JUDETUL GORJ
ORASUL ROVINARI

Str. Florilor, Nr.2

Tel.: 0253/371011, fax: 0253/371004

Web.: www.primariarovinari.ro =

E-mail: office@primariarovinari.ro Nr.12 Z45din 29 .05.2016

INVITATIE

Primaédria orasului Rovinari , CUI 5057520, cu sediul in str. Florilor nr.2,
jud. Gorj, tel. 0253/371095, fax 0253/371004, organizeazd procedura de
incredintare directa pentru atribuirea contractului de achizitie publicd de lucriri
avand ca obiect Inlocuirea partiala a conductei magistrala de apa oras Rovinari.

Documentatia de atribuire se gaseste atasatd in format electronic
prezentei invitatii.

Ofertele se depun la sediul Primériei orasului Rovinari, str. Florilor,
nr.2, Compartiment Registraturd, pana la data de 27.05.2016, ora 14:00.

Data limitd pentru transmiterea solicitdrilor de clarificdri este
25.05.2016, ora 14:00.

Criteriul de atribuire al contractului este pretul cel mai scazut.

Formulare si modelele solicitate prin Fisa de Date a Achizitiei se pot descirca
descdrca accesand site-ul www.primariarovinari.ro, sectiunea Achizitii Publice

Nerespectarea modului de prezentare a documentelor in forma impusi
prin Fisa de Date a Achizitiei, sau neprezentarea acestora atrage dupd sine
respingerea ofertei.

Primar prin Viceprimar, Compartiment APFE
Vodislav Claudiu D rinel Negreanu Gheorgh @W
< LV Strinu Gabriel W

Lupulescu Daniel ‘xtelan /%u:f
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SECTIUNEA I: AUTORITATEA CONTRACTANTA

1.1) DENUMIRE, ADRESA $1 PUNCT(E) DE CONTACT
Denumire oficiald: ORASUL ROVINARI

Adresi: orag Rovinari, str. Florilor, nr.2

Localitate: ROVINARI Cod postal: 215400 | Tara: ROMANIA
Punct(e) de contact: In atentia dI. Negreanu Telefon: 0253371011, interior 201

Gheorghe

E-mail: apfe@primariarovinari.ro Fax: 0253371004

Adresa/ele de internet (daci este cazul): www.primariarovinari.ro
Adresa sediului principal al autoritatii contractante: Rovinari, str. Florilor, nr.2, cod 215400, Judetul GOR]
Adresa profilului cumpératorului (URL): www.primariarovinari.ro

1.2) TIPUL AUTORITATII CONTRACTANTE SI ACTIVITATEA PRINCIPALA (ACTIVITATILE
PRINCIPALE)

| m Autoritate regionala sau localid | w Servicii publice generale

SECTIUNEA II: OBIECTUL CONTRACTULUI

I1.1) DESCRIERE

I1.1.1) Denumirea dat3 contractului de autoritatea contractantd
Inlocuire partiala a conductei magistrala de apa oras Rovinari

11.1.2) Tipul contractului si locul de executare a lucrarilor, de livrare a produselor sau de prestare a serviciilor
a) Lucrari B) Produse o ¢) Servicii O

m

Executare m Cumpdrare O Categoria serviciilor:
Proiectare gi executare o Leasing 0 nr. 0o

Executarea, prin orice mijloace, O Inchiriere o

a unei lucrdri, conform cerintelor Inchiriere cu optiune de o
specificate de autoritatea contractantd | cumpdrare "

O combinatie intre acestea a

Locul principal de executare Locul principal de livrare Locul principal de prestare
Oragul Rovinari

Cod NUTS oooooo
Cod NUTS RO412 Cod NUTS oooooo

11.1.3) Procedura implicd un contract de achizitii publice

11.1.4) Descrierea succinti a contractului sau a achizitiei/achizitiilor

Executfia lucririlor inlocuire partiala a conductei magistrala de apa oras Rovinari.
Estimarea valorii totale a lucrarilor: 81.703,83 lei.

11.1.5) Clasificare CPV (vocabularul comun privind achizitiile)

Obiect principal 45.23.11.13-0

Obiect(e) suplimentar(e) 0oo.0o.00.00-0, 00.00.00.00-0, 00.00.00.00-0, 00.00.00.00-0

11.2) DURATA CONTRACTULUI SAU TERMENUL PENTRU FINALIZARE
Qurata in luni: oo sau in zile: 30 (de la atribuirea contractului) |
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I1.3) AJUSTAREA PRETULUI CONTRACTULUI

[ I1.3.1. Ajustarea pretului contractului

dao NUn

SECTIUNEA III: INFORMATII JURIDICE, ECONOMICE, FINANCIARE SI TEHNICE
IT1.1) CONDITII REFERITOARE LA CONTRACT

BUGET LOCAL

IIL.1.1) Principalele modalitati de finantare si plata si/sau trimitere la dispozitiile relevante
Se specificd sursele de finangare ale contractului ce urmeazi a fi atribuit (buget de stat, buget local sau alte surse)

I11.1.2) Forma juridica pe care o va lua grupul de operatori economici ciruia i se atribuie contractul (dupd caz)
Asociere conform art. 44 din O.U.G. nr. 34/2006 cu modificirile si completirile ulterioare

I11.1.3) Executarea contractului este supusi altor conditii speciale (dupi caz)
Daca da, descrierea acestor conditii

dao NUm®m

II1.1.4. Legislatia aplicabild

v Ordonanta de urgend a Guvernului nr. 34/2006 privind atribuirea contractelor de achizitie publici, a
contractelor de concesiune de lucrdri publice si a contractelor de concesiune de servicii, aprobatd cu
modificari si completari prin Legea nr. 337/2006, cu modificdrile si completdrile ulterioare.

