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PROCEDURA PENTRU INSPECTIA ECHIPAMENTELOR PENTRU INDREPTREA , DEBITAREA SI FASONAREA BARELOR DE OTEL BETON FOLOSITE IN CONSTRUCTII

1. Prevederi generale 

1.1. Obiect

Prezenta procedură urmăreşte să stabilească criteriile si modalitatea eficientă de evaluare a performanţelor echipamentelor pentru debitarea, îndreptarea şi fasonarea armăturilor, în vederea inspectiei tehnice  periodice a acestora.

Necesitatea realizării acestei lucrări rezultă din cerinţele de calitate de executie tehnologica  in constructii potrivit Legii 10/1995  precum si Directivei 89/106/EEC cu privire la conditiile de introducere pe piata a produselor pentru constructii , Directivei 42/2006/CE cu privire la masini si Directivei 14/2000/CE privind zgomotul emis de masini , precum si la stabilirea cerintelor si a etapelor de control  a calitatii  in constructii la punctele de lucru  de  catre Inspectoratul de Stat in Constructii .

       În acest scop, echipamentele pentru prelucrarea armăturilor trebuie să îndeplinească performanţe tehnice, tehnologice şi de securitate la un nivel de calitate predictibil pe durate determinate în condiţii parametrice uniforme si stabile. Stabilirea cerinţelor tehnologice, funcţionale şi de exploatare se  face pe baza “nivelurilor parametrice de prag” admisibile , astfel încât capabilitatea tehnică să asigure un nivel predictibil al calităţii operaţiilor de debitare, îndreptare şi fasonare a armaturilor .

1.2.   Domeniu de aplicare

Procedura se aplică echipamentelor de prelucrare a armăturilor pentru beton noi sau în exploatare, incluzând aici maşinile de îndreptat, de tăiat,  de fasonat armături precum si centrelor de transformare , definite ca instalatii complexe fixe sau mobile , ce confectioneaza elemente structurale direct utilizabile in santier , pregatite pentru punerea in aplicare si pentru prelucrari ulterioare. Performanţele tehnologice si tehnice sunt evaluate de  catre un Organism de Inspectie de „ terta parte ” , in cadrul inspectiilor tehnice periodice ale acestor echipamente , inspectii care sa confirme , pentru un interval de timp de maximum 2 ani ,validitatea capabilităţii de lucru.

1.3.  Legi , acte normative , reglementari tehnice

       ● Legea nr. 10/1995 privind Calitatea in Constructii

       ● Legea nr.319/2006 privind Protectia si securitatea muncii

       ● Legea nr.137/1995 privind Protectia mediului

       ● HG nr.766/1997 pentru aprobarea unor regulamente privind calitatea in constructii:      Regulament privind Activitatea de Metrologie in Constructii ; Regulament privind Conducerea si Asigurarea Calitatii in Constructii.

      ●.HG nr.399/1995 pentru aprobarea Regulamentului privind Elaborarea Reglementarilor tehnice in Constructii pentru Componentele Sistemului Calitatii.

       ● HG nr. 595/1997 pentru completarea Regulamentului privind Elaborarea Reglementarilor tehnice in Constructii pentru Componentele Sistemului Calitatii.

       ● HG nr. 877/1999 privind obligativitatea furnizorilor de materiale , elemente de constructii si produse destinate constructiilor , de a efectua incercari si analize numai in laboratotoare autorizate .
       ● HG nr. 2139/2004 pentru aprobarea Catalogului privind clasificarea si duratele normale de functionare a mijloacelor fixe .
       ● Ordinul MLPAT nr. 337/N/08.12.2000 privind aprobarea procedurii de inspectie tehnica a masinilor si echipamentelor tehnologice de constructii aflate in exploatare sau importate la mana a doua – Indicativ PCC 021/2000 .

      ● Ordinul MDRL nr. 275/28.04.2009 privind Specificatia tehnica privind produse din otel utilizate ca armaturi , cerinte si criterii de performanta – Indicativ ST 009-2005

      ● Decizia  MDRT nr. 27129/2010 privind Lista Reglementarilor tehnice in Constructii la data de 31.03.2010.

             ● Normativ privind asigurarea  cerinţelor de calitate a construcţiilor printr-o mentenanţă eficientă a maşinilor şi utilajelor de construcţii NE 003/97.                                                                  
      ●.Normativ pentru producerea si executarea lucrarilor din beton , beton armat si beton precomprimat NE 012/2-2010. Partea a doua : executarea lucrarilor din beton .    
      ● SR EN ISO 9003/1995 Sistemele calitatii. Model pentru asigurarea calitatii in inspectii si incercari finale. 
     ● SR EN ISO 9000/2006 Sisteme de management a calitatii. Principii fundamentale si vocabular
      ● SR 438/4-1998 Produse de otel pentru armarea betonului. Sarma cu profil periodic obtinuta prin deformare plastica la rece .
      ● SR EN ISO 6892/1-2010 Materiale metalice. Incercarea la tractiune. Partea 1 : Metoda de incercare la temperatura ambianta.

      ● SR EN ISO 7438-2005 Materiale metalice.Incercarea la indoire.      
      ● SR EN ISO 15630/1-2003 Otel pentru armarea si precomprimarea betonului. Metode de incercare.Partea 1: bare , sarme laminate si sarme pentru armarea betonului .

      ● SR  EN ISO15630/2-2003 Otel pentru armarea si precomprimarea betonului. Metode de incercare. Partea 2 : Plase sudate.

      ● SR EN 10080-2005 Oteluri pentru armarea betonului. Oteluri sudabile pentru beton armat . Generalitati .

