ROMANIA
JUDETUL BACAU
COMUNA ORBENI
STR. LUZI, NR. 178 ; TEL: 0234/ 255502 ; FAX: 0234 /255810;
E-MAIL:consiliu"ocal_orbeni@yahoo.com.

ANUNT PENTRU SITE

achizitie directa de lucrari
achizitie directa de lucrari -, PROIECTARE + EXECUTIE INSTALATII TERMICE PENTRU
OBIECTIVELE : PRIMARIE ORBENI, CAMIN CULTURAL ORBENI, DISPENSAR ORBENI ,
GRADINITA ORBENI, SCOALA GENERALA CU CLASELE I-VIIl ORBENI , SALA EDUCATIE FIZICA
SCOLARA ORBENI S| CENTRUL DE 2/ ORBENI, DE PE RAZA COMUNE| ORBEN| JUDETUL
BACAU”

CATRE: orice operator economic interesat

In conformitate cu necesitatile inregistrate la nivelul Comunei Orbeni, Judetul Bacau,
necesitati identificate si argumentate prin bugetul de venituri si cheltuieli aprobat pentru anul
2021, se constata necesitatea achizitionarii de lucrari de PROIECTARE + EXECUTIE
INSTALATII TERMICE PENTRU OBIECTIVELE : PRIMARIE ORBENI, CAMIN
CULTURAL ORBENI, DISPENSAR ORBEN] . GRADINITA ORBENI, SCOALA
GENERALA CU CLASELE 1-VIII ORBENI , SALA EDUCATIE FIZICA SCOLARA
ORBENI §1 CENTRUL DE ZI ORBENI, DE PE RAZA COMUNEI ORBENI JUDETUL
BACAU.

Astfel, va invitam sa inaintati o oferta de pret pe baza — documentatie ce poate fi
descarcata de pe site-ul Primariei Orbeni — www.primariaorbeni.ro

situatii de lucrari. In executie, suma maxima a ofertei nu va fi depasita, iar in cazul unor
variatii, renuntari/comenzi suplimentare, se va avea in vedere pretul unitar — fara a se depasi
valoarea maxima a ofertei castigatoare.

Oferta va Tugam sa o transmiteti prin e-mail, in termen de maxim 5 zile de la data invitatiei, la
adresa secretariat@primariaorbeni.ro . Daca considerati ca este necesara vizitarea
amplasamentului va anuntam ca suntem dispusi la inventarierea fiecarui drum pe care se vor
face interventii.

Oferta va cuprinde:
- Oferta tehnica — sub forma unui memoriu tehnic cu modul de realizare a lucrarilor de
efectuat — conform caietului de sarcini atasat;
- O oferta financiara detaliata pe fiecare obiectiv, din care sa rezulte valoarea separata a
serviciilor de proiectare si cea a lucrarilor
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ROMANIA
JUDETUL BACAU
COMUNA ORBENI
STR. LUZI, NR. 178 ; TEL: 0234/ 255502 ; FAX: 0234 /255810;
E-MAIL:consiliullocal_orbeni@yahoo.com.
Certificat constatator ONRC d

in care sa rezulte starea societatii si faptul ca are obiect
de activitate autorizat;

Declaratii privind neincadrarea in prevederile art 164, 165, 167 din L.98/2016

aloarea maxima a ofertei nu poate depasi valoarea estimata de 190.000 RON fara TVA.
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ROMANIA
JUDETUL BACAU
COMUNA ORBENI
STR. LUZI, NR. 178 ; TEL: 0234/ 255502 ; FAX: 0234 1255810;
E-MAIL:consiliullocaqurbem yahoo.com.

Aprobat,

achizitie directa de lucrari
»PROIECTARE + EXECUTIE INSTALA Tl TERMICE PENTRU OBIECTIVELE : PRIMA RIE ORBENI,
CAMIN CULTURAL ORBENI, DISPENSAR ORBENI, GRADINITA ORBENI, SCOALA GENERALA
CU CLASELE I-VIIl ORBENI, SALA EDUCA TIE FIZICA SCOLARA ORBEN| SI CENTRUL DE z/
ORBENI, DE PE RAZA COMUNEI ORBEN JUDETUL BACAU”

1. Categoria: LUCRARI

2. Denumirea contractului: achizitie directa de lucrari -»PROIECTARE + EXECUTIE INSTALATII
TERMICE PENTRU OBIECTIVELE - PRIMARIE ORBENI, CAMIN CULTURAL ORBENI, DISPENSAR
ORBENI , GRADINITA ORBENI, SCOALA GENERALA cu CLASELE I-VIIl ORBENI , SALK EDUCATIE
FIZICA SCOLARA ORBEN] 9! CENTRUL DE zI ORBENI, DE PE RAZA COMUNEI ORBENI JUDETUL
BACAU”

3. Procedura de achizitie conform legii: ACHIZITIE DIRECTA

4. PROCEDURA URMATA:
In vederea respectarii prevederilor L98/2016, pasii vor fi urmatorii:
- Realizarea referatului de necesitate
- Realizarea unor termini de referinta
- Solicitarea unui oferte de pret — conform art 43 din HG395/2016 - alin 2 (anunt site
propriu)
- Primirea de oferte
- Selectarea ofertei
- Solicitarea ca ofertantul sa isi actualizeze catalogul electronic din SEAP cu oferta sa
- Initierea unei achizitii prin intermediul catalogului electronic din SEAP
- Semnarea contractului cy ofertantul castigator

Intocmit,
Expert Achizitii Publice (in baza contractului de servicii)
Vasilicd TUGUI



ROMANIA

JUDETUL BACAU

PRIMARIA COMUNE| ORBENI

Compartimentul Urbanism $i Amenajarea Teritoriului
Nr. 3219/ 20.05.2021

RAPORTUL COMPARTIMENTULUI DE SPECIALITATE

In conformitate cu necesitatile inregistrate |a nivelul Comunei Orbeni, Judetul Bacau,
necesitati identificate si argumentate prin bugetul de venituri sj cheltuieli aprobat pentru anul
2021, se constata necesitatea executarii de lucrari de:

~,PROIECTARE + EXECUTIE INSTALATII TERMICE PENTRU OBIECTIVELE
PRIMARIE ORBENI, CAMIN CULTURAL ORBENI, DISPENSAR ORBENI , GRADINITA
ORBENI, SCOALA GENERALA CU CLASELE I-VIl ORBENI , SALA EDUCATIE FIZICA
$SCOLARA ORBENI S| CENTRUL DE 2z ORBENI, DE PE RAZA COMUNEI ORBENI
JUDETUL BACAU’

In conformitate cu art.11, alin.(1) lit. i , din Legea 50/1991 | se executs fara Autorizatie
de Construire ,, montarea sistemelor locale de incilzire $i de preparare a apei calde si
menajere , precum $i montarea aparatelor individuale de climatizare si/sau de contorizare
a consumurilor de utilitati ”

Ref.urbanism
Radu Florin




ROMANIA
JUDETUL BACAU
COMUNA ORBENI
STR. LUZI, NR. 178 ; TEL: 0234/ 255502 ; FAX: 0234 /255810;
E-MAIL:consiliullocal_orbeni@yahoo.com.

Aprobat,
Primar POPA COSTACHE

Nr. 3044/10.05.2021

REFERAT DE NECESITATE
achizitie directa de lucrari
LUCRARI DE ,, PROIECTARE + EXECUTIE” INSTALA Tll TERMICE PENTRU
OBIECTIVELE : PRIMARIE ORBENI, CAMIN CUL TURAL ORBENI, DISPENSAR
ORBENI,GRADINITA ORBENI, SCOALA GENERALA CcU CLASELE I-vill
ORBENI, SALA DE EDUCA TIE FIZICA SCOLARA ORBENI $ICENTRUL DE z/
ORBENI, DE PE RAZA COMUNEI! ORBENI, JUDETUL BACAU
In conformitate cu necesitatile inregistrate la nivelul Comunei Orbeni, Judetul
Bacau, necesitati identificate si argumentate prin bugetul de venituri si cheltuieli
aprobat pentru anul 2021, se constata necesitatea achizitionarii lucrarilor de proiectare
$i executie — instalatii termice pentru obiectivele din satul Orbeni, comuna Orbeni
enumerate mai sus .
Pentru stabilirea exacta si detaliata a achizitiei de lucrari ce urmeaza a fi efectuata

conform caietului de sarcini si antimasuratorii .

Tinand cont de:

- Valoarea estimata este de 190 000,00 lei fara TVA , Suma care este tot sub

pragul prevazut la de L98/2016

stabilim parcurgerea etapelor achizitiei directe si semnarea unui contract
achizitii lucrari
Sursa de finantare: buget propriu al Comunei Orbeni
Lucrari anterioare in legatura cu obiectul achizitiei: nu au mai fost facute lucrari
anterioare in perioada relevanta in scopul de a fragmenta achizitia

Intocmit, )
Radl,# Florin /
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AUTORIZATII

JcTil INSTALATII ANRE
‘ _32%5‘4“6436 PDSB 18005/2018
e-mail: proiectbacau@yahoo.com Fax 0374092757 | PDIB 18006/2018

CAIET DE SARCINI-INSTRUCTIUNI DE EXECUTIE
A LUCRARILOR DE GAZE NATURALE CONDUCTE DE OTEL

Cap.1 — MATERIALE UTILIZATE
- tevi de ofel trase pentru industria petroliera SR EN 10208/1;
- tevi de ofel fara sudura, laminate la cald STAS 404/1-87;
- tevi de ofel sudate elicoidal STAS 6898/2;
- tevi sudate elicoidal pentru conducte petroliere STAS 11082;
- tevi trase la rece STAS 530/2
Pentru panourile de masura se vor folosi tevi de otel trase, flanse rotunde pentru sudare, din
otel forjat sau laminat Pn = 16 STAS 8014/84.
Toate materialele vor fi verificate $i se vor folosi numai cele corespunzatoare tehnic.
Nu se vor folosi materiale defecte sau fara certificate de calitzate eliberate de uzina
producétoare.
La tevi se vor verifica caracteristicile de sudabilitate, iar armaturile se vor incerca la o
presiune de minimum 4 bari, conf. STAS 2250 pentru presiune redusa.
Cap.2 — VERIFICAREA LUCRARILOR DE GAZE
Conductele se vor supune la verificari de receptie conform tabel nr.8 cuprinzind incercari de:
-rezistenta si etanseitate;
PRESIUNI PENTRU EFECTUAR!EA VERIFICARILOR SI
PROBELOR DE REZISTENTA SI ETANSEITATE

aerului in conducte cu cel din atmosfers.

. p . Presiunea pentru Presiunea pentru
Cr:t;gzga Instalatiilor si treapta de verificare si proba de verificare si proba de
P rezistenta etansare
Retele distributie si instalatii de utilizare presiune durata presiune durata
SUBTERANE [bar] [ore] [bar] [ore]
Presiune MEDIE 9,0 1’0 6,0 24
Presiune REDUSA 4,0 1,0 2,0 24
Presiune JOASA 2,0 1,0 1,0 24
Statii si posturi de relare sau reglare presiune durata presiune durata
masurare, avand in amonte : [bar] [ore] [bar] [ore]
Presiune MEDIE 9,0 1,0 6,0 24
Presiune REDUSA 4,0 1,0 2,0 24

Toate incercarile se vor face cu aer. |

ncercarile vor incepe dupa egalizarea temperaturii

Duratele urmaririi de incercare sunt:

- pentru incercarea de rezistents
- pentru incercarea de etanseitate
In timpul incercérilor nu se admit

t=1ora;
t =24 ore.

Prevederile din NTPEE - 2018 privind prevenirea si stingerea incendiilor.
- lista normativelor republicane in constructii in vigoare.