111.2) CONDITII DE PARTICIPARE

comerfului sau al profesiei

II1.2.1) Situatia personala a operatorilor economici, inclusiv cerintele referitoare la inscrierea in registrul

IIL.2.1.a) Situatia personald a candidatului sau ofertantului:

Nivel(uri) specific(e) minim(e)
necesar(e) (dupi caz):

Informatii si formalitidti necesare pentru evaluarea respectirii cerinfelor
mentionate:

Declaratii privind eligibilitatea

Cerinta obligatorie:
v’ prezentare formular A

Declaratie privind neincadrarea
in prevederile art. 181

Cerintd obligatorie: completare formular B

Certificat ofertd independenta

Cerintd obligatorie: prezentare formular G

Declaratie privind neincadrarea
in prevederile art.69

Cerintd obligatorie: prezentare formular H
Persoanele cu functie de decizie in cadrul autorititii contractante sunt cele
mentionate pe site-ul Primdriei orasului Rovinari www.primariarovinari.ro

Certificate constatatoare privind
indeplinirea obligatiilor exigibile
de plata

Cerinta obligatorie:

m prezentare certificat de sarcini fiscale emis de cétre organele competente ale
Ministerului Finantelor Publice, privind plata obligatiilor bugetare citre
bugetul general;

m prezentare certificat de sarcini fiscale emis de cétre organele competente ale
Administratiei Publice Locale privind plata obligatiilor bugetare catre
bugetul administratiei publice.

Se vor prezenta in original, copie legalizatd sau copie lizibild cu mentiunea , conform
cu originalul”

II1.2.1.b) Capacitatea de exercitare a activitatii profesionale

Nivel(uri) specific(e) minim(e)
necesar(e) (dupi caz):

Informatii si formalitati necesare pentru evaluarea respectirii cerintelor
mentionate:

Persoane juridice/ fizice roméne

Cerinta obligatorie:

= certificat constatator emis de Oficiul Registrului Comertului din care s
rezulte ca activitatile derulate de operatorul economic - conform codurilor
CAEN includ activitdtile ce fac obiectului contractului supus achizitiei - se va
prezenta tn original, copie legalizatd sau copie certificatd “conform cu originalul”.
Informatiile cuprinse in acesta trebuie sa fie reale/actuale la data limita de
depunere a ofertelor

II1.2.2) Capacitatea economica si financiara

Nivel(uri) specific(e) minim(e) necesar(e) (dupi caz):

Informatii si formalitdti necesare
pentru evaluarea respectérii
cerintelor mentionate:

Cifra de afaceri globald pe ultimii trei ani (2013, 2014 si 2015) trebuie s fie
minim 160.000 lei. Se va prezenta formularul B2.

Pentru conversie se va folosi
cursul de schimb Leu/Euro
mediu anual al BNR pentru
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fiecare an in parte disponibil pe
la adresa www.bnr.ro

I11.2.3.a) Capacitatea tehnici si/sau profesionala
Nivel(uri) specific(e) minim(e) necesar(e) (dupd caz): Informatii si formalitdti necesare
pentru evaluarea respectdrii
cerintelor mentionate:
Ofertantul va prezenta formularul C3, privind principalele lucrdri executate Pentru calculul echivalentei se
in ultimii 5 ani. va folosi cursul de schimb
Leu/Valuta mediu anual al
BNR/BCE pentru fiecare an in
parte disponibil pe la adresa
www.bnr.ro

Ofertantul trebuie si dispuni de utilajele, instalatiile, echipamentele tehnice | -
necesare pentru indeplinirea corespunzatoare a contractului de lucréri.
Se va prezenta formularul E, privind utilajele, instalatiile, echipamentele
tehnice de care dispune operatorul economic pentru indeplinirea
corespunzitoare a contractului de lucrari.

Ofertantul trebuie s& dispuni de personal specializat necesar pentru -
indeplinirea corespunzitoare a contractului de lucréri.

Se va prezenta formularul F privind efectivele medii anuale ale personalului
angajat si al cadrelor de conducere de care dispune operatorul economic
pentru indeplinirea corespunzdtoare a contractului de lucrari.

SECTIUNEA IV: PROCEDURA

1V.1) TIPUL PROCEDURII

IV.1.1) Tipul procedurii

IV.1.1.a) Modalitatea de desfisurare a procedurii de atribuire Offline m  Online o
IV.1.1.b) Tipul procedurii: ACHIZITIE DIRECTA.

1V.2) CRITERII DE ATRIBUIRE
| 1V.2.1) Criterii de atribuire: PRETUL CEL MAI SCAZUT.