       ● STAS 438/1-89/A91:2007/C91:2009 Produse din otel pentru armarea betonului. Otel beton laminat la cald.  Marci si conditii tehnice de calitate. 
 1.5 Definitii  
    a) Inspectia-  este un proces complex , in care se realizeaza examinarea unui proiect al unui produs ,       examinarea unui produs , a unui serviciu , a unui proces sau al unei fabrici si stabilirea conformitatii lor cu cerintele specifice sau , pe baza unei judecati profesionale , cu cerintele generale .

   b) Inspectia operationala-  este procesul de evaluare a conformitatii prin observare si judecare , insotite dupa caz , de masurare , de incercare , sau de comparare cu un calibru.

   c) Valoarea de prag - este valoarea maxima sau minima a unei marimi asociate unei caracteristici tehnice sau tehnologice a unui echipament ( determinata dupa un anumit procedeu de masurare ) , permitand compararea marimii cu altele de aceiasi natura si peste sau sub care nu se poate trece. Valorile de prag se pot exprima prin valori absolute si/sau relative .

   d) Nivel tehnic de capabilitate – insusirea unui echipament de a fi capabil sa execute operatii tehnologice la un nivel de performanta stabilit , cu respectarea cerintelor de calitate si a celor esentiale de securitate si sanatate care ii sunt aplicabile.

   e) Nivel parametric de prag – valoare maxima sau minima a unui parametru peste sau sub care , nivelul tehnic de capabilitate al unui echipament tehnologic este necorespunzator.

     Alte definitii utilizate sunt conform SR 4031/1-2001 

1.4. Clasificarea si descrierea operatiilor si masinilor de fasonat armaturi

   1.4.1 Generalitati
Armaturile pentru betonul armat pot fi :

a) otel beton cu profil neted ,cu diametre intre Ø6 si Ø50 mm ,se livreaza in bare la lungimi  standard de 12 m , iar otelul cu diametre intre Ø6 si Ø16 mm poate fi  livrat si sub forma de colaci ;
b) otel beton cu profil periodic ( PC ) ce asigura o buna aderenta la beton, cu diametre intre Ø6 si Ø40 mm se livreaza in bare la lungimi  standard de 12 m  , iar otelul cu diametre intre Ø6 si Ø16 mm poate fi  livrat si sub forma de colaci   ;

c) otel profilat – profile I ,U, cornier, etc. , pentru armatura rigida ;

d) sarma trefilata din otel , cu diametre intre Ø0,2 si Ø5mm , pentru elemente de beton precomprimat. 

  1.4.2 Fasonarea armaturilor
Fasonarea armaturii cuprinde urmatoarele operatii principale , rezultand in urma acestora si tipurile de masini specifice :

         1.4.2.1 Indreptarea 
Operatia are drept scop transformarea sarmei din colaci in bare debitate la lungimi stabilite prin proiect  , in conditiile mentinerii calitatii otelului , prin procese care deformeaza materialul , prin intindere  sau incovoiere , ducandu-l dincolo de punctul de curgere. Colacii trebuie sa fie compacti , cu desfasurare tangentiala antiorara ordonata , continua si fara torsiuni axiale ale firului .

Operatia se poate face asezand colacii pe tamburi , armatura fiind indreptata prin intindere  , cu ajutorul unui troliu , alungirea maxima nu va depasi 1 mm/m , dar productivitatea este foarte scazuta in acest caz .

Un alt procedeu de indreptare a otelului  consta in deformarea continua a acestuia , prin aplicarea unor forte , datorate trecerii barei de otel printr-o serie de perechi de role dispuse decalat , in plan orizontal conform fig. 1 , respectiv vertical , conform fig. 2 , sau doar intr-un singur plan , conform fig. 3 , masina avand un dispozitiv de apucare si tragere a barei de armatura , precum si un dispozitiv de taiere la lungimea dorita , conform proiect .
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                                                                     Fig. 1
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                                                                    Fig. 2
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                                                                    Fig. 3

Astfel de masini pot indrepta si taia , bare de otel cu diametrul pana la Ø 16 mm , cu o productivitate foarte mare , viteze de indoire de 1000 grd/s si timpi de taiere 4/10 s .

Un alt procedeu este acela in care indreptarea se face intr-un dispozitiv cilindric ( toba de indreptare ) , ce se roteste in jurul axei proprii , prevazut la interior cu bucse de carbura de tungsten conform fig. 4a si 4b .Bucsele se pot pozitiona ( regla ) fie in arc de cerc   fig. 4a , schema cea mai frecvent utilizata , uzura bucselor si efortul motorului de antrenare fiind minime in acest caz.
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                                                          Fig. 4 a
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                                                          Fig. 4 b

Fie pot fi pozitionate conform fig. 4b , in zig-zag , schema fiind folosita pentru indreptarea barei de otel cu continut scazut de carbon , sau cand un rezultat perfect nu poate fi obtinut cu schema din fig. 4a
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                                                           Fig. 5 

In fig. 5 se prezinta modul de reglare a bucselor , cele de intrare si iesire A si B , fiind fixe. Armatura este apucata si trasa  cu ajutorul unor role de tragere , iar din dispozitiv aceasta iese indreptata si curatata de rugina si apoi este taiata la lungimea dorita , conform proiectului.

Procedeul de indreptare a armaturii cu diametre mai mari de Ø16 mm , este pe de o parte manual , cu ajutorul unor chei speciale si a unei placi de indreptare cu dornuri , fie cu ajutorul unor masini de indreptat .

Pentru otel profilat , tevi si bare rotunde  cu diametre peste Ø16 mm , se utilizeaza masini de indreptat cu role profilate , calibrate , care produc o incovoiere simultana in doua plane, conform fig. 6 ,
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                                                            Fig. 6 

rolele inclinate avand un profil de hiperboloid de revolutie , bitronconic sau de butoiase , fiind de tip 2/3 , sau 2/5 , respectiv cu doua role inferioare actionate si de trei sau cinci role superioare libere. Vitezele de indreptare pe game de diametre , fiind intre 0,2 si 0,75 m/s.

         1.4.2.2. Taierea 

Taierea armaturilor la dimensiunile stabilite prin proiect se poate face manual pe santier , cu ajutorul unei stante manuale , dupa principiul foarfecelor , ce are un cutit fix prins de banc si unul mobil , prevazut cu o parghie de actionare .

Prin apasarea parghiei de actionare cutitul mobil executa o miscare de rotatie in raport cu cel fix si taie armatura cu dimensiuni de pana la Ø20 mm.