1 CAIET DE SARCINI OL- APARENT

pierderi de presiune. Toate determinarile se vor face cu

aceleasi aparate de la inceputul pina la sfirgitul incercarilor.
Pe toaté durata cresterii presiunii, manometrul va fi

defectiuni se opreste proba $i se goleste instalasia. Proba se

Cap.3 — NORME DE PROTECTIA MUNCII SI PSI
n executie se va respecta:

Prevederile din NTPEE - 2018 privind protectia, siguranta si igiena muncii;

tinut sub observatie iar la aparitia unor
reia dupa remedierea defectiunilor.



- indicatorul standardelor de stat in ultima editie

Pe linga normele generale de protectia muncii in executie se vor inspecta normele specifice
in functie de punctul de lucru inscris in “Fisa tehnica de protectia muncii pentru lucréri exterioare de
gaze naturale”.

Legislatia prezentata in documentatie a fost respectats in proiectare si va fi respectata atit la
executie cit si la exploatarea obiectivelor.

Deasemenea se vor respecta normele specifice inscrise in “Fisa PSI la lucrari gaze
naturale” anexata.

Cap.4 — DISPOZITII FINALE

Controlul la imbinarile filetate se va face cu spuma si apa cu sapun.

Executia instalatiilor de gaze se va face sub asistenta tehnica pe intreaga perioads a
executiei.

Inainte de punerea in functiune se vor verifica toate punctele de utilizare, a se vedea daca
robinetele sunt inchise, daca aparatele sunt omologate, dacs tirajul este asigurat.

Instalatia se va pune in functiune numai dupa efectuarea verificarilor prevazute in norme.

FISA TEHNOLOGICA PENTRU SUDAREA CAP LA CAP A CONDUCTELOR DE OTEL PENTRU
INSTALTII DE GAZE NATURALE

Cap.1 — CONSIDERENTE GENERALE

Tevile utilizate in instalatiile de gaze naturale trebuie s fie conform Normativ NTPEE - 2018

Executia imbinarilor sudate se va face utilizind tehnologii omologate conform STAS 11400/80
sau prescriptii CR-7 (colectia ISCIR). Sudurile cap la cap vor fi executate electric.

Electrozii utilizati pentru executarea sudurilor vor fi de tipul E 51.1 B.1, 3H conform STAS
1125/2-81.

Se vor controla tevile care urmeazs sa fie imbinate in tronsoane, dacd nu au marginile
deformate sau ovalizate. Capetele ovalizate sau deformate se vor inlatura prin tiiere cu flacara
oxiacetilenica.

Tronsoanele realizate se vor alinia prin rostogolire pe scinduri de brad asezate pe role.

Toate deplasarile tevilor pentru apropiere si aliniere se vor face prin rularea scindurilor pe role
pentru a nu se deteriora izolatia.

Dupa curétire, distantare si aliniere, cele doua tevi se vor solidariza intre ele prin 4 puncte de
sudurd, situate diametral opuse.

Cap.2 — SUDURA ELECTRICA

Sudura electricdse va utiliza la tevi de otel cu un continut maxim de carbon0,26% folosind ca
material de aport electrozi corespunzatori otelului si felului curentului electric de sudat si grosimii
medii minime de 0,25mm.

Astfel rezistenta la tensiune $i continutul de carbon ale electrodului va trebui sa fie acelasi ca
la tevi. Curentul va vi alternativ sau continuu, dupa aparatul de suduri disponibil sa fie utilizat la
sudurile de pozitie.

Pentru sudura se vor utiliza electrozi, conform STAS 1125/2-81 de tipul E51; 1 B1,3H.
Grosimea electrozilor se va alegein functie de grosimea peretelui tevii dupa cum urmeaz:

Grosime perete (mm) 3-4 4-7 7-10
Diametrul electrodului () 3,25 | 3,25+4 | 3,5-5

Pregaétirea rostului pentru sudat cap la cap (sau in V) se va face conform STAS 6664/74.
Sanfrenarea capatului de teava care urmeaza a fi imbinat prin sudura se va face la un unghi de 30°.
Deschiderea va fi de 1-3mm, iar la indltimea netesita a rostului va fi de 0,2mm.

Cap.3 — CONTROLUL SI VERIFICAREA CALITATIVA

Controlul si verificarea calitativd a sudurilor cap la cap se va executa conform prevederilor |-
27/82, STAS 8539/78, STAS 10041/75, STAS 6606/75, STAS 9552/74 si prescriptiilor tehnice CR.8,
CR.20 (colectia ISCIR).

3.1 DEFECTE DE SUPRAFATA S| ABATERI GEOMETRICE ADMISIBILE PENTRU IMBINARILE
SUDATE CAP LA CAP
Nr

5 ﬁ' DEFECTE Valoarea admisibila

1. | Ingrosarea excesiva, exces patrundere sudura maximetrica, 5/10
latimea neregulats.

2. | Abaterea de coaxialitate 0,1 dar max. 2mm
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3. | Abaterea unghiular 1,5 mm/m
4. | Scurgeri de metal nu se admit
5. Fisura si lipsa de topire la suprafata nu se admit
6. | Crestaturi marginale nu se admit
7. | Nepétrundere sudura nu se admit
3.2 DEFECTE INTERIOARE ADMISIBILE PENTRU SUDURILE SUDATE CAP LA CAP
Nr.
i i Valoare
Crt Tip defect Caracteristici admisibils
1. Fisuri - nu se admit
2. | Defecte sferice 1% max. 02S
3 Defecte sferice izolate d(mm) xS x 15 0,2S
d(mm)xSmx15d 02S
4, Defecte sferice aliniate | max. x Sm x 12,5 0%
L(mm) min. 6x d max.
d(mm) S/15 02S
5. Defecte sferice grupate L(mm) max. 28+25
Lh(%) max. 4
6. Defecte alungite B(mm) S 20 max. 6
7 Defecte alungite | B(%) max. 8
"~ | aliniate L(mm) min. 6 B max.
8. Potasura continua B(mm) max. 0,62 d.i.
9. Potasura intrerupts E((::m)) nr?lix 828 g:
10. | Lipsa de topire B(mm) max. Neadmisibil
11. | Nepatrundere B(mm) max. Neadmisibil

Specificatia caracteristicilor din tabel este:

A - suprafat3 totald de defecte;

h — I&timea portiunii care contine defecte;

S — grosimea peretelui conductei:

I = lungimea portiunii care contine defecte;

d — diametrul defectelor sferice;

b — latimea maxima a defectului alungit;

L — distanta intre doua defecte alaturate;

di — diametrul interior al cordonului de sudura.

Electrozii utilizati (STAS) 1125/2-81 in tehnologia de sudura vor fi supusi la urmaétoarele

verificari:

B — lungimea maxima a defectului prelungit;

- verificarea aspectului cu ochiul liber:

- verificarea dimensiunilor fara distrugerea electrodului cu aparate de masura;

- verificarea coaxalitatii prin indepértarea in trei zone la o distantd de 50-100 mm, acestea
fiind plasate la 0 120° intre ele;

- verificarea aderentei invelisului;

- verificarea comportarii, urmarind stabilitatea axului, topirii electrodului, stropirii, desprinderii
zgurii si a aspectului depunerii;

- verificarea caracteristicilor mecanice ale metalului depus se va face conform STAS 7356/1-
80 daca d=3,15 mm si conform STAS 5540/2-82 daci d > 3,15 mm;

- verificarea compozitiei chimice a metalului depus daca d = 3,15 mm, prelevrate conform
STAS 2515/83, daca d > 3,15 mm, agchii prelevate dintr-o proba de depanare conform STAS
7356/1-80 (proba 1) si STAS 2015/83;

- verificarea sensibilitatii la fisurare la cald conform STAS 10221/83;

- verificarea continutului de hidrogen difuzibil conform STAS 10047/1-81;

- verificarea caracteristicilor depunerii, conform STAS 10014/81;

- verificarea patrunderii la sudare, conform STAS 9759/72 (proba 1);

- controlul defectelor, conform STAS 6606/75.

In cazul obtinerii unor rezultate necorespunzatoare la una din verificarile prescrise,
verificarea respectivs se va repeta pe un numar dublu de probe din acelasi lot de electrozi.
Daca si in acest caz la o singuréa proba nu se vor obtine rezultatele corespunzatoare lotul se

va respinge. Probele defecte de executie nu se vor lua in considerare.
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Electrozii vor fi depozitati cu grijé in incéperi uscate, ferite de umezeala, umiditate maxima
admisa =60%.

Pentru imbindrile sudate cap la cap din clasa a ll-a de calitate, se recomanda examinarea
cu radiatii in conformitate cu prevederile STAS 6606/75, STAS 10137/78, STAS 10138/75 si STAS
8299/89 pentru 50% din suduri. Calitatea imaginii radiografice se determina cu ajutorul indicatorilor
de calitate si imagine (ICl) conform STAS 10137/78 $i CR (colectie ISCIR).

Interpretarea radiografiilor se va face conform prevederilor STAS 10138/75, iar clasificarea
si simbolizarea defectelor conform STAS 8298/78.

Rezultatele examinérii radiografiilor se vor consemna intr-un buletin de examinare.

Filmele radiografice vor fi pastrate in arhiva executantului 12 luni dupa data receptiei
preliminare, dupa care vor fi predate beneficiarului.

In timpul procesului de radiografiere se vor respecta normele tehnice de securitate a muncii
pentru lucru cu truse de radiatii nucleare.

In cazul in care defectele depistate sunt inadmisibile, se va proceda la raportarea lor.

Pentru fiecare sudurd cu defect inadmisibil, se va extinde controluln asupra imbinarilor
executate de acelasi sudor dupa cum urmeaza:

- la conductele cu Dn < 89 mm se va controla o sudura;

- la conductele cu Dn = 89 — 200 mm, se va controla o portiune de 120 mm la o alt3 sudurs;

- la conductele cu Dn > 200 mm, se va controla o portiune de 240 mm la o alta imbinare.

Daca in acest caz se gasesc defecte, controlul se extinde pe un numar dublu de imbinari
fatd de numarul sudurilor executate de acelasi sudor.

In cazul in care si dupa a doua verificare se vor gasi defecte inadmisibile, toate imbinarile
sudate ale acelui numar vor fi verificate. Clasa de calitate a imbinarilor va fi corespunzétoare clasei
de calitate II. Tnainte de efectuarea controlului imbindrilor sudate cu radiatji penetrante, se va executa
controlul vizibil al imbindrilor sudate in volum de 100%.

Examinarea finala consta in verificarea imbinarilor sudate care sunt accesibile observarii
pentru a pune in evidentd starea suprafetelor si a zonelor adiacente, alinierea pieselor, forma si
dimensiunile cordonului sudat, existenta factorilor de suprafata.

Examinarea vizuald este obligatorie si se va efectua cu ochiul liber $i instrumente de
masurat (metru, subler, sabloane).

Verificarea si incercarile sudurilor se va face de catre personal instruit prin grija
executantului.

Cap. 4 — FISA TEHNOLOGICA PENTRU SUDURA AUTOGENA LA INSTALATIILE DE GAZE
La sudarea oxiacetilenic3, la grosimi ale peretului conductei de maxim 3,5 mm se va avea in

vedere urmatoarele:
1.- ofelurile cu consum de carbon mai mic de 0,26% si grosimi mai mici de 35 mm nu necesits
preincaélzire si nici tratament dupa sudurs;
2. — se vor folosi ca materii prime numai oxigenul si acetilena (nu se va folosi metanul);
3. —raportul de amestec combustibil K = CO2/DC;H, va fi cuprins intre 1,0-1,1;
4. — marimea arzatorului va fi cu un consum de Q = 300 dmc/h si C,H, = 330 dmc/h, presiunea
oxigenului minim

2,5 daN/cm?. Lungimea nucleului luminos 12 mm, iar viteza de sudare 4 m/h;
5. — diametrul materialului de adaos va fi de 3 mm. Materialul de adaos trebuie s3 corespunda
certificatului de

calitate, sa fie curat, lipsit de impuritati, sa fie cu suprafata neteda, fara unsori, Marca sarmei flux
S10+FSM37B.
6. — pregétirea rostului se va face prin curdtirea mecanica ca in tehnologia mentionats la sudarea cu
arc;
7. — metoda de sudare: se va practica metoda de sudare spre dreapta cu flacara indreptats spre
cusatura;
8. — modul operator: materialul de adaos se va tine inclinat la 34°-45°, iar arzatorul intr-o pozitie la o
inclinare cuprinsa intre 45°-70° cu migcari alternative spre cele dous muchii ale restului.

