Sudurile provizorii se vor executa numai de catre sudori autorizati.

Tolerantele de marime a deschiderii rosturilor sunt conform standardelor de forme si
dimensiuni ale acestora si anume SR EN ISO 9692/1-2004. Se vor respecta si prevederile
tehnologice de sudare omologate.

IIL.7. Sudarea subansamblelor
II1.7.1. Lucriri premergatoare inceperii operatiilor de sudare

La sudarea subansamblelor se vor respecta prevederile de la pct. 4.4 din STAS 9407-75 la
care se adduga completarile din prezentul capitol.

Sudarea subansamblelor se va face liber sau in dispozitive de sudare sau de sudare-
asamblare conform pct. III. 5.

Dispozitivele trebuie astfel proiectate incat sa asigure posibilitatea ca majoritatea cuséturilor
de colt sa fie executate in jgheab, iar cusiturile cap la cap sa fie executate pe cat posibil in pozitie
orizontala.

Sudarea sa va executa respectdnd procesele tehnologice ntocmite si avizate.

Inainte de inceperea lucririlor de sudare, reprezentantul serviciului C.T.C. impreuna cu
inginerul sudor si maistrul ce conduce lucrdrile de executie a subansamblelor sudate, vor verifica
elementele principale asamblate in vederea sudarii pentru a constata daca sunt indeplinite
urmatoarele conditii:

a) Subansamblul este corect asamblat si agezat in dispozitiv.

b) Pe toate piesele ce alcituiesc subansamblul sunt trecute marcajele indicate la pet. IIL.
4 si corespund cu cele inscrise in schita si ,,Fisa de urmarire a lucrdrii’’ intocmite
conform pet. II1. 2.

¢) Dimensiunile subansamblului si ale rosturilor dintre piese corespund prevederilor
desenelor, fiselor si proceselor tehnologice in limitele admise de tolerantele
specificate in acestea:

d) Piesele sunt curatate conform pct. III. 3.

e) Muchiile pieselor ce se sudeaza si zonele invecinate sunt curatate conform
prevederilor de la pct. 4.4.4 din STAS 9407-75.

f) Piesele tehnologice de la capetele cusaturilor previzute la pct. 4.3.3 din STAS 9407
— 75 sunt agezate corect;

g) Piesele tehnologice pentru incercari ce se prevad la sudurile cap la cap si de colt
trebuie sa aibd dimensiunile din fig. 1 STAS 9407 — 75, trebuie confectionate din
acelasi material cu piesele ce se sudeazi si trebuie sa aibd aceeasi grosime cu
acestea.

Piesele tehnologice se marcheaza pentru a se cunoaste exact pozitia lor de sudare.

h) Sudurile de asamblare provizorie (haftuirea) sunt corect plasate — dimensiunile
conform prevederilor proceselor tehnologice si nu prezintd fisuri sau alte defecte
neadmise. Hafturile fisurate se taie si se resudeaza in functie de necesitate.

i) Calitatea electrozilor, fluxului si sirmei sunt conform prezentului Caiet de sarcini.

Inginerul sudor va verifica buna functionare si reglajul corect al aparaturii si utilajelor de
sudare, pentru a se asigura parametrii prevazuti in procesul tehnologic de sudare.

Verificarea se va face cu aparatele de control atestate.

Inginerul sudor va verifica si buna functionare a pieselor de contact.

Maistrii vor controla ca fiecare sudor sa fie inzestrat cu scule necesare pentru executarea
lucrérilor.

I11.7.2 Executia cusiturilor sudate

Cusiturile sudate se executa conform prevederilor procesului tehnologic de sudare.

Arcul electric va fi amorsat numai in rosturi sau pe placute speciale de amorsare.

La operatiile de sudare, hafturile se vor taia polizandu-se locul lor, se va topi partial sau se vor
ingloba in cusiturile respective, dupa cum este previzut in procesul tehnologic de sudare.



La inglobarea lor prin sudura in cusaturi, se va asigura o perfecta legétura intre ele si restul
materialului depus ulterior.

