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Anexa nr.:
Caiet de sarcini vopsire Nr: CS-PAG-060-000

CONDITII TEHNICE:
1. Controalele nedistructive pentru structuri metalice: 
     a. Control vizual 100% pentru suprafete conform SR EN 13018; SE EN 10163-2 ;
     b. Control dimensional conform EN 10204/3.1
2. Controale nedistructive pentru suduri:
     a. Control vizual 100% pentru suduri conform EN ISO 17637. Imperfectiuni conform ISO 6520-1 ;
     b. Control LP 100% a sudurilor conform SR EN ISO 3452-2. Nivel de acceptare conform SR EN ISO 23277,
corelat cu nivel de calitate conform SR EN ISO 5817;
     c. Control dimensional conform EN 10204/3.1
3. Lungimea totala a cordoanelor de sudura: ~570m.
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Detail D

Placa de intarire
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Detail C
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Flansa DN 900 PN 16
 la capatul conductelor

Aparat de reazem
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D

Conditii tehnice
1. Tronsoanele de teava se vor suda cap la cap,conform sectiunii F-F, plansa 1;
2. Tronsoanele care fac cotiri(necoaxiale),se vor prelucra,astfel ca fetele de imbinare sa fie
paralele.
    Apoi se vor executa sanfrenurile pentru sudare,,conform sectiunii F-F, plansa 1;
3. Placutele poz. 8 se vor suda ,cate 6 buc.echidistante ,pentru intarirea sudurilor intre tronsoane;
4. Lungimile tronsoanelor se vor definitiva la montaj,respectand traseul impus de teren,aparatele
de reazem si suportii metalici ;
5. Toate compensatoarele se vor monta la o distanta de aproximativ 1500 mm fata de fiecare
suport metalic,conform sectiunii A-A,plansa 1;
5.  Lungimea totala a conductelor,pe fiecare fir: ~150m.

  Lucrarile de retehnologizare ale conductelor se vor realiza
conform cerintelor din urmatoarele documentatii:

   1.  Memoriu tehnic conducte de aductiune CHE Grebla, nr. PTE-CAG 060-000
2.  Instructiuni de examinare si controale nedistructive conducte de aductiune CHE Grebla, nr. IE- CAG 060-000
3.  Caiet de sarcini protective anticoroziva conducte de aductiune CHE Grebla, nr. CS-PAG 060-000
4.  Instructiuni de montaj si PIF conducte de aductiune CHE Grebla, nr. IM CAG 060-000
5.  Caiet de sarcini pentru reabilitare structuri din beton conducte de aductiune CHE Grebla, nr. CS-RSB 060-000
6.  Procedura de lucru pentru calitate conducte de aductiune CHE Grebla, nr. PLC-CAG 060-000

Detail A
Placuta

Teava  DN900
Suport metalic de sprijin

Flansa DN 900 PN 16

Compensator de montaj

Suport metalic de sprijin

Aparat de reazem

Compensator de montaj
Suport teava DN900

Suport teava DN900

Nume
Semnatura

Sef proiect
Proiectant
Desenat

Scara:

Proiectant de specialitate:
Beneficiar:

Denumire proiect:

Proiect nr:

Denumire plansa:

Faza:

Nr. plansa:
Data:

Aprobat
04/2024

2/2 PT+DE
Lucrări reabilitare. Conducte forțate
CHE Grebla
Tronson aductiune intre cotele

de nivel 456.27 si 398.63
TAG 060-000

Ing. Toader Melania

Ing. Savu Constantin
Ing. Savu Constantin

Ing. Toader Sorin

Proiectant general:
C.R090/45.2023

TMK  Hydroenergy Power SRL

   1:250
(1:300;%)

S.C. HYDRO PROIECT 
        INVEST S.R.L

S.C. GENERAL DESIGN
        TECH S.R.L. 



 
 Beneficiar: 
TMK HYDROENERGY POWER SRL   
 

Elaborator: 
S.C. HYDRO PROIECT INVEST S.R.L.  
S.C. GENERAL DESIGN TECH S.R.L.  