Sudarea se va face in zona reducétoare a fl&csrii cu 0 singura trecere.

Cap. 5 - MANIPULAREA SI POZAREA CONDUCTELOR IZOLATE
Inainte de lansarea conductei, sanful se va curdta de pietris si bulgéri, agezandu-se pe
fundul acesteia un strat de nisip de cel putin 10 cm grosime.
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Pe timpul lansarii in sant in dreptul chingilor sau dispozitivelor de sustinere a conductei pe
fundul santului se va executa locasuri transversale pentru scoaterea acestor chingi sau dispozitive

fara deteriorarea izolatiei.

Dupa lansare, in jurul conductei se va realiza un strat de nisip de 10 cm grosime.

La subtraversari de ci ferate si drumuri (STAS 9312-78), protejarea izolatiei se va realiza
inaintea introducerii in tubul de protectie, fie prin acoperirea cu sipci de lemn legate cu sarma
zincata, fie prin mansoane cu inele din material plastic sau alte metode corespunzatoare.

Manipularea, incarcarea, descarcarea, lansarea conductei izolate se va face cu macaraua,
utilizand chingi sau dispozitive care s& nu deterioreze izolatia.

Transportul fevilor izolate se va face luandu-se masuri corespunzatoare pentru a nu se
deteriora izolatia. Armaturile se vor izola cu un strat de grund si un strat de bitum de 3-4 mm

grosime.

Cap. 6 — REGULI DE VERIFICAREA A CALITATII IZOLATIEI

Callitatea izolatiei se va verifica inainte de lansarea tronsoanelor in sant la aspect, aderents,
uniformitate, grosime si continuitate.

Aspectul se va verifica si dupa lansarea in sant inainte de acoperirea cu pamant.

Aspectul se va verifica cu ochiul liber, folosind oglinda pentru partea inferioara a coductei.

Aderenta se va verifica tdind in izolatie pe toatd grosimea acesteia un unghi de 45-60° cu
laturile de cel mult 5 cm. La tragerea cu mana, de la varful unghiului astfel taiat izolatia nu va trebui
sa se desprinda decét prin rupere.

Grosimea si uniformitatea izolatiei se vor verifica la intervale mai mici de 200 mm, in dous
puncte diametral opuse, prin masurarea grosimii izolatiei cu un dispozitiv cu ac de penetrare sau alte
dispozite pentru incercari nedistructive.

Continuitatea se va verifica pe toata lungimea conductei dupd cum urmeaza: inainte de
lansare si dupa lansare, dar inainte de acoperire cu padmant cu statie de protectie catodica pentru
masurarea parametrilor electrici si cu defectoscop electric specific pentru localizarea defectelor.

La folosirea defectoscopului electric cu scantei, tensiunea de incercare va fi de 35 kv.

La aceste tensiuni nu vor trebui s3 apara defecte. Dac la verificarile efectuate se constata
ca izolatia nu corespunde conditiilor din prezentele instructiuni acestea se vor reface pe portiunile
care prezinté defecte. Se va reface de asemenea izolatia deteriorata cu ocazia verificarilor.

FISA TEHNICA DE PROTECTIE A MUNCII LA LUCRARILE EXTERIOARE DE GAZE

NATURALE

PERICOLUL

MASURI

Electrocutare in timpul
executiei sapaturii

La intersectia cu canalizatii electrice sapatura se va executa manual
in prezenta delegatului intreprinderii ce exploateazé aceste canalizatii
ele fiind scoase de sub tensiune.

Céderea in santuri

In zonele de trecere peste santuri se vor prevede podete cu
balustrade, iluminate in timpul noptii

Accidentari in timpul manevrarii

Incarcarea $i descarcarea materialelor mai grele de 100 Kg/bucata se
va face cu macarale manevrate de personal autorizat, iar deplasarea
Cu carucioare.

Incércarea $i descércarea manuala se va face cu ajutorul planurilor
inclinate bine fixate pe platforma.

Materialele vor fi transportate cu autovehicule special amenajate. Se
va interzice transportul persoanelor in vehicule incarcate cu tevi,
tuburi cu oxigen sau alte materiale. Se va interzice caderea, lovirea
tuburilor de oxigen si acetilena, precum §$i depozitarea lor in aceeasi
incapere. Persoanele care manipuleaza tuburile vor avea mainile
curate lipsite de materii grase

Electrocutari la executia
Sudurii

Toate agregatele vor fi verificate inainte de transportarea lor pe
santier si legate la padmant dar nu prin legaturi improvizate. Se va
verifica izolatia cablului si a manerului clestelui port-electrod. La
terminarea lucrului, agregatele se vor scoate de sub tensiune.

Accidente la executia sudurii
Oxiacetilenica

Reductoarele de la tuburile de oxigen si acetilend vor avea
manometre in stare de functionare. In cazul reductoarelor inghetate
acestea se vor dezgheta cu ap3 calda. Se va interzice a se lucra cu
urme de grasime de orice natur3 la tuburile de oxigen.
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Tuburile de oxigen si acetilena se vor amplasa la minimum 10 m de
punctul de lucru. Sudurile se vor executa de pe personal conf. CR.

Arsurile la executia sudurilor

Sudorii vor lucra cu materiale de protectie (manusi, soruri, ochelari,
basc).

Accidentdri la executia
izolatiei anticorozive

Nu se va folosi bitum care contine apa sau impuritati.
In caz de aprindere a bitumului, se va stinge cu nisip.
Turnarea bitumului se va face cu cancioc cu coada lunga de 1,5 m. La

terminarea lucrarii, focurile vor fi stinse.

Accidente la lansarea in sant a
conductei

Lansarea in sant se va executa numai cu dispozitive de sustinere
adecvate acestui gen de lucrari.

Pe timpul lansarii in sant lucrarile vor fi coordonate de seful de echipa
sau maistru care conduce lucrarea

in afars de masurile de ma sus Se vor respecta instructiunile generale de tehnic3 a securitatii muncii,
facandu-se in mod obligatoriu instructajul muncitorilor inainte de inceperea lucrului.

FISA P.S.l. LA LUCRARILE DE GAZE NATURALE
CAP. 1 - CONSIDERENTE GENERALE

1. Executia lucrarilor se va face in conformitate cu prevederile tehnice din NTPEE 2018, capitolul 15
2. In toate cazurile in care exista pericolul formdrii unui amestec exploziv, in timpul lucrarilor se va
interzice fumatul si aprinderea focului, producerea de scantei si ventilarea zonei respective.
3. Se va interzice depozitarea tuburilor de oxigen si acetilena in aceeasi incapere, depozitarea lor se
va face la minim 10 m distantad de punctul de lucru. Se va interzice a se lucra cu urme de grasime de
orice natura la tuburile de oxigen.
4. La executia sudurilor, punctul de lucru va fi degajat de materiile inflamabile sau combustibile.

. In caz de aprindere a bitumului la executia izolatiei anticorozive, stingerea focului se va face numai

Cu nisip.

6. La terminarea lucrarilor, focul aprins pentru diverse scopuri tehnologice va fi stins.

7. In scopul executatii probelor de presiune, se va interzice accesul in zona de lucru a altor
persoane, decét a celor repartizate pentru efectuarea acestor operatiuni.

8. Inainte de punerea in functiune a retelelor de distributie se va face refularea aerului prin capatul
opus punctului de racordare la conducta in functiune la brangamentele, prin robinete montate in
amonte de regulator la S.R.M.-uri (P.R.M.-uri) prin refulatorul statiei (postului) sau robinetele
manometrului de pe colectorul de iesire din statie (post).

9. La punerea in functiune a statiilor si a posturilor de reglare, armaturile se vor verifica prin
inchiderea si deschiderea lor, se vor verifica de asemenea aparatele de masura si control.

10. Se va realiza mai intai legétura la instalatia din amonte, se va face apoi legatura in aval de statie
(postul de reglare), dar numai dupa asigurarea ci toate punctele de ardere si toate capetele

instalatiei sunt inchise.

Intocmit,

Constantin COTOFANA

Instalator autori

gaze naturale tip
PGIU nr: 112160630/2016
PGD nr: 212160605/2016

o CNP 1490727040014 vae
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CAIET DE SARCINI
EXECUTIA CONDUCTELOR DIN PEHD 100 SDR 11

Continutul caietului de sarcini:
Materiale utilizate;
Transportul si depozitarea materialelor:
Verificarea materialelor:
Amplasarea conductelor;
Sdparea santurilor;
Pozarea conductelor;
Umplerea santurilor;
fmbinarea tevilor, a elementelor de asamblare, montarea armaturilor, inspectiile;
Marcarea traseelor;
. Verificari, probe si punerea in functiune;
- Fisa tehnica de securitate si sdnstate in muncs

—_ = 0 0 NNV A WN -
—_ O e AP

1. Materiale utilizate:

In sistemele de alimentare cu gaze naturale se utilizeazs numai echipamente, instalatii, aparate si produse care

indeplinescuna din conditiile:
- poartd marcajul european de conformitate CE;
- suntagrementate/certificate tehnic de catre un organism abilitat;

In sistemele de alimentare Cu gaze naturale se interzice reutilizarea tevilor.

La executarea conductelor din polietilend se vor utiliza tevi cu SDR 11 de tipul PE 100.

Tevile din polietilend folosite in instalatiile de gaze naturale au culoare galbend sau culoare neagrs cu dungi
longitudinale galbene repartizate uniform pe circumferint.

Marcarea tevilor se va realiza prin imprimarea directs pe teavd. Marcarea se va efectua astfel incat s§ nu
produca defecte tevii s3 s fie lizibile pe intreaga durat3 de viat3 a tevilor.

Tevile vor fi livrate in colaci pentru Dn < 63 mm, roluite pe tambur pentru Dn < 110 mm, tronsoane drepte
pentru Dn > 110 mm. Capetele tevilor trebuie s3 fie taiat neted si perpendicular pe lungimea tevii si vor fi protejate cu
Capace din polietilena. Se admit abateri de 1 la 7 mm de la perpendicularitate functie de diametrele Dn ale capetelor
tevilor.

Elementele de asamblare se vor realiza din materii prime care s& fie compatibile cu materiile prime din care sunt
realizate tevile.

Garniturile de etansare se aleg in functie de tipul suprafetei de etansare si se executs din materiale compatibile
cu conditiile de lucru.

2. Transpotul §i depozitarea materialelor:

Pentru transportul tevilor din polietilena drepte trebuie folosite vehicule cu podeaua netedd si previzuts cu
aparatori laterale, plate, f&ra denivelari, iar tevile din polietilens trebuie s fie bine legate in timpul transportului.Tevile din
polietilena trebuie legate continuu in scopul reducerii la minimum a deplasérii intre ele si suportii lor. Tevile drepte din
polietilend trebuie depozitate pe suprafete plane lipsite de parti proeminente care pot s le deformeze sau sa le
deterioreze, sau pe cadre asezate la distante egale intre ele si construite astfel incat greutatea fascicolului s fie transmis
numai prin cadre.

Inaltimea admisibils de stivuire a tevilor, depsinde de materialul tevii, diametrul acesteia, grosimea de perete,
temperatura exterioard, etc. nu trebuie s provoace deformarea tevilor. fn acest sens se vor respecta indicatiile
producétorului, cu privire la conditiile de stocare.

Pentru tevile livrate in colaci, trebuie ca ambalajul acestora s protejeze teava in timpul depozitarii si al transportului,
precum si la actiunea razelor ultraviolete.

