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1. Introducere

In cadrul acestei proceduri, Trustul de Cladiri Metropolitane Bucuresti SA indeplineste rolul de
Autoritatea contractanta in cadrul Contractului.

Pentru scopul prezentei sectiuni a Documentatiei de Atribuire, orice activitate descrisa intr-un
anumit capitol din Caietul de Sarcini si nespecificata explicit in alt capitol, trebuie interpretata ca
fiind mentionata in toate capitolele unde se considera de catre Ofertant ca aceasta trebuia
mentionata pentru asigurarea indeplinirii obiectului Contractului.

2. Contextul realizarii acestei achizitii de lucrari

Trustul de Cladiri Metropolitane Bucuresti S.A desfasoara activitati in domeniul lucrarilor de
constructii civile a cladirilor rezidentiale si nerezidentiale, drumuri si poduri, domenii pentru care s-
a elaborat prezentul caiet de sarcini, in vederea atribuirii contractului de lucrari, avand ca obiect
“PROCURARE, UZINARE, TRANSPORT SI MONTARE TABLIER METALIC”, Pasaj Doamna
Ghica.

Pentru descrierea activitatilor pe care le presteaza Trustul de Cladiri Metropolitane Bucuresti
S.A, s-au determinat factorii externi si interni pentru indeplinirea politicii si a obiectivelor stabilite.
Factorii externi si interni sunt permanent monitorizati, analizati si actualizati astfel incat sa permita
atingerea obiectivelor si imbunatatirea continua a proceselor desfasurate in cadrul societatii cat si
in cadrul prezentului caiet de sarcini.

Prezentul Caiet de sarcini cuprinde ansamblul cerintelor tehnice minime privind
‘“PROCURARE, UZINARE, TRANSPORT SI MONTARE TABLIER METALIC”, Pasaj Doamna
Ghica, cerinte pe baza carora fiecare Ofertant va elabora si depune, in cadrul Ofertei sale,
Propunerea Tehnica si Propunerea Financiara.

2.1 . Informatii despre Autoritatea Contractanta

Compania Municipala Trustul de Cladiri Metropolitane Bucuresti S.A, cu sediul social in
Bucuresti, sector 3, str. Baba Novac nr. 9, este o societate cu capital de stat, avand ca actionar
majoritar Municipiul Bucuresti.

Activitatea principala a companiei este:
e Activitati de arhitectura cod CAEN 7111
Activitatile secundare desfasurate sunt:
e Lucrari de constructii a cladirilor rezidentiale si nerezidentiale — Cod CAEN 4120
o Lucrari de constructii a proiectelor utilitare pentru fluide- cod CAEN -4121
e Constructia de poduri si tuneluri — cod CAEN 4213
e Lucrari de constructii a drumurilor si autostrazilor — cod CAEN 4211
e Lucrari de constructii a altor proiecte ingineresti - cod CAEN -4299
e Lucrari de demolare a constructiilor cod CAEN — 4311, etc

Politica companiei Trustul de Cladiri Metropolitane Bucuresti S.A s-a orientat inca de la
infiintare spre calitatea serviciilor prestate prin definirea valorilor si a misiunii, in scopul obtinerii
performantei in domeniul de activitate cu protejarea mediului inconjurator prin prevenirea Si
controlul poluarii, gestionarea resurselor materiale si deseurilor in spiritul dezvoltarii durabile si
sustenabile, dar si scurtarea termenelor de executie.

Drept urmare, politica si obiectivele cerute in cadrul contractului de lucrari, avand ca obiect
lucrari de constructi “PROCURARE, UZINARE, TRANSPORT SI MONTARE TABLIER
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METALIC”, Pasaj Doamna Ghica, este in concordanta cu politica si obiectivele generale la nivelul
Trustului de Cladiri Metropolitane Bucuresti S.A. si anume eficientizarea procesului de productie.

2.2 . Informatii despre contextul care a determinat achizitionarea lucrarilor

Achizitionarea are ca principal scop asigurarea infrastructurii necesare dezvoltarii si finalizarii
obiectivului de investitie, Pasaj Doamna Ghica:

Prin implementarea investitilor demarate, prin “PROCURARE, UZINARE, TRANSPORT SI
MONTARE TABLIER METALIC”, Pasaj Doamna Ghica, se vor imbunatati termenele de finalizare
ale etapelor de lucrari si, implicit, incheierea obiectivului contractat de catre Trustul de Cladiri
Metropolitane Bucuresti S.A.

Implementarea proiectelor are un rol hotarator in asigurarea modernizarii activitatii
economice, asigurand un grad mai mare de ocupare a fortei de munca, locuri de munca cu utilaje
performante, cresterea competentelor angajatilor.

Pe baza specificatiei tehnice din prezentul Caiet de Sarcini si a celorlalte documente din
Documentatia de atribuire, Ofertantii vor pregati Propunerea Tehnica, incluzand specificatia
tehnica propusa si Propunerea Financiara.

Aceasta specificatie tehnica generala din prezentul Caiet de Sarcini, aplicabila exercitiului
specific de ofertare si elementelor ce vor fi furnizate, trebuie citita in legatura cu celelalte sectiuni
ale Documentatiei de atribuire.

2.3 . Informatii despre beneficiile anticipate de catre Autoritatea contractanta

Beneficiile anticipate sunt:
o Eficientizarea procesului de productie
e Achizitionarea de lucrari astfel incat sa se asigure desfasurarea ritmica si continua a procesului
de productie

Lucrarile ofertate si care urmeaza a fi executate in baza prevederilor Contractului, trebuie sa
fie conforme specificatiilor prezentate in acest Caiet de sarcini.

Fiecare Ofertant confirma prin prezentarea Ofertei sale ca specificatia tehnica este
corespunzatoare si adecvata pentru atingerea obiectului Contractului si ca isi asuma orice
obligatie, risc sau consecinta ce deriva din aceasta.

Toate cheltuielile aferente aplicarii specificatiei tehnice si/sau regulamentelor/ codurilor/
specificatiilor de referinta asociate acesteia vor fi in sarcina Operatorul economic indiferent daca
exista sau nu vreo declaratie explicita facuta in acest sens.

Beneficiarul intentioneaza sa incheie un Contract de lucrari cu un operator economic..

Lucrarile ofertate vor corespunde din punct de vedere tehnic cu cerintele din prezentul caiet
de sarcini.

Lucrarile ofertate trebuie sa respecte in totalitate caracteristicile indicate de standardele de
referinta mentionate mai jos.
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Executantul va proceda la executarea contractului numai dupa ce primeste ordinul de
incepere, de la Beneficiar.

Transportul pana la locatiile specificate pentru montare se va face numai rutier respectandu-
se reglementarile legislative in vigoare.

2.4 . Alte initiative/proiecte/programe asociate cu aceasta achizitie de lucrari, daca este cazul

Lucrarile de executie a constructiilor sunt alcatuite din procese de constructie simple sau
complexe care la randul lor se pot executa consecutiv sau concomitent.

Se deosebesc mai multe categorii de procese de constructii simple:

a) Procese pregatitoare (de amenajare)

b) Procese de achizitie

¢) Procese de transport

d) Procese de punere in opera (de montaj)

Procesele tehnologice din domeniul lucrarilor de constructii, prezentate mai sus presupun
etape/ faze de lucrari care sunt identificate in devizul investitiei, din care sunt extrase materialele
aferente, astfel, achizitia lucrarilor de constructii si instalatii pentru executia si montarea tablierului
metalic, este privita ca fiind asociata cu alte achizitii de materiale aferente etapelor/ fazelor de
lucrari cu care sunt asociate (executare piloti forati, executare radier pentru pile si culei, etc).

2.5 . Cadrul general al sectorului in care Autoritatea contractanta isi desfasoara activitatea

Trustul de Cladiri Metropolitane Bucuresti S.A, avand ca actionar majoritar Municipiul
Bucuresti isi desfasoara activitatea in domeniul constructiilor civile rezidentiale si nerezidentiale,
drumuri si poduri.

Lucrarile ale caror executant este sau va fi Trustul de Cladiri Metropolitane Bucuresti S.A au
un impact social si economic. Exemple — constructii gradinite, sali de sport, after school, locuinte
pentru tineri, drumuri si pasaje etc.

2.6 . Factori interesati si rolul acestora, daca este cazul

Trustul de Cladiri Metropolitane Asteptari

Bucuresti S.A/ Ofertant

Managementul de cel mai inalt nivel Predictibilitatea  cresterii  contractelor de
executie

Respectarea legislatiei in vigoare
Comunicarea cu clientii

Calitatea produselor

Respectarea cerintelor referitoare la protectia
mediului

Sanatatea si securitate in munca

Sistemul de comunicare intern eficient

Climat organizational intern bazat pe

competenta profesionala, integritate,
responsabilitate

Proprietarii de procese Personal competent la toate nivelurile
Resurse  suficiente  pentru  conducerea
proceselor

Calitatea produselor
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Respectarea cerintelor referitoare la protectia
mediului

Sanatatea si securitate in munca

Sistemul de comunicare eficient

Calitatea  produselor  aprovizionate Si
respectarea termenelor de aprovizionare

Angajatii Siguranta locului de munca
Stabilitate financiara
Conditii de munca adecvate

3. Descrierea lucrarilor solicitate

Trustul de Cladiri Metropolitane Bucuresti S.A intentioneaza sa realizeze executia unui pasaj
din confectie metalica pentru urmatoarele obiective contractate, avand o durata de 6 luni.

Operatorii economici pot depune oferte pentru lucrarile de uzinare, premontaj si montare
confectie metalica pentru tablierului metalic pasaj.

Caracteristici tehnice generale ale lucrarilor solicitate prin prezentul caiet de sarcini:

- Procurare si uzinarea elementelor componente

- Premontajul in uzina

- Protectia anticoroziva a subansamblelor

- Transportul elementelor componente la santier

- Asamblarea si montajul structurii metalice

- Completarea si finisarea protectiei anticorozive

- Asezarea pe reazemele definitive si receptia tablierului metalic montat.

3.1. Descrierea situatiei actuale la nivelul Autoritatii contractante
Trustul de Cladiri Metropolitane Bucuresti S.A are in desfasurare proiecte de investitii de
amploare, iar pentru respectarea graficelor de executie este nevoie de executia lucrarilor de

uzinare si montaj tablier metalic.

3.2 . Obiectivul general la care contribuie furnizarea echipamentelor
Obiectivul general generat de procesele de productie aflate in desfasurare definit de catre
societate este de a optimiza fluxul tehnologic prin reducerea termenelor de aprovizionare,
punerea in opera si finalizarea lucrarii, reducerea costurilor de achizitie care se va raporta la
volumul mare al cantitatilor solicitate precum si predictibilitate si stabilitate a pretului pentru o
peridoada determinata de timp, reducand costurile de achizitie al materialelor care concura la
realizarea produselor/serviciilor de calitate, cu reducerea impactului daunator mediului si

respectarea prevederilor legale si a altor cerinte privind sanatatea si securitatea muncii.

3.3 . Obiectivul specific la care contribuie furnizarea echipamentelor
Obiectivul specific asociat furnizarii de produse pentru executia montajului confectiilor metalice
pentru realizarea tablierului metalic, definit este eficientizarea procesului de executie prin
achizitionarea/inchirierea de echipamente cu avantaje certe in materie de pret, calitate si termen

astfel sa se asigure desfasurarea ritmica si continua a procesului de productie.
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3.4 . Produsele solicitate si operatiunile cu titlu accesoriu necesar a fi realizate

Trustul de Cladiri Metropolitane Bucuresti S.A intentioneaza sa utilizeze aceste produse in
constructia de pasaje si sa incheie un Contract cu durata prevazuta conform graficului de
executie al lucrarii, cu un termin de executie maxim de 6 luni.

Este necesara achizitia urmatoarelor produse pentru executia lucrarilor de constructii

uzinare si montare confectie metalica pentru realizarea tablierului metalic.

Lucrarile ce urmeaza a fi contractate se regasesc in tabelul de mai jos:

LUCRARI DE CONSTRUCTII TABLIER METALIC
LUCRARI DE UZINARE, TRANSPORT SI MONTARE TABLIER METALIC

Nr. _ _ _ Calitate U.M. Cantitate
Denumire si descriere lucrare _
Crt. material ferma
Procurare, uzinare, premontaj in uzina tablier S355J2+N

metalic, transport la santier, montare pe pozitie,
1 solidarizare tronsoane, protectie suprafete, to 898
receptia finala a tablierului metalic

(conform planse atasate)

Confectie, transport si montare palei (confectie

metalica)

Trustul de Cladiri Metropolitan Bucuresti va atribui un contract de lucrari in functie de

graficul de executie si de oferta cea mai bine clasata financiar.
Executantul va primi, dupa semnarea Contractului-ordin de incepere a contractului-

4. Garantie

Durata de viata minima a pasajului este egala cu 120 ani.
Perioada de garantie a lucrarilor este de 36 luni, si decurge de la semnarea

procesului verbal de receptia la terminarea lucrarilor.
Protectia anticoroziva va fi alcatuita dupa cum urmeaza:

Suprafetele expuse vor fi pregatite prin jet de gradul Sa 21/, conform 1SO 8501-1, dupa care se va aplica un strat cu
nivel de protectie C3-H conform EN ISO 12944, cu grosimea totald de 200um conform tabel A.1, punctul A1.18 compus din
urmatoarele straturi:

- Un strat de grund epoxidic bicomponent cu fosfat de zinc cu grosimea 80 um

- Un strat intermediar de protectie bicomponent cu grosimea 60 um
- Un strat de finisare acrilo-poliuretanic de inalta performanta cu grad ridicat de luciu, cu durabilitate mare si cu retentie

indelungata a luciului si culorii cu grosimea 60 um, RAL 3001
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5. Executie lucrari
Lucrarile se realizeaza conform prevederior din proiectul tehnic si prevederilor din
prezentul caiet de sarcini puse la dispozitie de Achizitor - Trustul de Cladiri Metropolitane

Bucuresti S.A.

