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1. GENERALITATI

1.1 Obiect
Specificatia tehnica are ca obiect executia Stalpilor metalici zabreliti destinati realizarii liniilor
electrice aeriene de distributie si care au la baza:
— proiecte elaborate de entitatile organizatorice din cadrul grupului Electrica;
— proiecte elaborate de terti avizate de entitatile organizatorice din cadrul grupului Electrica:

1.2 Domeniul de aplicare
Prezenta specificatie stabileste conditiile tehnice generale de calitate si securitate necesare a fi
respectate pentru executia stalpilor metalici zabreliti.

1.3 Documente de referinta
Lista standardelor si normativelor de referinta

SR EN 1993-1-1:2006

SR EN 1993-1-
1:2006/AC:2009

SR EN 1993-1-
1:2006/A1:2015

SR EN 1993-1-
1:2006/NA:2016

SR EN 1993-1-8:2006

SR EN 1993-1-
8:2006/AC:2010
SR EN 1993-1-
8:2006/NB:2008

SR EN 10025-1:2005
SR EN 10025-2:2004

SR EN ISO 1461:2009

SR EN 10056-1:2017

STAS 7835/1—80

STAS 7835/2 - 80

STAS 7836/1 - 80

STAS 7836/2 — 80

Eurocod 3: Proiectarea structurilor de otel. Partea 1-1: Reguli generale
si reguli pentru cladiri

Eurocod 3: Proiectarea structurilor de otel. Partea 1-1: Reguli generale
si reguli pentru cladiri

Eurocod 3: Proiectarea structurilor de otel. Partea 1-1: Reguli generale
si reguli pentru cladiri

Eurocod 3: Proiectarea structurilor din otel. Partea 1-1: Reguli
generale si reguli pentru cladiri. Anexa nationala

Eurocod 3: Proiectarea structurilor de otel. Partea 1-8: Proiectarea
imbinarilor

Eurocod 3: Proiectarea structurilor de otel. Partea 1-8: Proiectarea
imbinarilor

Eurocod 3: Proiectarea structurilor de otel. Partea 1-8: Proiectarea
imbinarilor. Anexa Nationala

Produse laminate la cald din oteluri pentru constructii. Partea 1:
Conditii tehnice generale de livrare

Produse laminate la cald din oteluri de constructii. Partea 2: Conditii
tehnice de livrare pentru oteluri de constructii nealiate

Acoperiri termice de zinc pe piese fabricate din fonta si otel.
Specificatii i metode de incercare

Corniere cu aripi egale si inegale din otel pentru constructii. Partea 1:
Dimensiuni

Profile din banda de otel formate la rece.

Profile U cu aripi egale din otel cu rezistenta la rupere pana la 490
N/mm2. Dimensiuni.

Profile din banda de otel formate la rece.

Profile U cu aripi egale din otel cu rezistenta la rupere peste 490
N/mm2. Dimensiuni.

Profile din banda de otel formate la rece.

Profile cornier cu aripi egale din otel cu rezistenta la rupere pana la 490
N/mm2. Dimensiuni

Profile din banda de otel formate la rece.

Profile cornier cu aripi egale din otel cu rezistenta la rupere peste 490
N/mm2. Dimensiuni




SR EN 10029-2011
STAS 564-1986

SR EN ISO 4032-2013
SR EN ISO 4759-3-2016
SR EN 10058-2004

SR EN 10060-2004

STAS 530/1-1987
SR EN 26157-1-1999

SR EN ISO 21952:2012

SR EN ISO 544-2018

SR EN ISO 14341:2011

SR EN ISO 636:2016

SR EN ISO 14171:2016

SR EN ISO 16834:2012

SR EN 50341-1:2013

SR EN 1090-1+A1:2012

SR EN 1090-2+A1:2012
SR EN 10027-1:2017

NTE 003/04/00
1L1-1p-80/2013
ST 54

GP 121/1-2013

HGR 2139/30.11.2004

Table din otel laminate la cald, cu grosimi mai mari sau egale cu 3
mm. Tolerante la dimensiuni, Tolerante la dimensiuni si de forma.
Otel laminat la cald. Otel U

Piulite hexagonale, stil 1. Grad A si B.