Tamburii pe care se va livra teava trebuie sa indeplineascd urmétoarele conditiii: extremititile tevilor sj fie fixate pe
armatura tamburului,spirele s3 fie legate in straturi pentru evitarea derulrii tevii, suprafetele tamburului in contact cu
teava sa nu produca degradari ale peretelui tevii iar intre teava si sol, in timpul depozitarii si transportului, s3 existe un
spatiu suficient pentru impiedicarea zgarierii tevii.

Transportul corect al tubulaturilor din polietilend necesitd un plan de prindere neted, lipsit de asperitati. Sarcina
trebuie s3 fie fixata cu fasii si benzi in colivii nemetalice.
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In punctele de lucru de legare, in cazul tuburilor de grosime micd, se recomands folosirea suportilor de
distributie a solicitarilor de legare. Descarcarea si eventualele mutri pe santier trebuie sd fie efectuate cu ajutorul
motostivuitoarelor, macaralelor sau excavatoarelor dotate cu balanta.

Este indicata depozitarea tuburilor in stive, pe o fundatie plana, lipsits de asperitati. Colacii pot fi depozitatj in
pozitie inclinata si sprijiniti de un perete vertical plan.

Fitingurile din polietilena, se vor stoca in ambalaje originale, pana la folosirea lor. Este necesar s se evite contactul
tevilor sau fitingurilor cu produse chimice sau hidrocarburi lichide.

Fitingurile se vor desface din ambalajul original, numai fnainte de utilizarea efectivs, se vor manevra cu atentje, iar
eventualele deforméri costatate la extragerea din ambalaj, nu se vor remedia prin nici 0 metods. Fitingul defect se va
inlocui cu un altul, care nu prezint defectjuni.

Stocarea tevilor si fitingurilor nu trebuie s3 depagseasca, din nici un motiv, o durats mai mare de doi ani.

La punerea in operd a tevilor, se va evita deplasarea acestora pe santier prin tragere sau rotogolire. fn momentul
debitarii, cu ajutorul uneltelor manuale sau mecanice teava va fi prinsa in dispozitive specifice cu bacuri profilate pentru
diametrul exterior corespunzator.

3. Verificarea materialelor:
La executarea lucrdrilor se vor utiliza numai materiale verificate in ceea ce priveste respectarea conditiilor tehnice
prevazute in proiect si corespondenta cu normele in vigoare.
Tevile si elementele de imbinare se vor verifica din punct de vedere al aspectului.
Elementele de imbinare sau portiunile de teava necorespunzatoare nu se vor utiliza.
Verificarea aspectului se efectueazs cu ochiul liber, la lumina zilei, de la o distanta de maximum 0,5m, avand ca
scop identificarea eventualelor defecte pe suprafetele exterioare si interioare.

4. Amplasarea conductelor:

Adancimea minima de pozare a conductelor va fi de 0,9m de la generatoarea superioars a acestora sau a
tubului de protectie, dup3 caz.

Adancimea minim& de pozare ingropaté a conductelor se poate reduce in cazuri speciale cu conditia montarii
conductei protejata in tevi din otel, tuburi de beton sau tuburi si placi de protectie din beton, care s3 preia toate
eforturile datorate circulatiei rutiere sau altor factori. in cazul paralelismului intre conductele din PE si liniile de tramvai
urbane, distanta minima admiss, pe orizontald, masuratd intre cea mai apropiata linie de tramvai si generatoarea
conductei este de 0,5 m. La subtraversarea liniilor de tramvai adancimea de pozare a tubului de protectie a conductelor
din PE trebuie sa fie minimum 1,5m de la generatoarea superioard a tubului la talpa c3ii de rulare.

Distanta intre retelele de distributie sau instalatiile de utilizare a gazelor naturale si liniile de cale ferat3 in statii,
triaje si incinte industriale se stabileste cu acordul detinatorilor acestora.

Tevile din polietilena nu se vor poza in imediata vecinitate a conductelor cu temperaturi mai mari de 30°C sau a
rezervoarelor care contin uleiuri minerale, benzine sau alte produse inflamabile. Distantele sintre retelele de distributie
sau instalatile de utilizare a gazelor naturale montate subteran $i conductele care transporta fluide combustibile,
depozitele de carburantj, statile de distributie carburantj, statile de imbuteliere GPL  se stabilesc conform
reglementarilor si prescriptiilor tehnice specifice.

Se interzice montarea subterana a dous conducte de gaze naturale pe trasee paralele la o distantd, masurats in
proiectie orizontald de la generatoarea exterioar3 a conductelor, mai mics de 0,5m; se recomands ca distanta intre
conducte sa fie mai mare decat 1,5*(D1+D2), unde D1 si D2 reprezintd diametrele exterioare ale conductelor respective.
fn cazul paralelismului conductelor de gaze, conducta de presiune mai micd se pozeazé spre cladiri.

Se interzice montare retelelor de distributie si a instalatiilor de utilizare din polietilena in soluri saturale cu
produse petroliere sau solvent agresivi pentru acestea.

Este interzisd montarea retelelor de distributje si instalatiilor de utilizare a gazelor naturale, indiferent de modul
de pozare:

- Interenuri susceptibile la tasari, aluneciri, erodari:

- sub constructii de orice categorie;

- intunele si galerii;

- incanale de orice categorie avand comunicatie directa cu cladiri;

- lanivel inferior fundatiei cladirilor invecinate, situate la distante de pana la 2m;

Se interzice montarea retelelor de distributie s instalatilor de utilizare din polietilena in zone in care
temperatura degajata depaseste temperatura pentru care producdtorul tevii din polietilena garanteazd functionarea in
conditii de securitate. Daca nu se pot evita zonele descrise mai sus se intercaleaza un tronson de conducts din otel.

In localitati retelele de distributie se monteazi numai in domeniul public. Retelele de distributie subterane se
monteaza pe trasee mai putin aglomerate cu instalatii subterane. Se evit4 terenurile cu nivel ridicat al apelor subterane,
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cele cu actiuni puternic corozive si cele cu pericol de alunecare; pentru cazurile deosebite in care nu este posibila
evitarea amplasarii in terenurile mentionate, se prevad masuri speciale de protectie.

Pentru situatii de exceptie - cai de acces private, solutiile de alimentare se stabilesc de operatorul sistemului de
distributie, cu acceptul scris al proprietarilor acestora, prin care se acords operatorului sistemului de distributie dreptul de
uz si servitute pentru retelele amplasate pe proprietatea lor.

5. Séparea santurilor:

Sdparea santului trebuie ficut in conformitate cu proiectul de executie, respectandu-se traseul din planul de
situatie trasat pe teren, dimensiunile santului, pozitia caminelor de vizitare, diferitele indicatii suplimentare etc.
Adancimea de pozare a conductelor de distributie, masuratd de la fata terenului pand la generatoarea superioard a
conductei va fi de minim 0,90m si respectiv 0,5m la capatul conductei de bransament.

In cazul in care adancimea minims de montaj a conductelor nu poate fi respectatd, este necesar s se prevada
masuri de protejare a conductei care s3 evite deteriorarea acesteia, cu acordul operatorului licentiat de distributie

Se vor lua in considerare cotele definitive pentru amenajarea terenului in zonele nesistematizate.

Latimea minima a santului pentru conducte se stabileste in functie de diametrul conductei:

- pentru Dn < 100 mm, Is = 0,4 m;
= pentru Dn > 100 mm, Is = 0,4 m + Dn;

Pentru terenuri nisipoase, de umpluturs, etc. latimea santului va fi stabilits de la caz la caz, avandu-se in vedere
consolidarea peretjlor santului.

Latimea desfacerii pavajului pe fiecare latur3 a santului este in functie de natura acestora:

® pentru pavaje din piatra cubic, bolovani, calupuri, ly = 15 cm;
® pentru pavaje din asfalt pe pat de beton, Iy = 5 cm;

Saparea santurilor se face cu putin timp nainte de montarea conductelor.

Fundul santurilor se executd fars deniveldri, se curata de pietre, iar peretii trebuie s3 fie far3 asperitati. Fundul
santului se acopera cu un strat de 10..15 cm de nisip de granulatie 0,3...0,8 mm.

Gropile pentru sudare in punctele de imbinare a tronsoanelor conductelor se realizeazsd cu urmatoarele
dimensiuni:

* latimea = latimea santului + 0,6 m
e lungimea = 1,2 m
* adancimea = 0,6 m sub partea inferioars a conductei
Controlul calitatii executarii santului consts in verificarea dimensiunilor santului si a gropilor.

6. Pozarea conductelor:

Coborérea conductelor in sant se va efectua numai dupd ce toate imbindrile sudate au fost ricite.

La coborérea conductei in sant se vor utiliza franghii, chingi sau scanduri. Este interzis3 folosirea cablurilor,
sarmei, lanturilor sau altor dispozitive ori corpuri metalice.

La coborarea conductei in sant se va evita contactul conductei cu peretii santului, pentru a nu fi deteriorats
conducta. Se va acorda o atentie deosebit3 la trecerea conductei pe sub sau pe langa obstacole.

Pentru realizarea unor schimbari de directie, tevile din polietilens pot fi curbate fard aport de c3ldurs. Tevile din
polietilend se vor monta pe cat posibil pe mijlocul santului.

Pentru protejarea conductelor in timpul unoe eventuale lucrari edilitare se va monta deasupra conductei, pe
intreaga lungime a acesteia, la circa 25 - 30cm deasupra generatoarei superioare a conductei, o banda de avertizare de
culoare galbena din materiale plasice cu o l&time de 15 cm si inscriptionatd « Gaze naturale — Pericol de explozie » .

7. Umplerea santurilor:

Dupa executarea excavatiilor in conformitate cu indicatiile proiectului, se recomand nivelarea fundului santului
Cu un strat de nisip. Dupa pozarea conductei, spatiile libere rémase intre tub si peretele santului vor fi umplute cu
pamant selectionat.

In zonele in care exists cele mai bune conditii de prestatii tub/economicitate se recomandd pastrarea unei
largimi a fundului gropii egala cu diametrul tubului la care se adaugd 40 cm; de asemenea se va pastra o zond alaturat
de protectie avand cel putin 10 cm de nisip deasupra si sub conducts.

Deasupra stratului superior de nisip se accepta material fin provenit din sdpdturd, in straturi tasate, de circa 30
cm grosime.

Pentru o umplere ultericars a santului se poate folosi materialul de recuperare; acesta trebuie s fie bine
batdtorit, excluzandu-se astfel materialele imbibate cu apa, tubd, mal etc. Umplerea trebuie efectuats intr-o singurd
directie si pe cat posibil intr-o perioadd mai rdcoroass a zilei.
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Umplerea santului se va efectua pe zone de 20 - 30m. Se poate lucra simultan pe trei zone consecutive,
executandu-se in acelasi timp:
- pezonalumplerea cu material de umplutur pand la 50 cm deasupra conductei;
- pezonallumplerea cu material de umpluturd pana la 20 cm deasupra conductei;
- pezona Il umplerea cu nisip;
In cazul in care nu exista variatii de temperaturd a mediului ambiant cu mai mult de 5°C intr-o perioads de 8
ore, se poate efectua umplerea santului si pe portiuni mai mari de 30 m.
Umplerea santurilor se va face in straturi subtiri cu pamant maruntjt si prin compactare dupd fiecare strat.
Compactarea pamantului in spatiile de langd conducta se va face astfel inct s& se evite deteriorarea izolatiei.
Folosirea dispozitivelor mecanice de compactare este admisd numai dupa realizarea stratului minim de protectie a
conductei, care se va stabili in functie de adancimea de actionare a utilajului, la gradul de compactare maxim.
In dreptul rasufistorilor, peste conducta din polietilend care a fost acoperita pe toatd lungimea cu un strat de
nisip gros de 10...15 cm, se adauga un strat de piatra marunta, gros de 15 cm, peste care se asaza calota rasuflatorii.