Lucrarile sunt considerate finalizate cand toate formalitatile din cadrul contractului au fost
realizate si lucrarea este acceptata de catre Trustul de Cladiri Metropolitane Bucuresti SA si de

beneficiarul final al contractului, Primaria Bucuresti .

Executantul este responsabil pentru realizarea in termenul agreat al executiei lucrarilor si
se considera ca a luat in calcul toate dificultatile pe care le-ar putea intampina in acest sens si hu

va invoca nici un motiv de intarziere sau costuri suplimentare.

6. Informatii privind activitatile solicitate prin prezentul Caiet de Sarcini

Trustul de Cladiri Metropolitane Bucuresti S.A necesita achizitionarea materialelor necesare uzinarea,
transportul si executia montajului confectiilor metalice pentru tablier pasaj.

Obiectul contractului ce rezultd din aceastd procedura este executia tuturor lucrarilor identificate in
volumele si anexele aferente, include:

I.  Procurarea si uzinarea tuturor materialelor si produselor necesare pentru executia lucrarilor ;

ii. achizitionarea tuturor materialelor si produselor necesare, a tuturor utilajelor, mijloacelor si
echipamentelor (inclusiv orice utilaj de ridicare sau manipulare) necesare pentru executia
lucrarilor;

ii-  orice activitate sau lucrare provizorie necesara reintregirii tablierului in santier (transport, montaj,
receptie)

iv. transportul la santier a oricaror materiale, utilaje, componente si echipamente de lucru, a
oricarui mijloc normal sau extraordinar necesar pentru executia lucrarilor;

v. orice testare si testele relevante, asa cum sunt aceste testari si teste solicitate prin legislatia si
reglementarile in domeniul sistemului de asigurare a calitatii in constructii;

vi. orice consumabile necesare pentru executia lucrarilor si realizarea testarilor;

vii.  intretinerea normala si extraordinara a lucrarilor pana la predarea acestora catre Autoritatea
Contractanta;
viii.  activitati si consumabile necesare pentru mentinerea santierului curat si functional, demontarea

si indepartarea oricaror lucrari sau activitati provizorii;
iX. pregatirea oricarei documentatii necesare Operatorului economic pentru executia lucrarilor,
documentatie care include dar nu se limiteaza la:
a. Grafice generale de realizare a investitiei publice
b. Planul calitatii,
c. Planul de control calitate, verificari si incercari;
d. Certificarile si rezultatele testelor materialelor si a executiei
X. Documentarea informatiilor necesare pentru Cartea tehnica a constructiei, inclusiv
documentarea instructiunilor de exploatare
Cerintele specifice ale lucrarilor sunt prezentate in prezentul Caiet de Sarcini si documentele anexa.
Termenii si conditiile contractului includ si o garantie pentru executia lucrarilor conform legislatiei in
vigoare.
Lucrarile executate se vor deconta in baza-tuturor documentelor de executie si de calitate, pe
fiecare deschidere, dupa semnarea procesului verbal de receptie, conform tabelului de mai jos
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Deschidere . Deschidere
Nr. Etape U.M marginala Deschidere marginala Total
Crt. B . centrala : . tablier
Pipera Delfinului
Procent avans
1 (din valoarea 30%
contractului)
2 | Uzinare to 224.5 440 233.5 898
3 | Uzinare tronsoane Trons. 4 tronsoane 5 tronsoane 4 tronsoane
Premontaj in uzina
4 | Cu verificarea to 224.5 440 233.5
tolerantelor de
executie
Protectie
5 | anticoroziva a 224.5 440 233.5
subansamblurilor
6 | Transport la santier | to 224.5 440 233.5
7 | Montare pe pozitie to 224.5 440 233.5
Reverificare
tolerante de
executie si to 224.5 440 233.5
solidarizare
8 | tronsoane
Verificare protectie
asupra
suprafetelor(cu mp Pe deschideri Pe deschideri Pe deschideri 5100
vopsea)/ aferent
9 | cantitatii de tablier
10 | Receptie partiala to 224.5 440 233.5
11 | Procent decontare | % 15.05% 29.86% 15.09% 90.00%
Completarea si
finisarea protectiei %
anticorozive,
12 | Receptie finala 100.00%
13 | Procent decontare | % 10%
Deschiderea
marginala
Delfinului - 0
. Deschiderea Deschidere tone (se
Palei necesare .
. to marginala centrala-16 refolosesc cele | 40
montaj .
Pipera- 12 tone tone de la
deschiderea
marginala
1.1 Pipera

7. Lucrari de uzinare si montare suprastructura tablier metalic

7.1. Prevederi generale

Norma generala care va fi luata in considerare in constructia acestei structuri este SR EN 1090 .
“Executia structurilor metalice” si in special, "Partea 1: Reguli generale si reguli pentru constructii” si
"Partea 5: Reguli suplimentare pentru poduri”. Se va respecta aceasta norma in tot ce se va aplica cat

si “Eurocod 3 - Proiectarea structurilor metalice)- Partea 2: Poduri metalice ", pentru tolerante.

Uzina unde se executa tablierul metalic trebuie sa faca dovada ca detine un certificat de control al
productiei in fabrica, conform EN 1090, clasa de executie EXC3, clasa de calitate B.

Operatorul economic ofertant al structurii este responsabil pentru verificarea construciiei in atelier,
tinand cont de infrastructura de beton pe care vor fi amplasate aparatele de reazem (care nu fac
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obiectul prezentului caiet de sarcini) . Pentru aceasta se vor masura deschiderile si distantele relative,
ajustand apoi in fabricatie si/sau in montaj deschiderile si cotele teoretice la dimensiunile reale ale
constructiei pe santier. De asemenea, atunci cand s-au lasat buloane de ancoraj in fundatii sau pile,
uzina va trebui sa verifice pozitia acestor buloane inaintea realizarii placutelor de ancoraj
corespunzatoare.

Uzina este insarcinata si cu furnizarea tablelor auxiliare din imbinarile cu suruburi, care sa permita
tolerante la montajul pe santier.

7.2. Materiale
Toate materialele ce se vor utiliza, vor fi marcate CE.

7.2.1. Table, profile si sectiuni tubulare

Nu vor fi acceptate oteluri din industria siderurgica din tari non-comunitare. Ofelul va fi din industria
siderurgica din tarile comunitatii europene, va avea obligatoriu marca CE si trebuie sa fie furnizat cu
certificatul SR EN 10204 tip 3.1.B (norma veche) echivalentul la 3,1 (in conformitate cu noile norme).

Cu exceptia cazurilor in care planurile determina alta calitate, otelul va fi de calitate S355 K2+N.

Tot otelul de pe talpile superioare ale grinzilor principale, va avea proprietati garantate in directia
perpendiculara pe tabla: calitate Z15 in conformitate cu SR EN 10025 si SR EN 10164,. Aceste table
vor fi supuse de asemenea, unui examen special de ultrasunete, care va fi comunicat ulterior.

Profilele care apar in detaliile proiectului (cu exceptia mentiunii explicite a calitatii lor) vor avea
aceeasi calitate ca si tablele. Tn cazul in care profilele propuse nu sunt disponibile pe piata de profile,
elementele in cauza vor fi confectionate ca grinzi metalice, pe baza materialelor cu calitate ceruta, cu
talpi si inimi cu o grosime egala sau mai mare decat cele propuse

Toate materialele trebuie sa fie prevazute cu certificatul de control. Produsele sunt livrate cu un
document in conformitate cu SR EN 10204 tip 3.1.B, garantand realizarea, de catre furnizor a inspecitiei
si testarilor necesare pentru a satisface cerinfele impuse de normele semnalate pentru fiecare material.
In general, testele vor fi specificate si trebuie s& fie conforme cu standardul SR EN 10021. Documentul
mentionat va fi inclus in documentatia de Control al Calitatji.

Acest certificat de control, pentru table, profile si sectiuni tubulare va contine o indicatie cu privire la
numarul sarjei si caracteristicile chimice si mecanice care demonstreaza calitatea acestora, intre care
se vor include cele semnalate.

Compozitie chimica.

Pentru otelurilor care corespund standardelor SR EN 10025, carbonul echivalent; continutul maxim
de carbon echivalent va fi mai mic decat cel raportat in tabelele 4 si 2, respectiv, ale acestor
norme. La fel se va proceda pentru sectiunile tubulare.

e proprietati mecanice: limita de elasticitate, rezistenta la tractiune si alungirea specifica fiecarui tip
de otel.

o Certificatul trebuie sa includa testul de incovoiere prin soc, in conformitate cu SR EN ISO 148-
1:2011 la temperatura corespunzatoare clasei prevazute (, J2 la -20 ° C).

e Toate tablele de grosime mai mare sau egala cu 20 mm (si toate celelalte de alta grosime care
sunt solicitate perpendicular pe grosime, precum tablele frontale in imbinarile cu suruburi si tablele
de ancoraj) vor fi examinate cu ultrasunete, printr-un control periferic si prin metoda trasarii grilei de
10 x 10 cm, si din acest examen trebuie sa fie clasificate ca apartinand clasei E3 si S2 in
conformitate cu standardul SR EN 10160.

Tn plus in cazul tablelor frontale, o daté taiate, se examineaza linia de intersectie, linia solicitanta in
tractiune a profilului sau grinda: pe aceasta linie, tabla va fi de clasa S3 si E4 in conformitate cu
norma citata.La legatura intre talpa superioara a grinzilor si urechile de ancoraj ale tirantilor se va
efectua un control special asa cum s-a indicat anterior. Inspectorul de control al calitatii, al
uzinatorului, va certifica prin control fiecare imbinare intocmind un document specific pentru fiecare.

e Pentru otelurile buloanelor sau pentru orice alt material cu un posibil tratament termic, in plus fata

de certificatul cu caracteristicile chimice si mecanice se vor lua mostre ale produsului pentru a

asigura proprietatile dupa tratamentul termic. Aceste mostre vor fi testate pentru a obtine

proprietatile mecanice: limita de elasticitate, limita de rupere, alungirea la rupere, duritatea

superficiala si rezilienta la -20 ° C.
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Probele solicitate mai sus pot fi efectuate in uzina constructoare a tablierului metalic, printr-un
laborator autorizat in acest sens.

Verificarea acestor caracteristici, se va face pe sarje, si pe loturi mai mici sau egale cu 40 de tone,
pentru fiecare grosime de tabla si pentru fiecare tip de profil.

Rezultatul tuturor acestor teste va fi inclus in certificatul de control trimis de catre producator sau
furnizor, sau se va anexa la acesta. Examinarea prin ultrasunete a talpii superioare in zona imbinarii cu
tablele tirantilor va fi realizata de catre un inspector independent, dupa taierea in atelier a pieselor.

Tolerantele geometrice de livrare vor fi in conformitate cu prevederile pentru table, profile, tevi in
normele SR EN10051

Executantul tablierului metalic trebuie sa respecte cerintele specificate in caietul de sarcini, proiectul
tehnic si in normativele, standardele in vigoare, cu privire la incercarile pentru toate materialelor,
realizate de catre un laborator autorizat.

Laboratorul trebuie sa fie autorizat de Inspectoratul de Stat in Constructii pentru realizarea urmatoarelor
incercari : Luarea probelor metalografice - incercari pentru benzi, profile, table ; Analiza metalografica -
incercari pentru benzi, profile, table; Tractiune - incercari pentru benzi, profile, table ; Inconvoiere prin
soc - incercari pentru benzi, profile, table; Indoire - incercari pentru benzi, profile, table.

In acest caz uzinatorul trebuie sa prevada totusi situatia in care se vor cere de catre beneficiar sau de
catre reprezentantul acestuia ca , aleatoriu, un nr de teste de maxim 10% din totalul testelor cerute prin
normativele precizate sa fie facute cu un laborator autorizat independent.

7.2.2. Suruburi, piulite, saibe

Suruburile ca toate materialele vor fi marcate CE si atat surubul cat si piulita apartin aceluiasi
producator. Se vor trimite la santier in cutii sigilate originale.

Cu exceptia cazului in care nu se semnaleaza in planuri alta calitate, se va utiliza categoria
mecanica de 10.9 in conformitate cu Norma SR EN 14399.

Suruburile vor fi de categoria 10.9 in conformitate cu SR EN 1SO 4759-1:2003

Piulitele vor fi de categoria 10 Tn conformitate cu SR EN I1SO 4759-3:2016 si trebuie sa se dispuna
de certificatul corespunzator testelor: testul de incarcare de proba, testul de duritate si decarbonatare.
Tn testul de decarbonatare criteriile de acceptare sunt aceleasi ca si pentru suruburi. Geometria sa va fi
conform normei SR EN 14399.

