta rezistenta vor fi din grupa de caracteristici mecanice 8.8 sau 10.9 conform STAS 2700/3 - 89, cu piulite din grupa de caracteristici 8 respectiv 10 conform 
STAS 2700/4-89 si saibe conform STAS 8796/3 - 89.
	3..4.2. Dimensiunile suruburilor, piulitelor si saibelor vor fi conform urmatoarelor repere ale I.M. Tg. Secuiesc :
	T 308 - 1360 - pentru suruburi (care corespunde DIN 6914)
	T 308 - 4280 - pentru piulite (care corespunde DIN 6915)
	T 308 - 5025 - pentru saibe (care corespunde DIN 6916)
	3.4.3. Verificarile si incercarile asupra organelor de asamblare se executa la I.M.Tg.Secuiesc.
	3.4.4. Intreprinderea de montaj va face de asemenea verificarea caracteristicilor mecanice a suruburilor, piulitelor si saibelor prin verificarea duritatii Brinell. Proportia verificarilor va fi de cate un organ de asamblare pentru fiecare lot mai mare de 500 buc. livrat de uzina furnizoare pe baza aceluias certificat de calitate.
	3.4.5. Suruburile, piulitele si saibele de inalta rezistenta vor fi depozitate in lazi marcate special.
	3.4.6. Cupluri de stringere 
Dupa montaj suruburile de inalta rezistenta vor fi strinse la cuplu cu ajutorul unei chei dinamometrice.
Cheia dinamometrica trebuie verificata si calibrata.
Dupa stringere la cuplu, suruburile vor fi marcate cu vopsea in cap.
Verificarea stringerii se va face de catre dirigintele de santier prin sondaj, in prezenta montorului.
	Surub
	Cuplu de stringere (Nm)

	
	Gr. 8.8
	Gr. 10.9

	M12
	210
	310

	M16
	430
	620

	M20
	750
	1070

	M24
	1100
	1570

	M30
	1490
	2130



	3.5. Buloane de fundatii
	3.5.1. Buloanele vor avea forma si dimensiunile din proiect.
	3.5.2. Ele vor fi confectionate din bare de otel rotund laminat la cald, conform STAS 8949 - 82, din otel OL 52.2k.
	3.6. Utilizarea altor calitati de materiale sau a altor dimensiuni de table ori profile decat cele indicate in proiectele de executie si in caietele de sarcini ale constructiei, se admite numai cu acordul prealabil scris al proiectantului.
	3.7. Se recomanda ca partea superioara a buloanelor de ancoraj in fundatii sa fie galvanizate sau zincate termic.

	4. EXECUTIA SUBANSAMBLELOR IN UZINA
	4.1. Generalitati
	4.1.1. Executia subansamblelor sudate se va face conform prevederilor din prezentele specificatii tehnice si a celor din fisele si procesele tehnologice intocmite conform pct. 3.8.1 din prezentele specificatii tehnice.
	4.1.2. Lucrarile de sudare vor fi conduse in permanenta de maistri sudori. Cate un maistru sudor va fi permanent in atelier, pe fiecare schimb.
	4.2. Oganizarea controlului calitatii.
	4.2.1. Controlul calitatii se va face din fisele tehnologice si procesele tehnologice de executie, conform pct. 2, pe fiecare faza de executie in parte (sortarea laminatelor si pregatirea lor, tratarea, debitarea, asamblarea provizorie in vederea sudarii, prinderea provizorie, sudarea, remedierea defectelor, prelucrarea cusaturilor, etc.).
	4.2.2. Controlul calitatii executiei se va face de catre organul AQ al uzinei. Lucrarile de sudare vor fi supravegheate prin sondaj si de catre ISIM, care va participa pe faze de fabricatie la receptia subansamblelor.
	4.2.3. In vederea urmaririi controlului executiei, uzina va intocmi si completa"fise de urmarire a executiei" si "fise de masuratori".
	In fise se vor trece pentru fiecare piesa marca si clasa de calitate a otelului, precum si sarja si numarul certificatului de calitate al lotului din care face parte piesa debitata.
	In mod analog, pentru fiecare cusatura sudata in fisa se va trece numarul sudorului si numele maistrului care a controlat si supravegheat executia.
	Pe schite se vor insemna si locurile unde s-au facut eventuale remedieri ale cusaturilor sudate (defecte interioare), insotite de note explicative pe schita.
	Fisele de urmarire si masuratori intocmite pentru fiecare piesa si subansamblu sudat, vor fi semnate de AQ uzina si prezentate la receptia subansamblelor cu restul documentelor de receptie.
	4.3. Sortarea si pregatirea laminatelor
	4.3.1. Laminatele se sorteaza prin verificarea marcii si clasei de calitate, a dimensiunilor si a aspectului.
	4.3.2. La sortare si inainte de tratare si debitare, toate laminatele se curata pe ambele fete pentru a se inlatura complet noroiul, rugina, tunderul, petele de grasime, vopseaua, etc.
	4.3.3. Cu ocazia sortarii se verifica corespondenta laminatelor cu indicatiile din proiect privind marca si clasa de calitate rezultate din numarul lotului din care face parte laminatul si din certificatele de calitate emise de otelarie, eventual si ale incercarilor de probe efectuate de uzina constructoare.
	4.3.4. Inainte de debitare laminatele se verifica bucata cu bucata in ceea ce priveste dimensiunile, aspectul exterior si eventualele defecte de suprafata sau interioare vizibile pe muchii. Laminatele cu suprapuneri, stratificari, exfolieri, segregatii, deformatii ca torsionari sau curbura in forma de sabie, abateri dimensionale si alte defecte care nu se incadreaza in cele prevazute in prescriptiile in vigoare, trebuie eliminate de la debitare.
Materialele care nu corespund marcii, clasei de calitate sau calitativ vor fi indepartate si depozitate separat. Ele nu vor fi folosite sub nici un motiv ca element de rezistenta.
	4.3.5. Defectele de suprafata ale laminatelor care nu au influenta asupra rezistentei pieselor pot fi remediate prin polizare. Suprafetele remediate se vor poliza fin (1.2.1 de rugozitate conform STAS 10564/1-81).
	4.3.6. Prelucrarea materialelor fara indreptarea lor prealabila este admisa numai in cazul cand abaterile fata de forma lor corecta nu depasesc tolerantele din STAS 767/0 -88 art. 2.3.
	4.3.7. Laminatele care prezinta deformatii mai mari ca cele admise mai sus trebuie indreptate inainte de trasare si debitare.
	4.3.7.1. Indreptarea si indoirea pieselor pentru elemente din categoria de executie A se va face numai in valturi sau la prese. Pentru piese marunte din categoria B se admite indreptarea prin lovire cu ciocanul cu conditia de a se evita orice strivire a materialului.
	4.3.7.2. Indreptarea pieselor din categoria A se poate face la rece cand raza de curbura este mai mare sau cel putin egala cu :
	- de 50 ori grosimea tablei;
	- de 25 ori inaltimea sau latimea talpii (dupa planul in care se face indreptarea la profile I sau U);
	- de 45 ori latimea aripii la cornier sau a tablei (cand indreptarea se face in planul tablei). La table, indreptarea marginii se poate face si prin taiere daca latimea ramasa este cea din proiect.
	Raza de curbura se poate calcula cu formula :

		R = 
	in care :
	R - raza de curbura in mm
	l   - lungimea corzii zonei deformate in mm;
	f  - sageata masurata in raport cu coarda zonei deformate in mm.
	4.3.7.3. Indoirea pieselor se poate face la rece, daca raza de curbura este mai mare sau cel putin egala cu jumatatea valorii minime admise in cazul indreptarii la rece conform punctului de mai sus.
	Prevederile de mai sus nu se aplica in cazul pieselor care se realizeaza prin indoire la rece la prese abkant.
	4.3.7.4. In toate celelalte cazuri decat cele prevazute la punctele : 4.3.7.1. ..........
4.3.7.3., indreptarea sau indoirea se va face la cald (7000C). Incalzirea se va face lent si fara intreruperi, iar pe intreaga durata a operatiei de indreptare sau indoire, temperatura trebuie sa se gaseasca in limitele corespunzatoare marcii si calitatii respective de otel. De asemenea, racirea se va face corespunzator marcii si calitatii otelului respectiv, conform procesului tehnologic de executie. Este interzisa indreptarea sau indoirea laminatelor incalzite la culoarea albastra (2000C ... 3000C).

	4.3.8. Trasarea si sablonarea pieselor se executa cu o precizie de  1 mm, daca in proiect nu se prescrie o precizie mai mare. Ea se efectueaza cu instrumente verificate si comparate cu etaloanele de control verificate oficial sau cu instalatii speciale. Pe sabloane se inscriu : simbolul lucrarii, numarul desenului, pozitia pieselor, diametrele gaurilor, numarul pieselor aceleasi, etc.
	4.3.9. La stabilirea cotelor de trasare si debitare a materialelor se va tine seama ca valorile cotelor din proiect sa fie cele finale, care trebuie realizate dupa incheierea intregului proces tehnologic de uzinare.
	4.3.10. Orientarea pieselor fata de directia de laminare poate fi oricare, daca in proiect nu se prevede altfel.
	4.4. Prelucrarea laminatelor
	4.4.1. Prelucrarea laminatelor consta din : taiere, prelucrarea muchiilor si gaurire.
	4.4.2. Taierea.
	4.4.2.1. Taierea se poate face cu foarfeca (la stanta), cu fierastraul, cu flacara de oxigen sau cu laser. Taierea cu flacara sau laser se va face cu precadere mecanizat la masini de copiat. Nu sunt admise taierile si prelucrarile cu arcul electric.
	4.4.2.2. Suprafetele taieturilor executate cu stanta sau flacara se prelucreaza prin aschiere pe o adancime de 2-3 mm. Se excepteaza marginile libere ale guseelor ori rigidizarilor. Marginile taieturilor executate cu flacara, foarfeca sau laser nu mai necesita prelucrarea prin aschiere, daca prin sudare se topesc complet sau daca se asigura taierii clasa de calitate 1.2.1., conform STAS 10564/1-81.
	4.4.2.3. O eventuala preincalzire a laminatelor inainte de taiere se va face conform prevederilor procesului tehnologic de uzinare.
	4.4.2.4. Crestaturile, neregularitatile sau fisurile fine rezultate dintr-o prelucrare defectuoasa cu oxigen, se inlatura prin daltuire, polizare sau rabotare. Daltuirea sau polizarea se executa cu o panta de 1 : 10 fata de suprafata taieturii sau prin incarcare cu sudura cu respectarea tehnologiei de sudare si acordul proiectantului.
	4.4.2.5. Piesele al caror contur prezinta unghiuri intrande se gauresc in prealabil in varful unghiului cu un burghiu avand diametrul de minim 25 mm. In cazul taierii la o masina de copiat, la unghiurile intrande trebuie asigurata o racordare cu diametrul de minim 25 mm urmata de polizare.
	4.4.2.6. Zgura care se formeaza pe suprafata sau marginile taieturii cu flacara, se indeparteaza.
	4.4.2.7. Piesele ce se deformeaza in timpul taierii sau prelucrarii se indreapta inainte de a fi supuse altor operatii. Indreptarea poate fi facuta la rece cu masini de indreptat cu valturi sau cu prese; nu se admite indreptarea prin lovire (ciocanire).
	4.4.2.8. Pe fiecare piesa taiata dintr-o tabla se va aplica un marcaj prin vopsire si poansonare, prin care se noteaza :
	a) Numarul piesei conform marcii din desenele de executie si eventual indicativul elementului la care se foloseste;
	b) Marca si clasa de calitate a tablei;
	c) Numarul lotului din care provine.
	4.4.3.1. Tipul imbinarilor trebuie prevazut in proiect. Uzina trebuie sa examineze aceste tipuri si sa faca proiectantului propuneri de modificari, daca prin acestea se usureaza executia, fara a modifica calitatea cusaturii.
	4.4.3.2. Geometria rosturilor (unghi, marimea muchiilor netesite, deschiderea rosturilor, etc.) ca si forma prelucrarii muchiilor in vederea sudarii se alege de uzina functie de tipul imbinarii prevazute in proiect, de procedeul de sudare folosit si de grosimea pieselor, tinand seama de prevederile din SR EN 29692/94 pentru sudarea cu arc electric acoperit. Aceste forme trebuiesc prevazute in tehnologia de sudare intocmita conform punctelor  2.3.3 si 2.3.4.
	4.4.3.3. Tipul de executie a sudurii, manual sau automat, se propune de uzina si se avizeaza de ISIM.
	4.4.3.4. Tolerantele de prelucrare sunt cele din standardele indicate mai sus si din prezentele specificatii tehnice.
	4.5. Asamblarea provizorie in vederea sudarii.
	4.5.1. Asamblarea pieselor in vederea sudarii se va face in dispozitive speciale de asamblare sau de asamblare-sudare, ce vor fi proiectate si executate de uzina constructoare pe baza proceselor tehnologice si a SDV-urilor intocmite conform prevederilor de la pct. 2.3.3. si 2.3.4 din prezentele specificatii tehnice.
	4.5.2. Dispozitivele de asamblare-sudare trebuie sa asigure corecta aplicare a proceselor tehnologice, deformarea libera a pieselor in timpul sudarii, precum si respectarea in limitele tolerantelor admise a dimensiunilor subansamblurilor din desenele de executie, care sunt cele finale dupa sudare.
	4.5.3. Inainte de inceperea asamblarii, marginile si fetele laminatelor, in zona ce urmeaza a fi imbinata prin sudura, se curata pana la luciu metalic pe o latime de 
30-40 mm de o parte si de alta a rostului de sudare.
	4.5.4. La capetele rosturilor de sudare se aseaza in prelungirea acestora piese tehnologice, respectiv prelungitoare, din aceeasi marca si clasa de calitate de otel, avand aceeasi grosime si cu rosturile prelucrate la fel ca piesele care se sudeaza . Lungimea acestor piese tehnologice, care trebuie sa fie de minimum 100 mm, servesc pentru amorsarea arcului si executarea inceputului cusaturilor. 
	Ele se prind prin puncte de sudura provizorie de piesa care se sudeaza.
											