IV.3) INFORMATII ADMINISTRATIVE

1V.3.6) Limba sau limbile in care poate fi redactata oferta sau cererea de participare: Romana
IV.3.7) Perioada minima pe parcursul cdreia ofertantul trebuie sa igi mentina oferta

durata in luni: oo sau in zile: 90 (de la termenul limitd de primire a ofertelor)

IV.4. PREZENTAREA OFERTEI
IV.4.1. Modul de prezentare a propunerii tehnice
Conditie minima obligatorie:
» prezentarea anexei la formularul de ofertd cu respectarea cerintelor impuse prin Caietul de sarcini;
= prezentarea graficului fizic si valoric;
1V.4.2. Modul de prezentare a propunerii financiare
Oferta financiara va fi insotitd de:
» formularul de oferta 10C (in LEI);
= graficul fizic si valoric G1;
= centralizatorul financiar al obiectelor GG2;
= centralizatorul financiar al categoriilor de lucréri G3.
« lista cuprinzand cantitétile de lucrdri G4.
» lista cuprinzand consumurile de resurse materiale G5.
= lista cuprinzand resursele de mana de lucru Gé.
« lista cuprinzand resursele de utilaje G7.
» lista cuprinzénd resursele cu transporturi G8.
I1V.4.3. Modul de prezentare a ofertei
1. Adresa la care se depune oferta: Registratura - Primdria orasului Rovinari, str.Florilor, nr.2, GOR]
2. Data limita de depunere a ofertei 27.05.2016, ora 14:00.
3. Oferta va fi depusi in plic inchis si va insotitd de scrisoare de inaintare (Formularul 2).
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SECTIUNEA VI: INFORMATII SUPLIMENTARE

VI1.1) ALTE INFORMATII (dupd caz)

Modalitate departajare oferte: In cazul in care, vor exista doi sau mai multi operatori economici pe primul loc,
in vederea departajdrii acestora i stabilirii ofertantului castigdtor, autoritatea contractantd va solicita acestora o
noud ofertd financiard in plic inchis. Pe baza noilor oferte financiare primite se va stabili oferta castigitoare.

*Atentie: Toate formularele si modelele cuprinse in continutul prezentei, precum si intreaga documentatie de atribuire se
pot descdrca gratuit accesdnd site-ul www.primariarovinariro, sectiunea Achizitii Publice.

Directia Economica,
Director

Vizat pentru legalitate,
Negreau orghe

{

Directia Administrare Patrimoniu,
Director Executiv,
Cincé Dagiiel

Birou Investitii,
Isac Polina

A

Compartiment APFE,
Strinu Aristicd Gabriel
Lupulescu Daniel Stefan
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Nota justificativa
JUDETUL GORJ
ORASUL ROVINARI
Str. Florilor, Nr.2
Tel.: 0253/371011, fax: 0253/371004

Web.: www.primariarovinari.ro ‘
E-mail: officec@primariarovinari.ro Nr.fd R 493din 20.05.2016

APIG
Ordonat/ofl Rir mnglﬂal d\Crcdltc,
Priniap prin Viceprimar

Vodkslak qudiu Dorinel
NOTA JUSTIFICATIVA Ny CoRig
privind selectarea procedurii de atribuire in vederea atribuirii ¢ ctulul

de achizitie publica de lucrari
Inlocuirea partiala a conductei magistrala de apa oras Rovinari

1. Categoria de lucriri: Inlocuirea partiala a conductei magistrala de apa oras
Rovinari.
Codul de clasificare CPV: 45231113-0.
Valoarea estimativa a achizitiei: 81.703,83 lei (18.174,58 Euro).
Procedura de achizitie conform legii: Achizitie directa.
Sursa de finantare: Buget local.
Justificarea achizitiei: potrivit motivatiilor din Referatului de necesitate
nr.12153 din 19.05.2016
Procedura de achizitie aleasd “incredintare directa” este motivatd prin
prevederile art.19 din O.U.G.nr.34/2006, cand:

“... Autoritatea contractantd achizitioneaza direct produse, servicii sau lucriri,
in mdsura in care valoarea achizitiei, estimatd conform prevederilor sectiunii a 2-a a
prezentului capitol, nu depédseste echivalentul in lei a 100.000 euro exclusiv T.V.A.
pentru fiecare achizitie de lucrari”.

Faptul cd lucrarile ce urmeazd a fi executate, au o valoare estimati de
aproximativ 18.174,58 Euro, fard T.V.A., in conformitate cu prevederile art.5, alin.2
din H.G. nr.925/2006 si art.19 din O.U.G. nr.34/2006 sunt create premisele legale
aprobarii procedurii de “achizitie directa”.

In baza celor precizate mai sus, rugim dispuneti.

Prezenta notd justificativd constituie filid la dosarul de achizitie publicd.

AW WN

Dirctia Economlca, Compartiment APFE, Directia Adny! Patrimoniu,
Strinu Gabriel Director Exgtutiv,
Lupulescu Daniel Stt-\:fan Cinca tin Daniel

Birou investitii Compartiment APFE
Isac Polina Vizat pentru legalita

A Negreanu Gheorgl . {
/J/\/ Pagina 1 din 1



JUDETUL GORJ
ORASUL ROVINARI

“| Str. Florilor, Nr.2

m Tel.: 0253/371011, fax: 0253/371004

./ Web.: www.primariarovinari.ro
E-mail: office@primariarovinari.ro

Apmbat

Anexa la Caietul de sarcini
Inlocuirea partiala a conductei magistrala de apa oras Rovinari

1. Durata de executie a lucrdrilor este de 30 zile de la semnarea
contractului de lucréri.

2. Perioada de garantie de buna executie acordatd lucrérilor
executate este de minimum 12 de luni de la data receptiei la
terminarea lucrdrilor pand la receptia finala.