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.

Nu se admit fisuri, lipsa de topire sau nepatrunderi.

Daca se constata fisuri, sudorul va anunta maistrul sau inginerul sudor pentru stabilirea
masurilor de remediere.

Craterele neumplute se vor indeparta prin craituire, polizare si resudare.

Cusaturile cap la cap si de colt se executa obligatoriu cu resudarea radécinii atunci cénd pe
planurile de executie nu este prevazut altfel.

Inainte de inceperea resudarii radicinii, aceasta se va curata prin craituire cu dalta pneumatica
sau cu procedeul arc-aer dupa care locul curatat se va poliza pana la luciu metalic.

Inainte de inceperea resudarii radacinii, sudorul va verifica cu ochiul liber si cu lupa ca in
rostul ce se sudeaza sa nu existe fisuri, lipsa de lipire sau alte defecte vizibile neadmise.

In caz de dubiu se va face si o verificare cu lichid penetrant.

Cusiturile sudate trebuie sa corespunda dimensiunilor din proiect sau celor previzute in
procesul tehnologic, in limita abaterilor admise in STAS 9407 — 75 pct. 4.4.15.2.1 — 4.4.15.2.4 sau
prezentul caiet de sarcini. Aspectul cusaturilor trebuie sa fie cat mai uniform.

Fiecare cusitura va fi marcata prin poansonare cu marca sudorului care a executat-o.

Marcarea se va face la Scm de axul cusiturii in sens transversal, iar in sens longitudinal se va
amplasa dupd cum urmeaza:

a) la mijlocul cusdturii, cdnd lungimea acestora este de max. 50cm;

b) la ambele capete, la cusaturi avand lungimi peste 50cm, daca cusatura se executa
de acelasi sudor. Daca pe lungimea cusaturii sudura se realizeaza de mai multi
sudori, indicatiile de mai sus se vor respecta pentru fiecare sudor.

I11.7.3. Prelucririle cordoanelor de sudura

Dupi sudare, cusiturile se vor prelucra conform indicatiilor din proiect.
Dup# sudarea unui subansamblu se va face verificarea prin autocorectie de cdtre organul
abilitat impreuna cu sectorul de sudura.

II1.8. Conditii de calitate ale cusiturilor si subansamblelor sudate
I11.8.1 Conditii de calitate ale cusiturilor sudate

Clasele de calitate ale cusiturilor sudate, notate pe planurile de executie sau in procesul
tehnologic de uzinare, sunt cele prevazute in SR 1911 — 98 pct. 7.3.3.

Conditiile de calitate ale cusaturilor sudate si abaterile admise in functie de clasele de calitate
sunt conform STAS 9407 — 75 pct. 4.4.15 si prevederile din procesul tehnologic avizat.

Pentru rigidizari, tolerantele de nealiniere vor fi de max. % din grosimea minima a acestora.

I11.8.2 Abateri la forma si dimensiunile pieselor sudate

Clasa de precizie la tolerantele dimensionale ale pieselor subansamblelor este in general clasa
CP 4, conform STAS 8600 — 79, cu exceptia tolerantelor indicate mai jos.

Dimensiunile specificate pe desenele de executie sunt pentru temperatura de +20°C.

Pentru masuritori ficute pe piese la temperaturi diferite de +20°C se vor face corecturile
necesare, coeficientul de dilatare termica liniara fiind:

a=12x%x 10°
Abaterile admise conf. STAS 9407 — 75 pct. 4.8 cu urmétoarele precizari:
a) abaterile la inaltimea si latimea subansamblelor fata de cele din proiect trebuie sa
se incadreze in limita A = #2mm in zonele de imbinare si £3mm in celelalte zone.

b) abateri la inclinarea fata de verticala a unui element sau subansamblu de max.
2mm.

c) abaterile de la necoliniaritate a talpilor in zonele de imbinare sa fie de max. Imm.
d) abaterea admisa la distanta intre axele montantilor va fi de maximum +3mm
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e) abaterea admisa la distanta intre axele talpilor principale va fi de maximum £3mm
Tolerantele pe subansamble se refera la stadiul de dupa sudare.