Proiect 
01.C.RO90/45.2023 

Denumire documentație Caiet de sarcini protectie anticoroziva – Conducte de aductiune CHE Grebla Pag. 1 / 20 

Denumire contract 
Expertize tehnice, elaborare proiecte tehnice, caiete de sarcini și elaborare documentație tehnică pentru 
autorizarea lucrărilor de reabilitare 

Rev. 0 

Cod documentaţie CS-PAG-060-000  

 

REPRODUCEREA, ÎMPRUMUTAREA SAU EXPUNEAREA ACESTUI DOCUMENT, PRECUM ŞI TRANSMITEREA 

INFORMAŢIILOR CONŢINUTE ESTE PERMISĂ NUMAI ÎN CONDIŢIILE STIPULATE ÎN CONTRACT. 
Pag. 1 din 20 

 
 
 

Nr. Contract:    C.41084.2023 
 
Faza:     PT + DE 
 

Denumire lucrare: Proiect tehnic de execuție,  Caiete de sarcini și Detalii de execuție 
pentru retehnologizare conducte de aductiune Grebla pe 
tronsoanele dintre cotele de nivel 456.27 si 386.23 mdM 

 Caiet de sarcini protectie anticoroziva – Conducte de aductiune 
CHE Grebla 

  

Beneficiar:    TMK HYDROENERGY POWER S.R.L. 
 
 
Proiectanti:    Hydro Proiect Invest S.R.L. Bucuresti  
     General Design Tech S.R.L. Resita  
 
Data elaborari:    Aprilie 2024 
 
Verificator de proiect MEC:  Ing. Sorin TOADER 
 
 
 

Societate 
Responsabilitate - Nume / Semnatura 

Intocmit Verificat Aprobat 

General Design Tech Ing. Peter ILLYES Ing. Sorin TOADER 
Ing. Melania 
TOADER 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Rev Description/Descriere Date/Data Rev Description/Descriere Date/Data 

 

 

 

 

     
      
      

gherghinescu.sorina
Rectangle

gherghinescu.sorina
Rectangle

gherghinescu.sorina
Rectangle



 
 Beneficiar: 
TMK HYDROENERGY POWER SRL   
 

Elaborator: 
S.C. HYDRO PROIECT INVEST S.R.L.  
S.C. GENERAL DESIGN TECH S.R.L.  

Proiect 
01.C.RO90/45.2023 

Denumire documentație Caiet de sarcini protectie anticoroziva – Conducte de aductiune CHE Grebla Pag. 2 / 20 

Denumire contract 
Expertize tehnice, elaborare proiecte tehnice, caiete de sarcini și elaborare documentație tehnică pentru 
autorizarea lucrărilor de reabilitare 

Rev. 0 

Cod documentaţie CS-PAG-060-000  

 

REPRODUCEREA, ÎMPRUMUTAREA SAU EXPUNEAREA ACESTUI DOCUMENT, PRECUM ŞI TRANSMITEREA 

INFORMAŢIILOR CONŢINUTE ESTE PERMISĂ NUMAI ÎN CONDIŢIILE STIPULATE ÎN CONTRACT. 
Pag. 2 din 20 

 
 
 

Cuprins 

1. INTRODUCERE 3 
1.1 Generalitati 3 
1.2 Conditii de mediu 3 

2. CERINTE SI STANDARDE APLICABILE 4 

3. FENOMENUL DE COROZIUNE A ECHIPAMENTELOR DIN BARAJE SI AMENAJARI 
HIDROENERGETICE 4 

4. CLASE DE COROZIUNE 5 

5. RECOMANDARI SI PRESCRIPTII PRIVIND PREGATIREA SUPRAFETELOR SI EXECUTIA LUCRARILOR 
DE VOPSIRE 7 

5.1 Inainte de aplicarea vopselei 7 
5.2 Degresarea 9 
5.3 Sablare 9 
5.4 Realizare vopsire 10 
5.5 Incarcarea cu material 11 

6. SISTEME DE PROTECTIE ANTICOROZIVA PRIN VOPSIRE 11 
Sistem 1 (W): Construcţii metalice reabilitate, in contact permanent cu apa 11 
Sistem 2 (AW): Construcţii metalice – in contact permanent cu  aer umed 12 
Sistem 3 : Refacerea Protectiei anticorozive a conductei de aductiune 12 

7. TEHNOLOGIA DE VOPSIRE 13 
7.1 Pregatirea suprafetelor pentru executia vopsirii 13 
7.2 Aplicarea vopsirii 14 
7.3 Manevrarea şi împachetarea unităţilor protejate 14 

8. Supravegherea lucrărilor de protecţie anticorozivă 14 
8.1 Controlul pentru asigurarea activităţii de pregătire a suprafetei corespunzătoare 14 
8.2 Controlul condiţiilor pentru aplicare 14 
8.3 Verificarea grosimii stratului uscat 15 
8.4 Instrumentele de măsură 15 

9. Documentaţia 15 

10. Măsuri pentru asigurarea calităţii materialelor şi a tehnologiilor de execuţie 15 

11. Măsuri pentru securitatea şi sănătatea în muncă 17 

12. Măsuri pentru prevenirea şi stingerea incendiilor 18 

13. Măsuri pentru protecţia mediului 19 

 

 

 

 

 

 

 



 
 Beneficiar: 
TMK HYDROENERGY POWER SRL   
 

Elaborator: 
S.C. HYDRO PROIECT INVEST S.R.L.  
S.C. GENERAL DESIGN TECH S.R.L.  