Tolerante pentru elemente de asamblare. Partea 3: Saibe plate pentru
suruburi si piulite. Grade A, C si F

Otel laminat la cald pentru utilizari generale. Dimensiuni si tolerante
la dimensiuni si la forma.

Otel rotund laminat la cald pentru utilizari generale. Dimensiuni si
tolerante la dimensiuni si la forma.

Tevi din otel fara sudura trase sau laminate la rece

Elemente de asamblare. Defecte de suprafata. Partea 1: Suruburi partial
filetate, suruburi complet filetate si prezoane de uz general.

Materiale consumabile pentru sudare. Sarme electrod, sarme, vergele si
metal depus pentru sudarea cu arc electric in mediu de gaz protector a
otelurilor rezistente la fluaj. Clasificare

Materiale pentru sudare. Conditii tehnice de livrare a materialelor de
adaos. Tipul produsului, dimensiuni, tolerante si marcare.

Materiale consumabile pentru sudare. Sarme electrod si depuneri prin
sudare pentru sudare cu arc electric in mediu de gaz protector cu
electrod fuzibil a otelurilor nealiate si cu granulatie fina. Clasificare
Materiale consumabile pentru sudare. Vergele, sarme si depuneri prin
sudare pentru sudarea WIG a otelurilor nealiate si a otelurilor cu
granulatie fina. Clasificare

Materiale consumabile pentru sudare. Sarme pline, sarme tubulare si
cupluri sarma-flux pentru sudarea cu arc electric sub strat de flux a
otelurilor nealiate si a otelurilor cu granulatie fina. Clasificare
Materiale pentru sudare. Srme electrod, sdrme vergele si depuneri prin
sudare pentru sudarea cu arc electric ih mediu de gaz protector a
otelurilor cu limita de curgere ridicata. Clasificare

Linii electrice aeriene de tensiune alternativa mai mare de 1 kV. Partea
1: Reguli generale. Specificatii comune

Executia structurilor de otel si structurilor de aluminiu. Partea 1: Cerinte
pentru evaluarea conformitatii elementelor structurale

Executia structurilor de otel si structurilor de aluminiu. Partea 2: Cerinte
tehnice pentru structuri de otel

Sisteme de simbolizare a otelurilor. Partea 1: Simbolizarea
alfanumerica

Normativ pentru constructia liniilor electrice aeriene de energie
electrica cu tensiuni de peste 1000 V

Metodologie pentru dimensionarea stalpilor metalici zabreliti ai liniilor
electrice aeriene

Materiale pentru protectia anticoroziva a constructiilor metalice din
retelele electrice de distributie

Ghid de proiectare si executie privind protectia impotriva coroziunii —
Partea | - Proiectarea si executia protectiei Impotriva coroziunii a
constructiilor din otel

Catalogul privind clasificarea si duratele normale de functionare a
mijloacelor fixe.




1.4 Simbolizare
Notarea stalpilor se face cu grupuri de litere si cifre care indica tipul constructiei stalpului, tensiunea
liniei, numarul de circuite, indicativul stalpului in linie, calitatea materialelor si modul de imbinare a
principalelor repere componente.
Exemplu : Sn+3110252-5.3.B—-R
ITn 110264-5.3.B—R
Ss110105-5.3 SB

1.4.1. Semnificatia literelor Tntalnite Tn codificarea stélpilor;
— sustinere

— Intindere

— colt

— terminal

— normal

stalp recalculat si revizuit cu pastrarea geometriei existente
— special

— constructie de tip "Y"

— bulonat

sudat bulonat

C — zincat la cald

N%w‘<"’503—|0_(0
| I

1.4.2. Semnificatia cifrelor intalnite Tn codificarea stalpilor;
— cifra scrisa imediat dupa tipul stalpului indica varianta de inaltime a stalpului astfel;
- varianta normald de inaltime este fara nici o notatie
- varianta suprainaltata fata de varianta normala de stalpi: +3, +6, +9 etc.
- varianta sub indltata fata de varianta normala de stalpi: -3, -6 etc.
primele trei cifre indica tensiunea nominald a liniei (110 kV);
—  apatra cifra indicad numarul de circuite care se pot monta pe stalpi ;
cifrele a cincea si a sasea reprezinta indicativul stalpului in linie ;
urmatorul grup de cifre reprezinta grupa de calitate materialelor de baza din care este fabricat
stalpul astfel:
- cifra 3 - stalpi din S 235 (OL 37)
- cifra5 - stalpi din S 355 (OL 52)
- cifrele 5.3 - stalpi din S 235 i S 355 (OL 37 si OL 52)