Taierea mecanizata a armaturilor , se poate face cu ajutorul unor stante mecanice fig. 7 , sau electrohidraulice. 
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                                                         Fig. 7

Taierea se face intre doua cutite , unul fix si unul mobil , cu miscare alternativa , pentru armaturi cu diametre de pana la Ø42 mm , masina putand debita simultan doua bare de Ø 22 mm , trei bare de Ø16 mm , sau cinci bare de Ø12 . 

Cu asemenea masini se pot realiza 30 de taieri/min. , cu o productivitate tehnica de pana la 5 t/ora .

        1.4.2.3. Indoirea 
Indoirea barelor de armatura se poate face manual  pe santier , cu ajutorul unei chei speciale , bara fiind asezata intre doua dornuri , montate pe o placa fixata pe banc . Astfel se pot indoi bare pana la Ø25 mm.

Tot pentru indoirea manuala , se poate utiliza un dispozitiv montat pe bancul de lucru , format dintr-un bolt axial si o parghie ce se roteste in jurul boltului axial , prevazuta cu  un bolt de indoire. Prin asezarea armaturii intre cele doua bolturi si rotirea parghiei , se realizeaza indoirea acesteia .

Indoirea mecanizata se face pe o masina  fig. 8 prevazuta cu un disc cu orificii , in care se pot introduce doua bolturi calibrate , unul axial si altul de indoire .Discul executa o miscare de rotire in ambele sensuri , actionat de o transmisie mecanica  cu motor electric , comandat printr-o pedala .Se pot indoi concomitent mai multe bare , viteza fiind intre 6 si 10 indoiri/min. , pentru bare pana la Ø50 mm.

                                                [image: image9.jpg]



                                                            Fig. 8                      

In ultimul timp pentru realizarea armaturilor , in special pentru elemente prefabricate de beton , s-au realizat centre de transformare fig. 9 definite ca linii automate de fasonat , gestionate de soft-uri specializate , ce au rolul de a organiza si optimiza productia , astfel incat , prin proiectarea generalizata si distributia pe consumuri specifice , sa se obtina un produs final , cu o constanta ridicata de calitate , la un cost de productie rezonabil. 
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                                                                      Fig. 9

Se pot prelucra pe aceste linii , otel beton in colaci , cu diametre de pana la Ø20 mm. si  de asemenea se pot prelucra simultan doua bare de otel cu diametrul maxim de pana la Ø16 mm., la o viteza medie de fasonare de 1 etrier/2 s si o productivitate de 16-18 tone/schimb.

2. Evaluarea performanţelor echipamentelor de procesat armături
     2.1.Evaluarea performanţelor la ”nivel de prag” în procesul tehnologic de îndreptare a armăturilor

        Principalele     performanţe     ale   maşinilor  de   îndreptat   armături   sunt următoarele:

     2.1.1. Performanţe tehnologice :
                2.1.1.1. Diametrul minim al barelor de otel indreptat ;

                 2.1.1.2. Diametrul maxim al barelor de otel indreptat ;

                 2.1.1.3. Abaterea admisibila la linearitate ;

                 2.1.1.4. Pastrarea calitatii otelului ( fara crapaturi sau deformatii ,   in urma verificarii vizuale , incercarea de  control privind factorul de aderenta conform ST 009 ).

     2.1.2 Performante tehnice functionale :
             2.1.2.1. Puterea masinii ;

              2.1.2.2. Turatia dispozitivelor de indreptare ;

              2.1.2.3. Viteza de indreptare ;

              2.1.2.4. Dimensiuni de gabarit ;

              2.1.2.5. Greutatea ( la echipamentele mobile , sau semimobile ) .
     2.1.3. Performante de securitate :
             2.1.3.1. Vibratiile masinii ; 

             2.1.3.2. Nivelul zgomotului  produs de masina ; 
             2.1.3.3. Dispozitive de protectie in zonele de risc .  

    2.2. Evaluarea performanţelor la” nivelul de prag ” în procesul tehnologic de tăiere a armăturilor
        Principalele performante ale masinilor de taiat armaturi  sunt urmatoarele :

2.2.1. Performanţe tehnologice :
                 2.2.1.1. Diametrul maxim al barelor de otel beton taiat;

                 2.2.1.2. Toleranta admisa la taiere ;

                 2.2.1.3. Lungimea maxima a  barelor taiate ;

                 2.2.1.4. Pastrarea calitatii otelului  .  

2.2.2. Performanţe tehnice funcţionale :
              2.2.2.1. Puterea masinii ;

              2.2.2.2. Turatia arborelui port-cutit ;

              2.2.2.3. Deschiderea dintre cutite ;

              2.2.2.4. Cursa cutitului mobil ;

              2.2.2.5. Numarul de curse duble pe minut ;

              2.2.2.6. Dimensiuni de gabarit ;

              2.2.2.7. Greutatea  ( la echipamentele mobile , sau semimobile )  .               
2.2.3. Performanţe de securitate :
              2.2.3.1. Vibratiile masinii ;

            2.2.3.2. Nivelul  zgomotului produs de masina ;

            2.2.3.3. Dispozitive de protectie in zonele de risc .
2.3. Evaluarea performanţelor la” nivelul de prag ” în procesul tehnologic de fasonare a armăturilor
           Principalele performante ale masinilor de indoit armaturi sunt urmatoarele :
     2.3.1. Performanţe tehnologice :
                2.3.1.1. Diametrul maxim al barelor de otel indoit ;
                2.3.1.2. Diametrele  seturilor dornurilor de indoire  ; 

                2.3.1.3. Numarul barelor de otel indoite simultan ;

                2.3.1.4. Unghiul de indoire ;
                2.3.1.5. Toleranta admisa la indoire (liniara,unghiulara,planeitate, abateri de forma ) ;

                2.3.1.6.  Mentinerea calitatii otelului in zona indoita ( fara crapaturi ).
     2.3.2. Performanţe tehnice :
                 2.3.2.1. Puterea motorului;                 

                 2.3.2.2.Turatia discului de fasonat ;

2.3.2.3. Dimensiuni de gabarit ;

                 2.3.2.4. Greutatea ( la echipamentele mobile , sau semimobile ) .

2.3.3. Performanţe de securitate :
                2.3.3.1. Vibratiile masinii ;

                2.3.3.2. Nivelul zgomotului produs de masina ;

 2.3.3.3. Dispozitive de protectie in zonele de risc .
3. Verificarea parametrilor maşinilor de procesat armături 

 3.1. Verificări preliminare de identificare :
      3.1.1. Verificarea documentelor tehnice .
                 Se verifica urmatoarele documente:
3.1.1.1. cartea tehnica a echipamentului de fasonat armaturi  (de indreptat , taiat , indoit  , sau a centrelor de transformare a armaturilor ).