A temha bl . Totrimomi

A rea*/br Exeu,u[nt
Cineer daniel

Pagina 1 din 1



C.U.L 35417206 A I lQ
718/43/2016 ™

Rugi, Turcinesti, nr.161, Gorj -2 STUDIOM .
ING BANK: RO 03 INGB 0000 9999 05590094
TREZONERIE: RO 04 TREZ 3365069XXX008984

CAPITOLUL 3: CAIET DE SARCINI




C.U.L 35417206 2 cial \ A ‘ IQ ‘
118/43/2016 LN € C

Rugi, Turcinesti, nr.161, Gorj e /o™ ' - STUDIOW®
ING BANK: RO 03 INGB 0000 9999 05590094 ' ot ﬁ(\: RiG
- (‘\._ e

TREZONERIE: RO 04 TREZ 3365069XXX008984 i' /
¥

CAIET DE SARCINI ¢
TEVI DE POLIETILENA DE INALTA DENSITATE PE — HD

DOMENIUL DE UTILIZARE:

- instalatii exterioare de alimentare cu apéa rece.

DURABILITATE:

- durata de serviciu prezentata de producator este de 50 ani, n cazul
folosirii la temperaturi pana la 20°C.

DEPOZITARE $I LIVRARE:

- tevile si fitingurile trebuie ferite de actiunea soarelui;

- fitingurile si armaturile se vor ambala si livra in cutii, pungi sau Tn saci de
plastic.

PUNEREA iN OPERA:

- pentru punerea in opera se vor folosi dispozitivele si tehnologia prevazuta
de producator;

1. TRASAREA LUCRARILOR:

- trasarea lucrarilor de executie a lucrarilor si racordurilor de apa rece se va
efectua in functie de repere in plan si de nivelul existent pe verticala.

2. DECAPAREA SISTEMULUI RUTIER $I PIETONAL.:

- latimea desfacerilor nu trebuie s depaseasca cu 20 cm, de o parte si de
alta a latimii sapaturii necesare pentru pozarea conductelor.

Latimea santurilor s-a prevazut a fi in general de 0,70 m pentru
conducte avand D, = 63 — 160 mm si de 0,90 m pentru conductele avand
Dext = 200 — 400 mm, adancimea fiind variabild, Tn functie de adancimea de
fnghet de 0,80 m deasupra generatoarei superioare a conductelor, a pantei
longitudinale si nu in ultimul rand n functie de echipamentele edilitare
subterane existente cu care se intersecteaza si fata de care trebuie
conductele pozate dedesubt sau deasupra celor existente.

Pozarea conductelor in santuri se va efectua in mod obligatoriu pe un
strat de nisip de 0,15 m sub si deasupra acestora, lateral umplutura de nisip
va fi de minim 0,20 m grosime, ce rezulta din conditia Iatimii stratului de
pozare, B, = Dy + 0,40 m, indicat de producatorul de conducte. Se
recomanda formarea de tronsoane de 50 — 100 m lungime, pe marginea
santului, care s fie supuse la proba de presiune. imbinarea tevilor PE — HD
cu alte tipuri de materiale se va face prin Tmbinare cu flanse, pentru care
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tevile de PE — HD se vor prevedea cu o piesa speciala numita capat / flansa

la care se ataseaza o flansa libera de otel, montatad pe conducta.

Dupa terminarea lucrarilor la montaj, retelele vor fi supuse la probe de
presiune 1,5 Pregim = 1,5 X 6 = 9 bar, timp de 24 de ore, interval in care nu se
admit pierderi de apa si presiune.

Se mentioneaza, ca la subtraversarile de vai , conductele vor fi din otel
hidro si termoizolante. A

UTILIZAREA CONDUCTELOR DIN PEHD IN ALIMENTARI CU APA
S| GAZ TEHNOLOGIA DE SUDARE Sl MONTARE A TEVILOR DIN PEHD

Urmare a perfectarii cercetarilor in domeniul materialelor plastice, n
particular a poliolefinelor, clasa de substante chimice din care face parte:
PE (polietilena); PP (polipropilena); PB (polibutelina);apare posibilitatea
utilizarii acestora pentru transportul si distributia diferitelor lichide, precum si
a diferitilor compusi gazosi.

Prin caracteristicile pe care le prezinta tevile din PEHD, acopera cu
succes un domeniu relativ larg de utilizare avand:

1. Greutate specificd mica: 0,94 — 0,96 G/cm?;

2. Rezistenta la diferite medii corozive, tevile din PEHD se folosesc pentru
transportul unei game foarte largi de substante chimice (acizi tari, baze
tari);

3. Rezistenta mare la presiune hidraulica;

4. Posibilitati de sudare — montare simple si rapide;

5. Costul de fabricatie relativ scazut.

Dupa comportarea la incalzire, PEHD face parte din grupa materialelor
termoplastice, materiale care pot fi supuse la inmuieri (topiri) repetate fara a
suferii vreo transformare chimica si pot fi prelucrate la cald prin diferite
procedee (extrudare, injectie, presare, sudare). Datorita reversibilitatii
procesului de intarire, deseurile acestor polimeri pot fi valorificate prin
retopire. Tn comparatie cu materialele clasice utilizate pentru obtinerea
tevilor, ca: otelul, fonta, cuprul, materialele plastice prezinta o serie de
avantaje, care pot fi grupate astfel:

a. Materialele plastice sunt slabe conducéatoare de céldura, fiind buni
izolatori termici;

b. Rezistenta la rupere prin soc in cazul materialelor plastice este
compensata de flexibilitate;

c. Tevile din materiale plastice fac mai putin condens pe suprafata
exterioara decat cele metalice;

d. Tevile din materiale plastice se pot asambla prin sudare si prin racorduri—
asamblarile sudate fiind absolut etanse si fara material de adaos;
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e. Suprafetele materialelor plastice sunt mai netede, de unde rezults Si
pierderi liniare de sarcind mai mici.