TABEL  2 - INCERCAREA EPRUVETELOR DEBITATE DIN CUSATURILE CAP LA CAP
	Epruvete
(notatia)
	Felul epruvetelor
	Incercarile la care sunt supuse epruvetele


	M
	Epruvete la care incercarea se efectueaza pe fetele prevazute in fig. 1, cu linie ingrosata
	Macrostructura, micro-
structura, duritate

	
KVax
	Epruvete normate cf. SR EN 10045 -1/93, cu crestatura in axul cusaturii sudate si perpen-dicular pe ea
	Incovoiere prin soc

	


	Epruvete normate conf., SR EN 10045 -1/93, cu crestatura in axul cusaturii sudate si per-pendiculare pe ea
	Incovoiere prin soc
   ( contraprobe )

	I

	Conform STAS 5540/3 -81
	Indoire

	Ts

	Conform STAS 5540/2 -82
	Tractiune in sudura



	Numarul si pozitia acestor piese pentru probe se fixeaza prin procesul tehnologic. 	Pe parcursul executiei, pentru verificarea calitatii sudurilor sau a sudorilor, comisia de receptie poate cere suplimentar executarea unor asemenea placi de proba.	
	4.5.5.1. Se recomanda ca inaintea taierii epruvetelor sa se efectueze radiografierea cusaturii sudate, insemnandu-se portiunile cu defecte, pentru a fi eliminate.
	4.5.5.2. Taierea epruvetelor se face cu mijloace mecanice.
	4.5.5.3. Piesa tehnologica pentru sudare se poate imparti in doua jumatati care se aseaza de o parte si cealalta a rostului.
	4.5.5.4. Piesele tehnologice se indeparteaza dupa terminarea operatiilor de sudare a rostului, prelucrandu-se corespunzator capetele cusaturii sudate.
	Indepartarea pieselor tehnologice se face prin taiere cu flacara, nu se admite indepartarea prin lovire. Zonele in care au fost prinse piesele tehnologice se prelucreaza prin polizare, pana la fata laminatului.
	4.6. Sudarea.
	4.6.1.Sudarea provizorie (haftuirea).
	4.6.1.1. Pozitia, grosimea si lungimea cusaturilor provizorii de prindere (hafturi) vor fi precizate in procesele tehnologice de executie, tinand seama de marca otelului folosit in piesele ce se sudeaza si grosimea lor.
	4.6.1.2. Electrozii cu care se executa cusaturile de prindere vor fi de aceeasi marca cu cei care se folosesc la executarea cusaturilor definitive.
	Folosirea acestora se va face in aceleasi conditii cu electrozii pentru sudarea definitiva.
	4.6.1.3. Sudurile provizorii se vor executa numai de sudori autorizati conform pct. 1.9 si instruiti special pentru acest fel de suduri.
	4.6.1.4. Tolerantele la marimea deschiderii rosturilor sunt conform standardelor de forme si dimensiuni ale acestora si anume SR EN 29692/94 si STAS 6726-85. Se vor respecta si prevederile tehnologice de sudare omologate.
	4.7. Sudarea subansamblurilor.
	4.7.1. Lucrarile premergatoare inceperii operatiilor de sudare.
	4.7.1.1. Sudarea poate fi executata prin orice procedeu de sudare manuala, semiautomata sau automata cu arc electric, cu conditia ca aceasta sa asigure calitatea corespunzatoare imbinarilor sudate.
	Folosirea unor noi procedee de sudare poate fi admisa numai daca acestea sunt omologate dupa instruirea si verificarea personalului de executie.
	4.7.1.2. Sudarea se executa in hale inchise, la maximum + 50C. Locurile de munca trebuie sa fie lipsite de curenti de aer. Pe santier imbinarile sudate se vor executa pe baza unor tehnologii de asamblare - sudare intocmite de intreprinderea de montaj si avizate de ISIM.
	4.7.1.3. Folosirea electrozilor bazici se face prin uscare prealabila la temperatura indicata de uzina producatoare. In lipsa unei indicatii, electrozii se usuca in cuptoare la 2500 .... 3000C timp de minimum 2 ore.
	Electrozii se transporta si se pastreaza la locul de sudare, in cutii speciale termoizolante.
	4.7.1.4. Inainte de inceperea lucrarilor de sudare, reprezentantul serviciului AQ al uzinei, impreuna cu inginerul sudor si maistrul ce conduce lucrarile de sudare la ansamblul ce se sudeaza, vor verifica elementele asamblate in vederea sudarii, pentru a constata daca sunt indeplinite urmatoarele conditii.
	a) Subansamblul ce urmeaza sa se sudeze este corect asamblat si asezat pe dispozitiv, in asa fel incat sa permita deplasarea termica a pieselor si sa previna concentrarea tensiunilor reziduale.
	b) Pe piesele ce alcatuiesc subansamblul sunt trecute marcajele indicate la pct. 4.4.2.8 si ele corespund cu cele inscrise in schita si "fisa de urmarire a lucrarii", intocmite conform pct. 4.2.3.
	c) Dimensiunile subansamblului si ale rosturilor dintre piese corespund prevederilor fiselor si proceselor tehnologice, in limitele admise de tolerantele specificate in acestea.
	d) Marimea si forma rosturilor este conforma cu prevederile standardelor sau ale procesului tehnologic. In cazul unor rosturi mai mari se admite incarcarea prin sudare a marginilor fiecarei piese in parte, pana se realizeaza latimea de rost prescrisa; aceasta operatie trebuie facuta pe baza unei tehnologii aprobate de ISIM. Nu se admite sub nici un motiv introducerea in aceste rosturi a unor materiale de umplere ca electriozi, sarme etc.
	e) Zonele pe care se aplica cusaturile sudate, ca si cele invecinate pe 30 ... 50 mm sunt bine curatate de murdarie, rugina, ulei, etc.
	f) Piesele tehnologice de la capetele cusaturilor prevazute la pct. 4.5.4 si fig. 2 sunt asezate corect.
	g) Piesele tehnologice pentru incercari, ce se prevad pentru sudurile cap la cap si de colt, care trebuie sa aiba dimensiunile din fig. 3 sunt confectionate din acelas material cu piesele ce se sudeaza si cu aceeasi grosime si forma de rost cu acestea.
	La imbinarile in T, piesele tehnologice se confectioneaza tot in T, avand o lungime de cel putin 100 mm. Dimensiunile pieselor tehnologice pentru incercarile cusaturilor in T, precum si verificarile necesare vor corespunde prevederilor punctelor 8.2.5.7. si 8.2.5.8 din prezentele specificatii tehnice.
	Piesele tehnologice vor fi distinct marcate pentru a se cunoaste exact pozitia lor si a rostului din subansamblul in prelungirea caruia s-au sudat.
	h) Calitatea electrozilor fluxului si sarmei sunt conform standardului de produs.
	i) Sudurile de asamblare provizorie (haftuirile) sunt corect plasate, au dimensiunile conform prevederilor proceselor tehnologice si nu prezinta fisuri sau alte defecte neadmise. Hafturile fisurate sau cu defecte neadmise se taie, locul se polizeaza si ele se remediaza.
	4.7.1.5. Inginerul sudor va verifica buna functionare si reglajul corect al aparaturii si utilajelor de sudare, pentru a se asigura parametri prevazuti in procesul tehnologic de sudare. Verificarea se va face cu aparate de control atestate. Se recomanda ca utilajele sa fie inzestrate cu dispozitive de reglare de la distanta. Inginerul sudor va verifica si buna functionare a pieselor de contact.
	4.7.1.6. Maistrii vor verifica daca fiecare sudor are la el sculele necesare pentru executia si controlul lucrarilor, precum si poansonul de marcare a cusaturilor executate de el.
	4.7.1.7.  Organele AQ, inginerul sudor si maistri mai verifica marginile si fetele laminate ce urmeaza sa se imbine prin sudare sa fie curatate de oxizi si alte impuritati pana la luciul metalic dupa cum urmeaza :
	4.7.1.7.1. La imbinarile cap la cap, marginile tablelor sa fie curatate de oxizi si rugina prin polizare cu pietre abrazive sau cu discuri de sarma, pe ambele fete ale lor si pe o latime de 30 ... 40 mm.
	4.7.1.7.2. La imbinarile de colt, atat pentru cusaturile in relief cat si pentru cele in adancime, rostul a fost bine curatat pe o latime de 30...40 mm, pe toata lungimea lui.
	4.7.1.7.3. Marginile laminatelor care au fost curatate de grasimi sau vopsea prin spalare cu substante dizolvante sunt bine spalate si complet uscate.
	4.7.1.7.4. Electrozii si fluxurile ce urmeaza sa fie folosite sunt bine uscate.
	4.7.2. Executia cusaturilor sudate.
	4.7.2.1. Toate cusaturile sudate se executa conform prevederilor procesului tehnologic de sudare intocmit de uzina si avizat de ISIM, conform pct. 2.3.4.
	Cusaturile sudate trebuie sa corespunda dimensiunilor din proiect sau a celor prevazute in procesul tehnologic, daca acestea din urma sunt diferite.
	Aspectul cusaturilor trebuie sa rezulte neted, uniform si lipsit de defecte.
	4.7.2.2. La sudarea unui rost, haftuirile se vor taia polizandu-se locul lor sau ele se vor topi partial si ingloba in cusaturile respective, dupa cum este prevazut in procesul tehnologic de sudare.
	In ultimul caz, locul hafturilor se va curata de eventuale cuiburi de rugina, etc., hafturile se vor examina cu atentie inca odata in ceea ce priveste lipsa fisurilor, cele cu defecte tratandu-se conform pct. i de la articolul 4.7.1.4.  La inglobarea lor prin sudura in cusaturi, se va asigura o perfecta legatura intre ele si restul materialului depus ulterior.
	4.7.2.3. Arcul electric va fi amorsat numai pe placutele terminale tehnologice, in rosturi sau pe piese speciale de amorsare. Se vor lua masuri ca sa nu se produca deteriorari ale pieselor in timpul sudarii sau stropirea lor cu material topit.
	4.7.2.4. Zgura de pe cusaturi se indeparteaza numai dupa racirea normala a acestora. Se interzice racirea fortata a imbinarilor sudate. Craterele neumplute se vor indeparta prin craituire, polizare si resudare.
	4.7.2.5. La sudurile prevazute cu resudarea radacinii, completarea cu sudura la radacina se face dupa craituire si polizarea rostului.
	4.7.2.6. La sudarea in mai multe straturi, suprafata stratului anterior va fi curatata de zgura, dupa care va fi examinata de sudor cu ochiul liber si cu lupa la nevoie. Nu se admit fisuri, lipsa de topire, nepatrunderi ori alte defecte neadmise de clasa de calitate a cusaturii prevazuta in proiect, conform instructiunilor tehnice C 150-99.
	Daca se constata fisuri sau in caz de dubiu, sudorul va anunta maistrul sau inginerul sudor pentru stabilirea cauzelor si masurilor de remediere.
	4.7.2.8. Se recomanda ca acolo unde este posibil, sudarea sa se faca in pozitie orizontala.
	4.7.2.9. Sudurile de pozitie (verticala, peste cap sau in cornise) pe santier sau la montaj vor fi executate numai de sudori cu experienta in asemenea lucrari, instruiti, verificati si autorizati de ISIM, conform pct. 1.2, 1.3.  din prezentele specificatii tehnice.
	4.7.2.10. Se interzice sudarea elementelor de otel la temperaturi sub + 50C fara aplicarea de masuri speciale prevazute in procesele tehnologice aprobate de ISIM si fara un riguros control al inginerului sudor.