8. Imbinarea tevilor, a elementelor de asamblare si montarea armaturilor
Imbinarea tevilor si a elementelor se asamblare din PE se realizeazs prin urmatoarele procedee;
- sudurd cap la cap;
- sudura prin electrofuziune;
- Imbinare cu fitinguri mecanice;

Toate imbindrile realizate intre tevi si/sau intre tevi si elemente de asamblare trebuie s prezinte cel putin
aceeasi rezistanta cu cea a tevii.

Prelucrarea si fmbinarea tevilor si a elementelor de racordare din polietilend se pot realiza la o temperaturs a
mediului ambiant cuprinsa intre 0°C si 40°C.

Fiecare dintre sistemele de imbinare prezentate se realizeazd cu echipamente speciale pentru tipul de imbinare
respectiv. Sistemele de imbinare, procedeele si echipamntele utilizate trebuie agrementate in conformitate cu prevederile
legale.

Arméturile folosite pot fi din polietilend sau din otel. Armaturile din otel vor avea suprafetele protejate impotriva
coroziunii. Arméturile se vor instala, astfel incat s3 nu supund teava din PE la sarcini suplimentare datorit3 actiondrilor sau
greutdtii proprii.

Armdturile din polietilend se sudeazs cu tevile din polietilena prin unul dintre procedeele prezentate mai sus.

Armdturile din otel se monteazs cu flanse si cu racorduri din polietilens. Armaturile din otel prevédzute cu flanse
se vor racorda la tevile din polietilend prin sistemul de trecere de la polietilend la metal cu flanse si adaptor de flange.
Armaturile din otel, prevézute cu racorduri din polietilena se vor suda cu tevile din polietilena prin unul din procedeele
prezentate mai sus.

Fitingurile din PE 100 pot fi utilizate la imbinarea conductelor din PE100 si PE80, cu conditia respectarii
regimurilor de sudare recomandate de producitorii fitingurilor si a tevilor.

Fitingurile din PE 80 pot fi utilizate doar la imbinarea conductelor din PE 80.

Robinetele din polietilend se monteazs ingropat cu tiji de actionare da la suprafata solului.

Controlul calitatii sudurilor pentru conducte din polietilend se face vizual si, dupa caz, prin metode nedistructive,
conform prevederilor proiectului de executie a lucrarilor.

Nu se admit nici un fel de interventji pentru corectarea oricaror tipuri de imbinsri.

Proceduri de imbinare

Producatorul echipamentului de sudare stabileste parametrii de sudare necesari producerii unei imbinari solide,
functie de diferitele piese ce sunt imbinate si de conditiile de mediu.

Se va avea grijd s3 se preintdmpine atat supraincilzirea cat si subincalzirea materialului. Se vor cere
producdtorilor de conducte si fitinguri recomandari speciale. Toate activitatile de sudare vor inceta pe timpul ninsorilor,
ploilor si conditiilor de vant puternic.

Executantul se va ingriji ca la finalul lucrrilor s3 atageze la Cartea Tehnic toate protocoalele de sudurs.

IMBINAREA PRIN SUDURA CAP LA CAP

Descrierea procedeului

Aparatele folosite la sudurile cap la cap vor fi agrementate tehnic in Romania de organisme abilitate.

Sudarea cap la cap a conductelor din polietilend, consta in utilizarea unui element incalzitor, pentru aducerea
capetelor pieselor de asamblat la temperatura de sudare, punerea lor in contact sub o presiune prescrisd de tehnologia
procedeului, mentinerea acestei presiuni pe durata necesara suddrii, indepartarea elementelor de mentinere a presiunii si
rdcirea sudurii,
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Echipamentul de sudare contine urmétoarele elemente:
® masina de sudat;
® pompa hidraulicd (pneumatica);
* dispozitivul de prelucrat capetele tevii;
e elementul inc3lzitor;
* aparatele pentru masurarea presiunii si temperaturii de sudare;
*  accesorii ( role de ghidare a tevii, lichide si materiale textile pentru curatarea tevii si a elementului incalzitor);
Graficele de sudare sunt stabilite de producatorii de teavd i de cei de aparate de sudare.
Diagrama de sudare specifics acestui procedeu este prezentatd in Fig. 1.

p1+pt pS5+pt
p2+pt
2 3 4 5 6
o~ -
t3 t4 ts t
Fig. 1

Fazele sudarii:
~ apropierea de elementul incalzitor si preincilzire;
—incélzire;
—indepdrtarea elementului incilzitor:
— apropierea capetelor tevii si realizarea presiunii de sudare;
— sudareg;
—rdcire;
tl - timpul de preincslzire;
pl - presiunea de contact necesars pentru preincplzire,
pt - presiune a de compensare a fortelor axiale (tragerea tevii si frecarile din aparatul de sudare)
t2 — timpul de incalzire;
p2 — presiunea minim& de contact intre tevi si elementul incilzitor;
t3 — timpul de indepértare a elementului incélzitor;
t4 —timpul de apropiere a capetelor de teava si de ridicare a presiunii panJ la valoarea presiunii de sudare;
t5 — timpul de sudare;
p5 — presiunea de sudare;
t6 — timpul de ricire;
t1 este timpul in care pe teava aflats in contact cu termoelementul, apare o ramforsare a carei dimensiuni este
recomandatd de fabricantul aparatului de sudare si este de circa 1-2mm.
t2, 83, t4, 15, 16, pl, p2, p5 sunt parametri stabiliti de catre producatorul aparatelor de sudare, in functie de
caracteristicile fizice si geometrice ale tevii.
Zona unde se va executa operatja de sudare se va proteja de influente nefavorabile cum ar fi : umiditate ridicats
(peste 80 %) sau temperaturi exterioare foarte scazute sub +5° C prin utilizarea unor metode de preincalzire a
elementelor ce vor fi sudate sau prin folosirea corturilor de protectie.
Dacd se considera necesar se vor efectua verificari suplimentare prin realizarea unor suduri de proba in
conditiile mai sus mentionate.
In cazul in care elementele ce urmeaza a fi sudate au fost supuse unei supraincdlziri datorate expunerii la radiatji
solare, se va realiza o echilibrare a temperaturii prin acoperirea la timp a locului unde urmeazs a se efectua operatja.

SUVAwWN
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Pentru tevile infasurate pe colac, ininte de efectuarea sudurii, se va verifica ovalitatea capetelor, iar in cazul in
care se constata abateri mari de la circularitate, se vor normaliza capetele de sudat utilizand dispozitive speciale de
corectare a ovalitatji.

Asamblarea elementelor prin sudare cap la cap se poate realiza doar utilizand aparate speciale cu actionare
manuald, hidraulicd sau pneumatics.

Pregatirea sudurii

fnainte de inceperea lucrarilor de sudare, se va controla temperatura elementului de incalzire.

Verificarea temperaturii se efectuezs cu ajutorul dispozitivelor de masurare cu afisaj sau cu ajutorul bastoanelor
de temperaturd. M3suritoarea se va efectua pe acea suprafatd a elementului incalzitor care vine in contact direct cu
piesele de sudat in timpul operatiei de incilzire. Pentru a asigura instaurarea unui echilibru termic a intregii suprafete de
incdlzire, elementul incalzitor va fi folosit cel mai devreme la 10 minute dup3 atingerea temperaturii de sudare.

Suprafata de incalzire a elementului incilzitor se va curdta inainte de folosire cu hartie veling, pelicula
antiadeziva trebuind sa fie intact3 in zona de lucru. Pentru aparatele de sudat automate sau semiautomate, prevazute cu
panouri de afisaj sau de comanda a procesului de sudare, se vor programa inainte de fiecare operatie parametrii sudarii,
conform specificatjiilor din cartea tehnica.

Grosimile nominale ale peretilor segmentelor de sudat trebuie s& coincids in zona de imbinare. Tevile si
racordurile se vor alinia axial inaintea fixarii in aparatul de sudura. Se va asigura miscarea axiala facils a segmentului de
sudat, utilizandu-se dispozitivele cu role sau suspensii pendulare.

Suprafetele de imbinat se vor aschia inaintea sudarii cu O sculd aschietoare curata i degresats, in vederea
obtinerii unor suprafete de sudare curate $i paralele. De preferints, aschierea se va executa simultan pe ambele
suprafete, utilizandu-se un cutjt aschietor cu doud fete antrenat de un motor electric (in general aceste dispozitive sunt
livrate de producatorul maginii de sudat).

Latimea admisibila a interstitiului (abaterea de la paralelism) dintre suprafetele de sudat, masurats sub presiunea
de aliniere, va fi de 0,5 mm pentru tevi cu diametrul mai mic de 355 mm si de 1, Omm la tevi cu diametrul mai mare de
355 mm.

Concomitent cu mésurarea abaterii de la paralelism a suprafetelor de sudat, in aceleasi conditii se va verifica si
abaterea de la coaxialitate a suprafetelor care nu trebuie s3 depaseascd valoarea de 0,1 x grosimea peretelui din
interiorul tevi,

Suprafetele de sudat astfel pregatite nu trebuie s3 fie murdadrite sau atinse cu mana, in caz contrar impunandu-
se reprelucrarea acestora.

Aschiile cazute in interiorul tevii vor fi indepartate cu ajutorul unui carlig metalic sau unei pensule.

Executarea sudurii

Suprafetele de sudat, curatate conform specificatiilor de mai sus, se aduc la temperatura de sudare cu ajutorul
elementului inc&lzitor. Temperatura acestuia trebuie s3 fie cuprinsd intre
200 -220 °C .

Suprafetele de sudat se apasa pe elementul incslzitor pana cand sunt alipite in totalitate de acesta. Alipirea este
completa atunci cand inaltimea cordonului de sudurs format la inceperea topirii capetelor de sudat este constants pe
toata circumferinta tevii si are valoarea indicata in tabelul 1.

Presiunea aplicata pe perioada alipirii complete a tevilor de sudat de elementul inc3lzitor va fi de 0,15 N/mm?,

Dupa alipirea complets a suprafetelor, presiunea de apasare se va reduce pana la o valoare de max. 0,02
N/mm?, corespunzatoare procesului de incalzire. In timpul incélzirii cdldura patrunde in suprafetele de sudat si le aduce
la temperatura de sudare.

Dupd incélzire suprafetele se desprind de pe elementul incilzitor. Acesta se extrage dintre capetele de sudare
incdlzite, fara ale deteriora sau murdari. Suprafetele de sudat se apropie una de alta in cel mai scurt timp (vezi tabelul 1),
in caz contrar putand interveni ricirea lor la valoarea temeraturii de sudare, acest fapt afectand calitatea sudurii.

Suprafetele de sudat trebuie s3 se intalneascs cu o viteza apropiatd de zero, presiunea de imbinare necesars
fiind aplicata pe cat posibil in progresie liniard. Presiunea de imbinare va avea valoarea de 0,15 N/ mm?, iar timpul de
atingere a acestei presiuni pentru diferite grosimi de peretj este prezentat in tabelul 1.

Grosimea fnaltimea minim3 a Timp de incalzire Timp max. de Timp dTeaftc);Ir:;e Timp minim
nominald cordonului la sfarsitul 10 x gros. perete | Apropiere a pieselor | pres. si imbinare de racire
de perete | perioadei de alipire la 0,15 | la max. ,002 N/mm? de sudat dupa (s) la 0,15 N/mm?
(mm) N/ mm? (mm) (s) incalzire (s) (min.)
Sub 4,5 0,5 45 5 5 6
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45-7 10 45-70 5-6 5—6 6-10
=12 1,5 70-120 6-8 6-8 10-16
12-19 2,0 120-190 8-10 8-11 16-24
19-26 2,5 190 - 260 10-12 11-14 24-32
26-37 30 260 - 370 12 -16 14-19 32-45
37-50 35 370 - 500 16-20 19-25 45-60
50 - 70 4,0 500 - 700 20-25 25-35 60-80
Récirea

Presiunea de imbinare trebuie mentinutd constantd pe parcursul intregii perioade de racire. Piesele sudate vor fi
desprinse de pe dispozitivele aparatului de sudat numai dups dupé expirarea perioadei de ricire. Sarcinile mecanice
care ar putea apdrea la demontarea pieselor de pe aparat inainte de ricirea preliminara pot duce la distrugerea sudurii.