f. Materialele plastice reactioneazi dimensional mai puternic la fluctuatii de
temperatura. Coeficientul de dilatare termici a materialelor plastice este
de cca. 10 la 20 de ori mai mare decét cel al ofelului. 0 PEHD = 0,2
mm/mC;

g. Materialele plastice nu conduc curent electric (sunt dielectrici);

h. Protectia impotriva actiunii radiatiilor UV se realizeaz prin folosirea
negrului de fum ca material de adaos in compozitia granulatului de
PEHD.

Durata de viata a tevilor PEHD in conditiile prescrise de depozitare,
transport, montare si exploatare este de 50 de ani.

Trebuie s& se tind cont de faptul c& temperatura optima de prelucrare
$i montare a tuburilor din PEHD este intre + 5°C si 30°C.

Cand se depasesc aceste temperaturi se iau masuri speciale: intre —
5°C si + 5°C se asigura corturi incalzite, iar peste 30°C se feresc de actiunea
razelor UVE.

inainte de utilizare tuburile, racordurile si piesele din PEHD vor fi
verificate vizual si dimensional astfel:

-La examinarea cu ochiul liber, {evile trebuie s fie liniare, culoarea s3 fie

uniforma, suprafata interioara si exterioara s fie neteda, fara fisuri, s nu

prezinte goluri de aer, etc.;

-Abaterile geometrice ale tuburilor, racordurilor si pieselor din PEHD, Ila

masurarea cu sublerul trebuie s& se inscrie in normele DIN, ISO, CEN.

Alegerea optima a procedeelor de sudare, respectiv a masinilor,
echipamentelor si dispozitivelor de sudare, in conditiile unui consum minim
energetic pe unitatea de produs, este posibil4 prin cunoasterea
particularitatilor fiecirui procedeu de sudare.

Criteriul principal de clasificare a procedeelor de sudare a materialelor
plastice, Tn constituie natura surselor de incilzire utilizate pentru sudare,
astfel avem:-sudare cu corpuri solide;
sudare cu gaze incalzite;
sudare cu material topit;
sudare cu rezistenta electrica;
sudare cu radiatii;

Avantajele pe care le prezinta procedeul de sudare sunt:

1. Productivitate ridicata;

2. Rezistentd mare a imbinarilor sudate:

3. Volum de muncé scazut:
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4. Pret de cost redus;
5. Imbunatétirea conditiilor de munca.

La alegerea unuia dintre procedeele de sudare cunoscute, este
necesar sa se tina cont de specificul procesului tehnologic, de cheltuielile de
productie si de caracteristicile fizico — chimice ale materialelor ce trebuie
imbinate. Caracteristicile fizico — chimice nu au valori fixe ci sunt dependente
de temperatura si de tipul de aplicare a acesteia. Unele caracteristici ca:
rezistenta la rupere, modulul de elasticitate, cresc odata cu sciderea
temperaturii, in timp ce alti parametrii ca: rezistenta la soc, rezistenta la
compresiune, rezistenta la incovoiere, scad in aceleasi conditii.

Aceste modificari ale rezistentei mecanice se manifesta printr-o
casanfa marita, concomitent cu o modificare a stabilitatii formei.

Principalele procedee de sudare folosite in cazul tevilor din PEHD
sunt: 1.Sudarea cap la cap cu element incalzitor:
2.Sudarea tip manson;
3.Sudarea tip sa;
4.Sudarea cu element rezistiv.

1. Sudarea cap la cap cu element incalzitor

Principal, acest tip de suduré se realizeaza prin incilzirea pieselor de
sudat cu ajutorul elementului incalzitor pana la atingerea temperaturii starii
fluide.

Sudarea se desfagoara in trei faze distincte:-

- Tncalzirea pieselor de sudat;

- Tndepartarea elementului incalzitor:

- sudarea propriu — zisa (ca urmare a aplicarii presiunii de sudare).
Sudarea cap la cap cu element incalzitor se desfasoar fara aport de
material de adaos.

Realizarea sudurilor se face numai de catre personal calificat in acest
scop, iar testarea sudurii se poate realiza prin indoirea ansamblului sudat,
pana la un unghi de 180°, proba nereprezentand semne de ruptura; sau la
un test de tractiune a ansamblului sudat, al carui rezultat trebuie si fie o
cedare a tevii, nu a sudurii.

Sudarea cap la cap cu element incalzitor, se utilizeaza la imbinarea
tevilor, la realizarea de coturi, avand unghiuri nestandardizate, in general,
acest procedeu de sudare se poate aplica cu deosebit succes la realizarea
de Tmbinari ale reperelor care au suprafata imbinarii situata in acelasi plan.

Pe plan mondial, se constata o crestere continud a domeniului de
aplicare a acestui procedeu de sudare, reperele fiind concepute inci din
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faza de proiectare, astfel incat, sa se preteze la sudarea lor cu element
incalzitor.

Procedeul descris mai sus, se utilizeaza pentru sudarea tevilor, cu un
diametru mai mare de 110 mm.