5. CONDITII DE CALITATE ALE PIESELOR, ELEMENTELOR,  SUBANSAMBLELOR SI CUSATURILOR SUDATE
	5.1. Abateri dimensionale ale pieselor elementelor si subansamblelor sudate.

	5.1.1. Dimensiunile specificate pe desenele de executie corespund temperaturii de + 200C. Pentru masuratori facute la alte temperaturi se vor face corecturile necesare, coeficientul de dilatare termica liniara fiind  = 12 x 106.
	5.1.2. Abaterile limita de la forma si dimensiunile pieselor si subansamblelor sudate sunt cele specificate in STAS 767/0 -88 pct. 2.3.1 ... 2.3.5 si tabelele 1, 2 si 3, cu urmatoarele limitari si precizari:
	a) Abateri limita la lungimea pieselor secundare : +2 ... -4 mm
	b) Abateri limita la lungimea grinzilor principale :	
		- pana la deschideri de 9 m inclusiv : +0 ... -4 mm
		- la deschideri mai mari de 9 m : +0 ... -6 mm

	c) Abateri limita la stalpi frezati (cu lungimea intre 4, 5 si 9 m) : 2 mm.
	d) Abateri limita la stalpi cu capetele nefrezate, insa prelucrate pentru sudare : 
	     +2 ... -4 mm.
	Lungimile de la punctele de mai sus se inteleg masurate intre fetele exterioare prelucrate ale sudurilor, care vor avea formele si dimensiunile din SR EN 29692/94 sau din procesele tehnologice, cu tolerantele prescrise in acestea.
	Daca lungimile rezulta mai mari, ele se vor prelucra cu discuri abrazive, iar daca rezulta mai mici, se va proceda conform pct. 4.7.1.4. d si art. 2.3.5.2 din STAS 767/0 -88.

	e) Inclinarea limita 1 a talpii superioare a grinzilor dublu T conform numarului 1 din tabel 3.a. :
	- pe portiunea pe care se sudeaza placile cutate sau in dreptul imbinarilor cu alte
	  piese asezate deasupra:

	max = 0,005 B dar cel mult 1 mm;
	- in celelalte portiuni ale grinzilor : B/40 dar cel mult 5 mm.

	f) Deformatia limita in ciuperca 1, conform numarului 2 din tabel 3.a.
	- pe portiunile pe care se sudeaza gujoanele sau in locurile de imbinare cu alte
	  piese pozitionate deasupra elementului :


	1  0,005 C dar cel mult 1 mm;
	- in celelalte portiuni ale grinzilor : 0,025 B dar cel mult 5 mm.
	Pentru a respecta toleranta la deformarea "in ciuperca" se recomanda ca talpile superioare ale grinzilor principale sa fie predeformate invers la rece, inainte de sudare.
	5.1.3.  In vederea realizarii corespunzatoare a rosturilor de montaj intre subansamble si tronsoane, abaterile la inaltimea si latimea acestora pe zonele de montaj : conform numarului 13 si 14 din tabel 3.a. : +2 ... -3 mm.

	Exceptie fac distantele dintre fetele interioare ale stalpilor intre care se monteaza grinzi fara rosturi in lungul lor, care trebuie sa fie de cel mult 2 mm; aceste tolerante trebuiesc respectate pe inaltimea pe care se face imbinarea intre stalpi si grinzi.
	5.1.4. Pentru restul abaterilor limita se respecta prevederile din tabelul 3.a, iar pentru tolerantele de aliniere cele din tabelul 4.
	5.2. Conditii de calitate ale cusaturilor sudate.
	5.2.1. Indiferent de tipul imbinarilor si forma cusaturilor, calitatea cusaturilor sudate se verifica dimensional, vizual prin examinare exterioara si cu lupa, prin ciocanire, cu lichide penetrante, exceptional si prin sfredelire.
	La cusaturile cap la cap de clasa de calitate C2, sau la acelea indicate in planul de radiografiere, calitatea cusaturilor se verifica si prin metode nedistructive (cu radiatii penetrante sau mixte si cu ultrasunete).
	5.2.2. Abaterile dimensionale si de forma ale cusaturilor sudate, defectele de suprafata neadmise sunt cele din tabelul 7 Normativul C 150 -84. 


TABEL 4 - TOLERANTE DE NEALINIERE LA ROSTURI CAP LA CAP		 
	Nr. crt. 
	ABATEREA MASURATA
	TOLERANTA

	
1.
	Ambele
 fete
 aliniate
	[image: 1]
	
= Valoarea minima dintre:

         sau 2 mm

	
2.
	O singura

   fata

 aliniata  
	 [image: 2]
	
a = Valoarea minima dintre:

          sau 2 mm

	
3.
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1 = Valoarea minima dintre:

           sau 3 mm

	

4.
	Tole axate
	  [image: 4]

	

 =  valoarea minima

dintre :  sau 3 mm



NOTA : 
· Tolerantele de nealiniere se refera la rosturi libere de ambele parti ;
· Masuratorile vor fi rotunjite la milimetri intregi prin adaugarea sau scadere; tolerantele calculate trebuie rotunjite la milimetri intregi numai prin adaugire.
	5.2.3. La examinarea exterioara si cu lichide penetrante nu se admit :
	- fisuri sau crapaturi de nici un fel;
	- crestaturi de topire (santuri marginale) mai adanci de 5 % din grosimea pieselor
	  sudate dar cel mult 1 mm la piese mai groase de 30 mm;
	- cratere;
	- cratere initiale si finale;
	- suprainaltari sau adancituri neadmise;	
	- suduri cu solzi pronuntati sau rizuri perpendiculare pe directia longitudinala a 	 	  cusaturilor;- scurgeri de metal sau stropi reci inglobati in cusaturi.
	5.2.4. La verificarea prin ciocanire cu ciocanul usor (de 250 gr) prin care se determina compactivitatea sudurii, sunetul trebuie sa fie clar.
	5.2.5. Daca exista dubiu asupra calitatii sudurii de colt se admit si gauriri de control si anume maximum o gaura de 8 ... 12 mm diametru la 2 ...4 mm lungime de cusatura sudata, dupa care aceasta se umple cu sudura.
	La examinarea prin gaurire nu se admit defecte ca :
	- lipsa de patrundere la radacina sau intre straturi;
	- incluziuni de zgura in filoane la radacina cusaturii;
	- lipsa de topire pe margini sau intre straturi.
	5.2.6. Tolerantele de nealiniere la rosturile cap la cap sunt cele din tabelul 4.
Exceptie fac talpile grinzilor pe care se sudeaza gujoane sau acelea care se innadesc cu eclise sau prin sudare, la care nealinierea la fata superioara nu trebuie sa depaseasca 
1 mm. 
TABEL 5 - ABATERI DIMENSIONALE LIMITA LA CUSATURI SUDATE		
	CUSATURA CAP LA CAP
	Decalajul muchiilor   t2 < t1
[image: 5]
	
e <  0,10 t si max. 2 mm
La sudarea de alte piese
± 1 mm

	CUSATURI DE COL|
	Abateri la grosimea cusaturii
[image: 6]
	
a  6 mm

+ 1 mm...- 0,5 mm
a > + 2 mm...- 1,0 mm

< + 2 mm...- 1,0 mm

	
	Inegalitatea catetelor
[image: 7]
	


< 1 + 0,15 a (mm)




	5.2.7. Conditiile de calitate pentru taierea marginilor si prelucrarea rosturilor, corespunzatoare claselor de calitate din proiect, sunt cele din tabelul 3 din Normativul 
C 150 -84.
	5.2.8. Defectele interioare ale cusaturilor sudate, functie de clasa lor de calitate din proiect, sunt cele din Normativul C 150 -99 si anume din tabelul 8 pentru cusaturile cap la cap si din tabelul 9 pentru cusaturile de colt.
	
	6. REMEDIEREA DEFECTELOR
	6.1. Remedierile defectelor constatate pe fiecare faza de executie sau la controlul  final al unui subansamblu, in vederea aducerii la forma si dimensiunile din proiect sau a realizarii clasei de calitate a cusaturilor sudate prevazute in proiect sau in procesele tehnologice de sudare se stabilesc de inginerul sudor al uzinei responsabil cu lucrarea.
	6.2. In cazul aparitiei mai frecvente a unor defecte neadmise, uzina impreuna cu organul de supraveghere vor stabili cauzele lor si vor propune solutii de remediere care vor fi analizate si avizate de comisia ISIM, proiectant si beneficiar.
	6.3. Defectele din cusaturile greu accesibile se remediaza pe baza unei tehnologii de remediere ce urmeaza sa fie stabilita de inginerul sudor, tinand seama si de prevederile prezentelelor specificatii tehnice si Normativul C 150 -99. 
	Tehnologia va fi avizata, iar executarea lucrarilor se va face sub conducerea si supravegherea directa a inginerului sudor.
	6.4. Se admit slefuiri locale ale cusaturilor marginale si urmelor de amorsare a arcului electric, care nu depasesc 5 % din grosimea pieselor sudate.
	6.5. Crestaturile marginale, denivelari mai mari sub cota sau cratere neumplute mai adanci se vor poliza si umple cu sudura, trecerile de la  sudura la materialul de baza urmand sa fie racordate lin si netezite prin polizare in directia eforturilor principale.
	Se interzice lasarea unor denivelari mari sau rizuri perpendiculare pe directia eforturilor.
	6.6. Remedierea porilor izolati sau a incluziunilor izolate, avand dimensiuni mai mari ca cele admise se face prin excavare cu pereti inclinati de 1/20 ... 1/50 si apoi resudare.
	6.7. Remedierile defectelor interioare ca incluziuni, nepatrunderi, etc. din cusaturile sudate se fac prin inlaturarea portiunii cu defecte si resudare.
	Inlaturarea acestor portiuni se poate face prin :
	- polizare sau taiere cu discuri abrazive;
	- rabotare;	
	- daltuire sau craituire cu dalta pneumatica; 
	- taiere prin procedeul arc - aer.
	6.8. Dupa indepartarea portiunii cu defect, locul se polizeaza si se examineaza cu ochiul liber si cu lupa, de maistru, inginer sudor pentru a se convinge ca intregul defect a fost eliminat, dupa care se face resudarea portiunii excavate.
	6.9. Tehnologia de resudare care trebuie sa asigure deformatii si tensiuni interne minime, se stabileste de inginerul sudor.
	6.10. Dupa resudare, locul se curata de zgura si se examineaza din nou pentru a exista convingerea ca lucrarea a fost corect executata.
	6.11. In cazul cusaturilor cap la cap, radiografiate initial, se face o noua radiografie sau o examinare cu ultrasunete pentru a exista siguranta ca defectul a fost complet eliminat.
	6.12. Racordarea sudurii de remediere cu metalul de baza si cusatura initiala se face prin polizare.
	6.13. Nu se admit mai mult de doua remedieri in acelas loc.
	6.14. Toate remedierile se inseamna cu vopsea pe piesa remediata si se trec in "fisele de urmarire a executiei".
	6.15.  Tehnologiile de indreptare a pieselor deformate prin sudare sau alte cauze, peste tolerantele admise, se stabilesc de inginerul sudor si se executa sub supravegherea si raspunderea acestuia.
	6.16. In general indreptarea se face la cald la temperaturi controlate in jur de 6000C si prin presare usoara. Se interzice indreptarea la temperaturi la cald - albastru (2000 .... 3000C) sau prin ciocanire.
	6.17. In cazul indreptarii de piese si subansamble, locurile indreptate se marcheaza pe piese si se noteaza in fisierele de urmarire a executiei.
	7. IMBINARI CU SURUBURI
	7.1. Imbinarile cu suruburi obisnuite se executa si controleaza conform pct. 4 din STAS 767/2 -78, iar cele cu suruburi de inalta rezistenta pretensionate (SIRP), conform STAS 9330 -84 si Instructiunile tehnice C 133 -82.
	7.2. Gaurile pentru imbinari cu suruburi si SIRP se dau dupa terminarea lucrarilor de sudare, a eventualelor remedieri si indreptari a pieselor.
	7.3. Pentru imbinarile de montaj pe santier gaurile se vor da initial, cu 1-2 mm mai mici, urmand ca ele sa fie alezate la diametrul definitiv dupa asamblarea de proba in uzina a subansamblelor si prinderea provizorie a tuturor pieselor ce se imbina.