De asemenea, nu se recomands manipularea pieselor sudate inainte de ricirea completa.

Dupa terminarea procesului de sudare, trebuie s& se poat§ constata in zona imbindrii prezenta unui cordon
dublu de sudura uniform pe toat circumferinta tevii.

Eventuala forma diferits a cordoanelor de sudurd sau neuniformitatea acestora poate fi explicatd prin
comportamentul de curgere diferit al materialelor sudate, prelucrarea necorespunzatoare a capetelor de sudat,
nealinierea corects a pieselor, aplicarea unei presiuni de imbinare necorespunzatoare etc.

Toate imbindrile ale ciror cordoane de sudurs se considerd necorespunzatoare, vor fi indepartate prin taiere si
se vor face cu respectarea tehnologiei corecte.

Utilizarea procedeului

Datoritd productivitétii mari a procedeului, sudura cap la cap, se poate utiliza in conditii economice foarte bune
pentru toatd gama de diametre, mai ales prin utilizarea unor echipamente de sudurs automatizate.

Sudura cap la cap poate fi consideraty un procedeu foarte economic, deoarece se realizeaza fara material de
adaos sau alte piese intermediare de asamblare. Avand in vedere inss ca posibilitatea de obtinere a unor suduri de
calitate scazuts, creste invers proportional cu scaderea grosimii de perete, recomandam utilizarea acestei tehnologii
pentru diametre mai mari sau egale cu 90 mm.

Defectiuni — Cauze

Utilizarea corects a echipamentului de sudare §i respectarea succesiunii operatiilor premergatoarea sudurii
propriu-zise duc in general la obtinerea unoe asambliri corecte si sigure.

Foarte important este de asemenea ca imbinarile s3 se realizeze intre piese care prezint aceleasi caracteristici
fizico-mecanice, aceeasi densitate a materialului de baz3 §i aceeasi grosime de perete. Este recomandabil ca inaintea
utilizdrii unor piese ce provin de la producatori diferiti s& se efectueze cateva teste relevante de compatibilitate.

Eventualele defecte ale acestui procedeu, sunt generate de insuficienta incalzire a capetelor de lipit, presiunea
de sudare insuficients pentru obtinerea unui cordon de sudurd corect sau imbinarea unor materiele cu caracteristici
diferite.

Defectjunile procesului se pot aprecia si cu ochiul liber la terminarea sudurii, insa inlocuirea unei suduri defecte
nu implicd cheltuieli semnificative, indepartarea sudurii incorecte realizandu-se prin tdierea ei si reluarea procesului de
sudare.

in figurile 2 si 3 sunt prezentate aspectele defectelor ce pot aparea in timpul procesului si cauzele lor.
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b. Sudura gresita - suprafete de sudare neparalele

)

c. Sudura gresita - lipsa de coaxialitate a pieselor

{ —1M o)

Q | | . J

d. Sudura gresita - presiune de sudura neuniform repartizata

Fig. 2

Controlul calitatii sudurii
Se executad conform procedurilor impuse de producatorul aparatului de sudare. Criteriile de verificare vizuald a
sudurii:
e diametrul suprafetei de contact s3 fie cel putin egal cu diametrul tevii
* decalajul intre generatoarele tevilor sudate s3 nu depdseascad 5% din grosimea peretelui tevii;
e diferenta de latime a celor dous capete ranforsate ale tevilor (AS) va fi in urmatoarele limite: -
teava/teava : AS < 0,1 x B
- teava/fiting: AS < 0,2 x B
- fiting/fiting : AS < 0,2 x B
B - reprezinta Iatimea cordonului de sudur3

%

a. Sudura gresita - presiune de sudare prea mica

AR
)

b. Sudura gresita - presiune de sudare prea mare

& o

¢. Sudura gresita - grosime de perete diferita

Fig.3

IMBINAREA PRIN ELECTROFUZIUNE

Descrierea procedeului
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Aparatele folosite pentru electrofuziune vor fi agrementate tehnic in Romania de organisme abilitate. Acest
procedeu va fi folosit pentru imbinarea tevilor cu diametre mai mici de 90 mm si la diametre mai mari de 90 mm pentru
realizarea sudurilor de porzitie.

Imbinarea prin electrofuziune a conductelor din polietilend, se realizeaz prin utilizarea unor elemente de
imbinare speciale, numite fitinguri de electrofuziune.

Aceste fitinguri sunt confectionate din acelasi material de bazj ce intra in componenta tevilor de polietilena si au
inserate in zona suprafetei de imbinare o rezistenta electrica. Introducerea unei tensiuni la bornele rezistentei, genereazs
un fenomen termic de topire a stratului superficial al materialului de imbinat §i declanseaza procesul de lipire.

Suprafetele de sudat sunt: exteriorul tevii, respectiv interiorul fitingului electrosudabil, care are inglobata in
structura sa, aproape de suprafata interioara, rezistenta electric.

Procedeul este complet automatizat, etapele desfasurarii fiind urmstoarele:

- se introduc cele dou capete de sudat ale tevii in piesa de electrosudare, sau se asaza piesa de electrosudare
pe suprafata tevii;

- se cupleaza legaturile electrice ale aparatului si ale electrofitingului;

- S programeaza parametrii procesului in memoria aparatului de sudat;

- se porneste procesul de sudare;

Prin punerea sub tensiune a rezistentei electrofitingului se realizeaza inc3lzirea tevii si are loc o dilatare a
materialului ( controlats), care dezvolts presiunea necesara sudurii. Se pot suda prin electrofuziune doar materiale de
acelasi tip. Indicele de fluiditate al electrofitingurilor este cuprins intre 0,7 — 1.3 g/min. si permite sudarea cu tevi gi
fitinguri care au un indice de fluiditate cuprins intre 0,4 - 1,3 g/ min.

Aceastd caracteristica trebuie avut3 in vedere la utilizarea diferitelor tipuri de electrofitinguri, pentru toat gama
de tevi de polietilens PE 100 SR - ISO 4437.

In cazul in care se constats neincadrarea pieselor in limitele de fluiditate prescrise, se va proceda la inlocuirea,
din cadrul cuplului , electrofiting — teava”, a componentei necorespunzétoare.

Procedeul fiind complet automatizat, iar introducerea datelor privind parametrii sudurii, in memoria masinii de
sudat realizandu-se prin cititorul codului de bare de pe corpul electrofitingului sau prin cartela magnetica, tipul tevii care
se va folosi va fi ales conform cu specificatiile electrofitingului utilizat,

Fitingurile din PE100 se utilizeazs numai pe conducte din PE100.

Echipamentul de sudare se compune din;

- aparat de sudurg;

- accesorii pentru curatarea tevii;

- dispozitive pentru prindere §i pozitionare;

Operatiile efectuate pentru realizarea sudurii prin electrofuziune sunt:

- Curétarea tevii in zona ce urmeaz3 a intra in contact cu mufa sau saua electrosudabil;

- verificarea lungimii de fixare a tevilor in manson;

- alinierea tevilor si a mufei in dispozitivul aparatului de sudare:

- alimentarea cu energie electrics si sudarea propriu-zisg;

Pregétirea sudurii

Teava se va tiia la dimensiunea necesars pentru aplicarea electrofitingului. Teava se taie perpendicular fata de
axa tevii. Daca teava nu a fost tiats perpendicular, este posibil ca rezistenta de incalzire din fiting s& nu fie acoperits
complet de teavs, astfel producandu-se supraincalziri, topiri necontrolate sau autoinflamari.

Se mdsoard portiunea de sudat. fn cazul fitingurilor, ingeneral, portiunea de sudat este adancimea de
introducerii a tevii in fiting, deci m&sura dintre cantul fitingului si opritorul interior. in cazul mufelor portiunea de sudat
este egala cu jumatate din lungimea fitingului. In cazul teurilor de bransament, fitingurilor ci sa, portiunea de sudat este
suprafata conductei acoperits cu saua teului.

Portiunea de sudat se marcheaz3 pe teava cu un crion marcator permanent.

Capdtul tevii sau teava ( in cazul fitingurilor cu sa) se va curata de stratul de oxid, prin razuire, pe o lungime mai
mare decét lungimea care intr§ in electrofiting sau pe portiunea pe care se va aseza electrofitingul. Se recomands
curatarea pe o portiune mai mare, pentru a se putea efectua o verificare ulterioars, in ce priveste corecta imbinare a
pieselor.

Suprafata razuits se va degresa cu ajutorul unui servet special curat, impregnat cu alcool izopropilic sau similar.

Se va desface electrofitingul din ambalaj, féra a se atinge suprafata sa de sudare. in cazul in care, accidental,
suprafata de sudare a fost atins3 cu mana sau a venit in contact cu ap4 sau grasimi, se va degresa prin acelasi procedeu
aplicat la suprafata de sudare a tevii.

Capatul tevii, razuit si degresat, se introduce in interiorul electrofitingului (sau se fixeazs electrofitingul pe
suprafata de sudare a tevii). Piesele astfel montate se asigurd impotriva deplasarii, prin dispozitive corespunzatoare.

Se monteaza racordurile electrice intre aparat si electrofiting.
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Se citeste codul de bare, sau se foloseste cartela magnetics pentru a introduce in memoria aparatului de sudat
parametrii sudarii.
Sudarea

Operatiunile pregétitoare fiind executate, se manipuleaza aparatul de sudurs, conform instructiunilor din cartea
tehnica, in vederea executsrii operatiei de sudare.

Dupd expirarea timpului de desfdsurare a procesului (sfarsitul procesului de sudare fiind semnalat de aparatul de
sudare prin semnal acustic sau optic), se va efectua controlul vizual al sudurii, prin observarea zonelor speciale de topire
sau a indicatoarelor de terminare a sudurii, de pe suprafata fitingului electrosudabil.

Proba de presiune se poate efectua, de reguld la o ora de la terminarea ultimei suduri de pe tronsonul asamblat.
Este interzisa perforarea teurilor de bransament mai repede de o or3 de la terminarea sudurii teului de bransament pe
conducta.

Utilizarea procedeului

fmbinarea prin electrofuziune este un procedeu relativ costisitor, datorita pretului ridicat al elementelor de
asamblare, dar este recunoscut faptul ci asigura cea mai mare precizie de realizare aunei asamblari in tehnica
materialelor din polietilens.

Precizia mare de imbinare rezults din faptul c& procedeul este complet automatizat, ponderea factorului uman
in procesul de asamblare fiind foarte scszuts. De asemenea, alinierea precis a pieselor de asamblat, controlul de-a
lungul intregului proces al presiunii de sudare, previzut prin constructia fitingurilor si diagnoisticarea automat3 a
eventualelor defecte, cu ajutorul aparatului de sudat, sunt argumente ce pledeaza in favoarea utilizarii pe scara larga a
acestei tehnologii.

Avand in vedere cele prezentate, rezulty faptul c& prin asigurarea preciziei de asamblare, procedeul este
recomandat mai ales la imbinari de diametre mici, la care utilizarea altor tehnici, mai putin precise, poate duce la
Cresterea gradului de susceptibilitate a asamblrii.

Diametrele pentru care, datorit3 grosimii de perete reduse, se recomands utilizarea exclusiva a acestui procedeu
sunt cele mai mci sau egale cu 50 mm,

Procedeul ofers avantaje deosebite $i pentru realizarea bransamentelor, a extinderilor de retele existente i a
ramificatiilor executate pe aceleasi tipuri de retele, deoarece, spre deosebire de sudura cap la cap, nu necesits deplasari
ale pieselor de sudat in vederea realizrii alinierea acestora.