2. Sudarea tip manson

In acest caz, imbinarea sudati se realizeaza intre suprafata exterioar3
a tevii si cea interioara a mansonului. Sudarea se face cu ajutorul unei
perechi de profile conjugate, incalzite si termostate. Suprafetele acestor
profile sunt de asemenea teflonate, dimensiunilor lor fiind functie de
diametrul tevilor utilizate.

Pentru calibrarea si curatire mecanica a capetelor tevilor, se folosesc
freze pentru capete de tevi specifice procedeului. Acest procedeu de sudare,
se realizeaza pentru diametre cuprinse intre 25 - 110 mm.

3. Sudarea tip sa

Racordurile sa, servesc la realizarea derivatiilor din conductele
principale, aflate inh constructie sau exploatare.

Acest tip de imbinare, se mai poate utiliza pentru obturarea conductei,
respectiv la repararea defectelor de tip “gaurd” a mantalei conductei.

Pentru realizarea acestui tip de sudura, se fixeaza racordul de tip sa,
perpendicular pe mantaua conductei, cu ajutorul unui dispozitiv, care
impiedica rotirea sau alunecarea axiala a acestuia.

4. Sudarea cu elemente rezistiv (electrofuziunea)

In acest caz incilzirea pieselor de sudat, se realizeaza cu ajutorul unui
fir rezistiv, conectat la o sursa de alimentare.

Acest procedeu prezinta dezavantajul ca in imbinarea sudata, raméane
incorporat elementul rezistiv care a servit la incalzirea componentelor.

Mansoanele cu element rezistiv (electrofitingurile) sunt elemente
speciale, destinate realizarii imbinarilor sudate tip manson. Pe suprafata
interioard a mansonului care vine in contact cu teava, existd un element
incalzitor rezistiv, care se racordeaza la o sursa de alimentare, determinand
plastifierea suprafetelor componentelor ce vin in contact.

Electrofitingul, se pretensioneaza la fabricare, astfel incat la sudare se
strange pe conducta. Se poate astfel compensa o ovalitate a tevii de pana la
2%.

Examenul final in cazul unei retele de transport si distributie 1l
constituie proba hidraulica de etanseitate, care permite sa se verifice daca
montajul imbinarilor a fost efectuat in mod corect.

in continuare, se recomandé ca tronsonul supus probei, sd nu
depaseasca lungimi de 300 m; cu cat tronsonul supus probei, este mai
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mare, cu atat este mai dificila depistarea eventualelor pierderi. Proba se

realizeaza pe cat posibil, Tnaintea umplerii complete a transeii, pentru putea

examina efectiv tronsonul de conducta supus probei.
SUDURA CAP LA CAP, SUDURA PRIN MUFARE, SUDURA PRIN

RACORD $SA

Calitatea sudurii este determinata de urmatorii factori:

- Cunoasterea procedurii de sudare si aparaturii de sudare de performante
corespunzatoare,

- Instruirea si verificarea sudurii de catre organismul autorizat;

- Examinarea vizuala a sudurii;

- Testarea sudurii prin indoirea ansamblului sudat pana la un unghi de
180° proba neprezentand semne de ruptura; sau prin supunerea
ansamblului sudat la un test de tractiune, sa rezulte o cedare a tevii, nu a
sudurii.

- Testele de anduranta constau in incarcarea cu acelasi tip de sarcina
constanta a tevii si sudurii. Raportul rezistentelor realizate {eava/sudura
sa fie mai mic decéat 0,8;

- Probele de presiune trebuie sa asigure ca raportul rezistentelor la
presiunea de proba si etanseitate comparata {eava/sudura sa fie mai
mare sau egala cu 1;

- Respectarea prescriptiilor privind factorii de mediu.

Electrosudarea sau electrofuziunea

Procedeul consta in pregatirea si apoi electrosudarea pieselor

(mansoane, coliere de priza) pe tub cu ajutorul rezistentelor incorporate in

piese. De regula, factorul de sudura este mai mic decat 1. in cazul acestui

procedeu, conditiile mediului si pregatirea sunt mai importante decat
aparatul de sudura.

Calitatea de sudura este determinata de urmatorii factori:

- aparatul de sudura sa fie ales astfel incat, sa aiba posibilitati de
autotestare si capacitati de inmagazinare a datelor inmagazinate, a
datelor utilizate la fiecare sudura; instructiuni ale producatorului de teava
privind procedeul de sudura; specificatii de intretinere a aparatului;
instruirea si verificarea cunostintelor sudorului de catre organismul
autorizat;

- Testele ce se pot realiza pot fi facute prin citirea corecta a codurilor; prin
testul de tractiune si/sau indoire, unde teava trebuie sa cedeze inaintea
sudurii;

- Probele de presiune.
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Pentru a se obtine imbinari sudate de calitate, suprafetele reperelor ce
urmeaza a fi sudate, trebuie sa fie curate, fard urme de impuritati sau
grasimi; Tn scopul curatirii acestora, se utilizeaza alcool tehnic, care are
proprietatea de a nu ataca materialul plastic.