	8. CONTROLUL SI VERIFICAREA CALITA|II
	8.1. Controlul pe parcursul executiei.
	8.1.1. Controlul pe parcursul executiei are drept scop urmarirea respectarii calitatii executiei, a prevederilor din prezentele specificatii tehnice si din procesul tehnologic de uzinare, in toate fazele de executie. Controlul se efectueaza tinand seama de prevederile de la pct. 8.2.
	8.1.2. Controlul permanent se face, pentru fiecare faza de executie de maistri prin sondaje, de inginerul sudor, organul AQ al uzinei conform metodologiei proprii. Delegatul intreprinderii de montaj si beneficiarul fac controale prin sondaj. Toate organele care efectueaza controlul permanent sau prin sondaj vor fi instruite si autorizate in vederea efectuarii acestui control.
	8.1.3. Pe parcursul executiei, prin sondaj, se vor efectua si controalele de catre comisii de delegati ai beneficiarului si proiectantului.
	8.1.4. In vederea urmaririi efectuarii controalelor in timpul executiei, se va infiinta un "registru de control" ce va fi tinut la biroul sectiei sau atelierului ce executa lucrarea.
	In acest registru se vor trece urmatoarele :
	a) data controlului;
	b) cine a efectuat controlul;
	c) constatarile facute;
	d) semnatura persoanelor care au efectuat controlul.
	In continuare se vor trece, de catre intreprinderea executanta masurile luate si apoi semnatura coordonatorului tehnic al colectivului de uzinare.
	8.1.5. Cu ocazia controalelor pe parcursul executiei se va da o atentie deosebita calitatii, geometriei, suprafetelor, prelucrarii rosturilor, asamblarii si executiei corecte a prinderilor provizorii, respectarii tehnologiei de sudare si calitatii cusaturilor sudate.
	8.1.6. Cu ocazia controalelor se va verifica daca "fisele de urmarire a executiei" sunt tinute la zi cu toate datele prevazute la pct. 4.2.3.
	8.1.7. Inainte de receptia interna a fiecarui subansamblu conform pct. 8.3, inginerul sudor,  maistrul sudor, personalul AQ al intreprindeii si delegatul permanent al intreprinderii de montaj si al beneficiarului vor face un ultim control, verificand daca remedierile sau refacerile de piese, ordonate anterior s-au executat, stabilind eventual noi remedieri ce mai sunt necesare si se vor convinge ca acestea s-au executat conform indicatiilor primite.
	8.1.8. Intreprinderea de uzinare va stabili programul complet de controale si verificare pe care le va face acesta.
	8.2. Verificarea calitatii.
	8.2.1. Verificarea calitatii se face in general in conformitate cu prevederile din 
cap. 4 al STAS 767/0 - 88 si cu cele din Normativul C 150 - 99 (referitoare in special la imbinarile sudate) cu urmatoarele precizari si completari .
	8.2.2. Verificarile se fac piesa cu piesa pe toate fazele de executie, la terminarea unui subansamblu, la montajul de proba, la primirea pe santier si dupa montaj.
	8.2.3. Verificarile pe faze de executie, se executa de maistri, inginerul insarcinat cu executia lucrarilor, inginerul sudor, organul AQ al uzinei sau unitatii de montaj, inspectorul de montaj, delegatul permanent al beneficiarului si pe parcursul executiei, prin sondaj, de comisia mixta de receptie.
	8.2.4. Compozitia si nominalizarea organelor de verificare se stabilesc de beneficiar pentru fiecare unitate de executie (uzina, santier) de comun acord cu conducerile unitatilor interesate.
	8.2.5. Verificarea calitatii consta in :
	8.2.5.1. Verificarea calitatii materialelor de baza, care se face pe baza marcajelor de pe piese indicate la pct. 4.4.2.8 si conform pct. 3.1 din prezentele specificatii tehnice.
	8.2.5.2. Verificarea materialelor de adaos se face conform tabelului 4 din Normativul C 150 - 99.	
	8.2.5.3. Verificarea respectarii tehnologiilor de executie se face separat pentru fiecare piesa, subansamblu si faza intermediara de executie (indreptare, indoire, taiere, gaurire, imbinare prin sudare sau cu suruburi). Ea se efectueaza pe baza prevederilor acestor tehnologii si este trecuta in fisele tehnologice de urmarire a executiei.
	8.2.5.4. Verificarea calitatii taieturilor si prelucrarii marginilor libere si a rosturilor pentru sudare se face conform prevederilor STAS 10546 -76 si art. 4.5 ... 4.10 din Normativul C 150 - 99. Aceste prelucrari trebuie sa respecte conditiile prevazute in
 tabelul 3 din Nomativul C 150 - 99. In caz ca ele nu corespund, se procedeaza conform pct. 4.10 din acelasi normativ.
	8.2.5.5. Verificarea calitatii cusaturilor sudate se face conform prevederilor Normativului C 150 - 99, cu urmatoarele precizari si completari :
	- verificarea dimensionala a cusaturilor sudate se face cu ajutorul instrumentelor de masura verificate, a sabloanelor sau sublerelor, dimensiunile trebuind sa corespunda cu cele din proiect sau tehnologiile de sudare, cu abaterile admise la pct. 5.2.2 din prezentele specificatii tehnice;	
	- verificarile aspectului si defectelor de suprafata se face cu ochiul liber si cu lupa.
	Ele trebuie sa corespunda ca proportii cu prevederile din tabelul 6 al Normativului 
C 150-99 si din punct de vedere calitativ, cu indicatiile din tabelul 7 al aceluias normativ.
	8.2.5.6. In situatii speciale sau in caz de dubiu in ceea ce priveste unele defecte de suprafata sau prezenta unor eventuale fisuri, se vor face si verificari cu lichide penetrante, conform STAS 10214 - 84. Acestea se pot face si la cererea organelor de control.
	8.2.5.7. Caracteristicile mecanice, tehnologice si metalografice ale cusaturilor sudate se verifica prin incercari mecanice si examinari metalografice (macro si microstructura) efectuate pe epruvete extrase din placutele tehnologice terminale, conform pct. 4.5.5 al prezentelor specificatii tehnice, sudate impreuna cu constructia sau imbinarea respectiva de catre aceeasi sudori in aceleasi pozitii si conditii de sudare in care s-au executat acestea. Numarul epruvetelor, modul de efectuare al incercarilor ca si rezultatele ce trebuiesc obtinute trebuie sa corespunda prevederilor tabelului 5 din Normativul C 150 - 99.
	Pentru cusaturile de colt (nepatrunse) se va tine seama si de prescriptiile ISCIR CR 7-79 pct. 25.
	8.2.5.8. Incercarea duritatii H.V.5 se va face in zonele indicate in fig. 5.a pentru cusaturile cap la cap si fig. 5.b pentru cele de colt, urmarindu-se determinarea duritatii maxime prin prospectarea zonei influentata termic pe latime. Valorile masurate se trec in tabele conform modelului de sub figura 5.
	8.2.5.9. Pentru cusaturile cap la cap, uzina constructoare impreuna cu proiectantul, ISIM Timisoara si beneficiarul vor intocmi un plan de examinari cu radiatii penetrante sau combinat ultrasunete si radiatii penetrante.
	8.2.5.10. La imbinarile sudate care se executa cu radiatii penetrante sau combinat, trebuie sa se cunoasca :
	- locul exact unde s-a facut examinarea;
	- forma si dimensiunile imbinarii;
	- modul de prelucrare al radacinii;
	- poansonul sudorului.
	8.2.5.11. Controlul cu radiatii penetrante se executa conform STAS 6606/2 -86 din Normativul C 150 - 99.
	8.2.5.12. Controlul ultrasonic se executa in conformitate cu prevederile prescriptiilor ISCIR CR 4 - 81, cu precizarile de la pct. 4.16 ... 4.19 din Normativul 150 -99.
	8.2.5.13. Proportiile verificarilor cu radiatii penetrante si combinat sunt in general acelea prevazute in tabelul 5 din Normativul; C 150 - 99, daca nu se specifica altfel in proiect sau in planul de radiografieri.
	8.2.5.14. Cusaturile sudate cap la cap de clasa de calitate C2 mai scurte de 
500 mm se verifica cu raze penetrante in proportie de 100 %.
	Pentru cusaturile mai lungi, proportia de radiografii se stabileste functie de totalul in metri liniari, rezultand un numar de filme care se pozitioneaza conform planului de control nedistructiv, intocmit conform pct. 8.2.5.9 de mai sus.
	8.2.5.15. Eventualele defecte aparute la verificari si care nu se incadreaza in tolerantele admise, se vor remedia conform prevederilor de la pct. 6 din prezentele specificatii tehnice. Zonele de remedieri se trec in "fisele de urmarire a lucrarilor".
	8.2.5.16. Rezultatele verificarilor si controalelor nedistructive cu ultrasunete sau raze penetrante se trec in buletinele tipizate conform modelului din anexa 5 a Normativului C 150-99 si se vor comunica sectiei de sudura pentru a lua masuri de remediere a eventualelor defecte constatate si vor fi prezentate la controale si receptii.
	8.2.5.17. Remedierile efectuate se trec si in fisele de urmarire a executiei.
	8.2.5.18. Subansamblele si elementele de constructii se verifica din punct de vedere al aspectului, al formei si dimensiunilor geometrice prevazute in proiect.
	8.2.5.19. Pe parcursul executiei, proiectantul si beneficiarul vor putea face si ei verificari prin sondaj, atat in fazele de executie intermediare de uzinare sau la terminarea unor subansamble, consemnand rezultatele obtinute si facand eventuale propuneri de imbunatatire. Aceste verificari nu scuteste intreprinderea executanta de raspundere pentru calitatea lucrarilor.
	8.2.5.20. In vederea verificarii sub sarcini a unor subansamble, uzina constructoare va inlesni efectuarea acestor incercari. Detaliile incercarilor vor fi stabilite de comun acord intre proiectant si uzina.
	8.2.5.21. Toate piesele si subansamblele se vor sabla si grundui in uzina conform prezentelor specificatii tehnice. Nu se vor grundui fetele superioare ale grinzilor pe care se aplica placile cutate, precum si zonele de imbinare cu SIRP pe santier. De asemenea, nu se grunduiesc muchiile care se sudeaza pe santier.