I11.9. Remedierea defectelor in cusaturi si indreptarea pieselor deformate

Defectele constatate la executia subansamblelor se remediaza in general conform prevederilor

din STAS 9407 — 75 pct. 4.5, cu urméatoarele precizari:

a) La defectele neadmise ce apar mai frecvent, uzina mpreuna cu organul de
supraveghere vor stabili cauzele defectelor si vor propune solutii de remediere care
vor fi analizate si avizate de proiectant si beneficiar, conf. STAS 9407 —75.

b) Defectele din cusiturile greu accesibile se remediaza pe baza tehnologiei stabilite
de inginerul sudor si sub supravegherea lui tindnd seama si de prevederile STAS
9407 — 75 pct. 4.5.

Portiunile de cusitura cu defecte neadmise in functie de adancimea si lungimea lor, se
indeparteaza prin polizare sau cu procedeul arc-aer, urmat de polizare pana la luciul metalic.

Lungimea partii indepartate va depdsi cu 25mm de fiecare parte zona de defecte, iar
transversal nu va depasi cu mai mult de 10mm, de o parte si de alta dimensiunile rostului initial.

Remedierea zonelor curatate se va face prin sudura manuala conform instructiunilor
tehnologice, in prezenta maistrului sudor si reprezentantului beneficiarului.

Remedierea porilor izolati sau a incluziunilor de zgura izolata avdnd dimensiuni mai mari
decat acelea admise la cap. II1.8 se remediaza prin excavarea cu pereti inclinati la 1/20...1/50 si apoi
cu resudare conform prezentului paragraf.

Racordirile locale ale crestiturilor marginale, ale deniveldrilor dintre piese sau intre
cusiturile suprainaltate si fetele laminatelor, ca si stropii de metal de pe laminate, se pot remedia prin
polizare, cu conditia ca adincimea polizarii sa nu depaseasca valorile admise de tolerantele de
grosime ale laminatelor.

Natura defectelor constatate la cusaturile sudate, pozitia lor in ansamblu, precum si procedeul
de remediere se noteazi in ,,fisele’” de urmirire a executiei si se marcheaza pe piesa.

Se vor folosi marcaje speciale pentru diferite piese care se remediaza.

Tehnologia de indreptare a pieselor deformate prin sudare, peste tolerantele admise se
stabileste de inginerul sudor si se executa sub supravegherea si rdspunderea acestuia, conform
prescriptiilor intocmite de uzina.

In general, indreptarea se face la cald, la temperatura controlata de 600° si prin presare usoara.

Se interzice indreptarea la temperatura cald — albastru (200-300°C) sau prin ciocanire.

In cazul indreptirii de subansamble si tronsoane, locurile indreptate se marcheaza pe piese si
in fisele de urmadrire a executiei.

I11.10. Asamblarea pe santier

Asamblarea tronsoanelor pe santier se face prin imbinéri cu suruburi obisnuite.

Prelucrarea marginilor pieselor pentru imbinari ce urmeaza a fi executate pe santier se face

conform proiectului de executie.

Marginile pieselor respective se lasa nevopsite in uzina pana la montaj, pe cate 100mm de

fiecare parte a rostului.

Gaurirea pieselor care urmeaza a se imbina se afectueaza conform STAS 3461-83, numai
dupa terminarea lucrarilor de sudare si a eventualelor remedieri ale acestora. Pozitia gaurilor trebuie
sa corespunda celor din proiect cu tolerantele admise in STAS 7391/6-75

Alezarea gaurilor se efectueaza dupa montajul de proba conform STAS 3461-83
Fisele cu maisuratorile elementelor principale efectuate la reasamblare, cu specificarea

temperaturii la care s-a efectuat premontajul, se vor preda executantului odatd cu livrarea
tronsoanelor.