Principalii parametrii tehnologici la sudarea cap la cap cu un element
incalzitor sunt:
a.Temperatura elementului incalzitor, care nu are voie sa
depageascé temperatura de degradare termic a polimerului pentru a nu
produce modificari structurale in zona imbinarii cu consecinte directe asupra
rezistentei acesteia.
Temperatura elementului Tncélzitor in cazul sudarii cap la cap a tevilor din
PEHD est cuprinsa intre 200 — 220°C.
b.Timpul de incalzire, care determina cantitatea de caldurd introdusa in
piesa. Utilizarea unui timp de incalzire prea mare, poate avea si repercusiuni
negative, datorita faptului ca se produce o cantitate prea mare de material
topit. in timpul sudarii, acest material se indeparteaza din zona mbinarii,
ceea ce duce la punerea in contact de suprafete insuficient incilzite si
implicit la obfinerea de imbinari, ceea ce duce la punerea in contact de
suprafete insuficient incalzite si implicit la obtinerea de imbinari cu bavura
mare. De exemplu, in cazul imbinarii cap la cap a tevilor cu D110, PNS,
timpul de Tncélzire este de 63 secunde.
c.Timpul de manevra, este un parametru de utilaj, iar experienta a
demonstrat ca acest timp trebuie s3 fie mai mic de 3 secunde, pentru a nu
se produce o racire prea mare a suprafetelor care vor fi aduse in contact in
faza de sudare.
d.Timpul de mentinere este timpul in care reperele sudate se ricesc sub
presiune. Acest parametru trebuie sa fie suficient de mare, astfel incat si fie
asiguraté o racire suficienta a imbinarii sudate. De exemplu in cazul
Tmbinarii cap la cap al tevilor din PEHD cu D110, PN6 timpul de ricire este
de 9 minute.
e.Presiunea de incalzire — asigurd aducerea in contact ferm a suprafetelor,
reperelor cu elementul Tncédlzitor. Aceasta se alege astfel incat sa nu se
produca o expulzare masiva a materialului topit Tn zona imbinarii. De
exemplu, in cazul imbinarii cap la cap a tevilor PEHD, cu T110, PNS,
presiunea de incélzire pentru formarea crestei de material este de 10,5 bar.
f.Presiunea de sudare — determina realizarea in bune conditii a imbinarii
sudate. Este indicat, sa nu se adopte valori prea ridicate, ale acestei
presiuni, pentru a se preintdmpina expulzarea masiva de material din zona
Tmbinarii, avand drept consecinta directé, obtinerea unei imbinari sudate cu
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bavura mare si posedand slabe calitati mecanice. In mod obignuit presiunea
de sudare, dupa realizarea sudurii, constituie presiune de mentinere sub
care se realizeaza racirea imbinarii sudate.
CONTROLUL ETANSEITATII
Proba conductelor principale si a bransamentelor
Proba hidraulica de etanseitate a unei retele constituie examenul final: ea
permite, in special, sa se verifice daca montajul imbinarilor a fost bine facut
si Tn mod corect. Ea este realizata de antreprenori pe masura avansarii
lucrarilor. Lungimea tronsoanelor supuse probei depinde de configuratia
santierului (traseu, profil al tronsonului supus probei). Se recomanda s nu
se depageasca lungimi de 500 m: cu cat tronsonul supus probei este mai
mare , cu atat este mai dificila depistarea eventualelor pierderi de apa.

Proba se realizeaza pe cat posibil, inaintea umplerii complete a

trangeii, pentru a putea examina efectiv tronsonul de conductd supus probei
si, In special, toate imbinarile care vor trebui s& ramana descoperite. In
practica, antreprenorii experimentati pot proceda, pe propria lor rdspundere,
la probe dupa executarea umpluturii, pe tronsoane putand depésii 500 m
(acolo unde circulatia rutiera nu permite trangee descoperite decét timp
foarte scurt).inainte de prob&: conducta se obtureaza in aval cu o placa de
capat prevazuta cu un orificiu cu robinet plasat in partea de jos pentru
racordarea la pompa si umplere. Extremitatea inalta a tronsonului este
obturata cu o placa plina echipata cu un robinet plasat spre partea de sus
pentru evacuarea aerului.Mai mult, pentru a evita orice deplasare a
conductei sub efectul presiunii, se va avea grija sa se pozeze “calareti” adica
sa se efectueze acoperirea tuburilor pe partea lor mediana.
Proba conductei
In ceea ce priveste conductele de PEID, se efectueaza, pentru a fine cont de
elasticitatea lor diferita, o punere prealabila sub presiune de 15 minute
Tnaintea probei propriu-zise.
Conducta se umple progresiv cu apa, asigurandu-se o evacuarea corecta a
aerului. ITn momentul punerii sub presiune, se produce a tasare a sprijinirii
(ex.: sub o presiune de 8 bari o conducta de 400 mm suporta o forta de
impingere de 10000 kgf).
in timpul probei, pungile de aer ramase se dizolva in apa intr-o maniera
reversibila si se produce o cadere de presiune. Umplerea conductei trebuie
deci sa se realizeze Tncet, prin punctele joase ale retelei, fara sa se
depaseasca un debit de 0,1 I/sec pentru un Dn < 90, sau de 0,5 I/sec pentru
Dn intre 90 si 160 x 2 I/sec pentru diametre > 200. in aceste conditii nu se
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mai formeaza decat putine pungi de aer si prin aceasta se faciliteaza mult
evacuarea prin punctele inalte.