                  3.1.1.2. fisa tehnica a echipamentului ce cuprinde :

                             3.1.1.2.1. durata de utilizare ;

                             3.1.1.2.2. conditiile de utilizare ;

                             3.1.1.2.3. reparatii si revizii  tehnice ;

                             3.1.1.2.4. eventuale modificari( modernizari ) . 
                  3.1.1.3. certificat de conformitate de la producator cu  referinte la :

   a. Legea nr. 319/2006 privind Protectia si securitatea muncii .

           b. Legea nr. 137/1995 privind Protectia mediului.  
                        c. Directiva 42/2006/CE cu privire la masini ,               respectiv la conformitatea de securitate europeana (marcaj CE) .    
3.2. Verificări de conformitate a stării tehnice

         Verificarile sunt valabile pentru toate  tipurile de masini de fasonat armaturi ( de indreptat , taiat , indoit , sau a centrelor de transformare ) si  se vor face prin observare , dupa cum urmeaza :

         3.2.1. Verificari de conformitate si a starii tehnice : 

                    3.2.1.1. verificarea aspectului exterior :

                             a. elementele sasiului sa nu prezinte deformatii , modificari , deteriorari , sau uzuri  pronuntate ;

                              b. cordoanele de sudura nu trebuie sa prezinte crapaturi ;

                        c. rotile de deplasare , sau suportii de rezemare sa permita asezarea masinii in pozitia     corecta de functionare;

                        d. partile vopsite ale masinii nu trebuie sa prezinte pete de rugina ;

                    3.2.1.2. verificarea instalatiei electrice :

                              a. cablurile electrice trebuie sa fie pozate corespunzator ,fara inadituri si/sau ciupituri ale izolatiei electrice ;

                              b. tablourile electrice trebuie sa aiba incuietori , sa fie protejate  la umezeala si sa fie prevazute cu pod  , sau covor electroizolant ;

                              c. panoul de comanda sa aibă comenzile identificabile si protejate la actionarea involuntara ;

                              d. pedala de comanda trebuie sa fie protejata la actionarea involuntara ;

                              e. legatura la centura de impamantare sa nu fie deteriorata.  

                    3.2.1.3. verificarea grupului de actionare ( motor  electric-reductor , sau motor electric-pompa hidraulica ):

                               a. motorul electric de actionare trebuie sa fie complet ( cu capace la ventilator si cutie de borne ) , bine fixat la sasiu , iar functionarea sa fie uniforma fara socuri ;

                               b. instalatia hidraulica trebuie sa raspunda prompt la comenzi , sa nu aibă pierderi de ulei , iar nivelul uleiului din rezervor sa fie peste limita minima ;

                               c. cilindri de forta, la functionarea in gol , sa actioneze cu usurinta ( fara socuri ) , mecanismul de taiere , sau indoire sa nu prezinte pierderi de ulei ;

                                d. furtunele sau conductele metalice nu trebuie sa prezinte urme de imbatrinire sau uzura. 

                    3.2.1.4. verificarea gradului de uzura si a starii rolelor , cutitelor , bolturilor si a elementelor anexa :

                               a. se verifica  starea (uzura) rolelor si a discurilor sistemului de tras si indreptat armatura , iar functionarea acestora trebuie sa fie fara jocuri mari ;

                               b. se verifica starea ( uzura ) bolturilor  si a rolelor de la dispozitivul de indoit armatura;

                               c. se verifica fixarea si  uzura cutitelor mecanismului de taiere , muchia taietoare nu trebuie sa fie deformata sau  sparta ; 

                               d. se verifica jgheabul colector de bare indreptate , ce nu trebuie sa prezinte praguri sau sparturi ;

                               e . vartelnita , pentru colacii de otel beton , nu trebuie sa prezinte deformatii ale barelor de ghidare , uzuri pronuntate , jocuri mari in lagare , sistemul de intindere trebuie sa fie operational si ea trebuie sa functioneze numai cu panouri de protectie.

                    3.2.1.5. verificarea functionarii in sarcina si in gol :

                               a. la functionarea in sarcina si in gol masina va fi comandata numai de operatorul titular si trebuie sa fie complet echipata , conform documentatiei tehnice.                                 

      3.2.2. Verificări de securitate :
a.   verificarea elementelor de protectie :

                        ● panouri de protectie in zona vartelnitelor ;

                        ● aparatori de protectie in zona transmisiilor mecanice ;

                        ● aparatori de protectie in zona de indoire  a armaturilor ; 

                        ● aparatori de protectie in zona rolelor si a discurilor sistemului de tras si indreptat; 

                  b. verificarea echipamentului electric de comanda si alimentare :

                          ● cablurile electrice de alimentare trebuie sa fie pozate corespunzator , fara inadituri   si/sau ciupituri ale izolatiei electrice ;

                        ● tablourile electrice  de alimentare trebuie sa aiba incuietori , sa fie protejate  la umezeala si sa fie prevazute cu elemente  electroizolante ;

                           ● panoul de comanda sa aibă comenzile protejate la actionarea involuntara si buton de oprire de urgenta functional ;

                           ● pedala de comanda trebuie sa fie protejata la actionarea involuntara ;

                        ● legatura la centura de impamantare trebuie sa nu fie deteriorata ;

                  c. verificarea inscriptionarilor de avertizare a eventualelor pericole de accidente, la         utilizare , in toate punctele de acces.