CAP.1V. CONTROLUL SI VERIFICAREA CALITATII

IV.1. Controlul pe parcursul executiei

Controlul pe parcursul executiei are drept scop urmdrirea realizdrii calitafii executiei, a
prevederilor din prezentul caiet de sarcini si din procesul tehnologic de uzinare in toate fazele de
executie.

Controlul se efectueazi tinind seama de prevederile de la pct. IV. 2 din prezentul caiet.

Controlul laminatelor si imbinirilor la piesele care fac parte din bare cu sectiuni inchise se va
efectua inainte de asamblarea acestor piese.

Controlul permanent se face pentru fiecare faza de executie de cétre maistri si prin sondaje de
citre inginerul sudor si organul C.T.C. al uzinei conform metodologiei proprii.

Delegatul intreprinderii de montaj si al beneficiarului fac un control prin sondaj.

Toate organele care efectueaza controlul permanent sau controlul prin sondaj, vor fi instruite
si autorizate, in acest scop.

Pe parcursul executiei prin sondaj se vor efectua si controale de cétre comisii alcdtuite din
delegati ai beneficiarului cat si ai proiectantului.

In urma efectuirii controalelor in timpul executiei se vor nota intr-un registru de remedieri ce
va fi tinut la organul C.T.C. al sectiei.

In acest registru se vor trece urmatoarele date:
data controlului
- cine a efectuat controlul
constatarile facute

- semnaitura personalului care a efectuat controlul

In continuare se vor trece de catre intreprinderea constructoare masurile luate, cu semnétura
coordonatorului uzinarii.

Cu ocazia controalelor se va da o atentie deosebita prelucrarii rosturilor
asamblarii si respectarii tehnologiei de sudare si calitétii cusaturilor sudate.

Inainte de receptia interna a fiecdrui subansamblu, personalul C.T.C. al intreprinderii vor
verifica daca remedierile sau refacerile de piese, ordonate anterior s-au executat stabilind eventual
noile remedieri necesare si se vor convinge ca acestea s-au executat.

IV. 2. Verificarea calitatii

Verificarea calititii se face conform prevederilor de la pct. 4.11. STAS 9407 — 75, precum si a
precizérilor ce urmeaza.

Cusaturile sudate se verifica din punct de vedere al dimensiunilor, al uniformitatii si al
defectelor interioare si exterioare conform planselor de control avizate de proiectant si prevederilor
prezentului caiet de sarcini. ,

La verificarea vizuala si dimensionala cusiturile trebuie sa aibd grosimea uniforma conform
proiectului si procesului tehnologic si cu solzi uniformi.

Dimensiunile cusiturilor se verifica cu ajutorul sabloanelor sau sublerelor. Ele nu trebuie sa
prezinte defecte la suprafata, fisuri, pori, crestaturi marginale, ingrosari sau subtieri locale si defecte
de racordare peste limitele admise, scurgeri de materiale sau cratere neumplute.

Cusiturile de colt trebuie sa aibd dimensiunile din proiect cu tolerantele de grosimea si
marimea conform pct. 4.4.15.2.3 si 4.4.15.2.4 din STAS 9407-75.

Din piesele tehnologice pentru incercari previzute la pct. 111.7.1.9. din prezentul caiet de
sarcini se vor extrage epruvete pe care se vor executa incercéri si verificari, conf. SR EN 14411/2012
(STAS 9405-75).

Verificarile pe epruvete se vor executa astfel:

-pentru elementele grinzilor principale precum si pentru antretoaze cate o proba la max.50
tone.



Documentatia de executie va fi conform standardelor: STAS 9407-75 si STAS 3461-83 cu
urmatoarele preciziri:

a) planul de control cu ultrasunete

b) planul de control cu lichide penetrante

Planul de control nedistructiv se va Intocmi de citre uzina si va fi avizat de proiectant inainte
de inceperea lucririlor.

Procesul tehnologic de executie in uzina se va stabili de citre uzina constructoare pe baza
tehnologiilor de sudare omologate si va fi acceptat de beneficiar.

Omologarea procedeelor de sudare, ca metodologie, se va face conform STAS 11400/3 - 89,
iar criteriile de acceptabilitate vor fi conform STAS 9407/75.