Saibele, 2 pentru fiecare surub, trebuie sa fie din otel C45E + QT si trebuie sa aiba certificatul
testului de duritate. Duritatea HV 30 va fi intre 295 si 360. Geometria sa va fi conform normei SR EN
14399.

Suruburile nu vor avea protectie initiala impotriva coroziunii. Odata asezate, stranse si efectuat
controlul calitatii, acestea vor fi protejate cu o vopsea cu aceeasi garantie, ca si vopseaua de pe restul
structurii.

Tn plus fata de certificatul programului de testare B, pentru suruburi si pentru piulite, conform cu SR
EN 20898-7, furnizorul va face pentru fiecare lot omogen un test la tractiune al ansamblului complet.

Testele vor fi efectuate pentru un numar suficient de suruburi si piulite din fiecare lot, care sa
permita fiecarui lot cel putin de 3 ori fiecare test cerut de norme. Se defineste lotul de suruburi, acela
care confine suruburi ale aceluiasi fabricant, de aceeasi sarja, din acelasi material si cu acelasi
diametru. Se admite ca in acelasi lot sa fie lungimi diferite. Se defineste ca lot de piulite sau saibe,
acela care contine piulite sau saibe ale aceluiasi fabricant, de aceeasi sarja, din acelasi material si cu
acelasi diametru. Se defineste ca lot de asamblaje infiletate, acel lot care constituie un unic lot de
suruburi, un singur lot de piulite si un singur lot de saibe.

In cazul in care un test nu este compatibil, cu o abatere mai mare de 5% din valoarea teoretica, se
va face acelagsi test pentru alte 3 mostre diferite. Daca in una dintre ele inca mai exista abaterea
aceasta a caracteristicii urmarite, poate fi refuzata livrarea.

Executantul tablierului metalic, pentru imbinarile prin suruburi trebuie sa respecte cerintele
specificate in caietul de sarcini, proiectul tehnic si in normativele, standardele in vigoare, cu privire la
incercarile pe toate materialelor, printr-un laborator autorizat de catre Inspectoratul de Stat in
Constructii pentru realizarea urmatoarelor incercari : Caracteristci geometrice — incercari pentru imbinari
prin suruburi de inalta rezistenta; Control prin stangerea suruburilor cu chei dinamometrice - incercari
pentru imbinari prin suruburi de inalta rezistenta.
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7.2.3. Material de adaos pentru sudura

Materialele folosite (electrozi, sarme, etc.), vor avea caracteristici similare sau usor mai mari decat
ale materialului de baza, inclusiv rezilienta, si va trebui sa fie clasificate ca fiind potrivite pentru
materialul de baza, de catre prevederile SR EN ISO 17632 pentru sarme tubulare si SR EN ISO 14171
pentru sudare sub strat de flux.

Executantul tablierului metalic trebuie sa respecte cerintele specificate in caietul de sarcini, proiectul
tehnic si in normativele, standardele in vigoare, cu privire la incercarile pe toate materialelor, printr-un
laborator autorizat de catre Inspectoratul de Stat in Constructii pentru realizarea urmatoarelor incercari
pentru realizarea urmatoarelor incercari nedistructive: Analiza metalografica - incercari pentru imbinari
sudate; Control cu lichide penetrante - incercari pentru imbinari sudate; control Radiografice ,Control
ultrasonic — PAUT incercari pentru imbinari sudate; Control vizual - incercari pentru imbinari sudate;
Defectoscopie cu radiatii penetrante - incercari pentru imbinari sudate;

Inspectorii pentru control nedistructiv trebuie sa fie autorizati conform SR EN ISO 9712:2013, nivel

v
: Aca @l Netm

2.

7.2.4. Buloanele de ancoraj

Cu exceptia cazului in care proiectul specifica alta calitate, otelul utilizat in buloanele de ancoraj va
fi din otel structural conventional (S 355, de exemplu) sau, alternativ, 5.6 in conformitate cu standardele
in vigoare sau se va furniza cu certificatul sau testele detaliate: Compozitia chimica, limita de
elasticitate si rezistenta la ruptura, aceste caracteristici trebuie masurate dupa ce s-a efectuat
tratamentul de normalizare.

Se interzice sudura pe buloane.

Buloanele si tirantii sunt elemente constructive secundare care ajuta la pozitionarea, centrarea
tablierului metallic si la realizarea paleelor provizorii. Se vor respecta conditiile de calitate impuse
prin normativele in vigoare.

7.2.5. Alte materiale

Definirea materialelor corespunzatoare buloanelor conectoare si vopselei, se regaseste in
paragrafele respective.

7.3. Executia lucrarilor si sudurii

7.3.1. Planuri de atelier

Uzina va putea pregati, in afara schitelor si planurilor proiectului, planuri de atelier in forma

completa care contin:

a) dimensiunile necesare pentru definirea tuturor elementelor structurii.

b) dispozitia imbinarilor, specificand cele care se realizeaza in atelier si cele care se executa pe
santier, dupa caz.

¢) forma si dimensiunile imbinarilor sudate, si pregatirea marginilor. Toate imbinarile sudate tubulare
se vor executa pe ambele parti cu penetrare completa.

d) lista de profile si table cu clasa de otel, greutatile si marca fiecarui element al structurii prezentate in
plan.

e) contrasagetile grinzilor sau elementelor structurale. Desi nu sunt definite in planurile proiectului,
toate elementele tablierului, vor avea o contrasageata din executie, pe care uzina o va cere, si care
se va furniza Tnainte de detalierea planurilor in atelier si de fasonarea tablelor.

Cand in Proiect nu este definit unul din aspectele semnalate mai sus, inclusiv marimea cordoanelor
de sudura, pregatirea marginilor, etc., uzina trebuie sa completeze planurile de atelier cu elementele
lipsa sau insuficient detaliate, care vor fi avizate de proiectant. Se vor avea in vedere pentru aceste
completari urmatoarele reguli generale:

e Toate imbinarile nedefinite, atat sudate cat si bulonate, se vor proiecta tinand cont de capacitatea
maxima a imbinarii.

¢ Nu se vor accepta suduri in colt, sau imbinari sudate pe ambele parti, discontinue: toate imbinarile
vor fi continue, inclusiv acelea de la inchiderea profilelor, pentru a forma un profil unic.
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Daca nu se specifica altfel in planurile proiectului, toate imbinarile sudate pe ambele parti vor fi
realizate prin penetrare completa, atat pentru table cat si pentru profile sau tuburi, realizand
obligatoriu pregatirea marginilor tablelor si profilelor pentru orice tip de grosime (inclusiv pentru
tuburile de grosime mica).

Imbinarile sectiunilor casetate de orice dimensiune si ale profilelor chesonate, inaccesibile pentru
ambele parti se vor executa pe placuta suport, transversale directiei de actiune a efortului si se va
efectua pregatirea marginilor. Atunci cand podul sau structura este supusa unor incarcari dinamice,
suprapunerile pe ambele parti ale profilelor in cheson sau ale tuburilor, inaccesibile pe o parte se
vor realiza cu placuta suport din ceramica (nu se permit placute suport metalice), si se va efectua
obligatoriu pregatirea marginilor.

Suprapunerile pe ambele parti ale profilelor cu table frontale se vor suda prin penetrare completa si
se va efectua pregatirea marginilor, cu exceptia cazului in care in proiect sunt date alte detalii de
imbinare.

In cazul imbinarilor pe ambele parti ale tablelor (sau profile sau tuburi) de diferite grosimi, se va
prelucra tabla de o grosime mai mare cu o panta de 1:4 pana la atingerea grosimii tablei mai
subfiri. In cazul in care diferenta de grosime este mai mica de 5mm si s-a efectuat pregatirea
marginilor pentru sudura se va putea realiza imbinarea cu executia tranzitiei de grosime prin
sudura.

Toate cordoanele de sudura in colt neidentificate Tn planuri care unesc table sau profile vor avea o
grosime nominala de 0.5 ori din grosimea minima imbinata, si toate imbinarile sudate in colt,
nesemnalate, care unesc o teava cu un alt element (teava, tabla sau profil) vor avea o grosime
nominala de 1.1 ori din grosimea tevii.

Nu se permite intalnirea a trei sau mai multe suduri in acelasi punct (daca nu se prevede altfel in
mod explicit in detaliile proiectului), va fi nevoie sa se realizeze taieturi circulare cu raza de 40 mm,
in una dintre table, pentru a se evita aceasta problema. In plus, sudurile de ambele parti, nu se vor
opri ci se vor uni prin decupare circulara.

Imbinarea elementelor atat in atelier cat si pe santier, trebuie s fie de asa naturd incat sa permita
accesul pentru a efectua toate sudurile: De exemplu, in suprapunerile pe ambele parti ale tablelor
sau profilelor care sunt acoperite de alte elemente, si, prin urmare, aparent inaccesibile pentru
sudura, se vor realiza ferestrele necesare pentru a se face aceasta sudura, apoi se va inchide
aceasta fereastra prin suprapuneri pe ambele fete: De exemplu, la imbinarea unui profil cu
platbande laterale formand un cheson, trebuie sa fie prevazute ferestre pentru a se putea face
imbinarea pe ambele parti ale inimii profilului, Inchizdnd apoi aceste ferestre cu o tabla sudata pe
ambele parti ale restulului platbandei.

Chiar daca nu este prevazut in proiect, toate tevile de marime mica care nu se vopsesc in interior,
vor fi etanseizate, la fiecare capat deschis, cu o tabla de 8 mm grosime, sudata pe sectiunea
tubulara sau pe cheson. Aceasta prevedere nu se refera la sectiunile in cheson confectionate din
tabla, care chiar daca nu au acces, se pot vopsi inainte de inchiderea chesonului.

Chiar daca nu se semnaleaza in planurile proiectului, se vor realiza gauri de drenaj in elementele
structurale pentru a elimina apa in caz de intemperii.

Uzina va putea propune modificari de detalii, care sa poata imbunatati fabricatia sau sa faciliteze

montajul. Costurile din eventualele cantitati suplimentare de material rezultate din aceste modificari nu

vor fi suportate de beneficiarul structurii. Nu se va admite nici un fel de reclamatie pentru detaliile
modificate elaborate de fabricant (inclusiv pentru detaliile nedefinite in proiect) care se realizeaza, fara
a fi anterior si explicit acceptate in scris de beneficiar.

Inainte de a se incepe fabricatia structurii, planurile de fabricatie in atelier trebuie sa obtina
aprobarea scrisa de la proiectant si beneficiar. Daca dupa examinarea detaliilor continute in planurile
de atelier pot exista corecturi, uzina nu trebuie sa efectueze taierea tablelor sau profilelor, pana cand
aceste planuri nu sunt aprobate in scris de beneficiar.

Uzina va trebui sa prevada pentru decuparea si furnizarea tablelor, pierderea lungimii datorata
taierii cu flacara (care cu caracter orientativ este de 5 mm) precum si necesitatea de a da o
supralungime pieselor, pentru a prevedea contractia sudurilor (care cu caracter orientativ este de
0,1%).

7.3.2. Executia in atelier
Se vor urma precizarile normei SR EN 1090-1+A1:2012 si EN1090-2:2018
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Nu se permite decuparea cu foarfeca. Nu se recomanda taierea manuala cu flacara oxiacetilenica
sau taierea cu fierastraul, ci taierea cu masina cu flacara oxiacetilenica: Cand se utilizeaza taierea
manuala cu flacara oxiacetilenica se vor elimina neregularitatile taierii prin polizare, si se va acorda
multa atentie controlului incluziunilor care se pot produce, mai ales in modificarile de directie a taieturii.
Suprafetele taiate cu flacara oxiacetilenica sau plasma trebuie sa fie libere de oxid si calamina si sa nu
prezinte pe suprafata lor bavuri sau alte stratificatii: Daca au un defect din cele semnalate mai sus, vor
trebui sa fie obligatoriu polizate. Marginile care fara a fi topite in timpul sudurii sunt la distante inferiore
a 30 mm, fata de o imbinare sudata, vor fi obligatoriu polizate sau prelucrate mecanic.

Marginea obtinuta prin taiere va trebui sa fie neteda, eliminandu-se cu o freza, periuta sau piatra
smirghel, neregularitatile. Marginile materialelor prelucrate cu flacara oxiacetilenica nu vor prezenta o
rugozitate superioara la 50 um. Rugozitatea care depaseste aceasta valoare si stratificatiile sau
incluziunile vor fi prelucrate mecanic sau polizate. Nu este necesara aceasta eliminare pe marginale
care se vor topi in operatiunile urmatoare sudurii, decat daca au incluziuni superiore la 1 mm, caz in
care vor trebui sa fie polizate Thainte de sudura.

Piesele care se vor asambla prin sudura se vor fixa intre ele, sau menghina de prindere, cu mijloace
adecvate care sa asigure, imobilitatea in timpul sudurii si racirii ulterioare, obtinandu-se altfel precizia
ceruta. Se recomanda sa se evite fixarea pieselor prin sudura la menghina. Totusi, in cazul in care
acest lucru se efectueaza, aceasta zona va fi polizata si reparata prin sudura, in zona ulterior tratata,
posibilele fisuri care s-au produs prin operatia de punctare. Se vor lua precautii asemanatoare cu
defectele in materialul de baza produse de retragerea elementelor provizorii (urechi de prindere, etc.)
necesare pentru migcarea pieselor.