1.5 Tipuri constructive
Clasificarea stalpilor se face dupa functia indeplinita in linie, dupa numarul de circuite si dupa tipul
constructiei astfel:
1.5.1 Dupa functia indeplinita in linie:
—  Stélp sustinere normala (Sn)
—  Stélp sustinere speciala (Ss)
—  Stélp intindere in colt (IC)
—  Stélp intindere terminal (IT)
— Stélp de ntindere terminal de transpozitie (ITNTr)
— Stélp de intindere special de subtraversari (Ics)

1.5.2 Dupa numarul de circuite care se pot monta pe Stalpi:
—  Stélp pentru un circuit (sc)
—  Stalp pentru doua circuite (dc)




—  Stalp pentru patru circuite
1.5.3 Dupa tipul constructiei;

—  Stalpi tip "brad"

—  Stalpitip"Y"

1.6 Terminologie
Stalpii metalici cu zabrele sunt constructii metalice proiectate ca suporti pentru conductoarele
liniilor electrice aeriene. Imbinarea elementelor se va face, de preferinta, prin buloane, pentru a se asigura
protectia anticoroziva prin zincare la cald. Se pot folosi si constructii metalice sudate care vor fi protejate
anticoroziv prin vopsire.

B Stalp metalic pentru LEA 110 kV - constructiec metalica, auto portantd, care sustine
echipamentul LEA.

B Echipament LEA- ansamblu format din conductoare, izolatoare, cleme si armaturi montate pe
stalpii metalici.

1.7 Durata de viata proiectati
Durata de viata proiectata este de minim 80 de ani (in functie de grosimea stratului de zinc impusa
prin proiect) cu respectarea programului de mentenanta.

1.8 Cerinte pentru mediul inconjurator

Datorita modului de amplasare in suprafete deschise, stalpii metalici LEA, sunt supusi actiunilor
factorilor de mediu. In tabelul 1 sunt prezentate conform NTE 003/04/00 valorile pentru presiunea dinamica
de baza si grosimea stratului de chiciura luate in considerare la calculul stalpilor metalici.

Presiunea dinamica de baza, data de vant (corespunzitoare vitezei mediate pe doua minute) la
inaltimea de 10 m deasupra terenului si grosimea stratului de chiciura pe conductoarele LEA

Tabel 1.
CERINTE OFERTA
Presiunea dinamica de Grosimea stratului de
Altitudine baza, chiciuri ,be>
ZONA | a P
meteo (mm)
(m) (daN/m?)
5 : - < -
o [vANT [ GO
SIMULTAN i
cu chiciurd kV

A 30 12 16 22

B 42 16,8 (15)%

C <800 55 20 (17)® 22 24

DY - -
1000 40 16 Grosimea stratului de
1200 45 18 chiciura se va stabili pe
1400 65 26 baza datelor statistice
1600 90 36 furnizate de INMH, sau

E? 1800 110 44 rezultate din statisticile de
2000 130 52 exploatare ale LEA si LTc
2200 150 60 din zonele respective.
2400 170 68




Nota :

1) Zona meteorologicad cu conditii deosebite de vant , pentru care se vor cere date de la
Institutul National de Meteorologie si Hidrologie.

2) 1n zone cu altitudini mai mici de 1400 m, presiunea dinamica de baz luati in considerare
nu trebuie sa aiba valori mai mici decat a zonelor limitrofe, cu altitudini sub 800 m.

3) Grosimea stratului de chiciura, ben, pe conductoare se considera conform figurii 4.1.

4) Greutatea volumica a chiciurii ( ycn) se considera egala cu 0,75 daN/dm?
In cazul in care se adopti, in anumite zone cu caracter local, grosimi mai mari ale stratului de
chiciura depus pe conductoare si peste 30 mm pentru zona E, se poate micsora valoarea
densitatii chiciurii pand la cel mult 0,5 daN/dm?®

5) Valorile dintre paranteze se refera la LEA 20 kV.