Elementele, subansamblele si ansamblele suprastructurii metalice sudate se vor executa numai
cu sudori autorizati. Autorizarea sudorilor se va face conform prevederilor din SR EN 287/1/2011.

La executia suprastructurii metalice a grinzii cu zabrele se pot distinge urmatoarele faze:

- uzinarea elementelor componente;

- premontajul in uzina;

- transportul elementelor componente la santier;

- asamblarea si montajul grinzii cu zabrele.

CAP. V. PROTECTIA ANTICOROZIVA A TABLIERULUI

Aplicarea sistemelor de protectie anticorosivi prin vopsire cu uscarea peliculelor in aer liber se
face numai dupa pregatirea suprafetelor metalice si dupa chituirea rosturilor curate, uscate, fara praf sau
alte impuritati.

Materialele de bazi ale sistemului pot fi pe bazi de ulei si rasini alchidice sau ulei si ragini
perclovinilice.

Trebuie sa existe compatibilitate intre stratul primar (grundul) si cele doua straturi de vopsea
(stratul intermediar-+stratul de finisare). Nu este permis grundul pe baza de minium de plumb.

in cadrul procesului tehnologic de vopsire se disting doui faze:

a. Pregitirea suprafetelor grinzii cu zabrele

b. Aplicarea acoperirii protectoare

a. Pregatirea suprafetelor grinzii cu zabrele in vederea vopsirii are un rol important in realizarea
unei protectii anticorozive de calitate si de lungi durata.

Pregatirea suprafetelor pieselor componente grinzii cu zabrele va cuprinde urmitoarele faze de
lucru:

1. Curatirea

Aceastd fazd presupune efectuarea operatiei de sablare si/sau suflare a suprafetelor cu aer
comprimat. Dupa aceast operatie rugozitatea suprafetelor de otel nu va trebui si depaseasca 0,1mm.

2. Degresarea

Aceastd operatie este obligatorie la suprafetele metalice murdare cu substante grase, uleiuri,
unsori, emulsii uleioase etc.

Degresarea se poate realiza cu solventi organici prin stergere sau cu emulsii. Dupéd degresarea cu
emulsii, suprafata se spald cu jet de api pentru indepirtarea eventualelor urme de detergent. Solutia
pentru degresare adoptatd, va fi astfel aleass incat si nu afecteze mediul.

b. Aplicarea sistemelor de protectie anticorozivi, prin vopsire cu uscarea peliculelor la aer, pe
suprafetele pieselor grinzii cu zabbrele metalice, se face numai dupa pregitirea suprafetelor conform
celor prevazute mai inainte si dupa chituirea rosturilor curate, lipsite de apa, de praf sau de impurititi.

Aplicarea sistemului de acoperire prin vopsire se va face numai in urmitoarele conditii:

- temperatura aerului si a piesei de protejat Intre 5-40° C recomandabil intre 15-40° C

- umiditatea relativa a aerului sub 70%

Aparate de mdsuri si control utilizate pentru respectarea conditiilor impuse vor fi:

- hidrograf pentru masurarea umidititii relative a aerului;

- termometru pentru mésurarea temperaturii aerului;
termometru pentru masurarea temperaturii suprafetelor metalice;
elcometru pentru masurarea grosimii straturilor aplicate.




In caz de ceatd, ploaie, umiditate atmosferica peste limita de 70%, temperatura sub 5° C sau peste
40° C se impune intreruperea operatiunii de vopsire.
Primul strat al sistemului de acoperire prin vopsire se aplica dupa cel mult 3 ore de la pregdtirea
suprafetei elementului de otel.
Fiecare strat al sistemului de acoperire trebuie si fie continuu, lipsit de incretituri, basici, exfolieri,
fisuri, neregularititi.
Culoarea fiecarui strat trebuie si fie uniforma pe toata suprafaga elementului si nuanta culorii s
difere intre straturi pentru a permite verificarea numarului de straturi aplicate.
Aplicarea stratului urmitor se va face numai dupd uscarea celui precedent (timpul de uscare este
prevazut in norma internd a produsului).
Inainte de folosire produsele vor fi bine omogenizate cu dispozitive adecvate de agitare.
Sistemul de protectie se compune din trei straturi:
- stratul primar sau grundul, cu rol de aderenta si protectie;
stratul intermediar care aduce sistemul la grosimea final;
stratul de finisare.