Ca mijloc de fixare a pieselor intre ele, se pot realiza puncte de sudura, depuse intre marginile
pieselor de imbinat, in numar si de marime suficiente pentru a asigura imobilizarea, cu conditia ca
acestea sa fie ulterior incorporate la sudura definitiva, dupa curatarea de zgura si daca nu prezinta
fisuri sau alte defecte.

Pe fiecare componenta uzinata se va pune cu vopsea sau material de marcare, marca de
identificare determinata in planurile de atelier pentru asamblarea diferitelor elemente in atelier si
santier. In acest scop, nu se va utiliza poansonul.

Operatiile prealabile sudurii ca punerea in conformitate si indreptarea, se vor realiza fara incalzire,
cu ajutorul unei prese sau masini cu role, fara ca deformatiile locale sa depaseasca 2,5%. Nu se va
permite realizarea acestui tip de activitati dupa procesul de sudura fara aprobare. In acest caz, este
necesar sa se efectueze un tratament de indepartare a tensiunilor si a inspectiilor de defecte in zona
sudata dupa procesul de configuratie.

Nu se permit procese de deformare la cald fara aprobarea obligatorie si controlul acestora.

7.3.3. Sudura. Executia in atelier si pe santier

Procesul tehnologic de sudare in uzina si pe santier se va stabili de catre executant pe baza
procedurilor de sudare calificate (omologate) -WPQR. Calificarea (omologarea) procedurilor de sudare,
ca metodologie trebuie sa fie facuta de acord cu specificatile SR EN 1SO 15614-1:2017 iar specificatiile
de sudare intocmite de inginerul sudor al unitatii conform standardelor in vigoare.

Elementele , subansamblele si ansamblele structurii metalice vor fi sudate numai cu sudori
(operatori sudori) calificati / autorizati . Calificarea sudorilor (operatorilor sudori) se va face conform
prevederilor SR EN 1SO 9606-1:2017 respectiv SR EN 1SO 14732:2014. Pentru a repara eventualele
defecte ale sudurilor, se vor elabora proceduri specifice de remediere.

Testul de rezilienta, se va efectua la temperatura caracteristica materialului (-20°C pentru J2G3y —
30°C pentru K2G3, de exemplu), atat in zona sudata, cat si in Zona Afectata Termic (ZAT), Si
rezultatele acestora vor trebui sa raspunda unei calitati cel putin egala cu aceea a metalului de baza.
Astfel, se va realiza un test de duritate HV 10 asupra unei taieturi transversale a esantionului, in doua
linii transversale pe sudura, situate una la 2 mm de la fata superioara a tablei si cealalta, la 2 mm de
fata inferioara. De-a lungul fiecareia din linia aceasta, se vor masura 3 semne in materialul de baza, 3
in ZAT, 3in sudura, 3 in ZAT opusa si 3 in materialul de baza opus. Se va considera admisibil testul
cand duritatea nu depaseste in nici un rezultat valoarea data de 350HV 10.

Omologarile trebuie sa fie efectuate de o entitate independenta de control, clasificata de agentia
oficiala competenta, si va fi aceeasi care va efectua intregul control mentionat in caietul de sarcini.
Aceasta entitate trebuie sa certifice in scris ca, procedurile omologate acopera toate procesele de
sudura care se vor efectua concret pe santier.
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Tn cazul talpilor mai groase de 30 mm, se va omologa de asemenea procedura de sudura in K cu

penetratie completa talpi — inima, respectiv cap la cap cu prelucrarea marginilor in X sau V, conform

SR EN ISO 9692-1:2014, SR EN 1SO 9692-2:2000 si SR EN ISO 15614-1:2017, adaugéand un test de
duritate si altul de rezilienta, in asa fel incat sa se asigure ca nu exista nici un aport excesiv de caldura
care sa coboare caracteristicile de rezilienta a zonei sudate in materialul de baza din zona de tranzitie.

Aprobarea procedurilor nu exonereaza uzina de responsabilitatea sa de a efectua o sudura corecta

care sa indeplineasca toate conditiile cerute pentru materialul baza.

In plus trebuie sa se ia in considerare urmatoarele:

inainte de sudare trebuie sa fie curatate marginile cusaturii, elimindnd cu atentie toata zgura,
rugina sau impuritatile si, mai ales petele de grasime sau vopsea. In cazul in care a fost utilizat un
shop-primer, Tnainte de a incepe sudura, se va acorda omologarea acestuia pentru procesul de
sudura selectat.

Partile care trebuie sudate trebuie sa fie bine uscate.

Se vor lua masurile necesare pentru protectia sudurii Tmpotriva vantului, ploii si, in special,
mpotriva frigului. Se va opri lucrarea cand temperatura coboara sub 0 grade C.

Este absolut interzis accelerarea racirii sudurilor cu mijloace artificiale.

Dupa executia fiecarei suduri elementare si inainte de executarea urmatorului, se va curafa
suprafata cu ciocan de zgura si perie de sarma, eliminand toate urmele de zgura. Pentru a facilita
aceasta operatie si, depunerea cordoanelor ulterioare, se va incerca ca suprafetele exterioare a
acestor cordoane sa nu formeze unghiuri diedre prea ascutite, nici intre ele nici intre marginile
pieselor, si de asemenea, ca suprafata cordoanelor sa fie cat mai lise posibil.

Pentru toate sudurile cap la cap se va asigura o patrundere completa, inclusiv in zona radacinii;
pentru toate sudurile manuale cap la cap se va scoate radacina pe partea opusa, reludndu-se
sudura cel putin cu un nou cordon de inchidere; cand aceasta nu este posibil, deoarece radacina
este inaccesibila, se vor adopta masurile oportune (platbanda pe dedesubt, ceramica, etc.) pentru
a obtine un depozit de metal pe toata grosimea cusaturii. Platbanda metalica de pe spatele sudurii
nu se va indeparta decat cu aviz, iar cand se indeparteaza, suprafata trebuie sa ramana fara
neregularitati. In cazul podurilor de cale ferata sau structurilor supuse la incarcari dinamice, se vor
permite numai platbande ceramice.

Chiar daca se va cuantifica in timpul Controlului, suprafata sudurii, fie cu imbinari sudate in colt
fie cu sudura cap la cap, va prezenta un aspect lis, ce demonstreaza o topire perfecta a
materialului si fara urme de muscaturi, pori, discontinuitati sau lipsa de material. Se vor lua
masurile necesare pentru a evita craterele finale si proieciiile picaturilor de metal topit pe suprafata
barelor.

In uzina se vor realiza atunci cand este posibil, imbinari sudate mereu intr-o pozitie orizontala. Tn
acest scop, se vor folosi dispozitive de rasucire necesare pentru a orienta piesele in pozitia cea
mai convenabila pentru executarea diferitelor suduri, fara a provoca, totusi, solicitari excesive care
ar putea deteriora rezistenta slaba a primelor straturi de material deja depuse.

Cand se utilizeaza electrozi inveliti clasici, vor fi uscati, cand nu exista garantii cu privire la
etanseitatea materialelor de ambalaj in care sunt furnizate. Daca aceasta etanseitatea este
garantata, electrozii vor fi pusi direct in etuve de intretinere fard uscare previe. In caz contrar,
electrozii se vor usca timp de cel putin doua ore, la o temperatura de 225 ° C + / - 25 ° C. Aceste
valori de temperatura si de timp se pot modifica in baza recomandarilor producatorilor.

Materialul de topire si electrozii de sudura vor fi depozitate in locuri inchise, pentru a evita
excesul de umiditate. Materialul de topire, inainte de utilizare, se va usca cel putin doua ore la 200
°C +/-25° C, asa cum se specifica de catre producator. Materialul de topire care a fost {inut la
temperatura ambientala, mai mult de doua ore nu se va folosi decéat in cazul in care este uscat,
astfel cum a fost descris in paragraful de mai sus. Materialul de topire uscat se poate tine intr-o
etuva la o temperatura nu mai mica de 50 ° C péna la utilizare. Reciclarea zgurii provenita din
materialul de topit nu este permisa
Executantul tablierului trebuie sa faca dovada satisfacerii cerintelor SR EN ISO 3834 partea 2,

pentru poduri metalice de sosea, prin prezentarea unui certificat emis in acest sens de catre o institutie
autorizata, pentru procedeele de sudare ce se vor folosi la executia tablierului, inclusiv prezentarea
autorizatiilor sudorilor.

Pag 14 /30



) TRUSTUL DE CLADIRI
>)- METROPOLITANE BUCURESTI S.A.

7.3.4. Imbinari cu suruburi

Imbinarile se vor executa cu respectare prevederilor SR EN 1090-2+A1:2018 si ale C150 - 99
Normativ privind calitatea imbinarilor sudate din otel ale constructiilor civile, industriale si agricole daca
nu se specifica altfel in planuri.

Dupa strangerea pachetului de piese, in afara iesirii din infiletare trebuie sa ramana patru filete in
afara piulitei intre suprafata de sprijin si tija neinfiletata a bulonului.

Diametrul gaurii poate fi superior cu maxim 1 milimetru diametrului surubului pentru suruburi de
M22 sau inferior si cu maxim 2 milimetri pentru diametre superioare.

Se vor lua masurile corespunzatoare pentru a se asigura ca gaurile sunt cilindrice fara crapaturi
sau fisuri si sa corespunda dimensiunilor si pozitiilor din proiect.

Gaurile pentru suruburi se vor executa cu bormasina, fiind interzisa executarea prin poanson, cu
aer sau cu arc electric.

Sunt permise numai gaurile alungite executate cu bormasina sau marite (daca sunt definite si
calculate astfel in detaliile de proiectare).

Este interzisa utilizarea burghiului pentru marirea sau corectarea gaurilor.

Gaurile care trec prin doua sau mai multe piese se vor realiza printr-o singura actiune mecanica,
prin fixarea pieselor prin strangere. Dupa gaurire, piesele se vor separa si se vor elimina bavurile.

Desi se refera la montaj, trebuie sa se faca in atelier un numar suficient de imbinari, pentru a
detecta posibilele defecte Thainte de asamblarea pe santier: la imbinarile din zonele prin care se
transmit eforturi, trebuie puse perfect in contact, Thainte de strangerea finala a suruburilor, atat in
imbinarile cu tablele frontale cat si cele cu platbanda. Tolerantele maxime admise sunt urmatoarele:
Tnainte de strangerea suruburilor, in cel putin 60% din zonele care ar trebui sa fie in contact, distanta
dintre ele este mai mica de 0,5 mm, in timp ce in restul suprafetei separarea va fi de mai putin de 1
mm. Dupa ajustarea suruburilor (inainte de a incepe strangerea finala) trebuie sa ramana vizibil in
contact 75% din suprafata teoretica a contactului. in cazul in care se indeplinesc aceste tolerante, nu
este necesar sa se prelucreze tablele de imbinare. Daca nu, se vor prelucra aceste parti de contact,
pentru a asigura transmiterea eforturile prin contact.

Se vor monta piulite (de tipul celor semnalate in capitolul "materiale”) atat la capatul surubului, cat
si la partea opusa a acestuia.

Suruburile care trebuie sa ramana pe axul lor in pozitie verticala sau inclinata se vor monta in asa
fel incat saiba sa ramana mai jos decat capatul.

Este interzisa orice tip de sudura prin puncte pe surub sau piulita, dat fiind ca materialele
suruburilor nu se sudeaza.

Se vor pregati suprafetele de asamblat, dupa cum urmeaza:

e Daca imbinarea se realizeaza in uzina, (nu este o imbinare demontabila), se vor curata
suprafetele la gradul Sa 3 (SR EN ISO 8501-1/2007), nu se admite nici un rest de grasime sau
vopsea, pentru a face apoi asamblarea in propriul atelier.

o Dacaimbinarea se efectueaza pe santier, se poate opta pentru una din solutiile urmatoare:

Se vor proteja tablele de asamblat cu vopsea de silicat anorganic de zinc, cu doua componente,
dupa curatarea prealabila care sa atinga nivelul Sa 3 si garantand un coeficient de frecare de
0,3, in asamblaj. Aceasta vopsea va fi intr-un singur strat cu grosime minima a stratului uscat de
40 microni si maxim 50 de microni. Pentru aplicarea ei se vor respecta datele tehnice furnizate.

Se permit, de asemenea, filmele protectoare, fabricate in acest scop, puse imediat dupa
tratamentul de curatire si sunt eliminate imediat inainte de montajul pe santier, prin curatire mecanizata
a zonei unde au fost amplasate.

Suruburile pretensionate vor trebui stranse astfel incat sa se atinga efortul de pretensionare N,
indicat in caietul de sarcini. Este interzisa utilizarea tabelelor de calcul, care coreleaza momentul de
strangere cu forta de pretensionare. Efortul de pretensionare se va stabili prin incercari.