2. CONDITII TEHNICE DE CALITATE

2.1 Forme si dimensiuni
2.1.1 Formele si dimensiunile principale ale stalpilor sunt stabilite in proiectele acestora functie de

conditiile de calcul.

2.2 Materiale

2.2.1 Caracteristicile materialelor utilizate la executia stalpilor LEA de distributie trebuie s cores-
pundad marcilor si claselor de calitate specificate in proiectele de executie. Orice modificare privind calitatea
otelului, dimensiunile laminatului si caracteristicile mecanice ale organelor de asamblare nu se va face decét
cu acordul scris al proiectantului structurii de rezistenta a stalpului.

2.2.2 Materialele folosite la confectionarea stélpilor sunt:

— profile din cornier cu aripi egale SR EN 10056-1/2000;

— profile din cornier cu aripi egale trace la rece STAS 7836;

— tevi din otel fara sudura trase sau laminate la cald STAS 530;
— table din otel mijlocii si groase SR EN 10029:2011;

— suruburi;

— profile U conform STAS 564;

— piulite conform SR EN 1SO 4032-2013,;

— saibe plate SR EN I1SO 4759-3-2016;

— alte materiale indicate Tn proiecte .

2.2.3 Calitatea materialelor folosite este S 235 si S 355 conform SR EN 10025-1/2005. La
intelegere sau in cazuri speciale se pot folosi si alte marci de otel in conditiile pct. 2.2.1.

2.2.4 Materialele de adaos pentru sudura se aleg conform indicatiilor din proiecte sau daca nu este
nimic precizat se aleg de catre fabricant, corespunzator mércilor de otel folosite si trebuie sa corespunda
conditiilor de calitate prevazute in SR EN 1SO 14341:2011, , SR EN ISO : 2018, SR EN ISO 636: 2016,
SR EN ISO 16834: 2012. n orice caz materialul de adaos trebuie si asigure o rezistenti mecanici cel putin
egald cu a materialelor care se sudeaza.

2.2.5 Lauzinarea stalpilor se vor folosi obligatoriu numai materialele cu calitatea ceruta in proiect,
atestatd prin certificate de calitate. Toate materialele vor fi marcate la capete in mod vizibil cu vopsea
rezistenta la intemperii pentru a se putea identifica calitatea acestora conform standardelor in vigoare.

2.2.6 Se admite utilizarea a cel mult doud marci de otel la executia stalpilor.

2.3 Documentatia de executie
2.3.1 Documentatia de executie a unui stalp trebuie sa cuprinda urmatoarele;
a) Memoriu de prezentare
b) Caiet de sarcini
¢) Planuri de montaj
d) Detalii de executie




2.3.2 Tnainte de Tnceperea fabricatiei se va verifica documentatia si va semnala proiectantului orice
nepotriviri sau lipsuri. Modificarile care nu afecteaza rezistenta, stabilitatea sau functionalitatea stalpului
precum si modificarile cerute de procesul tehnologic de fabricatie pot fi facute de executant cu acordul
proiectantului.

2.4 Operatii tehnologice
Principalele operatii tehnologice la fabricarea stalpilor sunt:

2.4.1 Trasarea

2.4.1.1 Operatia de trasare se face numai pentru reperele care nu se pot executa pe instalatiile
automate de prelucrat cu comanda numerica.

2.4.1.2 Operatia de trasare se executd pe stelaje sau suporti astfel incét sa se asigure asezarea
pieselor fara deformarea acestora.

2.4.1.3 Orientarea pieselor fata de directia de laminare poate fi oricare cu exceptia pieselor din tabla
indoite .

2.4.1.4 Toleranta la trasare este de + | mm .

2.4.2 Debitarea (Taierea)
2.4.2.1 Operatia de debitare se executd pe instalatii complexe automate, foarfeci combinate,
foarfeci ghilotina, instalatii de tdiat cu plasma.
2.4.2.2 De pe marginile pieselor taiate mecanic sau termic se indeparteaza bavurile, neregularitatile,
stropii de metal topit etc. prin polizare sau pilire.
2.4.2.3 Marginile pieselor taiate nu se prelucreaza daca acestea nu vin in contact cu alte elemente.
In acest caz marginile trebuie sa aiba aspect ingrijit §i sd permita suprapunerea completa a suprafetelor in
contact.
2.4.2.4 Polizarea marginilor taiate, acolo unde se executa, trebuie facutd de asa maniera incat sa
rezulte o suprafata fara denivelari.
2.4.2.5 Tolerantele admise la taiere sunt:
a) pentru piese din tabla la lungime si latime + 2 mm
b) pentru bare din cornier la lungimea barelor:

2.4.3 Gaurirea

2.4.3.1 Gaurirea se executd prin poansonare pe instalatii automate dupa program, pe prese sau
stante mecanice si prin burghiere pe masini de gaurit. ,

2.4.3.2 Toate gaurile care folosesc la prinderea conductoarelor se vor executa prin burghiere cu un
diametru nominal mai mare cu 1,5- 2 mm decat al bulonului respectiv.

2.4.3.3 Diametrele maxime ale gaurilor executate prin poansonare §i tolerantele acestor gauri vor
fi Tn conformitate cu tabelul 2.

Tabel 2
CERINTE OFERTA

Tip surub Diametru gaura Toleranta

M 12 13

M 14 15.5

M 16 17.5

M 18 195 +(0 ...0.5)

M 20 21.5

M 24 26

M 30 32

2.4.3.4 Se admite folosirea altor diametre de gauri la Intelegere intre beneficiar, proiectant si executant.




2.4.3.5 Gaura se executd perpendicular pe suprafata materialului, iar gaurile nu trebuie sa aiba
bavuri sau margini neregulate
2.4.3.6 Se admit urmatoarele tolerante la gaurile date definitiv:
a) ovalitatea (diferenta dintre diametrul maxim i minim masurate 1n acelasi plan al gaurii):
1 mm
b) conicitatea {diferenta dintre diametrul maxim s§i minim masurate in sectiunea
longitudinala (intrare/iesire poanson)}: 12% din grosimea materialului
c) distanta intre centrele gaurilor
v pentru distante de pana la 1.5 m inClusiv ......cccocevvvvririrnnns +1mm
v pentru distante mai mari de 1.5 M ....ccccovviviiniiinnnneens +2mm
d) coliniaritatea axului sirului de gauri: = 1 mm pentru cel mult 50% din sirul de gauri
e) distanta din centrul gaurii la muchia cornierului: £ 1 mm cu exceptia ecliselor din cornier
ce se monteaza in interiorul cornierului si la care toleranta este +0 <+ | mm.

2.4.3.7 Nu se admite cumul de abateri care s conducé la impiedicarea montajului

2.4.3.8 Nu se admite largirea gaurilor.

2.4.3.9 La reperele indoite, gaurile aflate in apropierea liniei de indoire se vor executa dupa indoire
pentru a evita ovalizarea acestora.

2.4.3.10 Se admite astuparea gaurilor gresit executate prin pastilare si sudarea acestora. Dupa
operatia de pastilare suprafetele se vor poliza astfel incat suprafata sudata sa nu prezinte denivelari.

2.4.4 Indoirea
2.4.4.1 Indoirea se executi pe prese hidraulice cu actionare lenta si dispozitive adecvate.
2.4.4.2 Functie de raza de indoire, calitatea si dimensiunile materialului indoirea se poate face la
rece sau la cald astfel:
a) la rece pentru urmatoarele valori ale razei de indoire:
-r>g, g- grosimea tablei
-r>12 h, h-inaltimea aripii la pofilele U si I
-r>22 Db, b-latimea aripii cornierului
b) la cald, pentru valori ale razei de Tndoire mai mici decéat cele prezentate la pct. "a'
2.4.4.3 Incilzirea materialului in vederea indoirii se va face la temperatura corespunzitoare marcii
de otel respective, lent si fara intreruperi, astfel:
v’ pentru corniere - de o parte si alta a liniei de indoire pe o lungime egala cu
latimea aripii cornierului pe ambele laturi ale acestuia
v’ pentru table - de o parte si alta a liniei de indoire pe o lungime egala cu 50 g
(g - grosimea tablei)
Récirea materialelor se va face lent, in aer liber. Nu se permite racirea brusca care sa duca la cilirea
materialului.
2.4.4.4 La piesele din tabla linia de indoire trebuie sa fie perpendiculara pe directia de laminare.
2.4.4.5 Dupa indoire piesele nu trebuie sd prezinte urme adanci produse de utilajele sau
dispozitivele de indoit care sa depaseasca abaterile limita la grosimea materialului. Nu se admit crapaturi.