In functie de sistemul adoptat, grosimea acoperirii protectoare va avea 180 pmm.
Stratul primar (grundul) va avea grosimea de 100 pmm, stratul intermediar, vopseaua va avea
grosimea de 50-60 pmm, iar stratul final de vopsea va fi de 30-40 umm.
In uzini se va asterne numai stratul de grund, urmand ca restul straturilor si se agtearnd pe santier
dupa montaj.
Masurarea straturilor de vopsea uscati se va face cu elcometrul.
Stratul de grund are rolul de a produce o pasivare a metalului si de a stabili o aderenti buni intre
metal i straturile suprapuse de vopsea.
Grundul se aplicd numai cu pensula pentru a obtine o mai bund penetratie si contact intim al
acestuia cu suprafata metalic, evitindu-se astfel inglobarea de bule de aer in strat.
Se va acorda atentie muchiilor, canturilor, capetelor de surub si capetelor de nit.
Grundul se aplica in straturi subtiri de 10-20 umm grosime.
Stratul intermediar si cel final se pot realiza manual cu pensula sau mecanizat prin pulverizare.
Aplicarea prin pulverizare se poate adopta la toate vopselele care nu contin miniu de plumb, fiind
0 metoda rapida si eficients.
La aplicarea peliculei prin pulverizare se vor respecte urmatoarele masuri:
- instalatia utilizat va fi omologati;
- amplasarea sursei de aer si a echipamentului aferent nu va afecta gabaritul de liberd trecere si
functionalitatea structurii;
- duza pistolului se va gisi la 25-40cm de suprafafa de vopsit, jetul fiind dirijat perpendicular pe
aceasta;
- viteza de deplasare a pistolului pe timpul operatiunii va fi astfel (14-20 m/min) aleasi astfel
incat vopseaua si se depuni pe suprafata de vopsit fara si curgi;
Se fac 2-3 treceri cu pistolul pe acelasi loc pentru a realiza o peliculd compacti si uniforma. Vor fi
respectate instructiunile tehnice specifice instalatiei folosite.
Consumurile specifice de materiale in procesul de vopsire sunt in functie de produsul utilizat,
suprafata pe care se aplicd, temperaturd, umiditate, mod de aplicare.
in conditii optime de lucru, consumurile specifice vor fi:
- grund 150-200g/mp/strat
- vopsea intermediard 120-150g/mp/strat;
- grund pasivant 200g/mp/strat
Diluarea grundului si a vopselelor se face numai Justificat de procedeul de aplicare si temperatura
(5-15°C), in procent maxim de 10-15% utilizandu-se produse compatibile.

CAP. VI. RECEPTIA IN UZINA

Receptia pe subansamble se va face de comisia interna de receptie stabilita de citre uzina.
Documentele care se prezinti la receptie sunt cele prevazute in STAS 9407-75 precum si in
fisele de urmirire a executiei conform prevederilor din prezentul caiet de sarcini.
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Comisia de receptie face masuritorile si supravegheazi verificdrile ce le considera a fi

necesare.

La aceasta receptie se prezint:

- subansamblul dupa incheierea tuturor fazelor de uzinare, inclusiv eventualele remedieri;
- documentatia prevazuta la art.4.12.3 din STAS 9407-75 :

- fisele de urmarire a executiei conform prevederilor din prezentul caiet de sarcini;

- fisele de masuratori dimensionale ale piesei cu abaterile constatate.

Pe baza acestora, comisia de receptie procedeaza la efectuarea verificarilor conf. art.4.12.4 si
4.12.5 din STAS 9407-75 dupa care incheie procesul verbal de receptie a subansamblelor.