Inainte de orice operatie de strangere a ansamblului infiletat trebuie omologat sistemul de
strangere pentru a se asigura ca se ajunge la efortul de pretensionare nominal N, = 0.7 f, As, unde f,,
este rezistenta ultima a materialului surubului si As zona de rezistenta a acestuia, conform punctului 8.5
din SR EN 1090-2+A1:2018

Pentru a reduce dispersia rezultatelor este recomandabil sa se unga filetele comune. Trebuie
uns filetul piulitei si partea exterioara a saibei dispusa dedesubtul piulitei, cand aceasta se strange, sau
sub capul surubului atunci cand se strange acesta. Produsul utilizat trebuie sa fie bisulfura de molibden
(se sugereaza Molikote G-n Plus de casa Krafft), cu un coeficient nominal de frecare de 0,1.
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7.3.5. Conectori

Materialul va avea compozitie chimica si proprietati mecanice ale otelului de tip EN ISO 13918
S235 J2 + C 450 St 37-K, conform standardelor in vigoare. La aceste oteluri trebuie garantate
urmatoarele caracteristici mecanice si deformare:

* limita de elasticitate > 350 N/mm2
* limita de rupere: 450-600 N/mm2
+ alungire > 15%

* contractie > 50%

Nu se vor admite conectori care nu prezinta certificatul care atesta calitatile anterior mentionate,
respectiv certificate de calitate de tip 3.1 conform SR EN 10204:2005. In cazul unui test de verificare a
acestor caracteristici, testul se va realiza in conformitate cu UNE 36-401-81.

Valorile diametrelor si inaltimilor conectorilor, vor fi acelea indicate in detaliile de proiectare.
Tolerantele vor fi cele semnalate in SR EN ISO 13918:2018.

Suprafetele materialului pe care se vor prinde conectorii, vor fi curatate in atelier prin sablare cu
nisip sau alice de plumb si daca se prind pe santier, vor fi recuratate prin periere. Se interzice ca aceste
zone sa fie vopsite.

Tnainte de a incepe sudura conectorilor, care se va face obligatoriu cu masina automata, se va
omologa procesul de sudura care sa indeplineasca recomandarile producatorului conectorului, si ale
echipamentului, precum si cerintele normei aplicabile (SR EN I1SO 14555:2017-Sudarea cu arc electric
a bolturilor pe materiale metalice). Pentru aceasta se vor suda 10 conectori pe tablele realizate din
acelasi material si cu o grosime maxima fata de tablele din realitate. Se va realiza un control cu lichide
penetrante ca sa se asigure ca sudura nu va avea fisuri dupa test. Daca nu este asa, procedura de
sudura trebuie sa fie corectata, si trebuie sa fie sudate si testate seturi de trei conectori realizand, testul
din nou, pana cand rezultatele vor fi satisfacatoare. Pe aceste mostre se vor realiza teste cu tractiune
pana la ruptura: Procedura se va considera omologata daca ruptura se produce prin sudura, iar
valoarea de rupere este la fel sau mai mare decéat cea nominala a conectorului. Sudarea conectorilor va
fi efectuata de operator calificat si autorizat. firma-trebuie-sa-detina-WPRPQR-omologat-

Procesul descris mai sus trebuie sa se repete, ori de cate ori exista o modificare in procedura de
sudare.

Sudarea conectorilor se poate realiza si in uzina, dar in aceasa situatie, operatorul economic isi
va asuma costurile taierii si resudarii acestora si reverificarii, in toate sectiunile unde vor aparea
suprapuneri sau intersectii cu celelalte elemente, rezultate din potentiale erori de executie.

7.3.6. Protectia suprafetelor

Suprafetele care sunt in contact cu betonul, nu necesita nici un fel de vopsire (chiar daca se
prelungeste vopseaua de pe restul structurii cu 5 cm catre interiorul zonei de contact cu betonul), si
trebuie sa fie curatate de uleiuri, etc. urme de oxizi si calamina: pentru aceasta se va face o pregatire a
suprafetei prin jet de gradul Sa 2 conform normei SR EN SO 8501-1/2007.

Suprafetele expuse vor fi pregatite prin jet de gradul Sa 2%/, conform SR EN 1SO 8501-1, dupa
care se va aplica un strat cu nivel de protectie C3-H conform SR EN ISO 12944, cu grosimea totala de
200um conform tabel A.1, punctul A1.18 compus din urmatoarele straturi:

- Un strat de grund epoxidic bicomponent cu fosfat de zinc cu grosimea 80 um

- Un strat intermediar de protectie bicomponent cu grosimea 60 pm

- Un strat de finisare acrilo-poliuretanic de inalta performanta cu grad ridicat de luciu, cu durabilitate
mare si cu retentie indelungata a luciului si culorii cu grosimea 60 um,

Ca exceptie la ceea ce a fost mentionat anterior, se va prelungi vopseaua restului structurii cu 5
cm catre interiorul zonei de contact cu betonul.
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7.4. Montajul pe santier

7.4.1. Documentatia tehnica ce trebuie intocmita de operatorul economic ce monteaza structura
metalica.

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 monta,j.

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.

Documentatia va cuprinde atat faza de realizare a tronsoanelor, faza de premontaj a tronsoanelor in
uzina si faza de transport in santier.

Documentatia trebuie sa cuprinda printre altele, palnurile cu reperii ce vor fi masurati in uzina pentru
tronsoanele prefabricate, reperii de masuratori pe platforma de premontaj a tronsoanelor si marcajele
subansamblelor ce vor fi trimise pe santier astfel incat dupa montajul acestora in santier sa se faca
masuratorile in aceleasi repere pentru a verifica atat corectitudinea montajului cat si eventuale
deformatii aparute la transport, ridicare sau montaj.

Uzinatorul va face in mod obligatoriu un premontaj in uzina a structurii (pe tronsoane si ansambluri de
tronsoane) astfel incat sa asigure atat realizarea structurii spatiale a tablierului cat si contrasagetile
acestuia precizate de catre proiectant.

7.4.2. Constructia metalica. Executia pe santier.

7.4.2.1. Asamblarea si montajul constructiilor metalice confectionate in uzina

Pentru transportul, manipularea si depozitarea subansamblurilor si confectiilor , se vor respecta
indicatiile si cerintele prezentului caiet de sarcini si va intra in sarcina exclusiva a prestatorului de
servicii.

Executia lucrarilor de montaj se va incepe numai dupa receptionarea constructiile metalice
confectionate in uzina insotite de documente care atesta calitatea produselor si lucrarilor executate.

Inainte de sudarea pe santier se va verifica rosturile de sudare care trebuie sa corespunda
detaliilor din proiect si/sau WPS, pentru rosturi necorespunzatoare se va intocmi o procedura de
incarcare.

Comisia de receptie a Beneficiarului va verifica calitatea pieselor metalice confectionate Tn
uzina, inainte de inceperea asamblarii tronsoanelor, acestea trebuie sa respecte proiectului tehnic,
Caietul de sarcini si reglementarile tehnice in vigoare.

Procesul tehnologic de asamblare si sudare a tronsoanelor pe santier va fi transmis spre
aprobare proiectantului si beneficiarului, inainte de asamblare.

In acest plan de montaj se vor detalia toate mijloacele auxiliare si de ridicare, se vor prezenta
calculele corespunzatoare care sunt necesare pentru structurile auxiliare, si se va acorda atentie in
mod special posibilelor instabilitati in montaj si rezistenta sistemului de contravantuire, care vor fi
prevazute in normele in vigoare referitoare la actiuni accidentale pe timpul executiei.

Se va respecta schema de montaj descrisa in proiect.

Ca regula generala, in timpul montajului nu se vor putea introduce in nici un punct al structurii,
eforturi superioare celor pe care le va avea structura finala.

Stabilitatea si rezistenta turnurilor provizorii va fi propusa, asumata de catre fabricant si
aprobata de catre proiectant inainte de inceperea montajului. La finalul executiei, inlaturarea acestora
cat si a lucrarilor conexe (ex: fundatii) intra in sarcina operatorului economic. Operatorul economic va
include in pretul ofertat, sistemele constructive pe care le va utiliza pentru a corecta erorile de montaj
de pe santier.

Se vor elimina toate dispozitivele provizorii sudate (acordandu-se atentie la eliminarea
incluziunilor). Procesul se va realiza prin tratarea zonei pana la metalul sanatos, si daca exista
incluziuni, acestea se vor indeparta pana la materialul sanatos prin polizare si apoi se va realiza
imbinarea prin sudura.

Pentru montajul pe santier, constructorul trebuie sa aiba implementat un sistem de management
al calitatii conform ISO 9001/2015, pentru lucrari de construire poduri, in vederea asigurarii respectarii
conditiilor de calitate.
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Tnainte de inceperea lucrarilor in atelier, sipe toata durata executiei, operatorul economic va
dezvolta un plan de puncte de inspectie (PPI), specificate in planul de control, calitate, verificari si
incercari care, indeplinind prevederile acestui caiet de sarcini si ale proiectului, sa contina diferite
controale, pentru care se vor urma indicatiile Anexei G a normei SR EN 1090 — 1. PPI trebuie sa
cuprinda clar, in afara procedurii sau normei care se va aplica inspecfiei, indicatiile sau norma de
acceptare (de exemplu, SR EN 1090-2 clasa de executie EXC3) si intensitatea esantionarii.

In urma tuturor controalelor se va scrie protocolul corespunzator inspectiei, unde in plus de
descriere si rezultatele testului, se vor adauga planurile generale ale atelierului unde se va specifica
zona si pozitia exacta a controlului mentionat.

Controlul calitatii care este prezentat in acest caiet de sarcini, nu il scuteste pe fabricant de
responsabilitatea sa pentru prezenta defectelor care nu au fost detectate in esantionarea statistica
realizata.

7.4.2.2. Sudorii.

Sudorii care executa imbinarea tronsoanelor pe santier, sudurile de montaj vor fi obligatoriu
autorizati iar autorizarea se va face pe baza Instructilunilor ISCIR, SR EN ISO 9606-1/2017 si sa detina
procedura de sudare omologata conform SR EN ISO 15614-1/2017, de catre serviciul tehnic al
furnizorului si se va consemna in scris.

Fiecare sudor autorizat va avea un poanson cu un numar inregistrat f&-AQ, cu care va marca
fiecare cordon de sudura executat de el.

Nu se admite a se folosi la executia lucrarilor de sudare a sudorilor neautorizati sau care sa nu
foloseasca poansonul de marcaj.

La executia cordoanelor de sudura pe santier, se vor respecta conditiile din prezentul Caiet de
sarcini.

7.4.2.3. Caietul de evidenta a montajului constructiilor metalice.

Furnizorul lucrarilor este obligat sa ntocmeasca si sa tina la zi, “Caietul de evidenta a
constructiilor metalice”. Este preferabil ca acest caiet sa fie intocmit de o singura persoana .

Acest caiet este 0 piesa indispensabila pentru operatiunea de receptie partiala sau totala a
lucrarii.

Se atrage atentia ca proiectantul nu va semna nici un act de receptie daca acest caiet nu este
completat cu toate datele necesare, pentru toate acele parti de lucrare care se receptioneaza.

Dupa receptie acest caiet va fi predat Clientului care il va pastra anexat la “Cartea Constructiei”.

Montarea tablierului in santier se va face in stransa legatura cu beneficiarul la datele si orele
stabilite deoarece vor exista RESTRICTIONARI DE TRAFIC pentru montare, calare macara, etc.In
sarcina furnizorului intra asigurarea tuturor utilajelor, echipamentelor, executia platformelor de montaj,
executia fundatiilor pentru turnurile provizorii, turnurile provizorii si dezafectarea acestora, etc necesare
realizarii montajului, cat si obtinerea tuturor avizelor de trafic necesare pana la locul de montaj.

In vederea realizarii montajului tablierului, beneficiarul va pune la dispozitia executantului planul
de management de trafic aprobat de Institutile competente (Brigada de Politie).

7.4.2.4. Protectia impotriva coroziunii

La executia si montajul confectiei metalice, vor fi respectate prevederile din GP 111-2004,
“ Ghid de proiectare, executie si exploatare privind protectia impotriva coroziunii a constructiilor
din otel “.

Clasa de agresivitate a mediului conform STAS 10128-1986 -Protectia contra coroziunii a
constructiilor supraterane din otel. Clasificarea mediilor agresive- , este de 2 m — cu agresivitate medie.
In conformitate cu SR ISO 9223 / 2012 si SR EN ISO 12944-2 la clasa de agresivitate 2m corespunde
clasa de corozivitate C3

Durata de viata a acoperirii anticorozive trebuie sa fie de minim 15 ani ceea ce corespunde unei
durabilitati ridicate ,R” conform pargraf 5.1.2. din GP 035-98. Nivelurile de performanta ale sistemelor
de protectie anticoroziva vor fi in conformitate cu capitolul 4 Tabelul 4.2 din GP 035-98;

Aplicarea straturilor de acoperire prin vopsire se va face inainte de montarea elementelor de
constructii. Se poate accepta ca ultimul strat sa se aplice dupa montare. Se pot aplica inainte de
montaj numai straturile de grund si cel pufin un strat de vopsea din componen|a sistemului de acoperire
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pe intreaga suprafata, iar pe zonele care se suprapun se va aplica numarul total de straturi ale
sistemului de acoperire prin vopsire.

Suprafetele tuturor elementelor metalice se vor sabla la gradul 2 conform STAS 10166/1-77.
Pregatirea suprafetei realizandu-se in conformitate cu SR EN ISO 8501-1:2007, SR EN ISO
8504:2002 , SR EN ISO 8504-2:2002 si SR EN ISO 8504-3:2019.

Pentru aplicarea sistemelor de acoperire prin vopsire trebuie sa se creeze urmatoarele conditii
de mediu ambiant :

- lipsa de praf;

- concentratie cat mai redusa a gazelor agresive;

- temperatura aerului si a piesei de protejat intre 5 si 40°C daca nu se specifica alte valori de

catre producatorul de materiale de protectie;

- umiditatea relativa a aerului sub 70 %, conform STAS 10702/1-83, daca nu se specifica

altfel de catre producatorul de materiale.