3.3. Inspecţii operaţionale prin evaluări parametrice 
3.3.1. Inspecţii de conformitate tehnologică  a echipamentelor

           3.3.1.1. Determinarea parametrilor tehnologici ai masinilor de indreptat armaturi :
                         3.3.1.1.1.Determinarea diametrului minim si maxim al barei de otel indreptat  :

                                         a.  pentru otelul beton cu profil neted  , se masoara diametrul cu sublerul .

                                         b.  pentru otelul beton cu profil periodic ,se determina prin cantarire masa  Q[g] a unei bare de otel  indreptat  , de lungime prestabilita  L [cm]  , conform standardului de produs  ,  iar  diametrul se determina cu relatia[image: image13.png]€]
Llcm]

d = 402735



  [ mm] . 

                                          Valoarea  masurata se compara cu cea indicata in cartea tehnica.

                         3.3.1.1.2. Determinarea abaterii admisibile la linearitate 
                                          Se face comparand abaterea de la liniaritate obtinuta pe masina cu cea 

                                          prevazuta in proiectul elementului de beton , sau conform NE 012/2-2010 

                                          , anexa C , tabelul C6 .                    
             3.3.1.2 Determinarea parametrilor tehnologici ai masinilor de taiat armaturi :
                         3.3.1.2.1. Determinarea diametrului maxim al barei de otel taiat :

                                         a.  pentru otelul beton cu profil neted  , se masoara diametrul cu sublerul .

                                         b.  pentru otelul beton cu profil periodic ,se determina prin cantarire masa  Q[g] a unei bare de otel  taiat  , de lungime prestabilita  L [cm]  , conform standardului de produs  ,  iar  diametrul se determina cu relatia[image: image15.png]
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  [ mm] . 

                                          Valoarea  masurata se compara cu cea indicata in cartea tehnica .

                         3.3.1.2.2. Masurarea lungimii barelor taiate  
                                          Se compara lungimea masurata cu ruleta a barelor taiate  , cu lungimea de taiere reglata prin sistemul masinii , sau conform prevederilor din proiect. 
                         3.3.1.2.3. Determinarea tolerantei admisibile de taiere 

                                          Se compara toleranta  obtinuta la taiere , masurata ,cu cea prescrisa in proiect , sau conform  NE012/2-2010 , anexa C , tabelul C3a, C3b.

            3.3.1.3 Determinarea parametrilor tehnologici ai masinilor de indoit armaturi :
                         3.3.1.3.1. Masurarea diametrelor seturilor dornurilor de indoire 

                                          Se face masurand cu sublerul diametrele  seturilor dornurilor de indoire , iar valoarea se compara cu cea indicta in cartea tehnica , sau conform NE 012/2-2010 , cap. 8 , pct. 8.2.4 .

                         3.3.1.3.2. Determinarea numarului maxim de bare indoite simultan 

                                           Se face numarand barele de acelasi diametru , indoite simultan si se compara cu valoarea indicata in cartea  tehnica . 

                         3.3.1.3.3. Determinarea  diametrului maxim al barei de otel indoit :

                                         a.  pentru otelul beton cu profil neted  , se masoara diametrul cu sublerul .

                                         b.  pentru otelul beton cu profil periodic ,se determina prin cantarire masa  Q[g] a unei bare de otel  indoit  , de lungime prestabilita  L [cm]  , conform standardului de produs  ,  iar  diametrul se determina cu relatia[image: image19.png]
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  [ mm] . 

                                          Valoarea  masurata se compara cu cea indicata in cartea tehnica .            

                         3.3.1.3.4  Masurarea unghiului de indoire

                                          Se masoara cu raportorul si se compara cu valorile prevazute in proiect.

                         3.3.1.3.5 . Determinarea tolerantelor admise la indoire 
                                           Se face comparand tolerantele la indoire  ,obtinute  ,cu cele prevazute in proiect , sau conform NE 012/2-2010 , anexa C, tabelul C8.                                                    

  3.3.2. Inspectia de conformitate tehnica a echipamentelor
             3.3.2.1 Determinarea parametrilor tehnici ai masinilor de indreptat armaturi :
                          3.3.2.1.1. Determinarea puterii motorului electric al masinii                                                   Prin masurare cu ajutorul trusei wattmetrice.   

                          3.3.2.1.2. Determinarea turatiei dispozitivelor  de indreptare ( toba ) 
                                           Se face masurand turatia cu tahometru  montat pe dispozitivul de indreptare (toba ) .

                          3.3.2.1.3. Determinarea vitezei de indreptare 
                                           Se face marcand un reper pe bara indreptata , iar cu ruleta se masoara lungimea L [m] a barei indreptate ,  intr-un interval de timp  t[s] determinat , masurat cu cronometrul , viteza de indreptare se determina cu relatia  , [image: image23.png]


. 

                                           Se compara  cu valorile din cartea tehnica .

                          3.3.2.1.4. Masurarea dimensiunilor de gabarit 
                                           Se face prin masurare directa cu ajutorul ruletei si se compara cu valorile din cartea tehnica .

                          3.3.2.1.5. Masurarea greutatii ( la echipamentele mobile si semimobile ) 

                                           Se face prin cantarire  cu dinamometru  , prin suspendare in carligul de macara .  
            3.3.2.2.Detreminarea parametrilor tehnici ai masinii de taiat armaturi :
                          3.3.2.2.1. Determinarea puterii motorului electric al masinii 
                                           Prin masurare cu ajutorul trusei wattmetrice.   

                          3.3.2.2.2. Determinarea turatiei arborelui port-cutit 
                                           Se face masurand turatia cu tahometru  montat pe arbore .

                          3.3.2.2.3. Masurarea deschiderii intre cutite 
                                           Se face prin masurare cu sublerul si  se compara cu  valorile indicate  in cartea tehnica in capitolul privindreglarea masinii .   
                          3.3.2.2.4. Determinarea cursei cutitului mobil 
                                           Se face prin masurare cu sublerul si  se compara cu valorile indicate de sistemul de reglare a masinii.