Receptia in uzina a grinzii cu zabrele, pe o deschidere sau mai multe deschideri, se va executa
de o comisie de receptie stabilita de beneficiar.

La aceasta receptie se prezinta:

-deschiderea sau deschiderile montate;

-documentatia de receptie a fiecarui subansamblu;

-fisele de masuratori dimensionale si de nivelment cu abaterile constatate;

-procesele verbale de receptie initiala si definitiva a subansamblelor.

Pe baza acestora, comisia procedeaza la efectuarea verificarilor conf. STAS 9407-75
pet.4.12.4 si pct.4.12.5 dupa care incheie procesul verbal de receptie a subansamblelor conf. STAS
9407-75 pct.4.12.6.

Supravegherea calitatii lucrarilor, a modului de aplicare si respectarea tehnologiilor de
executie, a procedeelor de sudare omologate, a normelor si standardelor in vigoare cat si a
prevederilor din caietul de sarcini se va face de catre reprezentanti ai beneficiarului.

La terminarea executiei constructiei metalice a estacadei, uzina va elibera certificat de calitate
si garantie, alaturi de certificatul de registru.

Dupa terminarea si receptia grinzilor ce zabrele protectia anticoroziva a subansamblelor si
ansamblelor livrate de uzina se va face cu un grund a carei reteta se va preciza in proiect sau in
caietul de sarcini speciale sau prin colaborare cu uzina. Grundul folosit va fi compatibil cu straturile
de vopsea aplicate pe santier dupa asamblare si montaj.

CAP. VII. EXPEDIERE

Manipularea si depozitarea pieselor si a subansamblelor se face astfel incat sa se evite
suprasolicitari sau deformari ale unor elemente componente.

Incarcarea in vagoane sau vehicule se va face prin asigurarea unei rezemari, astfel incat
subansamblurile grinzii cu zabrele sa nu se deterioreze in timpul transportului.

Piesele mici (gusee, fururi etc.) se prind provizoriu cu suruburi sau sarma.

Nu se admite prinderea prin sudare a unor piese auxiliare necesare pentru manipulare,
transport, depozitare.

Dupa asamblaj si montaj tronsoanele de grinda avand protectia anticoroziva degradata, se vor
revopsi de catre antreprenor. Apoi se vor aplica doua straturi de vopsea.

Inainte de inceperea montajului pe santier se va face o masuratoare exacta a distantelor dintre
axele de rezemare de pe infrastructuri, in vederea corectarii eventualelor abateri de la proiect.

CAP.VIII. VERIFICAREA CALITATII SI RECEPTIONAREA LUCRARILOR DE
PROTECTIE ANTICOROZIVA

Beneficiarul va verifica conform STAS 10166/1-77 si a prezentului caiet de sarcini, prin sondaj
sau urmadrire permanenta calitatea lucrarilor executate.

In cazul in care se constati abateri de la prezentul caiet de sarcini sau standardele in vigoare,
care reglementeaza procesul tehnologic de vopsire, beneficiarul va dispune intreruperea executiei
lucririlor si efectuarea tuturor remedierilor ce se impun.

Verificarea calitiii lucririlor se va face pe toatd perioada executarii acestora. Executantul va
convoca la fata locului beneficiarul pentru intocmirea proceselor verbale de receptie a lucririlor
ascunse la urmétoarele faze:

- pregitirea suprafetelor;
- curdtirea suprafetelor;
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- protectie temporara;
- aplicarea acoperirii protectoare dupai fiecare strat.

Operatiile de verificare si receptie se efectueazi de responsabilul atestat pentru aceste lucriri.

Verificarea aspectului dupa pregitirea prealabili se face prin sondaj.

Modul de realizare a pregitirii suprafetelor de otel se verifici prin sondaj in timpul executiei.

Verificarea calititii acoperirii protectoare se face in timpul aplicarii acesteia cat si dupa aplicare.