2.4.5 Tesirea muchiilor (rabotarea)

2.4.5.1 Operatia de tesire a muchiilor se executd pentru a obtine suprafetele necesare in vederea
sudurii sau pentru a obtine suprafata de contact la eclise.

2.4.5.2 Operatia de tesire (rabotare) se executa prin prelucrari mecanice.

2.4.6 Sudarea

2.4.6.1 Aceasta operatic are cea mai mare pondere la stalpii sudati pentru realizarea
subansamblelor. De asemenea operatia de sudura este folosita la realizarea innadirilor dintre elemente si a
incércarii cu sudura.




2.4.6.2 Procedeul de sudare, regimul de sudurd, materialul de adaos, utilajele si dispozitivele
necesare se vor alege cu respectarea standardelor in vigoare.
2.4.6.3 Executia operatiilor de sudura se va face numai cu sudori autorizati si verificati periodic
conform procedurilor. Pe fiecare ansamblu sudat se va aplica intr-un loc vizibil poansonul propriu al
sudorului.
2.4.6.4 Se admite innadirea barelor prin sudura. Orice bara din stalpi poate fi innadita doar o singura
data. Intr-0 sectiune orizontala a stalpului nu se admite decat o singura innidire. Innadirea barelor se face
prin sudura cap la cap, adaugandu-se suplimentar patru eclise rombice.
Obs: Operatia de innadire se va face cu acordul proiectantului si al beneficiarului.
2.4.6.5 Elementele defecte rezultate Tn urma sudurii pot fi remediate prin
- polizare
- rabotare
- reincércare cu sudurd
- tdiere i resudare
- indreptari la rece sau la cald care nu produc stari de tensiuni remanente sau transformari
n compozitia otelurilor.

2.4.7 Indreptarea

2.4.7.1 Operatia de indreptare se aplica pofilelor si tablelor laminate daca sageata maxima este mai
mare decét 1/1000 din lungimea piesei.
2.4.7.2 Orice operatie de indreptare se executa inainte de zincarea termica
2.4.7.3 Indreptarea se face la rece cand raza de curburi a piesei este mai mare sau cel
putin egala cu:
— 509 (g=grosimea tablei)
— 25h (h=1naltimea sau latimea talpii functie de planul dupa care se face indoirea la pofilele U
sau I)
— 45a (a=latimea aripii cornierului)
Raza de curburi a piesei se calculeaza cu formula:
R= 1%/8f
unde: R -raza de curburd, in mm;
1 - lungimea zonei deformate, Tn mm;
F - sdgeata, masurata in raport cu coarda zonei deformate masurata, in mm.
2.4.7.4 Tn alte cazuri decat cele prezentate la punctul precedent, indreptarea se face la cald.
Incilzirea la temperaturd controlatd se executd lent si fara intreruperi, iar pe intreaga durati a
operatiei temperatura trebuie sa se gaseasca in limitele marcii si calitatii respectivului otel.

2.4.8 Marcarea
2.4.8.1 Toate reperele vor avea un marcaj de identificare Tn concordanta cu proiectul stalpului.
Marcajele vor fi lizibile dupa zincare, Tnaltimea minima fiind de 12 mm. Fiecare stilp de 110 kV va avea
marcajul format din doud grupuri de cifre si o litera la sfarsit avand forma "abc * defM(H) cu urmatoarea
semnificatie:
— abc codul stélpului
— semnul de identificare a sefului de echipa care executa reperul - def codul reperului
- M reper din S 235
- H reper din S 355
Literele M si H care reprezinta calitatea materialului sunt optionale Th codul reperului. Marcarea
lor se va face la intelegere intre beneficiar si executant.
2.4.8.2 Se aplicd articolul 8 si punctul Z.A.3. al Anexei Z.A. (informativa) al SR EN 1090-
1+A1:2012.