                          3.3.2.2.5. Determinarea numarului de curse duble pe minut 
                                           Se face prin numararea curselor intr-un interval de timp determinat. 

                          3.3.2.2.6. Masurarea dimensiunilor de gabarit 
                                           Se face prin masurare directa cu ajutorul ruletei si se compara cu valorile din cartea tehnica .

                          3.3.2.2.7. Masurarea greutatii ( la echipamentele mobile si semimobile ) .

                                           Se face prin cantarire  cu dinamometru  , prin suspendare in carligul de macara .  
            3.3.2.3 Determinarea parametrilor tehnici ai masinii de indoit armaturi :
                          3.3.2.3.1. Determinarea puterii motorului electric al masinii 


  Prin masurare cu ajutorul trusei wattmetrice.   

                          3.3.2.3.2. Determinarea turatiei  n  a discului de fasonat 


Se face masurand turatia cu tahometru , sau se face marcand un reper pe disc si se numara rotatiile efectuate R[rotatii] intr-un interval de timp determinat t[s] , masurat cu cronometrul , turatia discului de fasonat se determina cu relatia  , [image: image25.png]60 R [rotatii]
t[s]




. 

                                          Se compara  cu valorile din cartea tehnica .

                         3.3.2.3.3. Masurarea dimensiunilor de gabarit :

                                          Se face prin masurare directa cu ajutorul ruletei si se compara cu valorile               din cartea tehnica.

                         3.3.2.3.4. Masurarea greutatii ( la echipamentele mobile si semimobile ) 

                                          Se face prin cantarire  cu dinamometru ,  prin suspendare in carligul de macara .  
 3.3.3. Inspectii de securitate ce pot influienta calitatea finala a lucrarilor
          3.3.3.1. Determinarea parametrilor de securitate la masinile de indreptat armaturi : 
                        3.3.3.1.1. Determinarea vibratiilor masinii 

Se masoara vibratiile transmise operatorului , conform SR EN ISO 5349/1,2-2003 , „Vibratii mecanice. Masurarea si evaluarea expunerii umane la vibratii transmise prin mana”  si SR ISO 2631/1-2001 „ Vibratii si socuri mecanice. Evaluarea expunerii umane la vibratii globale ale corpului. Cerinte generale” .
                        3.3.3.1.2. Determinarea nivelului  zgomotului produs de  masina 

Se verifica nivelul de zgomot , conform STAS 11617-1990 „ Metode de determinare    a nivelului de zgomot si limite admisibile ”  .
         3.3.3.2. Determinarea  parametrilor   de securitate la masinile de taiat armaturi :
                        3.3.3.2.1.  Determinarea vibratiilor masinii 

 Se masoara vibratiile transmise operatorului , conform SR EN ISO 5349/1,2-2003 , „Vibratii mecanice. Masurarea si evaluarea expunerii umane la vibratii transmise prin mana”  si SR ISO 2631/1-2001 „ Vibratii si socuri mecanice. Evaluarea expunerii umane la vibratii globale ale corpului. Cerinte generale” .
                        3.3.3.2.2. Determinarea  nivelului zgomotului  produs de masina 

 Se verifica nivelul de zgomot , conform STAS 11617-1990 „ Metode de determinare a nivelului de zgomot si limite admisibile ”
        3.3.3.3. Determinarea parametrilor de securitate la masinile de indoit armaturi :
                       3.3.3.3.1.  Determinarea vibratiilor masinii 

Se masoara vibratiile transmise operatorului , conform SR EN ISO 5349/1,2-2003 , „ Vibratii mecanice. Masurarea si evaluarea expunerii umane la vibratii transmise prin mana”  si SR ISO 2631/1-2001 „ Vibratii si socuri mecanice. Evaluarea expunerii umane la vibratii globale ale corpului. Cerinte generale” .
                        3.3.3.3.2. Determinarea  nivelului zgomotului  produs de masina ;
 Se verifica nivelul de zgomot , conform STAS 11617-1990 „ Metode de determinare a nivelului de zgomot si limite admisibile ” .              

4.Condiţii privind actualizarea, îmbunătăţirea sau modificarea procedurii
    Procedura poate fi actualizata , inbunatatita sau modificata dupa caz , prin actualizarea criteriilor si       „ nivelurilor parametrice de prag ” in conformitate cu noile prevederi ale standardelor UE , specificatii tehnice nationale sau coduri de practica , precum si pe baza  tendintei de crestere a performantelor tehnice si tehnologice ale masinilor de fasonat armaturi .                                 
5.Anexe :

    5.1. Formularul Raportului de inspectie a  echipamentelor de indreptat , debitat si   de fasonat armaturi :
          Aceasta trebuie sa contina : 

           5.1.1.  Date de identificare  Organism de Inspectie de ’’terta parte’’ , prin sigla , nume si adresa .

           5.1.2.  Numarul si data emiterii Raportului de inspectie , si marca nationala de acreditare RENAR .                       

           5.1.3.  Denumirea si date de identificare a echipamentului de inspectat ( model ,  tip , serie , an de fabricatie ) .

           5.1.4.  Date de identificare a firmei detinatoare a echipamentului ( nume , adresa ) ,  numarul si data contractului pentru inspectie.

           5.1.5.  Date de identificare  a firmei producatoare ( nume , adresa ).

           5.1.6.  Documente de referinta utilizate in cadrul inspectiei .

           5.1.7.  Identificarea  metodelor si procedurilor utilizate.

           5.1.8.  Locul si data inspectiei , precum si data limita a urmatoarei inspectii . 

           5.1.9.  Durata normala de functionare  a echipamentului tehnologic ( conform HG 2139/2004 pentru aprobarea “ Catalogului privind clasificarea si duratele normale de functionare a mijloacelor fixe “ ) .