9. VOPSITORII
0. Pregatirea suprafetelor pentru vopsire 
Indiferent de temperatura la care vor fi expuse, toate suprafetele vor fi pregatite prin sablare cu nisip sau cu particule metalice, pana cand tot tunderul, rugina si alte straturi neaderente vor fi complet inlaturate.
Este interzis sa se vopseasca pe tunder si zgura.
Foile de metal cu o grosime mai mica de 3 mm pot fi curatate complet de rugina si manual. In orice caz, toate reziduurile de petrol, grasimi si umezeala trebuie inlaturate.
0. Grosimea minima a vopselei (in strat subtire) in cele 3 cazuri diferite de aplicare 
9.2.1. Echipamentul situat afara (supus schimbarilor vremii)


Vopsire : 2 straturi de grund	 grosime 2 x 35 m


	     vopsea pentru finisare    grosime 70 m 
Rezistenta minima la coroziune : 4 ani
9.2.2. Echipamentul aflat in interiorul unei hale


Vopsire : 2 straturi de grund	 grosime 2 x 35 m


	     vopsea pentru finisare    grosime 35 m 
Rezistenta minima la coroziune : 4 ani
9.2.3. Suprafetele interioare ale filtrelor, ventilatoarelor, ascensoarelor etc.


Vopsire : 2 straturi de grund	 grosime 2 x 35 m
0. Produsele 
Produsele trebuie sa indeplineasca toate cerintele legate de mediu si de exploatare si, in special, trebuie sa acopere o plaja de temperatura intre - 25 si 550 oC.
Tipul, producatorul si marca vopselei, ca si procedura de aplicare a ei, trebuie precizate in oferta, pentru a fi confirmate dupa terminarea lucrarilor de vopsire prin certificate.
Toate produsele trebuie sa se supuna legilor nationale care se aplica in fabrici si nu trebuie sa contina componente toxice sau plumb.
0. Culorile vopselelor
Culorile vopselelor vor fi alese in conformitate cu catalogul RAL (Pot fi propuse si alte alternative in completare, daca prezinta avantaje ca pret.).
Pentru marcarea prin vopsire a fluidelor, zonelor periculoase, a echipamentului de urgenta etc. codul de culoare trebuie sa se supuna strict regulilor nationale care se aplica in fabrici.
0. Aplicarea vopselei
In toate cazurile, aplicarea si uscarea vopselei vor fi duse la bun sfarsit in conditiile mediului ambiant, tinand insa cont de indicatiile furnizate de producatorul vopselei.
Cele doua straturi de grund se vor vopsi in culori diferite.
In crapaturi, colturi sau zone greu accesibile vopseaua se va aplica prin sprey-ere sau prin improscare.
9.5.1. Aplicarea vopselei pe santier
Echipamente de curatare: se razuie iar apoi se perie cu atentie suprafetele unde vopseaua a fost deteriorata si se elimina oxizii metalici si petele.
Se retuseaza cu vopsea anti - coroziva (intr-un prim strat) de acelasi fel cu grundul.
Se realizeaza retusarea suprafetelor prin aplicarea unuia dintre straturile finale de vopsea, compatibil cu protectia initiala si cu conditiile de mediu (uscat sau umed).
In particular, stratul de grund aplicat in fabrica trebuie reconditionat cu grija, inainte ca straturile finale sa fie aplicate pe santier.
9.5.2. Conditii meteorologice
Vopseaua nu trebuie sa se aplice daca ploua sau este ceata, sau daca pe suprafetele care trebuie vopsite exista condens sau umezeala (cu exceptia produselor ce au specificatii pentru astfel de cazuri).
Nu trebuie sa se aplice vopsea daca:
· temperatura mediului ambiant este sub 5oC, sau cand este de asteptat ca temperatura sa scada sub 0 oC inainte ca vopseaua sa se fi uscat;
· temperatura suprafetei depaseste 50oC, cu exceptia cazului cand vopseaua este special facuta pentru a putea fi aplicata la temperaturi inalte.
· se produce ceata sau burnita in timpul lucrarilor de vopsire; ploua sau ninge; exista posibilitatea sa ploua sau sa ninga; umiditatea relativa este de peste 75%;
· suprafata ce trebuie vopsita este umeda, jilava sau este acoperita cu bruma, chiciura;
· stratul precedent de vopsea nu s-a uscat;
· se vad imperfectiuni pe suprafata ce trebuie vopsita.
Daca vopseaua se aplica in conditii de temperatura scazuta sau umiditate, suprafatele respective vor fi acoperite. Suprafetele si atmosfera vor fi incalzite pentru a indeplini conditiile de temperatura si umiditate specificate mai sus. Stratul final de vopsea va fi protejat pana in momentul in care s-a uscat sau pana cand conditiile meteorologice sunt favorabile opririi incalzirii si inlaturarii acoperisului de protectie.
9.5.3. Aspectul vopselei
Aspectul satisfacator al stratului final de vopsea trebuie asigurat fara a exista scurgeri sau neuniformitati.
Vopseaua trebuie sa aiba o culoare uniforma.
Vopselele facute din mai multe componente se vor amesteca in conformitate cu indicatiile date de producatori, si vor fi folosite in perioada de timp indicata.
0. Garantie
Furnizorul este in intregime responsabil de garantiile anti-corozive stabilite in comanda, adica acelea mentionate in paragrafele anterioare.
Cazurile exceptionale trebuie sa fie specificate in mod expres in contract.
Perioada de garantie: Rezistenta minima la coroziune minim 24 luni.
Pe timpul perioadei de garantie stabilite se vor executa gratis toate reparatiile straturilor de vopsea ce vor fi considerate necesare.
In cazul unor deteriorari datorate unei deficiente intrinseci a stratului de vopsea, se aplica conditiile de garantie specificate anterior.
Pentru lucrarile de vopsire care se fac dupa incheierea acestei perioade, se va stabili o alta perioada de garantie, care va incepe in momentul acceptarii lucrarilor de vopsire, furnizorul avand obligatia sa se asigure ca exista o singura procedura de acceptare pentru lucrarile de vopsire ce mai raman de efectuat dupa receptia preliminara a lucrarii.
Garantia implica furnizarea si aplicarea gratis a produselor necesare pentru lucrarile de reparatie.
Furnizorul va avea posibilitatea sa faca o inspectie generala a lucrarilor in anul de garantie si va avea posibilitatea sa repare orice suprafata cu defecte.
Garantia va fi considerata satisfacatoare in perioada stabilita, daca echipamentul nu arata semne de rugina sau alte efecte adverse, exceptie facand petele de rugina ce apar pe suprafete ce au fost deteriorate in timpul transportului, sau prin alte mijloace mecanice.
Lucrarile de vopsire vor fi considerate satisfacatoare daca la expirarea perioadei de garantie nici una dintre suprafetele vopsite nu prezinta deteriorari.





10. MONTAJUL DE PROBA IN UZINA CONSTRUCTOARE
	10.1. Intreprinderea ce uzineaza structura metalica, trebuie sa efectueze montarea de proba in plan a unor corpuri sau portiuni de planseu, conform prevederilor proiectului de executie si a celui de montaj de proba.
	10.2. Marimea portiunilor de plansee ce se vor monta de proba in uzina si tehnologia de premontaj se vor stabili de intreprinderea de montaj, delegatii proiectantului si beneficiarului si de uzina constructoare.
	10.3. In vederea premontajului si montajului de proba a portiunilor de plansee sau plansee complete, in uzina se vor crea platforme speciale de betoane, de masini corespunzatoare deservite de macarale capabile sa manipuleze cele mai grele subansamble si tronsoane ce se preasambleaza. La premontaj se va asigura o rezemare corespunzatoare a tronsoanelor, pe calaje de lemn.
	10.4. Tolerantele de abateri ale cotelor in plan si elevatie si ale eventualelor contrasageti se vor comunica de proiectant cu cel putin o luna inaintea inceperii premontajului.
	10.5. La montajul de proba se urmareste respectarea cotelor din proiect si a calitatii imbinarilor dintre subansamble. Abaterile constatate la premontajul executat se trec in schite si masuratori si se prezinta la receptia in uzina a subansamblelor premontate.
	10.6. La premontajul de proba in uzina se va face ajustarea si potrivirea ansamblelor si tronsoanelor vagonabile intre ele, in asa fel incat sa se asigure urmatoarele :
	- respectarea in limite admisibile a axelor in plan si elevatie ale portiunilor de planseu ce se premonteaza;
	- potivirea rosturilor ce se vor suda pe santier, in asa fel incat deschiderile rosturilor sa nu depaseasca tolerantele prescrise la pct. 5.1. din prezentele specificatii tehnice sau cele din planurile de executie;
	- potrivirea si alezarea la diametrele finale ale gaurilor pieselor ce se asambleaza prin suruburi.
	10.7. Alezarea gaurilor in piesele ce se suprapun se va face numai dupa corecta montare in spatiu cu asigurarea eventualelor contrasageti din proiect, folosind dornuri si suruburi provizorii de montaj, in asa fel incat la alezare sa nu produca alunecari intre piese si sa se asigure strangerea pieselor ce se suprapun. La alezare se va verifica corecta executie a gaurilor pentru suruburile IRP in ceea ce priveste distantele dintre ele, ovalizarea, perpendicularitatea si coincidenta.
	10.8. Intreprinderea de montaj va stabili cu uzina constructoare gaurile ce urmeaza sa fie alezate in uzina sau pe santier la diametrul final.
	10.9. La strangerea ecliselor de innadire sau prindere, se va verifica contactul suprafetelor tablelor cu ajutorul spionului de 0,2 mm care nu trebuie sa patrunda mai mult de 20 mm intre tablele ce se ecliseaza.
	10.10. La imbinarile cap la cap cu eclise prinse cu SIRP se accepta denivelari locale ale tablelor de pana la 2 mm, care inainte de montarea ecliselor de joanta se vor tesi, prin alezare, cu panta de minimum 1:10  la talpile superioare si inimii si de minimum 1:25 la talpile inferioare ale grinzilor.
	10.11. In faza de premontaj in plan se va face marcajul pieselor si subansamblelor conform planului de marcaj si codului admis de comun acord intre uzina si intreprinderea de montaj conform pct. 6.1.2 din STAS 767/0 - 88. Marcajul se va face cu vopsea incadrat intr-un cerc alb. Planul de marcaj se preda de uzina intreprinderii de montaj pe santier.
	10.12. Tot in faza de premontaj se va face completarea si remedierea grunduirii tuturor pieselor.
	10.13. Verificarile dimensionale ale planseului premontat precum si marcajul final ca si pregatirea pieselor pentru transport se receptioneaza de catre comisia formata din reprezentantii uzinei, intreprinderii de montaj, beneficiarului si proiectantului.