In aceasté prob4, trebuie sa se efectueze o punere sub presiune
“preliminard” de 1,5 x presiunea de serviciu, cu reajustarea presiunii la
fiecare ora, trei sau patru ori la rand fara decompresiune (dupa prima or4,
scaderea presiunii poate atinge valori importante).Este bine sa se efectueze
proba oficiald dupa temperatura de varf a zilei si sa se evite probele pe
timpul noptii: intr-adevar in cadrul unui tronson cu umpluturd incompleta sau
pozat deasupra solului, daca temperatura ambianta se ridica mult intre
momentul de Tnceput si cel de sfarsit al probei, tubul se dilatd mai mult decét
apa gi presiunea poate cadea, cu aproximativ 0,5 la un bar pentru o variatie
de 10°C.Proba oficiala se efectueazi dupa stabilizarea presiunii, adica la 1,5
X presiunea de serviciu a retelei masurata in punctul jos.

Presiunea de proba se aplica pe durata a 30 minute, fara ca diminuarea de
presiune sa fie mai mare de 0,2 bari masurata cu un manometru de precizie.
Dupa proba, antreprenorul trebuie sa remedieze, daca este necesar, pe
cheltuiala sa, orice defectiune de etanseitate. Reparatiile odata efectuate, se
procedeaza la 0 noua proba, asa cum a fost descrisd mai sus.
Brangamentele se supun probelor prin punerea sub presiunea de serviciu
inaintea oricarei operatii de acoperire a transeii. Racordurile care
alimenteaza hidrantii de incendiu, guri de incendiu si guri de spalare sunt
supuse probelor in acelasi timp si in aceleasi conditii ca si reteaua.

Proba generala a retelei

Inainte de receptia provizorie a lucrarilor, antreprenorul procedeaz4, in
prezenta beneficiarului, la o punere sub presiune generala a retelei,
robinetele si vanele de brangsament si de racordare fiind inchise.

In timpul probei, pungile de aer ramase se dizolva in ap intr-o maniera
reversibila si se produce o cadere de presiune. Este deci absolut necesar sa
se umple conductele incet, prin punctele joase ale retelei, cu un debit de
ordinul a 1/20 la 1/15 din debitele lor nominale prevazute. Aceasta operatie
este indispensabila pentru a da timp aerului sa@ se acumuleze n punctele
Tnalte si in sfarsit s se evacueze prin supape sau hidranti. Se vor utiliza
robinete (vane) de golire pentru a verifica sosirea progresiva a apei. intr-o
prima etapa, aceste robinete sunt deschise, apoi sunt inchise pe méasura ce
apa Tnainteaza. Operatia de umplere fiind terminata, reteaua este pusa sub
presiune timp de 48 de ore. Dupa aceasta perioada, se masoara pierderea
prin raportarea la capacitatea retelei; aceasta nu trebuie sa depaseasca 2%.
De asemenea, se vor respecta prevederile STAS 6819/82 par. 4. (Probe si
verificari).
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INSTRUCTIUNI DE INTRETINERE S| EXPLOATARE A ADUCTIUNILOR
S| RETELELOR DE DISTRIBUTIE
Pentru mentinerea in stare de functionare a tuturor constructiilor si
instalatiilor care constituie aductiunea si reteaua de distributie , asigurarea
parametrilor proiectati si indeplinirea cerintelor Legii 10/1995 sunt necesare
urmatoarele activitati :
-supravegherea functionarii si starii conductelor , pieselor de legatura
,armaturilor ,aparatelor de masura si control precum si a starii constructiilor
accesorii
-controlul si inregistrarea indicatiilor apometrelor si manometrelor
-spalarea , curatirea si dezinfectarea aductiunilor
- executarea bransamentelor noi la cladiri si revizuirea celor existente
-inspectia si revizia preventiva
-reparatii curente planificate si operatii de curatire si spalare
-reparatii curente pentru inlaturarea unor defectiuni constatate
-masuri speciale pentru pregatirea exploatarii pe timp de iarna
Compartimentul de specialitate , autorizat , care asigura intretinerea si
exploatarea retelelor trebuie sa aiba o evidenta clara asupra constructiilor si
instalatiilor retelelor —respectiv planuri de situatie generale si de detaliu ,
profile longitudinale , relevee , repere , fise ,etc.
Curatirea si spalarea conductelor sunt operatii necesare atat dupa
executarea conductelor cat si dupa repararea defectelor si avariilor sau dupa
executarea bransamentelor noi.
INSTRUCTIUNI PRIVIND EXPLOATARE , INTRETINEREA S| URMARIREA
COMPORTARII'IN TIMP

Exploatarea , intretinerea si urmarirea comportarii in timp in conditiile
stabilite de autoritatile administratiei publice locale se face prin
compartimente de specialitate autorizate din aparatul propriu al consiliilor
locale sau de agenti economici atestati si autorizati in conditiile Legii
nr.326/2001 in specialitatea alimentari cu apa si canalizare de catre
Autoritatea Nationala de reglementare.
Exploatarea se face prin contracte de prestari servicii incheiate cu

consiliile locale si trebuie sa respecte prevederile :
-instructiunile de exploatarea si intretinere din caietul de sarcini
-G.P. 043/99 privind exploatarea sistemelor de alimentare cu apa si
canalizare utilizand conducte din polietilena si polipropilena
-P 130/99 privind modul de urmarire a comportarii in timp a constructiilor si
instalatiilor aferente
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-HGR 273/94 privind operarea in jurnalul evenimentelor a tuturor
interventiilor pe intreaga durata a utilizarii constructiilor

-NGPM/93 privind norme generale de protectia muncii , Regulamentul
privind igiena si protectia muncii
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CAPITOLUL 4 : LISTELE CU CANTITATILE DE LUCRARI
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