           5.1.10. Durata de functionare consumata .

           5.1.11. Data ultimei revizii tehnice a echipamentului inspectat , din Fisa de evidenta a lucrarilor de mentenanta , conform NE 003/1997 ,” Asigurarea cerintelor de calitate a constructiilor printr-o mentenanta eficienta a masinilor si utilajelor de constructii “ . 

            5.1.12. Rezultatele inspectiei , conform Anexei la Raportul de inspectie .

  5.2. Anexa la Raportul de inspectie :        
          Aceasta trebuie sa contina :

          5.2.1. Verificarea documentelor tehnice , conform cap. 3.1.

          5.2.2. Verificari de conformitate a starii tehnice  si de securitate , conform cap. 3.2.

          5.2.3. Inspectii operationale de conformitate si securitate :

                    5.2.3.1. Determinarea parametrilor tehnologici ai masinilor de fasonat armaturi , conform cap. 3.3.1.

                    5.2.3.2. Determinarea parametrilor tehnici ai masinilor de fasonat armaturi , conform        cap. 3.3.2.

                    5.2.3.3. Determinarea parametrilor de securitate ai masinilor de fasonat armaturi , conform cap. 3.3.3.

                    5.2.3.4. Calculul incertitudinii de masurare.

          5.2.4. Rezultatele inspectiei .

          5.2.5. Domeniul de utilizare a echipamentului inspectat.

          5.2.6. Numele , semnatura , stampila  , responsabilului de contract si a inspectorilor  

   5.2. Performantele echipamentelor pentru  indreptarea ,  debitarea si fasonarea barelor de otel beton folosite in constructii si nivelurile de prag
            In tabelul de mai jos se prezinta :

            ● parametrii echipamentelor pentru debitarea , indreptarea si fasonarea barelor de otel

beton folosite in constructii care au influienta  importanta asupra calitatii otelului beton

               fasonat si a procesului de fabricatie , parametri ce trebuiesc verificati in cadrul 

               inspectiei ;

            ● metoda de determinare a a parametrilor echipamentelor pentru debitarea , indreptarea si   

               fasonarea otelului beton folosit in constructii ;

            ● valorile de prag  pentru principalii parametri ai echipamentelor  de debitare , indreptare si   fasonare a barelor de otel beton folosite in constructii .

	Nr. crt
	Tip
echipament
	Parametri
verificati
	Metoda
	Valori de prag
	Observatii

	
	
	Diametrul maxim al barei de otel beton

	●masurare
la otelul beton cu profil neted
●determinare
la otelul beton cu profil periodic
[image: image26.png]d=40273

(L[cm]




[mm]
	Valoarea indicata in cartea tehnica
	Sau valori din standardul de produs
[image: image28.png]


pentru d[image: image30.png]= 10mm
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pentru d[image: image34.png]=10 mm





	1
	.

Masina de indreptat

otel beton
	Diametrul minim al barei de otel beton

	●masurare
la otelul beton cu profil neted
●determinare
la otelul beton cu profil periodic
[image: image35.png]d=40273
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[mm]
	Valoarea indicata in cartea tehnica
	Sau valori din standardul de produs
[image: image37.png]


pentru d[image: image39.png]= 10mm
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pentru d[image: image43.png]=10 mm





	
	
	Abaterea de la liniaritate
	●masurare
	Conform NE 012/2-2010, anexa C , tabelul C6
	Sau conform
prevederilor
din proiect

	
	
	Turatia dispozitivelor de indreptare
	●masurare
	Valoare indicata in cartea tehnica
	Poate varia cu pana la [image: image45.png]




	
	 
	Viteza de indreptare
	●determinare[image: image47.png]



[image: image48.png]60 L[m]
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[m/min]
	Valoare indicata in cartea tehnica
	Poate varia cu pana la [image: image50.png]




	
	
	Puterea motorului
electric
de actionare
	●masurare
	Valoare indicata in cartea tehnica
	Poate varia cu pana la [image: image52.png]




	
	
	Diametrul
maxim al barei
de otel beton
	●masurare
la otelul beton cu profil neted
●determinare
la otelul beton cu profil periodic
[image: image53.png]d=40273

(L[cm]




[mm]
	Valoare indicata in cartea tehnica 
	Sau valori din standardul de produs
[image: image55.png]


pentru d[image: image57.png]= 10mm
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pentru d[image: image61.png]=10 mm





	
	
	Lungimea barelor taiate

	●masurare
	Conform
prevederilor
din proiect
	Poate varia conform tolerantelor din proiect

	2

	Masina de taiat

otel beton

	Toleranta la
lungimea de taiere
	●masurare
	Conforrm NE 012/2-2010, anexa C , tabelul C3a,C3b
	Sau conform
prevederilor
din proiect

	
	
	Cursa cutitului mobil

	●masurare
	Valoare indicata in cartea tehnica
	Poate varia cu pana la [image: image63.png]




	
	
	Numarul de curse duble pe
minut

	●masurare
	Valoare indicata in cartea tehnica
	Poate varia cu pana la [image: image65.png]




	
	
	Puterea motorului
electric
de actionare
	●masurare
	Valoare indicata in cartea tehnica
	Poate varia cu pana la [image: image67.png]




	
	
	Diametrul
maxim al barei
de otel beton

	●masurare
la otelul beton cu profil neted
●determinare
la otelul beton cu profil periodic
[image: image68.png]d=40273

(L[cm]




[mm]
	Valoare indicata in cartea tehnica
	Sau valori din standardul de produs
[image: image70.png]


pentru d[image: image72.png]= 10mm




[image: image74.png]


pentru d[image: image76.png]=10 mm





	
	
	Diametrele dorrnurilor de indoire
	●masurare
	Valoare indicata in cartea tehnica
	Sau conform NE 012/2-2010 , cap.8 , pct. 8.2.4


	
	
	Turatia discului de fasonat

	●determinare
[image: image77.png]60 R [rotati]
s





[rot/min]


	Valoare indicata in cartea tehnica
	Poate varia cu pana la [image: image79.png]




	3
	Masina de indoit armaturi din otel beton
	Unghiul de indoire a barei de otel beton
	●masurare
	Valoare indicata in 
proiect

	Poate varia conform tolerantelor din proiect

	
	
	Numarul maxim
de bare indoite
simultan

	●masurare
	Valoare indicata in cartea tehnica
	Poate varia cu pana la [image: image81.png]




	
	
	Tolerante la indoire
	●masurare
	Conform NE 012/2-2010, anexa C , tabelul C8

	Sau conform
prevederilor
din proiect

	
	
	Puterea motorului
electric
de actionare

	●masurare
	Valoare indicata in cartea tehnica
	Poate varia cu pana la [image: image83.png]





Prin compararea valorilor determinate plus incertitudinea de masurare  cu valorile de prag se stabileste conformitatea sau neconformitatea  echipamentelor pentru debitarea , indreptarea si fasonarea barelor de otel beton folosite in constructii.