11. RECEPTIILE IN UZINA CONSTRUCTOARE
	11.1. Receptiile in uzina constructoare se vor face in conformitate cu reglementarile in vigoare, cu prevederile prezentelor specificatii tehnice si a altor eventuale reglementari ce pot apare pe parcursul executiei.
	11.2. La uzina constructoare se vor face urmatoarele receptii :
	- receptia pe grupuri de subansamble, respectiv tronsoane vagonabile, facand parte din acelasi planseu;
	- receptia pe planseu sau tronsoane de planseu montate de proba conform cap. 9 din prezentele specificatii tehnice.
	11.3. Receptia de subansamble.
	11.3.1. Comisia de receptie pe grupuri de subansamble sau tronsoane vagonabile va fi stabilita de beneficiar conform reglementarilor in vigoare, din ea trebuind sa faca parte si delegati imputerniciti ai beneficiarului, proiectantului si intreprinderii de montaj.
	11.3.2. La aceasta receptie uzina constructoare trebuie sa prezinte:
	11.3.2.1. Subansamblele sau tronsoanele din grup, dupa incheierea tuturor fazelor de uzinare, inclusiv eventualele remedieri si aplicarea straturilor de protectie anticoroziva conform prezentelor specificatii tehnice, mai putin operatiile care se executa la premontaj.
	11.3.2.2. Proiectul de executie inclusiv eventualele modificari aduse in timpul executiei cu acordul proiectantului.
	11.3.2.3. Eventualele prescriptii speciale sau specificatii tehnice speciale;
	11.3.2.4. Procesul tehnologic intocmit si aprobat conform pct.  2.3.3 inclusiv eventualele modificari aduse in timpul executiei.
	11.3.2.5. Schitele subansamblelor cuprinzand :
	- numarul sarjelor laminatelor, din care s-au executat piesele;
	- numerele poansoanelor sudorilor care au executat imbinarile;
	- numarul si pozitia cliseelor radiografice.
	11.3.2.6. Lista materialelor folosite (de baza, adaos si protectie anticoroziva) cu copiile certificatelor de calitate si a buletinelor de analize si incercari.
	11.3.2.7. Rezultatelor controalelor dimensionale si de calitate ale imbinarilor sudate conform pct. 5.2 din prezentele specificatii tehnice.
	11.3.2.8. Rezultatele controalelor radiografice ale cusaturilor de sudura, insotite de buletine de control si cliseele respective, conform pct. 8.2.5.16 din prezentele specificatii tehnice.precum si eventual alte incercari nedistructive.
	11.3.2.9. Lista rezultatelor probelor si incercarilor mecanice efectuate in intreprinderea de uzinare asupra materialelor si imbinarilor sudate, conform pct. 8.2.5.7. din prezentele specificatii tehnice.
	11.3.2.10. Fisele de masurari dimensionale pentru subansamblurile care nu se monteaza de proba (in plan) in intreprinderea de uzinare si care se imbina pe santier prin sudare.
	11.3.2.11. Lista sudorilor cuprinzand :
	- numele sudorilor;
	- numarul poansonului fiecarui sudor.
	11.3.2.12. Fisele de urmarire a executiei conform pct. 4.2.3. din prezentele specificatii tehnice.
	11.3.2.13. Fisele de verificari dimensionale ale pieselor prezentate cu abaterile dimensionale constatate.
	11.3.2.14. Registrul de control conform pct. 8.1.4. din prezentele specificatii tehnice.
	11.3.2.15. Procesele verbale de lucrari ascunse.
	11.3.2.16. Procesele verbale de remedieri, insotite de avizele scrise ale ISIM pentru toate cazurile in care acestia au indicat solutiile de remediere.
	11.3.2.17. Procesele verbale de receptie interna.
	11.3.2.18. Certificatul de calitate pentru elemente de constructii conform modelului din anexa 5 a Normativului C 150 - 84.
	11.3.2.19. Toate documentele de mai sus vor fi continute intr-un "dosar de receptie" ce trebuie prezentat de uzina comisiei de receptie.
	11.4. Receptia planseelor premontate de proba.
	11.4.1. Receptia planseelor sau tronsoanelor mari de plansee premontate de proba in uzina se face de catre o comisie ce va fi stabilita de catre beneficiar.
	11.4.2. La aceasta receptie se prezinta:
	- planseul sau tronsonul de planseu ce se receptioneaza, premontat in plan conform cap. 9 din prezentele specificatii tehnice;
	- procesul verbal de receptie interna a planseului sau tronsonului;
	- fisa de verificari dimensionale si de nivelment pentru tronsonul montat in spatiu, inclusiv valorile contrasagetilor pentru greutate proprie, cu abaterile constatate;
	- documentatia de receptie a fiecarui subansamblu ce intra in compunerea planseului.
	11.4.3. Comisia de receptie trebuie sa verifice :
	- concordanta dintre documentele prezentate si prevederile proiectului, cele din procesele tehnologice si cele de calitate din prezentele specificatii tehnice;
	- in totalitate, elementele prevazute la pct. 10.4.3.8 ... 10.4.3.18;
	- prin sondaj elementele prevazute la punctele 10.4.3.8 ... 10.4.3.12.
	11.4.3.1. Procesul verbal de receptie interna a tronsonului premontat.
	11.4.3.2. Fisa de masuratori dimensionale, nivelment si contrasageti.
	11.4.3.3. Existenta marcajelor pe piese.
	11.4.3.4. Calitatea materialelor de baza si adaos, pe baza certificatelor de calitate emise de furnizor sau a incercarilor facute de uzina.
	11.4.3.5. Corespondenta intre rezultatele incercarilor si valorile caracteristicilor mecanice prescrise in standardele de produse.
	11.4.3.6. Calitatea cusaturilor sudate prin examinarea certificatelor sau buletinelor de verificare a calitatii, intocmite cu ocazia verificarilor, conform pct. 8.2.5.5 si incercarilor pe epruvete extrase din placutele terminale, cf. pct. 8.2.5.7.
	11.4.3.7. Pentru cusaturile sudate examinate cu raze penetrante se vor examina atat buletinele de radiografieri conform pct. 8.2.5.16 si anexei 5 din Normativul C 150 -84, cat si cliseele Rontgen.
	11.4.3.8. Certificatele de calitate pentru unele piese, elemente sau subansamble ce intra in componenta placii ce se receptioneaza, intocmite conform pct. 10.3.2.19 din prezentele specificatii tehnice.
	11.4.3.9. Dimensiunile si incadrarea in abaterile la forma si dimensiuni, a unor subansamble componente.
	11.4.3.10. Aspectul, forma si dimensiunile unor cusaturi sudate sau imbinari cu suruburi de inalta rezistenta pretensionate.
	11.4.3.11. Pregatirea corecta a imbinarilor care urmeaza a fi executate pe santier.
	11.4.3.12. Starea grundului pe suprafetele grunduite.
	11.4.3.13. Dupa verificare, comisia de receptie intocmeste un proces verbal in care se vor inscrie:
	- concluziile referitoare la prevederile de la pct. 10.4.3;
	- defectele constatate si masuri de remediere;	
	- acceptarea, refuzul sau amanarea receptiei cu termene de remediere a defectelor.

12. LUCRARI DUPA EFECTUAREA RECEPTIEI, LIVRAREA, TERMEN DE 		     GARANTIE
	12.1. Dupa receptie se demonteaza planseul si subansamblele vagonabile.
	12.2. Subansamblele receptionate se vor vopsi dupa receptie, conform prezentelor specificatii tehnice.privitor la protectia anticoroziva.
	12.3. Subansamblele se cantaresc in vederea livrarii.
	12.4. La livrare, intreprinderea de uzinare trebuie sa transmita intreprinderii de montaj :
	- lista subansamblelor ce se livreaza;
	- planul de marcaj al pieselor;
	- proces verbal intocmit de comisia de receptie conform pct. 10.4;
	- documentele prevazute la pct. 10.4.3.1. ... 10.4.3.7 cu exceptia cliseelor Rontgen
	  care se pastreaza la uzina;
	- certificatul de garantie al produselor livrate.
	12.5.  Manipularea pentru incarcarea in vehicole se face cu ajutorul unor carlige
sau piese detasabile de apucat, lanturi sau cable.
	12.6. Nu se admite prinderea prin sudare a unor piese auxiliare necesare pentru manipulare si transport. In caz ca uzina considera acest lucru necesar, va cere acordul proiectantului.

13. REGULI GENERALE PRIVIND MONTAJUL SI RECEPTIA PE SANTIER
	13.1. Intreprinderea care executa montajul va intocmi documentatia tehnica de montaj conform pct. 2.4 din prezentele specificatii tehnice.care trebuie sa cuprinda si :
	- tehnologia de montaj;
	- tehnologia de asamblare - sudare a imbinarilor sudate pe santier care trebuie 	 	  avizata de ISIM;
	- tehnologia de executie a imbinarilor cu SIRP.
	Toate aceste tehnologii trebuie sa tina seama de prevederile prezentelor specificatii tehnice.si de standardele, normativele, instructiunile si reglementarile in vigoare si trebuie aduse la cunostinta proiectantului si beneficiarului.
	13.2. Descarcarea, manipularea si depozitarea pieselor, elementelor si subansamblelor pe santier se va face in asa fel incat sa se evite deteriorarea, suprasolicitarea sau deformarea acestora, precum si sa fie usor identificate la montaj.
	13.3. Grinzile cu zabrele trebuie rezemate numai la noduri pentru a nu deforma barele.
	13.4. Receptia pe santier a elementelor structurii metalice se va face conform pct. 5.2 din STAS 767/0 - 88.
	13.5. La ridicarea si manipularea elementelor in timpul montajului, acestea vor fi prinse de carlige, lanturi sau cabluri cu ajutorul ghearelor cu surub sau altor piese asemanatoare.
	13.6. Se interzice sudarea la temperatura de sub +50C. In caz ca va fi necesar sa se sudeze la temperaturi mai joase, intreprinderea de montaj va cere ca ISIM Timisoara sa intocmeasca o tehnologie de sudare speciala pentru acest caz.
	13.7. Se interzice sudarea de piese auxiliare de montaj (urechi, carlige etc.) de piesele si subansamblele de rezistenta ale structurii sau gaurirea acestora fara aprobarea scrisa a proiectantului.
	13.8. Inainte de montarea unei piese in pozitia din proiect se va face o masurare exacta a distantei dintre piesele intre care trebuie sau de care trebuie fixata si se va compara cu aceea a piesei ce se monteaza. In caz de nepotriviri, intreprinderea de montaj poate face ajustarile necesare, daca acestea nu afecteaza rezistenta piesei sau structurii si la nevoie va cere avizul proiectantului.
	13.9. Pozitia corecta a pieselor ce se monteaza ca si dimensiunile structurii se verifica in timpul montajului prin masuratori repetate.
	13.10. Lucrarile de sudare pe santier vor fi conduse si verificate permanent de un inginer pe schimb si un numar de maistri proportional cu numarul lucrarilor de montaj ce se executa simultan.
	13.11. Inginerul sudor trebuie sa aiba experienta in executarea lucrarilor de sudura pe santier si va fi verificat. Sarcinile inginerului sudor sunt conform anexei A.
	13.12. Maistrii sudori vor fi instruiti, verificati si autorizati de organele competente pentru tipul de lucrari de sudare ce se folosesc la structura metalica, tinand seama de tipul imbinarlor si pozitiile de sudare. Sarcinile lui sunt cele din Anexa B a prezentelor specificatii tehnice., completate cu indicatiile ce se vor stabili.
	13.13. Sudorii ce vor executa imbinarile sudate la montaj pe santier trebuie sa fie in masura sa execute in bune conditii cusaturile sudate in orice pozitie de sudare si pentru orice tip de suduri precum si sa lucreze la inaltime pe schela.
	In acest scop si tinand seama de importanta lucrarii se recomanda ca sudorii sa fie recrutati dintre cei mai buni sudori care au sudat constructii navale cu suduri in pozitie.
	13.14. Indiferent de experienta lor, sudorii vor fi instruiti, verificati si autorizati de ISIM si  ISCIR pe baza anexei B, completata cu prevederi suplimentare cerute de ISIM si ISCIR.
	13.15. Autorizarea se va face pe baza de probe sudate ce se vor executa sub supravegherea comisiei de autorizare pe tipurile de sudura prevazute in tehnologia de sudare pe santier si in pozitiile de sudare impuse de lucrare. Probele se vor stabili de comisia de autorizare a sudorilor, iar examinarea lor se va face conform cap. 4 din 
anexa C.
	13.16. Sudarea se va executa conform prevederilor tehnologiei de asamblare-sudare intocmita conform aliniatului 2 din pct. 12.1 din prezentele specificatii tehnice, la care se va tine seama si de prevederile pct. 4.7 din prezentele specificatii tehnice.
	13.17. Conditiile de calitate ale cusaturilor sudate sunt acelea de la pct. 5.2 din prezentele specificatii tehnice.
	13.18. Remedierea defectelor se va face conform cap. 6 din prezentele specificatii tehnice..
	13.19. Verificarea calitatii lucrarilor se va face pe fiecare faza de lucru conform tehnologiei de asamblare-sudare intocmita si avizata conform pct. 12.1.
	13.20. Verificarea calitatii imbinarilor sudate se face conform prezentelor specificatii tehnice.pentru asamblare - sudare si pct. 8.2.5.5 ... 8.2.5.17.
	13.21. Imbinarile de santier cu SIRP se vor executa si verifica conform instructiunilor tehnice C 133 - 82.
	13.22. Protectia anticoroziva se va executa conform specificatiilor tehnice.
	13.23. Receptia structurii metalice se va face conform reglementarilor in vigoare privind efectuarea receptiei obiectivelor de investitie tinand seama si de prevederile pct. 5.3 din STAS 767/0 - 88.