Defectiuni — Cauze

Utilizarea corects a echipamentului de sudare $i respectarea succesiunii operatiilor premergatoare sudurii
propriu-zise, duc la obtinerea unor asamblsri corecte si sigure Foarte important este de asemenea ca imbindrile s3 se
realizeze intre piese care prezintd aceleasi caracteristici fizico-mecanice: aceeasi densitate a materialului de baz3 Si
aceeasi grosime de perete.

Este recomandabil ca inaintea utilizarii unor piese ce provin de la producstori diferiti, sa se efectueze citeva
teste relevante de compatibilitate.

Eventualele defecte ale acestui procedeu, sunt generate de incorecta aplicare a instructiunilor pentru operatiile
premergatoare sudurii sau imbinarea unor materiale cu caracteristici diferite.

In figura 4 sunt prezentate aspectele defectelor ce pot aparea in timpul procesului si cauzele lor.

a. Suprafete de sudare neparalele

b. Lipsa de coaxialitatc a pieselor

¢. Introducerca gresita a piesei A in fiting

Fig.4

Controlul de calitate a imbinarii sudate prin electrofuziune



Se executd conform instructiunilor furnizorilor de aparate de sudare si a celor de mufe electrosudabile.

Se va verifica vizual alinierea pieselor (teava — muf3).

Eventualele scurgeri de material constatate in urma unor controale vizuale conduc la respingerea ca
necorespunzdatoare a imbindrii sudate

Inspectiile

Examindrile nedistructive ale imbinarilor sudate din PE se vor efectua obligatoriu numai de Laoratorul de
Examinari Nedistructive din cadrul E.ON GAZ DISTRIBUTIE dup& urmétoarele reguli:

- examinarile nedistructive ale imbinrilor sudate sunt obligatorii la retelele si instalatjile din PE;

- toate imbindrile sudate pe conductele de distributie la pozitie se verifics prin examinari nedistructive;

- la celelalte tipuri de imbinari sudate examingrile sudate se efectueazs in procentaj de minim 25% din numarul
total de imbinari sudate pe diametre de tronson aferente proiectului executate de acelasi sudor;

Dacé in urma verificarilor nedistructive efectuate in proportie de 25% pe lucrare, sudorul care a efectuat sudurile a fost
inlocuit cu altul (autorizat), din diverse motive, se va solicita verificarea nedistructivi pentru sudurile realizate de acesta ,in
procent minim de 25%;

- la identificarea unui defect, examinarile se dubleazs ( 50% din numarul total de suduri); la identificarea
urmétorului defect (in cele 50%), se vor verifica toate imbindrile sudate (100%) rémase de efectuat, iar in caz exceptional
se vor dezgropa si verifica si cele ingropate ping la momentul respectiv;

- toate imbindrile sudate identificate neconforme » se vor decupa de catre executant, astfel: sudura va fi tdiata
completAceasta va fi reficuts si supusa examindrii nedistructive. Taieturile, la conductele din PE, se efectueazs la o
distanta de cel putin 10 cm de o parte si de alta a cordonului de sudur cu defect;

- Cupoanele tdiate se vor pastra la managerul de proiect si se vor preda cu prima ocazie personalului
laboratorului,

- solicitarea pentru examindrile nedistructive se efectueazad cu minim  3zile inainte, intotdeauna in scris, de
managerul de proiect, astfel se vor indica:

- lungimea, diametrul, materialul tronsoanelor aferente proiectului,

- nr. de proiect, denumire proiect, localitate, strads;

- nr. aproximativ de imbinari sudate efectuate pe diametre;

- numele prenumele sudorului, reprezentantului societdtji,

- nr. de telefon pentru contact;

- numele executantului;

- perioada calendaristic in care se solicits efectuarea examindrilor nedistructive.

La inceperea lucrarilor , E.ON GAZ DISTRIBUTIE fsi rezervé dreptul de a solicita probe de lucru sub observatie,
sudorilor incepatori sau acelora la care li s-au depistat suduri defecte sau neconformitéti in derularea procesului de
realizare a sudurii, in urma examinarilor nedistructive realizate pe alte lucrari similare desfdsurate pentru E.ON GAZ
DISTRIBUTIE.

9. Marcarea traseelor

Pentru determinarea traseului conductelor se va utiliza un fir metalic insotjtor.

Conductele si bransamentele din polietilena sunt insotite pe intrg traseul de un fir trasor de cupru cu sectiunea
minima de 1,5 mm?, cu izolatie corespunzatoare unei tensiuni de strdpungere minima de 5 kV. Firul trasor se fixeazs de-
a lungul generatoarei superioare a conductei din polietilend, la distante de maxim 4m, cu band3 adeziva. Prin firul trasor
monta de-a lungul conductei sepot transmite semnale electrice cu ajutorul cérora se poate determina cu precizie
amplasarea conductei i integritatea acestuia.

La montarea firului trasor se au in vedere normele specifice executarii subterane a retelelor electrice.

Fiecare imbinare a firului trasor se executs conform tehnologiei eleborats sau aprobatd de operatorul licentjat
de distributje.

Conductele de polietilend pot fi insotite pe traseu in scopul identificirii si de alte sisteme de semnalizare /
detectje atestate / agrementate tehnic.

Marcarea retelelor de distributie subterane se realizeaza de cétre executant prin inscriptii pe plicute amplasate
pe constructii, pe stalpi sau pe alte repere fixe din vecindtate; distanta dintre placutele inscriptionate nu va fi mai mare de
30 m.

Pe placute / borne se specificd urmatoarele Caracteristici: regimul de presiune, materialul tubular, distanta
masuratd pe orizontald intre axul conductei si placutd / borna si adancimea de pozare a conductei.

10. Verificari, probe si punerea in functiune
Verificdri inainte de montaj
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Inaintea inceperii montajului conductelor, se va efectua o verificare a aspectului  tevilor si elementelor de
asamblare, pentru a fi eliminate cele care prezinta defecte cum ar fi, zgarieturi, bavuri, umflaturi, goluri de materiale sau
incluziuni, pe suprafetele exterioare §i interioare,

Tot inainte de punerea in opera, se va efectua o verificare in ceea ce priveste corespondenta materialelor cu
prevederile din proiect ( diametre nominale, grosimi de perete, tipul de materiale, corespondenta dintre caracteristicile
elementelor de imbinare si ale tevilor etc.).

Verificari in timpul montajului

In timpul executiei tronsoanelor conductelor, se vor executa urmdtoarele verificari:

* verificarea corectei functionsri a dispozitivelor de sudare;

* verificarea calitatii sudurilor efectuate, din punctul de vedere al aspectului exterior. In cazul sudurilor prin
electrofuziune, acestea nu trebuie s3 prezinte scurgeri de materiale la nivelul imbinzrii dintre fiting si teava, dups
incheierea procesului de sudare piesele nu trebuie s3 prezinte deformsri far pozitia relativa fiting - teavs, nu
trebuie s3 se modifice dupd racirea elementelor (abateri de la rectilinitate, rasucire, etc.) Pentru sudura cap la
cap, se va verifica aspectul cordoanelor de sudurs » Ce nu trebuie s& prezinte neuniformit&ti pe circumferintd sau
inegalitati.

* verificarea conditiilor de realizare a santurilor;

* verificarea respectarii distantelor minime de amplasare si a adancimii de montaj;

* verificarea modului de pozare a conductelor;

e verificarea modului de umplere a santurilor;

e verificarea realizarii marcarii traseului;

Probe

Verificarile de rezistents si etangeitate la presiune a sistemului de distributie si a instalatilor de utilizare se
efectueaza de catre executant pe parcursul realizarii lucrarilor.

Probele de rezistenta si etanseitate la presiune a sistemului de distributie si a instalatilor de utilizare se
efectueaza de ctre executant, in prezenta delegatului operatorului de distributie, la terminarea lucrarilor in vederea
receptiei.

Verificarile si probele de rezistenta si etanseitate la presiune se efectueazs cu aer comprimat.

Efectuarea verificarilor $i probelor de rezistents si etanseitate la presiune a retelelor de distributie si instalatiilor
de utilizare din polietilend se efectueazs dupa racirea, la nivelul temperaturii exterioare, a ultimei suduri efectuate pe
tronsonul respectiv.

Verificarea se efectueazs pe tronsoane de pan4 la 500 m $i se considera corespunzitoare dac presiunea se
mentine constanta timp de minim 4 ore.

Proba se efectueaza pe conductele terminate si se considers corespunzatoare dacad presiunea se mentine
constantd timp de 24 de ore.

Probele de presiune se vor efectua in conformitate cu prevederile din Normativ, cu urmatoarele precizari:

* proba preliminars se efectueazi cu aer la presiunea de 1 bar, timp de 1 ors, dupé pozarea conductelor in sant;

® proba de rezistents se va efectua cu aer, la o presiune de 1,5 x Ps (presiunea de serviciu), dar nu mai mics de 1
bar;

* proba de etanseitate se va efectua cu aer la O presiune egala cu Ps, dar nu mai mic3 de 1 bar;

Pentru brangamente se vor efectua probe de presiune individuale dupa cum urmeazs:

* proba preliminar3 se efectueaza cu aer la presiunea de 1 bar, timp de 10 minute, dupa pozarea conductelor in
sant, inainte de perforarea teului de brangament si consta in verificarea tutror imbinarilor cu spums;

® proba de rezistents se va efectua cu aer, la o presiune de 1,5 x Ps (presiune de serviciu), dar nu mai mic3 de 1
bar, dupa perforarea teului de bransament;

fn timpul incercarilor, nu se admit pierderi de presiune. Conditiile de incercare si rezultatele obtinute se vor
consemna intr-un proces verbal de receptie.

La efectuarea probelor de rezistentd si etangeitate, aparatele de baza pentru masurarea presiunii si temperaturii sunt
de tipul cu inregistrare continu, cu verificarea metrologic in termen de valabilitate. Clasa de exactitate a aparatelor de
masurd trebuie sa fie de minimum 1,5. Pe langa paratele de baza se monteazs in paralel aparate de control indicatoare
de presiune si temperaturs, avand aceeasi clasa de exactitate cu cea a aparatelor de baza. inregistrarea parametrilor de
presiune si temperaturd pe diagrama sau pe protocolul tiparit dat de echipamentul electronic, constituie dovada
probelor de rezistent si de etanseitate,

La efectuarea probelor de rezistentd si etangeitate pentru bransamente si instalatii de utilizare nu este necesars
utilizarea aparatelor de masurare cu inregistrare continud a presiunii si a temperaturii.

La probele de presiune se va proceda in mod obligatoriu la filtrarea aerului de eventualele impuritati uleioase,
actiune auleiului sau a eventualelor urme de hidrocarburi lichide fiind dgunstoare conductelor de polietilena.

Dupd terminarea probei, aerul va fi refulat din conducte pe la capatul opus celei de umplere.

CAIET SARCINI RETELE PEHD 100 PAG.- 18 -



Probele de presiune se vor efectua la temperatura ambiants, iar presiunea aplicatd trebuie sj fie stabilizats inainte
de inceperea probei.

Factorii care pot influenta rezultatele probelor de presiune sunt:

* lungimea tronsonului de incercare;

e diametrul conductei;

* variatia temperaturii in timpul probei;

e nivelul presiunii de incercare

* viteza punerii sub presiune.

Datorita numarului mare de variabile, derularea procedurilor de incercare trebuie s3 respecte metodologia corects,
iar interpretarea rezultatelor sa se efectueze intr-un mod corespunzator.

Este interzisa remedierea defectelor la conducte si brangamente in timpul efectusrii probelor.

La aparitia unor defecte, incercarile se vor intrerupe, iar proba de presiune se va efectua in prezenta delegatului
furnizorului de gaze naturale care va fi chemat numai in cazul in care sudurile au fost admiose la controlul prin
gamagrafiere.

In timpul verificarilor §i probelor nu se admit pierderi de presiune.

Punerea in functiune

Receptia tehnica si punerea in functiune a lucrarilor din cadrul sistemelor de alimentare cu gaze naturale se face
de operatorul licentiat al sistemului de distributie, prin specialisti delegati la cererea instalatorului autorizat al
executantului.