Primul strat al sistemului de acoperire prin vopsire se va aplica dupa cel mult 3 ore de la
pregatirea suprafetelor elementelor din otel.

Straturile succesive ale sistemului de acoperire prin vopsire se vor aplica numai pe suprafete
curate, lipsite de apa, praf sau de impuritati.

Fiecare strat al acoperirii trebuie sa fie continuu, lipsit de incretituri sau exfolieri, fisuri,
neregularitati.

Culoarea fiecarui strat trebuie sa fie uniforma pe toata suprafata elementului si nuanta culorii
trebuie sa difere de la strat la strat pentru a permite verificarea numarului de straturi aplicat.

Numarul de straturi al sistemului de acoperire, aplicat pe suprafata pieselor din otel trebuie sa
realizeze grosimea totala minima prevazuta in proiect, inclusiv la colturi si muchii.

Codul de culoare al stratului final va fi ales si aprobat de catre beneficiar.

Stratul final de vopsea se va aplica dupa finalizarea si controlul sudurilor si a terminarii lucrarii
de betonare care poate afecta aspectul vopselei.

Cifra minima de aderenta admisa la sistemele de protectie prin vopsire este 2 pentru clasele de
agresivitate 1 m si 2 m si 1 pentru clasele de agresivitate 3 m si 4 m. Aderenta se va determina
conform SR EN ISO 2409: 2013 — Vopsele si lacuri. Incercarea la caroiaj.

Se poate realiza vopsirea integrala in fabrica, dar in aceasta situatie, operatorul economic
isi va asuma costurile aferente tuturor remedierilor locale asupra structurii metalice aparute in
timpul etapelor de constructie ulterioare montarii tablierului.

7.4.2.5. Strangerea suruburilor de inalta rezistenta

Strangerea suruburilor IP se va face in doua faze, intr-o singura faza, in conformitate cu prevederile din
C133-82 "Instructiunile tehnice privind imbinarea elementelor de constructii metalice cu suruburi de
inalta rezistenta pretensionate". Va transmitem atasat un tabel cu aceste valori care sunt in functie de
diametrul surubului si grupa acestora.

Nr. [Diametrul nominal Grupa Momentul  final  de50% din momentul final de
crt. strangere (daNm) strangere (daNm)
1 M12 10.9 25+50 12.5+25
2 M16 10.9 50+80 25+40
3 M20 10.9 80+110 40+55
4 M24 10.9 140+190 70+95
5 M27 10.9 185 92.5
6 M12 8.8 10+25 5+12.5
7 M16 8.8 25+40 12.5+20
8 M20 8.8 50+75 25+37.5
9 M24 8.8 85+125 42.5 +62.5
10 M27 8.8 - -
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Conform "Instructiunile tehnice privind imbinarea elementelor de constructii metalice cu suruburi de
inalta rezistenta pretensionate" - C133/82, verificarea momentului de strangere se face pe cel pufin un
surub din fiecare zona caracteristica a imbinarii.
In cazul in care valorile momentelor de strangere efectiv realizate la controlul pretensionarii suruburilor
se abat de la valorile normate, se va verifica in continuare un un numar dublu de suruburi de Tnalta
rezistenta alese in acelagi mod ca la prima verificare.
Dupa efectuarea strangerii surburilor de inalta rezistenta pretensionate nu se va face chituirea
imbinarii, deoarece suprafetele care vin in contact sunt protejate impotriva coroziunii prin grunduire si
vopsire la fel ca intreaga confectie metalica .

PENTRU SURUBURILE DE INALTA REZISTENTA standardele in vigoare sunt :

Suruburi IP : SR EN 14399-3 - gr.10.9 sau gr.8.8
Piulite IP  : SR EN 14399-3 -gr.10; gr.8
Saibe IP  : STAS 2241/1-82

PENTRU SURUBURILE PRECISE standardele in vigoare sunt :

Suruburi precise SR EN ISO 4014-2011
Piulite precise SR EN ISO 4032-2013
Saibe STAS 2241/1-82

7.4.3. Schele si esafodaje

7.4.3.1. Generalitati

Prezentul capitol se refera la lucrarile provizorii, care folosesc la realizarea lucrarii definitive si
care, in functie de destinatie, se clasifica in:

- esafodaje si cintre ce suporta structuri in curs de realizare;
- schele de serviciu destinate a suporta deplasarea personalului cu scule si materiale de lucru;
- dispozitive de protectie la lucru sub circulatie, impotriva caderii de materiale, scule, etc.;

Lucrarile provizorii se executa de catre operatorul economic pe baza de proiect verificat de
verificator de proiect atestat, avizat de catre Proiectantul General si aprobat de catre Beneficiar.

7.4.3.2. Proiectarea lucrarilor provizorii

Proiectul pentru lucrarlle provizorii poate fi intocmit de catre operatorul economic sau de catre
orice unitate de proiectare autorizata si avizat de proiectantul de specialitate al Achizitorului .
Proiectul trebuie sa indeplineasca urmatoarele conditii:

- sa asigure securitatea lucratorilor si lucrarilor definitive;
- satina cont de datele impuse de lucrarea definitiva;sad
- sa adopte scheme statice simple, evitand pe cat posibil elementele solicitate la incovoiere, care au
deformatii mari;
- safie rezistente si rigide;
- sa permita montarea rapida si decofrarea lenta si sigura prin intermediul dispozitivelor de
descintrare;
- sa asigure spatiile necesare sub pod;
- deformatiile lucrarilor provizorii nu trebuie sa produca defecte la elementele de constructie deja
executate;
- sa cuprinda succesiunea detaliata a tuturor fazelor;
- sa cuprinda piese scrise explicative si planse de executie;
Un exemplar complet din proiect trebuie sa existe in permanenta pe santier la dispozitia Sefului
de santier si a Consultantului.
Plansele de executie trebuie sa defineasca geometria lucrarilor provizorii ca si natura si
caracteristicile tuturor elementelor componente.
Din planse trebuie sa rezulte urmatoarele:

- masurile luate pentru asigurarea stabilitatii si protectiei tablierului metalic;
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- modul de asamblare a elementelor componente ale cintrelor, esafodajelor si schelelor;

- reazemele elementelor portante care trebuie sa fie compatibile cu propria lor stabilitate si a
elementelor pe care sprijina;

- sistemul de contravantuire ce trebuie asigurat in spatiu, dupa cele trei dimensiuni;

- dispozitiile ce trebuie respectate in timpul manipularilor si pentru toate operatiile de reglare, calare,
descintrare, decofrare, demontare;

- contrasagetile si tolerantele de executie;

- dispozitivele de control ale deformatiilor si tasarilor.

Din piesele scrise trebuie sa rezulte urmatoarele:

- specificatia materialelor utilizate, materialele speciale, materialele provenite de la terti;

- instructiuni de montaj a lucrarilor provizorii;

- instructiuni cu privire la toate elementele a caror eventuala defectiune ar putea avea consecinte
grave asupra securitatii lucrarilor.

AN
1SO 9001

_Q IZiNet _g

7.4.3.3. Realizarea si utilizarea lucrarilor provizorii

Calitatea materialelor, elementelor de inventar trebuie sa corespunda standardelor in vigoare.

Operatorul economic are obligatia sa prezinte certificate de calitate pentru materialele destinate
lucrarilor provizorii, atat cand se folosesc produse noi, cét si cand se refolosesc produse deja utilizate,
pentru care trebuie sa se garanteze ca satisfac conditiile de rezistenta si stabilitate. Intrebuintarea de
elemente refolosibile este autorizata atat timp cat deformatiile lor sau efectele oboselii nu risca sa
compromita securitatea executiei, pentru elementele refolosibile trebuie mentionate numarul admisibil
de refolosiri.

7.4.3.4. Executie, utilizare, control

Tolerantele aplicabile la lucrarile provizorii sunt stabilite in functie de tolerantele de la lucrarile
definitive.

Deformatiile lucrarilor provizorii se controleaza prin nivelmente efectuate de catre antreprenori,
fata de reperele acceptate de catre Consultant.

Rezultatele masuratorilor se transmit Consultantului si Proiectantului.

Constructorul va lua toate masurile necesare pentru evitarea unor eventuale deformatii.

Constructorul are obligatia sa asigure intretinerea regulata a lucrarilor provizorii.

7.5. Inspectii, controale si verificari

7.5.1. Trasabilitate

Se va cere trasabilitate fizica si documentata: uzina va furniza procedura corespunzatoare.
Marcile de table si profile se vor inscrie pe fiecare element al structurii, in asa fel incat pentru fiecare
tabla sau profil sa se cunoasca originea si certificatele de calitate cu destinatia lor finala. Planurile de
trasare in piese ale tablelor si profilelor se vor include la documentul de control impreuna cu
certificatele corespunzatoare acestora.

7.5.2. Inspectia vizuala

Se va efectua o inspectie vizuala a starii componentelor, cu scopul de a detecta fisuri sau alte
defecte. Se vor inspecta vizual 100% din sudurile realizate, atat sudurile pe ambele parti, cat si cele de
colt, centralizadnd aceasta inspectie in special pe detectarea fisurilor, zgarieturilor, porilor si depasirilor
marginilor.

Aceasta inspectie se va face conform criteriilor de acceptare stabilite in norma SR EN 1SO
5817:2015, nivelul ridicat B (cu exceptia lipsei alinierii tablelor, n® 18, care nu va putea fi mai mare de 1
mm).

7.5.3. Controlul dimensional

Se va efectua un control dimensional al componentelor de imbinat cu marginile si curburile
pregatite etc., cat si al pieselor terminate, in asa fel incat sa indeplineasca dimensiunile planurilor cu
abaterile fixate in norma SR EN 1090 -1 si Eurocod 3- Proiectarea structurilor din otel — Partea 2:
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Poduri din otel, Tabelele C3 si C4, si in documentatia proiectului daca exista. In plus fata de acestea,
axul podului va coincide cu axul aparatelor de reazem (neopren, teflon, etc.), atat in sens longitudinal
cat si transversal, cu o toleranta mai mica de 1 centimetru (s-a specificat necesitatea de a lasa un
tronson cu supralungime, pentru a obtine aceasta toleranta).

Se va realiza, astfel, un control dimensional atat a pregatirilor marginilor tablelor de sudat pe
ambele fete cat si a marimilor cordoanelor (supragrosimi, largime fisuri, profunditatea muscaturilor,etc.),
a sudurilor in colt sau pe ambele parti, conform celor semnalate in planuri si cu tolerantele normei SR
EN ISO 5817:2015, nivel ridicat B, normei SR EN 1090-1 si al Eurocod 3 Proiectarea structurilor din
otel — Partea 2: Poduri din otel, Tabelele.

7.5.4. Inspectia imbinarilor sudate

Se vor realiza verificari PAUT cu inregistrare pentru imbinarile cap la cap dintre, talpi inferioare,
talpi superioare si inimi grinzi, atat pentru sudurile realizate in santier, cat si cele din uzina. Se vor
realiza verificari cu ultrasunete pentru imbinarile dintre talpile suprapuse si pentru cele dintre inimi cu
talpi,

Pentru restul sudurilor, se va realiza o inspectie cu lichide penetrante, pentru 20% din totalul
lungimii cordoanelor de sudura in colt efectuate in atelier, cu criteriile de aprobare fixate in norma SR
EN ISO 5817-Nivel B. Aceasta inspectie va fi ulterioara celei vizuale si va fi realizata de catre acelasi
inspector care va selectiona aceste suduri, si care vor include cordoanele de sudura extreme (initiala si
finala). Cand porozitatea superficiala este excesiva, dupa analiza inspectorului, va fi obligatorie
realizarea unei inspectii a interiorului sudurii, prin pulberi magnetice.

Atat pentru inspectia radiografica cat si ultrasonica, nivelurile de acceptare vor fi specificate in
norma SR EN ISO 5817 - NIVEL B.

In inspectiile cu ultrasunete, cand defectul este cauzat de topire sau de penetratie, inspectorul
va trebui sa cuantifice acest defect in timpul inspectiei nelimitdndu-se la anularea sudurii, ci detaliind in
documentul de inspecitie pozitia defectului, profunditatea maxima si minima a acestuia (astfel incat sa
se poata deduce dimensiunile greselii de penetratie sau topire, daca aceasta este cauza defectului) si
lungimea acestuia in lungimea totala a imbinarii sudate. Aceasta prevedere se va cere in mod special
inspectorului pentru a evita eliminarea zonelor din cauza unor defecte foarte mici care pot fi considerate
admise.

Fiecarui document continand rezultatele diferitelor inspectii efectuate, i se va adauga un plan de
proiect, in care se precizeaza elementul si zona inspectata. Acestui plan, i se vor adauga schitele
necesare care vor permite identificarea in acel element, a imbinarii cu sudura inspectate si a zonei
inspectate in cadrul acestei imbinari: nu se vor admite documente ce contin rezultatele inspectiilor, care
nu sunt insotite de documentatia suficienta pentru a cunoaste pozitia unei astfel de inspectii.

Periodicitatea inspeciiilor va tine cont de lungimea totala a cordoanelor de sudura, si fiecare
inspectie din cele specificate se va realiza pentru toate imbinarile de sudura si pentru suprapuneri, si nu
va ramane nici o imbinare neverificata.