											


ANEXA  A


				SARCINILE  INGINERULUI  SUDOR

	1. Inginerului sudor, numit conform art. 1.7 din prezentele specificatii tehnice. ii revin urmatoarele raspunderi si sarcini :
	a) raspunde de buna calitate a lucrarilor de sudura;	
	b) scolarizeaza si verifica pe maistri sudori si pe reglorii utilajelor de sudare;
	c) selectioneaza si scolarizeaza teoretic si practic si autorizeaza sudorii, pentru sudura manuala si automata ce va fi folosita la lucrare;
	d) verifica sudorii pe parcursul executiei ori de cate ori considera ca este necesar;
	e) verifica permanent starea de functionare a utilajelor si agregatelor de sudare si ia masuri pentru reglarea si buna lor functionare;
	f) verifica buna functionare a aparatelor de control si existenta contactelor de masa;
	g) se incredinteaza ca materialele de baza si adaos folosite, corespund conditiilor prevazute in specificatiile tehnice speciale;
	h) controleaza ca materialele de baza si adaos folosite sa fie pastrate si uscate conform prevederilor instructiunilor de folosire si prezentelor specificatii tehnice;
	i) ia masurile necesare pentru respectarea intocmai a prevederilor prezentelor specificatii tehnice, a prescriptiilor din STAS 767/0 -88, Normastivului C 150 - 84, a proceselor tehnologice de executie si a fiselor tehnologice pe care trebuie sa le cunoasca perfect, dand in acest sens instructiuni si maistrilor sudori;
	j) verifica pe parcursul executiei respectarea intocmai a planurilor de executie, a proceselor tehnologice pe faze de executie, a prevederilor prezentelor specificatii tehnice a standardelor si normativelor de mai sus;
	k) verifica pe parcursul executiei si la terminarea fiecarui subansamblu sudat calitatea lucrarilor de sudare;
	l) ia masuri de prevenire a eventualelor defecte in cusaturi si stabileste procedeele de remediere a acestora; pentru cazurile mai dificile va cere avizul unui for competent (ISIM Timisoara);
	m) se convinge ca fisele de urmarire a executiei, conform art. 4.2.3. din prezentele specificatii tehnice sunt completate si tinute la zi;
	n) controleaza daca pe piesele debitate sunt notate marca si clasa de calitate a otelului si numarul lotului, cf. art. 4.4.2.8 din prezentele specificatii tehnice;
	o) controleaza inainte de receptie fiecare subansamblu sau ansamblu sudat din punct de vedere calitativ si dimensional si se convinge ca eventualele abateri se incadreaza in tolerantele admise in prezentele specificatii tehnice si in standardele si normativele ce se aplica la executie;
	p) ia masuri ca toate normele si prevederile de protectie a muncii sa fie integral respectate.

											ANEXA B

	     SARCINILE MAISTRULUI SUDOR SI PROGRAMUL DE EXAMINARE
		       PENTRU AUTORIZAREA MAISTRULUI SUDOR

	- Lucrarile de sudare vor fi conduse si supravegheate permanent de un maistru sudor.
	- Maistrii sudori sunt subordonati inginerului sudor repartizat pentru aceasta lucrare.
	- Sarcinile si raspunderile maistrilor sudori se stabilesc de catre un inginer sudor si li se transmit acestora in scris.

		Sarcinile principale ale maistrului sudor sunt :

	- Sa supravegheze executarea de catre sudori a probelor practice de examen conform Anexei C din prezentul caiet de sarcini.
	- Verificarea calitativa a materialelor ce urmeaza a fi sudate (laminate).
	- Verificarea materialului de adaos (flux, sarma, electrozi) privind conditiile de pastrare a acestora conform prevederilor din norme si din prezentele specificatii tehnice..
	- Verificarea aparatelor si agregatelor de sudare.
	- Verificarea reglarii regimului de sudare.
	- Repartizarea sudorilor pe tipuri si feluri de suduri conform aptitudinilor si autorizarii acestora.
	- Verificarea normelor de protectia muncii la sudare.
	- Verificarea pe faze de executie a cusaturilor sudate si a subansamblurilor sudate.
	- Pentru indeplinirea sarcinilor mentionate,maistrul sudor va trebui sa aiba 	cunostinte generale de metalurgie, constructii metalice, metode de sudare, metode de verificare a cusaturilor sudate. Ei vor fi instruiti si scolarizati de catre un inginer sudor pentru genul de lucrari ce urmeaza sa le execute si vor fi examinati si autorizati de catre uzina prin urmatoarea comisie :
	- inginerul sef al uzinei;
	- inginerul sudor, responsabil cu lucrarea;
	- seful sectiei de uzinare.
	Examenul va cuprinde:

	1. Cunostinte de metalurgie
	Tipurile uzuale de otel  si capacitatea de sudare a acestora :
	- erori de laminare si efectul acestora;
	- comportarea otelului la diferite temperaturi;
	- tipurile materialelor de adaos, proprietati si conditii de pastrare.
	2. Constructii metalice
	- citirea planurilor;
	- prelucrarea metalelor;
	- influenta variatiilor de sectiune;
	- eforturi reziduale la imbinari sudate;
	- asamblarea in uzina si pe santier.
	3. Metode de sudare
	- metode de sudare uzuale in uzina;
	- aparate necesare, masini, dispozitive ajutatoare si utilizarea acestora;
	- manipularea si intretinerea aparatelor si masinilor;
	- parametrii curentului electric (tensiune, intensitate) si influenta acestora la realizarea cusaturilor sudate.
	4. Utilizarea sudarii in constructiile metalice
	- formele si felurile cusaturilor;
	- pregatirea si completarea pieselor ce trebuiesc sudate;
	- prelucrarea cusaturilor dupa desen.
	5. Aprecierea cusaturilor sudate dupa aspectul lor.
	6. Masuri de protectie a muncitorilor.
	Dupa sustinerea examenului, maistrul sudor va primi acceptul de a coduce si supraveghea lucrarile de sudura.

											ANEXA C

				  AUTORIZAREA SUDORILOR

	1. La executia in uzina si pe santier a imbinarilor sudate definitive si a prinderilor provizorii ale subansamblelor se vor folosi sudori autorizati conform prezentelor prescriptii.
	1.1. In vederea autorizarii pentru executia in uzina si pe santier a subansamblelor, sudorii vor fi scolarizati si apoi vor fi supusi unei examinari teoretice si a unor probe practice.
	1.2. Examinarea teoretica si practica se va face de catre o comisie formata din :
	- inginerul sef al uzinei;
	- inginerul sudor responsabil cu lucrarea;
	- delegatul beneficiarului;
	- seful sectiei de sudura;
	- responsabilul cu problemele de protectia muncii din uzina;
	- maistrul sudor.
	2. Maistrul sudor.
	Sudorii vor trebui sa posede cunostinte privitoare la :
	- sudabilitatea materialului de baza OL 37-3K si OL 52-3K;
	- materialele de adaos necesare : electrozi, flux, sarma;
	- pregatirea pieselor ce urmeaza a fi sudate;
	- pregatirea materialelor de adaos (uscare, pastrare la sudare etc.);
	- utilaje folosite la sudare;
	- trehnologia sudarii si a prinderii provizorii prin sudare;
	- tehnologia preincalzirii in vederea sudarii;
	- receptia rosturilor de sudare;
	- deformatii si tensiuni in timpul sudarii si procedee de combaterea lor;
	- tratamente termice ale imbinarilor sudate;
	- defectele imbinarilor sudate, cauzele acestora, metode de prevenire si remediere;
	- controlul calitatii imbinarilor sudate;
	- prezentarea sudurilor pe desene;
	- standarde si norme interne;
	- protectia muncii si reguli de paza contra incendiilor.
	3. Examinarea practica.
	3.1. Gradul de indemanare practica a sudorului se verifica prin :
	- urmarirea modului de manipulare a echipamentului de sudare (pornire, reglare, oprire) si felul in care se aplica tehnologia de sudare;
	- observarea sudorului in timpul executarii probelor (felul in care conduce si deplaseaza electrodul, lungimea arcului, etc.);
	- felul in care aplica normele de tehnica securitatii muncii;
	- controlul aspectului exterior si controlul dimensional al probelor sudate.
	3.2. Sudorii vor executa cu metalul de baza urmatoarele probe :
	3.2.1. La sudura manuala :
	- probe sudate cap la cap, fara resudarea radacinii (fig. 10) : 1 proba in pozitie orizontala, 1 proba in pozitie verticala - ascendenta;
	- probe sudate cap la cap in X in pozitie orizontala pe o parte si peste cap in partea opusa (fig. 2.c);
	- probe sudate cap la cap cu placa suport (fig. 3.c) : 1 buc. in pozitie orizontala;
	- probe sudate de colt in T (fig. 4.c) : 1 buc. in pozitie orizontala in jgheab, 1 buc. in pozitie vertical-ascendenta;
	- probe sudate de colt prin suprapunere.
	3.2.2.  Forma si dimensiunile probelor la sudarea automata si semiautomata sub strat de flux sunt indicate pe fig. 5.C ... 6.C. Formele si dimensiunile rosturilor vor corespunde cu cele stabilite de uzina in tehnologia de sudare a subansamblelor.	
	Se vor executa urmatoarele probe :
	- 1 imbinare cap la cap pe placa suport (fig. 5.c);
	- 1 imbinare sudata cap la cap cu completare la radacina (fig. 6.c);
	- 1 imbinare de colt in jgheab (fig. 4.c).
	3.3. Executia probelor sudate.
	Ca metal de baza se va utiliza otelul OL 52.3 conform pct. 8 din specificatiile tehnice
care trebuie sa posede certificat de calitate.
	Pentru sudarea manuala se vor folosi electrozi SUPERBAZ livrati de U.S.P. Buzau (sau echivalent).
	Pentru sudarea automata se va folosi sarma de sudura S.10 M Ni 1 si fluxul EC 403 SD, ce se livreaza de I.S. Campia Turzii sau echivalenti.
	Utilizarea materialelor de adaos se va face in conditiile prescrise de uzina constructoare a subansamblelor pentru aceasta lucrare (uscare, pastrare, refolosre, etc.).
	Prelucrarea marginilor probelor se va face prin taiere cu flacara in conformitate cu
prevederile prezentelor specificatii tehnice.
	Regimul de sudare (intensitatea curentului, viteza de sudare etc.) se va alege de sudor.
	Necesitatea preincalzirii in timpul sudarii cat si conditiile de executie a acestora (temperatura, durata etc.), vor fi conform tehnologiei de sudare aprobata de ISIM Timisoara.
	Ele vor fi comunicate sudorilor de catre comisia de examinare inainte de inceperea executarii probelor.
	Cusatura fiecarei probe trebuie sa contina cel putin un punct de intrerupere si reluare a sudarii, in partea de mijloc a stratului de radacina.
	Probele se sudeaza sub supravegherea comisiei de examinare.
Daca in timpul executarii probelor apar defectiuni de sudare, de care nu este vinovat sudorul (scaderea tensiunii, intreruperea curentului, desprinderea invelisului electrodului etc.), probele vor fi repetate.
	3.4. Controlul probelor sudate.
	3.4.1. Controlul vizual.
	Toate tipurile de probe se supun controlului vizual.
	La probele sudate cap la cap se efectueaza controlul vizual pe ambele fete, indiferent de tipul probei (cu sau fara patrundere la radacina).
	Aspectul exterior se examineaza cu ochiul liber, cu lupa si in caz de nevoie, cu lichide penetrante.
	Probele sudate cap la cap trebuie sa fie drepte, admitandu-se o sageata de maximum 4 mm pe o lungime aferenta de 200 mm.
	Nealinierea pe grosime a tablelor imbinate se admite a fi de 1,2 mm (max. 10 % din grosimea probei).
	Profilul cusaturii trebuie sa fie regulat si fara scurgeri de metal sau defecte de racordare.
	In cusatura sau in zona influentata termic nu se admit urmatoarele defecte :
	- fisuri;
	- cratere sau proeminente pronuntate la suprafata cusaturii in punctele de 	   	  intrerupere si reluare a sudarii;
	- cratere terminale, pori, incluziuni de zgura;
	- crestaturi marginale sau in cusatura cu o adancime mai mare de 1 mm;
	- nepatrunderi la radacina a probelor sudate fara placa suport;
	- strapungeri ale placii suport;
	- patrunderi in exces la radacina (la probele sudate fara suport), avand lungimea 	  totala mai mare de 2,5 mm pe o lungime cumulata de cusatura de 30 mm.	
	Suprainaltarile cusaturilor sudate se masoara la capat, la mijloc si la sfarsit.
	Valoarea medie a acestora se admite a fi :