2.4.9 Zincarea termica




2.4.9.1 Operatia de zincare termicad se realizeazd pentru protectia anticorozivd a stalpilor in
conformitate cu prevederile SR EN 1461-20009.

2.4.9.2 Greutatea stratului de zinc se va realiza conform prevederilor din caietul de sarcini.

2.4.9.3 Organele de asamblare se protejeaza anticoroziv prin zincare termica.

2.5 Preasamblari de uzinaj

2.5.1 Elementele componente ale stalpilor asamblate prin intermediul organelor de asamblare,

trebuie sa permitd un montaj corect.

2.5.2 Preasamblarea de uzinare se va face in fabrica, la sol, in etapele prototip si cap serie

urmarindu-se urmatoarele:

- corespondenta cu proiectul a barelor ce alcatuiesc stalpul - suprapunerea libera a reperelor in zona
de Tmbinare;

- cotele de gabarit;

- liniaritatea barelor (se admite abaterea de la liniaritate de 1 mm la 10000 mm. Masurarea se face
pe doud puncte la capetele barei la circa 100 mm de capete si un punct aproximativ in mijlocul
reperului);

- diametrul gaurilor;

- diametrul, nr. de suruburi si lungimea acestora;

- corespondenta gaurilor la Tmbinari.

2.6 Tncercarea mecanici a stalpilor

2.6.1 Stalpii executati dupa proiectele entitatile organizatorice din cadrul grupului Electrica nu se
incearca in SIT (statia de incercari la tractiune), omologarea lor se face pe baza verificarilor vizuale de catre
proiectantul stalpului, in conformitate cu proiectul avizat de entitdtile organizatorice din cadrul grupului
Electrica.

2.6.2 In cazul in care stalpul este executat dupi o documentatic care nu apartine entitatile
organizatorice din cadrul grupului Electrica, omologarea stalpului se face numai dupa incercarea stalpului
n SIT cu participarea delegatilor entitatile organizatorice din cadrul grupului Electrica, conform schemelor
de incercari elaborate de proiectant si aprobate de entitatile organizatorice din cadrul grupului Electrica.

2.7 Posibilitati de montaj
2.7.1 Stélpii se monteaza prin "metoda cladirii" cu biga sau macaraua.

3. REGULI PENTRU VERIFICAREA CALITATII
Calitatea executiei stélpilor se va verifica prin:
— verificari de tip
— verificari de lot
— verificari periodice

3.1 Verificarile de tip

3.1.1 Verificarile de tip se executa la asimilarea in fabricatie a unui stalp sau la introducerea de
modificari constructive, tehnologice ori de materiale care pot afecta calitatea.

3.1.2 Verificarile de tip se fac prin asamblarea stilpului la sol si se executa in succesiunea
prezentatd in tabelul 3.

Tabel 3.
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Nr. crt Denumirea verificarii Conditia tehnica Metoda de
verificare

1 Verificare forme si dimensiuni 2.1 4.2

2 Verificare materiale 2.2 4.3

3 Verificare executie si aspect 2.4.1-2.4.7 4.1

4 Verificare marcare 2.4.8 4.1

5 Verificare protectie anticorosiva 2.4.9 4.4

6 Verificare preasamblare de uzinaj 2.5 4.5

7* Verificare incercari mecanice 2.6 4.6

* - Numai pentru stalpii care nu sunt executati dupa proiectele entitatilor organizatorice din cadrul
grupului Electrica

Nota: Buletinele de incercari de tip vor fi eliberate de laboratoare independente (neutre).
Metodologia de incercare va fi avizata de Beneficiar.

3.1.3 Daca o singura conditie tehnica nu este indeplinitd se iau masuri pentru inlaturarea cauzelor
iar verificarile se repeta.

3.2 Verificari de lot

3.2.1 Verificarile de lot se fac asupra reperelor stalpului prin control statistic, plan simplu de control
normal si se executa conform tabel 4.

Tabel 4.
Nr. crt Denumirea verificarii Conditia tehnica Metoda de
verificare
1 Verificare forme si dimensiuni 2.1 4.2
2 Verificare materiale 2.2 4.3
3 Verificare executie si aspect 2.4.1-2.4.7 4.1
4 Verificare marcare 2.4.8 4.1
5 Verificare protectie anticoroziva 2.4.9 4.4

3.3 Verificari periodice

3.3.1 Verificarile periodice se fac cel putin odata la 3 ani sau la un numar de 50 de stalpi fabricati,
toti de acelasi tip.