Sudurile cu patrundere partiala facute in atelier, se vor verifica cu lichide pe 20% din lungimea
totala, si in plus se va completa cu un examen de ultrasunete pe un procentaj nu mai mic de 20%,
masurand in inspectia mentionata ca gradul de penetratie minim sa fie specificat in detaliu in proiect.

In cazul in care nu se pot realiza unele dintre inspectiile semnalate sau inspectorul care
efectueaza controlul nu garanteaza rezultatul vizat de inspectie, se va realiza in contul uzinei alt tip de
inspectie mai adecvat, cu aceleasi procentaje mentionate.

Preferential se vor localiza inspeciiile in zonele de intersectie a doua sau mai multor cordoane
de sudura si la inceputul si sfargitul acestora.

Odata ce se va detecta un defect inadmisibil, pentru orice tip de inspectie, se va repara si
inspecta zona reparata si imbinarile ei cu vecinatatile: in plus, se va realiza alta radiografie (sau
inspectie ultrasonica daca nu este posibila radiografia) in aceeasi suprapunere, sau in alta daca nu este
posibil, aplicAndu-i acelasi criteriu. In cazul in care in aceeasi cusatura, sau suprapunere, se
detecteaza, in oricare dintre inspectiile semnalate, doua sau mai multe defecte, se va verifica toata
cusatura 100%. Astfel daca din controlul efectuat pe toata structura se detecteaza mai mult de 5% de
suduri defectuoase, seful de santier va putea cere o inspectie de 100%.

Daca nu se accepta acest lucru de catre uzinator, Beneficiarul poate face aceste operatii cu o
terta parte abilitata in acest sens, caz in care uzina structurii va plati cheltuielile de inspectie a sudurilor
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defectuoase, cu cheltuielile de reparatie a acestora si cu cheltuielile de reparatie aditionale la care dau
nastere aceste defecte, conform paragrafului anterior.

Toate cheltuielile derivate atat din controlul mentionat cat si din excesul de control produs din
cauza executiei proaste sau prin detectarea defectelor (inspectie noua a zonelor reparate, inspectie de
100% daca sunt defecte excesive, etc.) vor fi achitate de catre uzina structurii, atat in ceea ce priveste
costul lor cat si termenul de contract care nu va avea modificari din aceste cauze.

Examinarea defectelor se va realiza prin metode nedistructive conform recomandarilor
SR_EN ISO 17635:2017— Examinari nedistructive ale imbinarilor sudate. Reguli generale pentru
materiale metalice .

In lipsa specificatiilor din documentatie, imbinarile sudate vor fi examinate nedistructiv in functie de
posibilitatile tehnologice ale executantului, prin una din metodele recomandate astfel

-Controlul cu RX pentru 10 % din imbinari, conform:

- SR EN ISO 5579:2014 - Examinari nedistructive. Examinarea radiografica a materialelor

metalice utilizand film si radiatii X sau gama. Reguli de baza;

- Controlul cu lichide penetrante pentru imbinarile critice (depistate pe cale optica - vizuala), in
baza indicatiilor cuprinse in:

- SR EN IS0 3452 - Examinari nedistructive. Examinari cu lichide penetrante. Partea 1 : Principii

generale;

- SR EN ISO 17637:2017 — Examinari nedistructive ale sudurilor.Examinarea vizuala a

imbinarilor sudate prin topire.

Examinare vizuala.

7.5.5. Inspectia imbinarilor cu suruburi

Inspectia imbinarilor cu suruburi se va realiza conform punctului 6.VII din C133:2014. Dupa
realizarea preasamblarii, imbinarea va fi verificata folosind spionul de 0,2 mm, care nu va trebui sa
patrunda in intervalul dintre suruburile marginale, pe o adancime mai mare de 20 mm de la marginea
elementelor imbinarii, iar in jurul suruburilor marginale, nu mai aproape de 1,25 din diamentrul gaurii
fata de axa fiecarui surub.

Se va verifica ca suprafata de contact a tuturor imbinarilor efectuate prin suruburi pretensionate
care lucreaza prin frecare, a fost tratata conform indicatiilor din planuri, sau conform acestui caiet de
sarcini, eliminandu-se acelea care nu s-au efectuat in mod corespunzator sau acelea care prezinta
oxizi, grasimi, uleiuri, vopseluri sau alte substante contaminate.

Se va verifica atéat vizual cat si dimensional in 100% din imbinari, suprapunerea perfecta a
tablelor care se imbina intre ele, acordand o atentie particulara imbinarilor de table cu table frontale,
conform criteriilor de acceptare corespunzatoare tolerantelor admisibile, atat in imbinari de table
frontale cat si in imbinarile de platbande. Se vor admite maxim urmatoarele tolerante: dupa o strangere
manuala usoara, si inainte de numarul de strangeri, in cel putin 60% din suprafetele care trebuie sa fie
in contact, separarea va fi mai mica de 1 mm. In cazul in care se intrunesc aceste tolerante, nu va fi
necesara prelucrarea tablelor imbinarii. In caz contrar, se vor prelucra aceste parti in contact, pentru a
asigura transmiterea efortului prin contact.

Se vor verifica 10% din imbinari, 20% din suruburi cu cel putin 2 suruburi pentru fiecare dintre
imbinari, alegandu-se intre suruburile cele mai exterioare imbinarii. Daca acest surub nu indeplineste
cerintele de calitate, se va verifica strangerea tuturor suruburilor acestei imbinari, si se vor verifica doua
legaturi aditionale, carora li se va aplica acelasi criteriu.

7.5.6. Inspectia conectorilor

incercarea de productie: primii doi conectori sudati in fiecare zi de fiecare muncitor si pentru
fiecare tip de conector, dupa ce s-a racit, se vor lovi prin indoire cu ciocanul la un unghi de 45 grade.
Daca unul dintre ei cedeaza prin ruptura sudurii, se va corecta procedura, se va suda si se va ihcerca o
noua pereche de conectori. Daca se va produce din nou o ruptura, va fi necesara reomologarea
procedurii. Daca scurtarea conectorului dupa sudura va fi insuficienta (mai mica de 1.6 mm fata de cea
specificata) trebuie sa se opreasca sudarea si sa se corecteze cauzele. Scurtarea conectorului dupa
sudare va fi de 2 pana la 4 mm.

Toate inelele ceramice vor fi sparte si indepartate.
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Inspectia vizuala si corectarea defectelor: se va realiza o inspectie vizuala de 100% a sudurii
conectorilor: acei conectori pentru care sudura este incompleta (< 360 grade), vor trebui sa fie reparati
prin umplerea partji fara sudura cu un cordon care sa aiba o inaltime minima de 8 mm, si care sa
depaseasca cu cel putin 10 mm de o parte si alta a zonei fara sudura.

Umplerea se va face prin intermediul unui procedeu de sudura manual cu arc electric si electrozi
de 4 pana la 4.8 mm, cu continut scazut de hidrogen.

Tncercari nedestructive: se va realiza o inspectie de 2% a tuturor conectorilor amplasatj, si a
tuturor celor carora li s-a refacut sudura. Aceasta inspectie consta in expunerea acestora la incercarea
de indoire la 15 grade fata de axa verticala, fie cu ciocanul fie cu o teava, odata ce s-a racit sudura.
Daca se rupe imbinarea sau daca sudura prezinta fisuri, care se va verifica cu lichide penetrante,
conectorul va fi inlocuit. Aceasta inspeciie va fi realizata in mod preferential pentru conectorii a caror
sudura are un aspect rugos, poros mat, cu muscaturi, sau este insuficient taiat. Pentru fiecare conector
a carui imbinare nu este corecta in urma acestei imbinari se vor verifica trei conectori noi. Aceasta
inspectie se va realiza preferential pe primii conectori astfel incat in cazul ruperii se vor lua masurile de
corectie.

In zonele in care trebuie sa se elimine un conector necorespunzator sudat, se va lasa o suprafata
lisa umplandu-se inainte muscaturile cu electrod cu un continut slab in hidrogen.

7.6. Receptia pe santier

Se stabilesc urmatoarele controale si faze de receptie:

e TInainte de inceperea lucrarilor in atelier: planurile si PCCVI-ul de atelier, certificatele materialelor,
omologarea procedurilor de sudura si calificarea sudorilor.

° Inainte de trimiterea pieselor pentru montaj pe santier: controale si incercari in atelier, definite in
acest caiet de sarcini.

. Inainte de inceperea montajului pe santier: planul de montaj, asa cum este definit in paragraful
corespunzator.

e Inainte de receptia finala pe santier: controale si incercari pe santier, incluzand ceea ce are
legatura cu vopsirea.

. De asemenea, inainte de livrarea finala, uzina va furniza un dosar complet cu planurile de
constructie in atelier si toate inspeciiile si testele rezultate, inspectorul sau intreprinderea sa cand
au intervenit mai mulii inspectori, va certifica in scris ca structura a fost construita indeplinind toate
exigentele de control precizate in acest caiet de sarcini si ca rezultatul final al acestui control, este
in concordanta cu prezentul document.

o Nu vor fi aduse in santier subansabluri sau ansambluri ale structurii tablierului care nu au fost
premontate in uzina si care nu au documentele intocmite in conformitate cu prevederile de la art
7.4.1

7.7. Protectia muncii si PSI
7.7.1. Protectia muncii

1. Laintocmirea prezentului proiect au fost respectate prevederile legale de securitate a muncii
dintre care principalele sunt incluse in urmatoarele acte normative :
- Legea nr. 319/2006 a securitatii si sanatatii in munca ;
- Hotararea nr. 1146/2006 — privind cerintele minime de securitate si sanatate pentru
utilizarea in munca de catre lucratiri a echipelor de munca;
- Hotararea nr. 1048/2006 — privind cerintele minime de securitate si sanatate pentru
utilizarea de catre lucratori a echipelor individuale de protectie la locul de munca;
- Hotararea nr. 1091/2006 — privind cerintele minime de securitate si sanatate pentru
locul de muncg;
- Norme specifice de securitate a muncii pentru constructii si confectii metalice , emise prin
Ordinul MMPS nr.56/1997 (cod 42) ;
- Norme specifice de securitate a muncii pentru lucrari de zidarie , montaj
prefabricate si finisaj constructii ,emise prin Ordinul MMPS in 1996 (cod 27);
- Norme specifice de securitate a muncii pentru prepararea , transportul , tur-
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narea betoanelor si executarea lucrarilor de beton armat si precomprimat , emise prin Ordinul MMPS
nr. 136/1995 (cod?7) ;

- Norme specifice de protectia muncii pentru manipularea , transportul prin
purtare cu mijloace mecanizate si depozitarea materialelor , emise prin Ordinul MMPS nr. 719/1997
(cod 57) ;

- Norme specifice de securitate a muncii pentru lucrul la inaltime , emise prin
Ordinul MMPS nr. 235/1995 (cod 12) ;

- Norme specifice de securitate a muncii pentru fabricarea liantilor si azboci-
mentului , emise prin Ordinul MMPS nr. 161/31.03.1997 (cod 52) , cap. Il ,
subcap. 1.

2. In conformitate cu Normele Generale de Protectia Muncii , furnizorul lucrarilor este obligat:

- sa analizeze documentatia tehnica de executie din punctul de vedere al

securitatii muncii si daca este cazul , sa faca obiectiuni , solicitand proiectantului modificarile necesare
conform reglementarilor legale.

- sa aplice prevederile legislative de protectie a muncii, precum si prescriptiile din
documentatiile tehnice privind executarea lucrarilor de baza, de serviciu si auxiliare
necesare realizarii constructiilor ;

- sa execute toate lucrarile prevazute in documentatia tehnica in scopul realizarii unei
exploatari ulterioare a constructiilor in conditii de securitate a muncii si sa sesizeze
clientul si proiectantul cind constata ca masurile propuse sunt insuficente sau
necorespunzatoare, sa faca prpuneri de solutionare si sa solicite acestora aprobarile
necesare ;

- sa ceara clientului ca proiectantul sa acorde asistenta tehnica in vederea rezolvarii
problemelor de securitate a muncii in cazurile deosebite aparute in executarea lucrarilor
de constructii ;

- saremedieze toate deficientele constatate cu ocazia efectuarii probelor, precum si cele
constatate la receptia lucrarilor de constructii.

In mod deosebit se atrage atentia asupra obligativitatii respectarii cu strictete a Ordonantei Guvernului
publicata in Monitorul Oficial nr. 18/01.1994 privind asigurarea durabilitatii, calitatii riguroase, sigurantei
in functioanare si functionabilitatii constructiilor.

3. Clientului ii revin , conform Normelor generale de protectie a muncii , urmatoarele obligatii legale
privind executarea constructiilor :

- sa analizeze proiectul din punctul de vedere al masurilor de protectie a muncii si in cazul cand
constata deficiente , lipsuri sau neconcordante fata de prevederile legislatiei in vigoare , sa ceara
proiectantului remedierea deficientelor constatate , completarea documentatiei tehnice sau punerea in
concordanta a prevederilor din proiect cu cele legislative;

- sa colaboreze cu proiectantul si furnizorul , dupa caz , in scopul rezolvarii tuturor problemelor de
securitate a muncii.