	- la sudura manuala  : a = 6  0,5 mm;
	- la sudura automata : a = 6 - 0,5 mm;  + 1,0 mm
	3.4.2.  Controlul radiografic.
	Probele sudate cap la cap se supun unui control radiografic in conditiile prescrise in SR EN 444/96.
	Probele se controleaza obligatoriu pe o lungime de 250 mm. Defectele constatate la capetele probei pe portiuni de 20 mm plus grosimea tablei, nu se iau in considerare.
	Defectele cusaturilor trebuie sa se incadreze in clasa 1 de calitate conform Normativului C 150 - 84.
	3.4.3. Incercarea la indoire
	Din probele sudate cap la cap se confectioneaza epruvete care se supun incercarii la indoire.
	Prelevarea epruvetelor se efectueaza conform fig. 3 si tabelei 2 din prezentele specificatii tehnice.
	In cazul probelor executate pe placa suport, inainte de confectionarea epruvetelor se inlatura placa suport prin prelucrari mecanice.
	In cazul sudurilor cap la cap cu completare la radacina, cusatura sudata se cresteaza pana la nivelul tablelor pentru a se crea amorsa de rupere.
	Numarul epruvetelor necesare este de 3  pentru incercarea la indoire cu fata sudurii intinsa (IF) si 3 pentru incercarea la indoire cu radacina sudurii intinse (IR).
	Epruvetele se preleveaza din zonele cu defecte maxime (cuprinzand portiunile de cate 20 mm de la capete).
	Punctele de intrerupere obligatorie a cusaturilor trebuie sa fie incluse in epruvetele prelevate.
	La probe de indoire cu fata sudurii intinsa (IF), unghiul minim de indoire fara aparitia fisurilor trebuie sa fie de 600.
	La proba de indoire cu radacina sudurii intinsa, radacina trebuie sa fie cu cordonul continuu si uniform.
	Nu se admit defectele : fisuri, lipsa topire, nepatrunderi etc.
	Se admit incluziuni de gaze sau de zgura, daca nu sunt situate la radacina sudurii si daca aria totala a defectelor nu depaseste 3 % din suprafata rupturii.
	3.4.4. Incercarea la rupere a probelor de colt
	Din probele de colt se preleveaza epruvete avand lungimea de 60 mm.
	Sunt necesare cate 3 epruvete pentru fiecare tip de proba si pentru fiecare pozitie de sudare.
	Punctele de intrerupere obligatorie a cusaturilor trebuie sa fie incluse in epruvetele ce se incearca.
	La examinarea cusaturii se elimina portiunile de cate 15 mm de la capetele cusaturii probei.
	Ruperea trebuie sa se produca la mijlocul cusaturii sudate.
	Radacina nu trebuie sa aiba :
	- fisuri;
	- lipsa de topire a coltului tablelor;
	- nepatrunderi la radacina mai mari de 1 mm (cele mai mici de 0,3 mm nu se iau in considerare);
	- incluziuni de zgura, sufluri, pori, etc. a caror arie totala depaseste 3 % din suprafata rupturii.
	3.4.5. Cercetarea metalografica.
	3.4.5.1. Cercetarea macrostructurii.
	La cercetarea macrostructurii se stabileste :
	- numarul si grosimea straturilor;
	- eventuale defecte si marimea lor.
	3.4.5.2.  Cercetarea microstructurii
	La cercetarea microstructurii se stabileste :
	- tipul de structura pentru fiecare strat de sudura;
	- marimea grauntelor;
	- constituentii fragili;
	- defecte (ce nu au putut fi depistate la cercetarea macrostructurii).
	


3.5. Aprecierea probelor sudate.
	Probele ce corespund controlului vizual si radiografic se prelucreaza confectionandu-se din ele epruvete, care se incearca pana la rupere conform prevederilor de mai sus.
	Sudorii sunt declarati admisi daca rezultatele incercarilor pe epruvete corespund integral cerintelor de mai sus.
	Sudorii ale caror probe nu corespund cerintelor controlului vizual sau ale controlului radiografic sunt declarati nereusiti la probele practice.
	Pentru acestia comisia de examinare poate aproba repetarea examenului pe un numar dublu de probe care trebuie sa indeplineasca integral conditiile prescrise mai sus.
	4. Certificarea autorizarii.
	In urma promovarii examenelor teoretice si practice, se redacteaza un document (autorizatie) in care se mentioneaza urmatoarele :
	- numele si prenumele sudorului;
	- specialitatea de sudare;
	- marca otelului folosit la probe;
	- grosimea probelor;	
	- procedeul de sudare;
	- metal de adaos, flux etc.;
	- tipul probelor si pozitia de sudare;
	- rezultatele controlului nedistructiv si distructiv;
	- eventuale contraprobe si rezultatele lor;	
	- rezultatul examinarii teoretice si practice;
- data si locul examinarii.
[image: ]                                            [image: ]                                                [image: http://www.fonduri-ue.ro/upload/sigla3.jpg]     


Tabel 3a - ABATERI LIMITA LA FORMA SI DIMENSIUNILE PIESELOR SI SUBANSAMBLELOR SUDATE

	Nr. crt.
	DESCRIERE
	Abateri admisibile

	
	Denumire
	Simbol
	UM
	Figura
	

	


1
	


Inclinarea talpii fata de inima
	la locuri de imbinare cu alte piese
	

1
	

mm
	[image: 1]
	
1

	
	
	in celelalte portiuni ale piesei
	
	
	
	
 dar max. 5

	


2
	

Curbarea transversala a talpii
	la locuri de imbinare cu alte piese
	

1
	

mm
	[image: 2]
	
1

	
	
	in celelalte portiuni ale piesei
	
	
	
	
 dar max. 5

	Tabel 3b







3
	






Sageata axei longitudinale a piesei masurata in raport cu lungimea "l" a coardei
	






f1
	






mm
	[image: 3]

	





0,001 l,dar max.10










	Nr.
crt.
	DESCRIERE
	Abateri admisibile

	
	Denumire
	Simbol
	UM
	Figura
	

	


4
	

Nesimetria sectiunii piesei, in regiunea rosturilor de montaj
	

2
	

mm
	[image: 4]
	


3

	


5
	

Deformatia de rasucire a barei avand lungimea "l"
	
 7 mm
	

3
	

mm
	[image: 5]
	

2

	
	
	
> 7 mm
	
	
	
	
 dar max. 5

	


6
	


Denivelarea marginilor la piese imbinate cap la cap
	


4
	


mm
	[image: 6]
	

2


	Tabel 3c




7
	


Deformatiile inimilor si ale rigidizarilor
	


Inimile intre talpi si rigidizari
	


f2
	


mm
	[image: 7]
	
Valoarea cea mai mica dintre:
0,003 a;
0,003,b









	Nr.
crt.
	DESCRIERE
	Abateri admisibile

	
	Denumire
	Simbol
	UM
	Figura
	

	




8
	













Deformarea inimilor si ale rigidizarilor 

	




Inimile intre rigidizari
	



f2
	



mm
	[image: 8]
	


Valoarea cea mai mica dintre:
0,003 a;
0,003 b

	



9
	
	


Deformarea inimilor dintre goluri
	


f3
	


mm
	[image: 9]
	


max. 2 mm

	





10
	
	





Deformarea talpii inimii intre goluri
	





f4
	





mm
	[image: 10]
	

max. 2 mm





max. 1 mm


Tabel 3d

	Nr. crt.
	DESCRIERE
	Abateri admisibile

	
	Denumire
	Simbol
	UM
	Figura
	

	


11
	





Deformatiile inimilor si ale rigidizarilor grinzilor pline si ajurate
	


Rigidizarile principale transversale sau antretoaze
	


f5
	


mm
	[image: 11]
	


0,001 "l",
dar max. 2






0,001 "l",
dar max. 3

	


12
	
	



Rigidizarile in retea
	


f6
	


mm
	[image: 12]
	

	13
	
Abateri la inaltimea si latimea subansamblurilor
	In zonele imbinarilor de montaj
	h
	mm
	-

	± 2


	14
	
	In zonele de prindere a barelor pe gusee la grinzi cu perete dublu
	h
	mm
	-
	± 2

	15
	
	In celelalte zone
	h
	mm
	-
	± 6

	16
	Abateri la dimensiuni unghiulare in sectiunile casetate ale talpilor grinzilor
	In zonele de imbinari cu alte elemente
	
	minute
	-
	10

	17
	
	in celelalte zone
	
	minute
	-
	30

	18
	Abateri limita la lungimea "l" a grinzilor secundare
	bare limitate intre alte piese
	L
	mm
	-
	+2     +0
-5      -4

	19
	
	bare nelimitate intre alte piese
	L
	mm
	-
	± 0,001 L



















III. ANTEMASURATOARE STRUCTURI METALICE SI PANOURI SI INCHIDERI PERIMETRALE

1. confectie metalica OL 37. 2k (S235JR) imbulonata pentru structura de sustinere a silozurilor + plansee tehnologice si de mentenanta (table groase cu grosimea de 6,8,10,12,15 si 20mm si profile laminate tip IPE, HEB, HEA,I,U,L, teava)   
                                                                                                                        	128.000 kg                                                               
1. suruburi de inalta rezistenta pretensionate M16 si M20 clasa 10.9 cu lungimea cuprinsa intre 40 si 100 mm                                                                               
5.400 buc.
1. scari de acces de pe cuptorul nr. 2 pe silozul de biomasa si pe structura de sustinere a celor 2 silozuri confectionate din otel OL37. 2                                     
3.300 kg
1. scara de pisica de acces de pe capacul silozului de biomasa pe capacul cuptorului de carbune + podeste de odihna confectionata din otel OL37. 2  
                                                                                                                         		 900 kg
1. balustrade de protectie  pe planseele de mentenanta si la scari confectionate din otel OL37. 2
                                                                                                                            	 2.600 kg
1. structura de rezistenta pentru inchiderea laterala si acoperis confectionata din otel OL37. 2      
23.000 kg                                                                                              
1. electrozi  E.52.22.13/B.g.2.1 (3%)                                                       
2.700  kg
1. 

vopsitorie la confectie metalica cu un strat de grund minim 80  si 2 straturi de vopsea cu grosimea minima 80c in total                                           
4.800 mp sau 180 tone 
1. inchidere laterala cu tabla cutata tip 35/187,5/0,75  *
880 mp
1. [bookmark: _GoBack]invelitoare din tabla cutata tip 60/187,5/1,00  *                                         
90 mp
*valorile reprezinta suprafete nete si nu tin cont de suprapunerile cutelor necesare imbinarii. Calculul suprafetelor finale ale panourilor de tabla cutata intra in sarcina furnizorului


ANTEMASURATOARE STRUCTURI METALICE IMPREJMUIRE PENTRU INSTALATIA DE INERTIZARE CU CO2


1. Confectie metalica:	- plasa gard (Ø6/100xØ6/100 L=5m; l=2m) 			3 buc.

				- balamale 							4 buc.
				
				- laminate							900 kg.




NOTA:

Deoarece lucrarile de executie se vor executa in imediata vecinatate a unor constructii existente (peretii halei de paletizare) aceste valori ale lucrarilor de constructii se pot modifica in limita a cel mult 10%.

NOTA:
1. cantitatile cuprinse in prezenta lista se pot modifica, la incheierea fazei DE a proiectului in limita a 10%.
1. Prezenta documentatie este una preliminara ce serveste la prezenta procedura de achizitie „STRUCTURI METALICE SI PANOURI SI INCHIDERI PERIMETRALE si nu este valabila pentru executarea lucrarilor.
1. Dat fiind faptul ca, imbinarile sunt bulonate constructorul va executa un premontaj in uzina pentru a verifica exactitatea imbinarilor. Daca la premontaj se vor constata neconcordante va fi consultat proiectantul pentru luarea deciziilor necesare.
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