3.3.2 Verificarile periodice se fac in aceleasi conditii ca verificarile de tip cu exceptia verificarii
incercarii mecanice.

4. METODE DE VERIFICARE

4.1 Verificarea executie, a marcarii si aspectul se face vizual,.

4.2 Verificarea formei se face cu mijloace de masurd obisnuite urmarindu-se respectarea
prescriptiilor din documentatia de executie a stalpilor

4.3 Verificarea materialelor se face prin examinarea certificatelor eliberate de producatorii de
materiale. Se vor face si verificari proprii prin teste de laborator conform procedurilor proprii de executie.
In cazul cand existi neconcordante intre certificatele de calitate si marcaje (sau marcajele lipsesc) se vor
face teste de laborator. Tn cazuri de divergenta intre executant si furnizor se va apela la un laborator tert
autorizat.

4.4 Verificarea acoperirilor de protectie anticoroziva se va face conform SR EN 1461-2009
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- montarea reperelor componente in ansamblul stalpului. La fiecare tip de stalp se
realizeaza un montaj de proba la sol;
- verificarea montarii cu picioarele de fundatie;
- montarea elementelor de legatura cu izolatoarele.
4.6 Verificarea incercarilor mecanice se face in poligoane de incercari in conditiile pct. 2.6

5. DOCUMENTATIA TEHNICA a produsului va contine minim, dupa caz:
- Memoriu tehnic
- Standard de firma (specificatie tehnica)
- Fise tehnice pentru stélpi.
- Plange desenate, verificate conform prevederilor legale de verificator atestat MDRAP
- Referat de verificare la cerinta "Rezistenta si stabilitate".
- Diagrame de momente pentru stalpi
- Certificate de conformitate a controlului productiei in fabrica
- Rapoarte de incercare
- Teme de incercare
- Metodologie de Tncercare
- Buletine de Tncercare
- Buletine de verificare metrologica a aparatelor folosite pentru incercari si/sau masuratori.
- Declaratii de performanta pentru produse, emise de producator
- Fise de masuratori
- Declaratii de performanta / Declaratii de conformitate pentru materiile prime folosite
- Proces Verbal de Validare
- Toate documentatiile din dosarul tehnic vor fi redactate/traduse (dupa caz) in limba
romana.

6. LIVRARE, TRANSPORT, DEPOZITARE, DOCUMENTE

6.1 Livrarea stélpilor zincati se face in pachete pe repere sau stalpi, la intelegere cu
beneficiarul. Pachetele de bare se prind cu platbanda sau sarma, zincate termic sau se prind pe
un bulon.

6.2 Guseele se leaga cu sarma zincata termic.

6.3 Organele de asamblare se ambaleaza in cutii metalice sau de lemn.

6.4 Transportul se face cu mijloace de transport obisnuite (auto, CFR etc.) care sda nu
permita deteriorarea produselor in timpul transportului.

Coletele stélpilor zincati cat si reperele acestora se vor aranja pe rigle de lemn astfel
incat sa nu fie in contact cu solul.

6.6 La livrare lotul de produse va fi insotit de declaratia de performanta emisa de
producator, care va contine Tmpreuna cu toate celelalte informatii relevante, caracteristicile de
performanta declarate ale produsului cu referire la specificatiile tehnice relevante.

6.7 OD-urile din cadrul grupului Electrica nu achizitioneaza decét stalpi certificati,
conform prevederilor legale privind introducerea pe piata a materialelor si produselor pentru
constructii.

7. GARANTII

7.1 Termenul de garantie a produsului este de minim 36 de luni de la receptie
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7.2 Fabricantul stalpilor raspunde, potrivit obligatiilor legale, pentru viciile ascunse ale
stalpilor ivite intr-un interval de 10 ani de la livrarea acestora, precum si dupa implinirea acestui
termen, pe toata durata de viatd preconizata, pentru viciile structurii de rezistenta rezultate din
nerespectarea normelor de proiectare si de executie in vigoare la data realizarii produselor.
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