Operatiile tehnice necesare pentru receptie si punere in functiune a noilor instalatii se fac de executant, prin
instalatorul autorizat, in prezenta:

- delegatului operatorului licentiat al sistemului de distributie, pentru conductele de distributie,
bransamente, statji si posturi de reglare;

- delegatului operatorului licentiat al sistemului de distributie si al beneficiarului, pentru instalatiile de
utilizare..

fnainte de punerea in functiune a retelelor de distributie si a instalatjilor de utilizare , se face refularea aerului:

- prin capdtul opus punctului de racordare, la conductele de distributie in functiune;

- prin robinetele montate in amonte de regulatoare, la brangamente si posturi de reglare;

- prin refulator sau prin robinetele manometrului de pe colectorul de iesire din statje, la bransametele cu
statii de reglare sau reglare-masurare, cand acestea nu sunt prevazute cu refulator;

- prin robinetele aparatelor consumatoare de combustibili gazosi si a unui racord flexibil scos in exteriorul
cladirii prin ferestrele incaperilor, la instalatiile de utilizare.

Pentru lucrarile aferente sistemului de distributie inainte de punerea in functiune, investitorul preds operatorului
sistemului de distributie cartea tehnics a constructiei.

Punerea in functiune se face pe baza procesului-verbal de receptie tehnics, dupé incheierea contractului de
furnizare a gazelor naturale.

Imbinarile care s-au executat dupé proba de presiune, pentru cuplarea noilor instalatii la cele in functiune, se
verificd la presiune din conduct3 sau din instalatie.

11. Fisa tehnici de securitate §i sandtate in munc3

In toate etapele de proiectare si executare a sistemului de alimentare cu gaze naturale, indiferent de presiune,
se respecta cerintele esentjale referitoare la protectia, siguranta si igiena muncii.

In proiecte se includ prevederile actelor normative care s3 permita executarea si exploatarea sistemului de
distributie gaze naturale in conditii de deplina sigurant3 si sanitate, pe de o parte pentru personalul de executie iar pe
de alté parte pentru personalul de exploatare.

Toate lucrarile de executie si exploatare a sistemelor de distributie gaze naturale se vor executa cu respectarea
prevederilor din:

- Legea Securitatji si Sanatatii in Munca nr. 319/2006

- HG nr. 1425/2006 pentru aprobarea Normelor Metodologice de aplicare a LSSM nr. 319/2006

- HG nr. 300/2006 privind cerintele minime de securitate $i sandtate pentru santierele temporare sau mobile

- Ordinul MMSSF nr. 242/2007 pentru aprobarea Regulamentului privind formarea specificd a coordonatorilor in
materie de securitate si sanatate in munca

- Hotararea 601/2007 pentru modificarea si completarea unor acte normative din domeniul securitdtii si sanatatii
in munca

- HG nr. 971/2006 privind cerintele minime pentru semnalizarea de securitate si/sau s&natate la locul de muncs

- HG nr. 1091/2006 privind cerintele minime de securitate si sanatate pentru locul de muncs
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- HG nr. 1146 privind cerintele minime de securitate §i sandtate pentru utilizarea de catre lucratori a
echipamentelor de muncs

- HG nr. 1876/22.1.2005 privind cerintele minime de securitate si sdndtate referitoare la expunerea lucratorilor la
riscurile generate de vibratji

- HG nr. 493/12.04.2006 privind cerintele minime de securitate si sdnatate referitoare Ia expunerea lucrtorilor la
riscurile provocate de zgomot

- HG nr. 1048/09.08.2006 privind cerintele minime de securitate §i sandtate pentru utilizarea de citre lucratori a
echipamentelor individuale de protectie la locul de muncs

- HG nr. 1051/2006 privind cerintele minime de securitate si sinstate pentru manipularea manuald a maselor
care prezintd riscuri pentru lucratori, in special de afectiuni dorsolombare

- HG nr. 1218/2006 privind stabilirea cerintelor minime de securitate si sanstate in muncd pentru asigurarea
protectiei lucratorilor impotriva riscurilor legate de prezenta agentilor chimici

- HG 300/2006 privind cerintele minime de securitate si sinstate pentru santierele temporare sau mobile

- Instructiuni de Protectia Muncii Specifice Activitatii de Distributie a Gazelor Naturale

- Instructiuni-cadru de securitate $i sandtate in munca pentru lucrul in spatii inchise - INCDPM Bucuresti

- Instructiuni-cadru de securitate $i sandtate in munca pentru activitatea de manipulare, transport si depozitarea
manuald a maselor - INCDPM Bucuresti

- Instructiuni cadru de securitate $i sandtate in munca pentru fabricarea, transportul si utilizarea acetilenei -
INCDPM Bucuresti

- Instructiuni-cadru de securitate §i sdndtate In muncy pentru fabricarea, stocarea, transportul si utilizarea
oxigenului si azotului - INCDPM Bucuregsti

- Instructiuni-cadru de securitate $i sandtate In munca pentru activitati desfasurate in cadrul santierelor de
constructii civile si industriale - INCDPM Bucuresti

= HG nr. 115/2004 privind stabilirea cerintelor esentjale de securitate ale echipamentelor individuale de protectie
§i a conditiilor pentru introducerea lor pe piata

- HG nr. 119/2004 privind stabilirea conditiilor pentru introducerea pe piatd a masinilor industriale

- HG nr. 355/2007 privind supravegherea sanétatii lucratorilor

- Norme tehnice pentru proiectarea, executarea si exploatarea sistemelor de alimentare cu gaze naturale/2008

In toate etapele de proiectare, executare si exploatare a sistemului de alimentare Cu gaze naturale se respects
prevederile legale referitoare la prevenirea accidentelor de muncs si imbolnavirilor profesionale, precum si cele legate de
protectia consumatorilor.

Conducétorii locurilor de muncs / coordonatorii de activitdti au obligatia sj realizeze urmatoarele:

- asigurarea elaborarii planului de prevenire si protectie;

-instruirea personalului la fazele $i intervalele stabilite prin legislatia in vigoare, precum pentru lucrari periculoase
in functie de complexitatea activitatilor efectuate, intocmirea si semnarea cu personalul instruit a documentelor
doveditoare;

- verificarea in teren a implementarii planului de securitate si sanatate in munca;

- ase asigura ca toate activitatile sunt executate adecvat si potentialele riscuri sunt evaluate si controlate;

- @ se asigura ca zona de munca si sistemul de lucru sunt mentinute in conditii de siguranta si fara riscuri de
Sanatate;

- dotarea cu echipament individual de protectie si de lucru corespunzator sarcinilor de munca si riscurilor
profesionale la care pot fi expusi lucratorii;

- acordarea, dupa caz, a alimentatiei de protectie si a materialelor igienico-sanitare pentru prevenirea
imbolnavirilor profesionale;

- verificarea starii utilajelor, agregatelor, aparatelor si sculelor cu care se lucreaza si inlaturarea sau repararea
celor care prezinta defectiuni:

- luarea de masuri organizatorice de securitate si sanatate in munca, specifice lucrarilor de gaze naturale, ca:
formarea si componenta echipelor de lucru, anuntarea consumatorilor afectati de lucrarile in sistemele de alimentare cu
gaze naturale la inchiderea si deschiderea gazelor, lucrul pe conducte sub presiune, manipularea recipientelor sub
presiune;

- instiinteaza vizitatorii de orice pericole posibile in zona de lucru;

Personalul de executie are urmatoarele obligatii:
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- sa participe la toate instructajele in conformitate cu legislatia in vigoare;

- Sa se ingrijeasca atat de propria protectie, cat si de cea a persoanelor care pot fi afectate de actiunile sau
omisiunile activitatii sale la locul de munca;

- sa poarte echipamentul de lucru si de protectie la locul de munca si sa il intretina in stare de curatenie;

- sa nu utilizeze scule, aparate si echipamente defecte;

- Sa raporteze orice accident sau paguba produsa asupra echipamentelor de munca sau proprietatilor din zona
de lucry;

- sa aplice in activitatea sa prevederile normelor de care a luat cunostinta in cadrul instruirilor, precum si orice
alte masuri necesare pentru evitarea accidentelor;

Principalele masuri obligatorii la executarea lucrarilor/ interventia pentru remedierea defectelor / reparatii
curente si / sau capitale in sistemul de alimentare Cu gaze naturale sunt:

- transportul tevilor spre santiere sau domiciliul consumatorului se va face numai cu mijloace de transport apte
pentru aceasta operatiune;

- incarcarea si descarcarea tevilor se face cu utilaje de ridicat ori pe planuri inclinate sau manual prin purtare
directa, astfel incat sa se evite pericolul de lovire, ranire sau electrocutare a persoanelor care efectueaza operatiile
respective;

- NU este permisd stationarea muncitorilor sub conducte, in fata planurilor inclinate pe care se descarcs
conducte sau sub casele cu bitum topit;

- in timpul transportului sau manipularii buteliilor de oxigen sau de acetilena se iau toate masurile pentru
impiedicarea caderii sau lovirii acestora, fiind interzisa deplasarea prin rostogolire a acestora;

- buteliile sunt purtate de doi lucratori sau deplasate pe carucioare speciale;

- Nu este permisa asezarea butelillor de oxigen si acetilena in bataia razelor de soare sau in locuri cu temperaturi
ridicate;

- manipularea buteliilor cu oxigen se face numai de lucratori care au mainile, hainele si instrumentele de lucru
curate, lipsite de urme de materii grase;

- la executia lucrarilor de Sapatura se va acorda atentie deosebita pentru evitarea deteriorarii retelelor altor tipuri
de utilitati (energie electrica, apa si canalizare, telefonie etc.).

- folosirea generatoarelor de acetilens eéste permisa numai dacs acestea au supapa hidraulica de sigurant in
bund stare de functjonare, umpluta cu ap4 la nivelul necesar:;

- de la inceperea sapaturilor si pand la terminarea completd a lucrarilor se utilizeazs semnalizatoare de zi si de
noapte, iar unde este cazul circulatia este dirjjat3 de o Persoand instruitd in acest scop.

in timpul lucrului, lucratorii utilizeaza echipament de protectie adecvat pentru a evita contactul cu substantele
utilizate pentru curatirea conductelor si fitingurilor.

Manevrele necesare exploatarii in conditii de siguranta a instalatiilor de gaze naturale se efectueaza numai de
personalul instruit in acest scop.

Prelucrarea materialelor din polietilena se executa numai in spatii aerisite, pentru eliminarea noxelor rezultate la
efectuarea sudurilor.

In toate situatiile care necesita interventii la conductele din polietilena in functiune, se iau masuri de protectie a
personalului operator impotriva accidentelor Cauzate de aparitia sarcinilor electrostatice.

Dupa deschiderea santului, inainte de accesul la conductele defecte, se iau masuri de legare la pamant a
conductei si a tuturor sculelor si aparatelor de sudare si masuri de echipare a personalului operator cu echipament
specific.

Legarea la pamant a conductelor din PE se efectueaza prin infasurarea acestora cu banda textila imbibata in
solutie de apa si sapun, legata la tarusi metalici introdusi in pamant in zona de desfasurare a lucrarilor de reparatii,

Pe toata durata interventiei asupra conductelor din polietilena, personalul operator utilizeaza manusi de
protectie din cauciuc.

La desfasurarea activitatii si executia lucrarilor in incinta agentilor economici cu norme proprii interne in
domeniul securitatii si sanatatii in munca, se va tine cont de continutul sj specificul acestor reglementari.

Pentru lucrarile in santiere temporare sau mobile, se va asigura elaborarea si implementarea Planului de
securitate si sanatate conform preverilor HG nr. 300/2006 si se vor respecta masurile tehnice, organizatorice igienico-
sanitare si de alta natura stabilite in raport cu factorii de risc identificati si riscurile profesionale evaluate.

INTOCMT, Constantin COTOFANA i
o CNP 1490727040014
Instalator autori
gaze naturale tip
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