- pentru lucrarile care se executa in paralel cu desfasurarea procesului de productie, sa incheie
cu furnizorul un protocol in care se va delimita suprafata pe care se executa lucrarea, pentru care
raspunde privind asigurarea masurilor de protectia a muncii revine furnizorului; in protocol se va
specifica si conditiile care trebuie respectate de catre furnizor, astfel incat desfasurarea procesului de
productie in conditii de securitate sa nu fie afectat de lucrarile de constructii executate concomitent cu
aceasta.

- sa controleze cu ocazia receptiei lucrarilor, realizarea de catre furnizor a tuturor masurilor de
protectie a muncii prevazute in documentatia tehnica, refuzind receptia lucrarilor daca nu corespund din
punct de vedere al securitatii muncii.

- sa emita instructiuni proprii de securitate a muncii pe activitatile sau grupele de activitati
necesare exploatarii constructiilor.

4. La exploatarea constructiilor, clientul este obligat sa respecte prevederile legale privind
securitatea muncii, dintre care principalele sunt cuprinse in urmatoarele acte:
- Legea 90/1996 a protectiei muncii;
- Norme generale de protectie a muncii, emise prin Ordinul Ministerului Muncii si
Protectiei Sociale (MMPS) nr.578/1996 si Ordinul Ministerului Sanatatii nr. 5840/1996;
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- Norme specifice de securitate a muncii pentru lucrul la inaltime, emise prin Ordinul
MMPS nr. 235/1995 (cod 12).

7.7.2. Protectia impotriva incendiilor — PSI
e Laintocmirea prezentului proiect au fost respectate prevederile legale din :
- N.G.P. /1977 cap. |, lll, IV, V si VI .
- Norme tehnice P 118/83 .
e In timpul executiei se vor respecta :
- Prevederile in legatura cu executia conform actelor normative mentionate la punctul 1
de mai sus .

- Normele P.S.1. proprii ale constructorilor si montorilor inclusiv cele elaborate de forurile
tutelare ale acestora .

- Dispozitiile organelor de control .

e Beneficiarului ii revin urmatoarele obligatii :

- Trimiterea in termen legal a eventualelor obiectii , la prezentul proiect .

- Respectarea obligatiilor ce ii revin din actele normative mentionate la punctul 1 , de mai
sus, inclusiv procurarea si intretinerea P.S.I. , in conformitate cu Normativul
Departamental si recomandarile proiectantilor privind obiectul din prezenta
documentatie

- Respectarea N.R.P.M. ed. 1975, cap.XIV .

8. Constrangeri privind locatia unde se va efectua lucrarile.
Locatia lucrarilor ce urmeaza a fi executate va fi in sectorul 2 , Intersectie Str.
Doamna Ghica cu Bulevardul Colentina. Pentru acest lucru achizitorul va pune la dispozitia

executantului planul de situatie, studiul geotehnic si graficul de executie.

9. Atributiile si responsabilitatile partilor

Obligatiile principale ale executantului
Executantul este obligat sa realizeze lucrari de uzinare si montaj tablier metalic pentru

realizarea Pasajului Doamna Ghica conform normelor de executie si graficului de executie.

Executantul este obligat sa predea beneficiarului cartea tehnica (Procese Verbale de lucrari
ascunse/receptie calitativa, documente de calitate, proceduri tehnice de uzinare si montaj si
probe de laborator).

Obligatiile principale ale achizitorului

Achizitorul va pune la dispozitia executantului graficul de executie si proiectul tehnic de
executie sau alte documente de care executantul are nevoie.
Trustul de Cladiri Metropolitane Bucuresti S.A se obliga sa plateasca pretul lucrarilor conform

prevederilor din contract.

10. Documente ce trebuie furnizate autoritatii/entitatii pentru participarea la procedura:

Propunerea tehnica va contine modul in care ofertantul intelege obiectivele proiectului,
rezultatele asteptate si metodologia de realizare a activitatilor. Propunerea tehnica trebuie sa

respecte cerintele din caietul de sarcini, in acest sens, ofertantul avand obligatia de a prezenta in
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cadrul propunerii tehnice toate caracteristicile solicitate, precum si de a-si asuma toate cerintele

din caietul de sarcini si din proiectul tehnic, conform formular, din sectiunea Formulare

Propunerea tehnica va contine urmatoarele elemente:
o Completare Formular 10 — formular de oferta tehnica
e descrierea activitatilor solicitate in caietul de sarcini: o descriere detaliata a metodologiei si a
planului de lucru conceput pentru executie si montaj
e propunerea tehnica poate contine si alte aspecte considerate relevante de catre ofertant.
e propunerea elaborata va respecta cerintele Caietului de sarcini, precum si legislatia Tn vigoare.
Metodologia pentru realizarea lucrarilor:
o obiectivele contractului, sarcinile stabilite prin caietul de sarcini, prevederile legale;
¢ modul de abordare ce va fi urmat;
o metodologia de realizare a activitatilor in scopul obtinerii rezultatelor asteptate;
o descrierea solutiei propriu-zise propuse pentru indeplinirea obiectivelor stabilite prin caietul de
sarcini.
Grafic de executie: diagrama GANTT
Organizare (dotari):
Cel putin urmatoarele informatii trebuie prezentate aici:
o Prezentarea echipamentelor/dotarilor pentru indeplinirea obiectivelor specificate in prezentul caiet,
astfel:

o Dovada capacitate productie (hala de minim 60ml; pentru executia a 3 tronsoane tablier
metalic, premontaj in uzina )

o Dovada pod rulant hala productie- (verificari ISCIR) sau documentele aferente inspectiei
tehnice in utilizare/ autorizarea functionarii conform legislatiei aplicabile in tara de
provenienta.

o Dovada verificare metrologica aparate sudura sau documentele aferente inspectiei tehnice
in utilizare/ autorizarea functionarii conform legislatiei aplicabile in tara de provenienta.

o Dovada capacitate de transport, manipulare si punere pe pozitie tronsoane tablier metalic.

o Autorizatie laborator cu anexe sau contract cu un laborator autorizat sau oferta/promisiune
de contract cu un laborator autorizat de catre Inspectoratul de Stat in Constructii.

o Dovada detinere/ rezervare materie prima confectie metalica

Cerinte referitoare la personalul propus pentru realizarea obiectului contractului
Ofertantul va pune la dispozitia autoritatii contractante o echipa formata din personal/specialisti,
capabil sa duca la bun sfarsit sarcinile definite prin prezentul document, astfel incat, in final, sa se
obtina indeplinirea obiectivului general al contractului, in conditiile respectarii cerintelor de calitate si a
termenelor stabilite. Ofertantul va prezenta organigrama cu personalul propus pentru uzinare si montaj.
Personalul minim:
- Sudori (minim 10) autorizati
- Dovada legatori de sarcini si operatori poduri rulante autorizati RSVTI.
- Inginer sudor
Certificat de control al productiei in fabrica, conform EN 1090, clasa de executie EXC3, certificat
de control conform ISO 3834
- Planul calitatii, care va cuprinde cel putin:
- descrierea sistemului de management al calitatii
- lista procedurilor/instructiunile tehnice de executie a tuturor etapelor prezentate in caietul de
sarcini, precum si procedurile/ instructiunile tehnice indicate in lista
- Planul de control calitate, verificari si incercari.
- Certificat al sistemului de management al calitatii ISO 9001/2015
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11. Modalitati si conditii de plata

Executantul va emite factura pentru lucrarile realizate. Fiecare factura va avea mentionat

numarul contractului, datele de emitere si de scadenta ale facturii respective. Facturile vor fi

trimise in original la adresa specificata de Trustul de Cladiri Metropolitane Bucuresti SA.

procesului verbal de receptie calitativa acceptat.

impreuna cu celelalte documente justificative prevazute mai jos:

-Documente de calitate/performanta;
-Probe de laborator.

Platile in favoarea executantului se vor efectua conform contract.

Factura va fi emisa dupa semnarea de catre Trustul de Cladiri Metropolitane Bucuresti SA. a

Procesul verbal de receptie va insoti factura si reprezinta elementul necesar realizarii platii,

Deschidere . Deschidere
Nr. . Deschidere . Total
Crt. Etape U.M. ma_rglnala centrala marglnalg tablier
Pipera Delfinului
Procent avans
1 (din valoarea 30%
contractului)
2 | Uzinare to 224.5 440 233.5 898
3 | Uzinare tronsoane Trons. 4 tronsoane 5 tronsoane 4 tronsoane
Premontaj in uzina
4 | Cu verificarea to 224.5 440 2335
tolerantelor de
executie
Protectie
5. | anticoroziva a 224.5 440 233.5
subansamblurilor
6 | Transport la santier | to 224.5 440 233.5
7 | Montare pe pozitie to 224.5 440 233.5
Reverificare
tolerante de
executie si to 224.5 440 233.5
solidarizare
8 | tronsoane
Verificare protectie
asupra
suprafetelor(cu mp Pe deschideri Pe deschideri Pe deschideri 5100
vopsea)/ aferent
9 | cantitatii de tablier
10 | Receptie partiala to 224.5 440 233.5
11 | Procent decontare | % 15.05% 29.86% 15.09% 90.00%
Completarea si
finisarea protectiei %
anticorozive,
12 | Receptie finala 100.00%
13 | Procent decontare | % 10%
Deschiderea
Deschiderea Deschid marginala
Palei necesare marginala eschicere Delfinului — 12
montaj 0 Pipera - 12 centrala-16 tone (se 40
tone
tone refolosesc cele
1.1 de pe
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marginea
Pipera

12. Cadrul legal care guverneaza relatia dintre autoritatea/entitatea contractanta si
contractant (inclusiv in domeniile mediului, social si al relatiilor de munca)

Executantul are obligatia de a respecta in executarea Contractului, obligatiile aplicabile in
domeniul mediului, social si al muncii instituite prin dreptul Uniunii, prin dreptul national, prin
acorduri colective sau prin dispozitiile internationale de drept in domeniul mediului, social si al
muncii enumerate in anexa X la Directiva 2014/24.

Partile contractante trebuie sa-si desfasoare activitatea astfel incat sa nu afecteze mediul
inconjurator, sa previna accidentele de munca, imbolnavirile profesionale. Personalul acestora
trebuie sa respecte legislatia in domeniul protectiei mediului, sanatatii si securitatii in munca si al
situatiilor de urgenta.

Actele normative si standardele indicate mai jos sunt considerate indicative si nelimitative;
enumerarea actelor normative din acest capitol este oferita ca referinta si nu trebuie considerata
limitativa:

e Legea Nr. 10/1995 privind calitatea in constructii.

e Legea 319/ 2006 Legea securitatii si sanatatii in munca

o HGR 1425/2006 - Norme Metodologice de aplicare a Legii 319 / 2006 cu modificarile ulterioare

e Legea 346 / 2002 privind asigurarea pentru accidente de munca si boli profesionale — completata
si modificata, republicata in 2014

Legea 211/ 2011 privind regimul deseurilor cu modificarile si completarile ulterioare

13. Managementul/gestionarea contractului si activitati de raportare in cadrul contractului,
daca este cazul

Trustul de Cladiri Metropolitane Bucuresti SA indeplineste rolul de Autoritate Contractanta
pentru:
a) atribuirea contractului ;
b) implementarea administrativa si procedurala si efectuarea platilor catre executant in baza

prevederilor Contractelor.

In cadrul contractului va fi desemnat un responsabil de contract din partea Autoritatii
Contractante.

Responsabilul de contract va asigura:

a) comunicarea permanenta cu Operatorul economic prin managerul de contract al acestuia
din urma;

b) evidenta tuturor documentelor referitoare la derularea fiecarui Contract;

c) monitorizarea permanenta si evaluarea periodica a gradului de indeplinire a obiectului
contractului.
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Avand in vedere ca scopul principal al Contractului consta in executie de lucrari, stadiul

real al Contractului va avea la baza stadiul real al derularii activitatilor specifice ale Trustului de
Cladiri Metropolitane Bucuresti SA. Operatorul economic va adapta utilizarea resurselor proprii in
functie de stadiul real al activitatilor, respectiv necesitatilor Trustului de Cladiri Metropolitane
Bucuresti SA.

Operatorul economic va realiza toate obligatile aferente Contractului respectand si
aplicand cele mai bune practici in domeniu.

Operatorul economic va raspunde financiar in fata Trustului de Cladiri Metropolitane
Bucuresti SA in conformitate cu prevederile Contractului cu titlu exemplificativ, dar fara a se limita
la, in urmatoarele situatii:

- aintarziat executia lucrarilor si nu a luat masurile necesare pentru remedierea situatiei;
- calitatea, executia si montajul nu corespund cerintelor stabilite de catre Trustul de Cladiri
Metropolitane Bucuresti SA;

- aparitia oricaror nereguli semnificative, care pot fi imputate Operatorul economicui; se
considera a fi neregula orice incalcare a legislatiei nationale si europene aplicabile, precum si a

obligatiilor Operatorul economic

14. Documente anexate :

o Piese scrise : Memoriu tehnic

o Piese desenate :
DG-02 Plansa 05 — Dispozitie generala
DGT-01 Plansa 18 — Dispozitie generala tablier metalic
PS-01 Plansa 02 — Plan de situatie
PTE-01 Plansa 19 — Proces tehnologic de executie
PL-01 Plansa 03 — Profil longitudinal
ST-02 Plansa 08 — Sectiune transversala reazem capat
ST-02 Plansa 09 — Sectiune transversala reazem intermediar
DEO1 Plansa 18 - Detaliu suduri
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