La stabilirea parametrilor ce determina calitatea armaturilor din otel beton si a valorilor de prag

pentru acesti parametri s-au  utilizat date din : 

1. Baza de date tehnice , statistice si de mentenanta a echipamentelor tehnologice noi si in exploatare din Romania in perioada 1991-prezent ( baza de date a Asociatiei Romane pentru Tehnologii Echipamente si Mecanizare in Constructii - AROTEM , certificate de conformitate , rapoarte de inspectie tehnica pentru echipamente , expertize tehnice pentru echipamente , expertize tehnice ale proceselor tehnologice care utilizeaza echipamente de constructii )

     2. Baza documentara , realizata timp de 15 ani in cadrul ICECON , constand in publicatii de specialitate ( din Franta , Germania , Italia , Austria si Polonia ) , proceduri , rapoarte tehnice si rapoarte de colaborare cu firmele straine privind comportarea functionala , tehnologica , de fiabilitate , precum si mentenanta echipamentelor tehnologice in constructii .
6. Bibliografie ( selectiva )
           - Tehnologia lucrarilor de constructii - Bogdan N. , Tomsa F. , sa. ,Editura Tehnica ,1959.
           - Rezistenta materialelor - Buzdugan Ghe. , Editura Tehnica , 1970 .

           - Utilaje de laminoare , Radulescu C. , Gutu N. , sa. ,Editura Tehnica , 1979 .

           - Tolerante si masuratori tehnice , Dragu D. , sa. , Editura Didactica si Pedagogica , 1980 .
           - Catalog de masini pentru lucrari de constructii-montaj – CDAS 1988.

           - Catalog de produse – MECON 1980

-
Tehnologia si mecanizarea lucrarilor de constructii civile , industriale si agricole – Trela     A. ,  Giusca N. , Pamfil E.

           - Usinage moderne du fer a beton – P.F.Peddinghaus , 1995.

           - Legea nr. 10/1995 privind Calitatea in Constructii .

           - Legea nr. 319/2006 privind Protectia si securitatea muncii .

           - Legea nr. 137/1995 privind Protectia mediului .

            - HG nr.766/1997 pentru aprobarea unor regulamente privind calitatea in constructii : Regulament privind Activitatea de Metrologie in Constructii ; Regulament privind Conducerea si Asigurarea Calitatii in Constructii .

            - HG nr. 399/1995 pentru aprobarea Regulamentului privind Elaborarea Reglementarilor tehnice in Constructii pentru Componentele Sistemului Calitatii .

           - HG nr. 595/1997 pentru completarea Regulamentului privind Elaborarea Reglementarilor tehnice in Constructii pentru Componentele Sistemului Calitatii . 

           - HG nr. 877/1999 privind obligativitatea furnizorilor de materiale  , elemente de constructii si produse destinate constructiilor , de a efectua incercari si analize numai in laboratoare autorizate .
   - HG nr. 2139/2004 pentru aprobarea Catalogului privind clasificarea si duratele normale de functionare a mijloacelor fixe .
          - Ordin MLPAT nr. 337/N/08.12.2000 privind aprobarea procedurii de inspectie tehnica a masinilor si echipamentelor tehnologice de constructii , aflate in exploatare sau importate la mana o doua-Indicativ PCC 021/2000 .

      - Ordiul MDRL nr.275/28.04.2009 Specificatie tehnica privind produse din otel utilizate la armaturi , cerinte si criterii de performanta-Indicativ ST 009-2005.

          - Normativ pentru producerea si executarea lucrarilor din beton, beton armat si beton precomprimat NE 012/2-2010. Partea a doua : executarea lucrarilor de beton .

          - Normativ privind asigurarea  cerinţelor de calitate a construcţiilor printr-o mentenanţă eficientă a maşinilor şi utilajelor de construcţii NE 003/97 .
   - SR EN ISO/CEI 17020-2005 Criterii generale pentru functionarea diferitelor organisme care efectueaza inspectii.  
   - SR 438/4-1998 Produse de otel pentru armarea betonului. Sarma cu profil periodic obtinuta prin deformare plastica la rece . 
   - SR EN ISO 6892/1-2010 Materiale metalice. Incercarea la tractiune. Partea 1 :Metoda de incercare la temperatura ambianta.

   - SR EN ISO 7438-2005 Materiale metalice.Incercarea la indoire.      
   - SR EN ISO 15630/1-2003 Otel pentru armarea si precomprimarea betonului. Metode de incercare. Partea 1: bare , sarme laminate si sarme pentru armarea betonului .

  - SR  EN ISO15630/2-2003 Otel pentru armarea si precomprimarea betonului. Metode de incercare. Partea 2 : Plase sudate. 
 - SR EN 10080-2005 Oteluri pentru armarea betonului. Oteluri sudabile pentru beton armat . Generalitati .     

         - SR EN ISO 5349/1,2-2003 Vibratii mecanice. Masurarea si evaluarea expunerii umane la vibratii transmise prin mana .

        - SR ISO 2631/1-2001 Vibratii si socuri mecanice. Evaluarea expunerii umane la vibratii globale ale corpului. Cerinte generale .
       - STAS 438/1-89/A91:2007/C91:2009 Produse din otel pentru armarea betonului. Otel beton laminat la cald.  Marci si conditii tehnice de calitate.      
1