In timpul aplicarii se verifica:

- existenta documentelor care s3 ateste calitatea pregatirii suprafetei supuse vopsirii;
- calitatea materialelor de protectie, pentru fiecare material in parte, introducerea acestora in
lucrare fiind admisa numai daci sunt indeplinite conditiile:

® existenta certificatului de calitate

® sunt atestate proprietatile solicitate

® se afld In termenul de valabilitate

* timpul de uscare si vascuozitatea sunt corespunzatoare reglementirilor tehnice

de produs

- Tespectarea conditiilor de mediu stabilite, legate de temperaturs, umiditate, suprafata
uscata, etc.;
- dacd se respecti tehnologia de preparare si aplicare succesivi a straturilor de acoperire;
- aplicarea stratului urmaitor de vopsea se va efectua numai dupi terminarea si uscarea celui
precedent;
- aspectul suprafetelor inainte de aplicarea fiecirui strat de acoperire.

Dupa aplicarea acoperirii protectoare se verifici:

- grosimea totald minimi a acoperirii protectoare cu ajutorul elcometrului, aceasta trebuind
sd fie corespunzitoare sistemului de protectie adoptat;

- aderenta straturilor acoperirii protectoare;

- numarul straturilor acoperirii protectoare.

Aceste aspecte se vor verifica pe 5% din numarul total de elemente de acelasi tip si pe cate 20%
din numarul pieselor componente ale elementelor respective, rezultatul verificarii va fi media a trei
masurdtori efectuate pe o zoni de aproximativ 10 cmp.

Verificarea aderentei se va face conform SR EN ISO 2409:2013.

Daci cel putin o valoare a grosimii, a cifrei de aderenti sau a numaruluj straturilor nu corespunde
valorilor prescrise, verificirile se repeta pe alte 10% din numarul total de elemente de acelasi tip si pe
cite 20% din numirul total de elemente. Dacéd dupa aceasti a doua verificare se obtine o singuri
valoare necorespunzitoare, pe suprafata tuturor elementelor se aplica straturi suplimentare pentru
realizarea grosimii totale minime si a numdrului de straturi si se refac straturile in vederea realizarii
cifrei de aderentd (maximum 2).

Aspectul final al acoperirii protectoare se verifica pe intreaga suprafafa a pieselor componente ale
elementelor grinzii cu zabrele cu ochiul liber.

In cazul in care nu sunt respectate conditiile de continuitate a peliculei, existd incretituri, basici,
exfolieri, fisuri, neregularitati, acoperirea protectoare se reface in zonele respective.

Cu ocazia verificirilor se vor urmiri si aspectele urmitoare:

- persistenta urmelor lisate de pensuli care pot fi datorate vascuozitatii ridicate a materialuluj de

vopsire sau sau utilizirii de vopsele cu uscare rapidi;

- aderenta slaba a peliculei, datorati curatdrii necorespunzitoare a suprafetei, urmelor de api in

pensuld sau de diluanti nepotriviti;

- existenta unor urme de scurgere a vopselei datorati vascuozitatii necorespunzatoare si aplicarii

in strat gros, diluanti cu volatilitatea scazuti;

- uscare cu intarziere a peliculei care se poate datora unor cauze de genul:

® strat gros de vopsea;
® temperaturd scizuti la aplicare;
° umiditate relativi a aerului prea mare;
° utilizarea de solventi greu volatili;
® exces de sicativi in vopsea.
La receptie cat si la verificirile efectuate se vor respecta standardele previzute.
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CAP. IX. DISPOZITII FINALE

In cazul in care se constata neconcordante, omisiuni sau dispozitii constructive a caror
realizare este dificila, uzina va semnala aceasta proiectantului si beneficiarului in vederea stabilirii
masurilor ce se impun.

Nu sunt admise nici un fel de modificari de alcatuire constructiva fara avizul proiectantului.

Supravegherea calitatii lucrarilor, a modului de aplicare si respectare a tehnologiilor de
executie, a procedeelor de sudare omologate, a normelor si standardelor in vigoare cat si a
prevederilor caietului de sarcini se va face de catre reprezentantii beneficiarului.

INTOCMIT
Ing. Dan Maiorean

fon it
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