Proiect 
01.C.RO90/45.2023 

Denumire documentație Caiet de sarcini protectie anticoroziva – Conducte de aductiune CHE Grebla Pag. 3 / 20 

Denumire contract 
Expertize tehnice, elaborare proiecte tehnice, caiete de sarcini și elaborare documentație tehnică pentru 
autorizarea lucrărilor de reabilitare 

Rev. 0 

Cod documentaţie CS-PAG-060-000  

 

REPRODUCEREA, ÎMPRUMUTAREA SAU EXPUNEAREA ACESTUI DOCUMENT, PRECUM ŞI TRANSMITEREA 

INFORMAŢIILOR CONŢINUTE ESTE PERMISĂ NUMAI ÎN CONDIŢIILE STIPULATE ÎN CONTRACT. 
Pag. 3 din 20 

 
 
 

1. INTRODUCERE 

1.1 Generalitati  

Prezentul caiet de sarcini stabileste conditiile tehnice privind realizarea protectiei anticorozive pentru 
urmatoarele subansamble ale conductei de aductiune de la CHE Grebla.  

 Conductele metalice 

 Aparatele de reazem 

 Console de sprijin 

 Compensatoare de montaj 

1.2 Conditii de mediu 
Masivul Semenic are conditii de clima temperat-continentala, incadrandu-se in specificul climatic al 
muntilor relativ inalti. Radiatia solara globala insumeaza intre 100 si 115 kcal/cmp/an, fapt care dovedeste 
existenta unui regim de insolatie relativ accentuat. Insolatia este puternica, determinand uneori 
temperaturi mai ridicate in spatiul montan, comparativ cu zonele depresionare. Durata medie de stralucire 
a soarelui, pe culmile cele mai inalte, insumeaza circa 72 zile. Din acest punct de vedere, lunile cu cel mai 
mult soare sunt: august-10 zile, iulie-9 zile, iunie-8,9 zile, septembrie-8 zile. Durata cea mai mica de 
stralucire a soarelui este specifica lunilor decembrie-2,3 zile si februarie-3 zile. Temperatura medie anuala 
se incadreaza intre 4 si 9 grade C.  
 
Ritmul termic al aerului conditioneaza pe cele mai inalte culmi ale muntilor Semenic probabilitatea 
producerii inghetului pe un interval de aproximativ opt luni (septembrie-mai), inregistrandu-se circa 155 
zile de inghet. Durata medie a zilelor fara inghet insumeaza in timpul anului 210 zile.  
 
Precipitatiile, deosebit de bogate, sunt determinate de expunerea muntilor Semenic in fata maselor si a 
fronturilor de aer umed, care se deplaseaza predominant din directiile vest si sud-vest. La altitudinea de 
1400 m, cantitatea medie anuala de precipitatii atmosferice insumeaza circa 1403 mm. Acest volum mare 
de precipitatii cade intr-un interval de circa 150 zile din an. Perioadele caracterizate printr-o accentuata 
abundenta a cantitatilor de precipitatii apartin lunilor iunie-241 mm, iulie-237 mm, mai – 186 mm, august-
170 mm, aprilie-146 mm, iar cele mai reduse se inregistreaza in martie si octombrie, circa 65 mm.  
 
Ninsorile sunt frecvente, stratul de zapada cunoaste o durata si o grosime mare. Intre prima zi, in medie 29 
octombrie si ultima zi cu ninsoare-circa 3 mai, se afla cuprins un interval mediu de 185 zile cand exista 
conditii posibile pentru caderea ninsorilor. Grosimea stratului de zapada atinge maxim 15-20 cm, in luna 
noiembrie, ajungand pana la 50-80 cm in prima parte a lunii aprilie, iar in iernile deosebit de reci si umede, 
stratul de zapada masoara si 100-150 cm, in mod deosebit in depresiunile de nivatie sau in unele portiuni 
mai adapostite, fapt care contribuie la prelungirea conditiilor de iarna pana catre inceputul lunii mai.  
 
Regimul vanturilor se manifesta sub influenta contrelor barice care actioneaza predominant din directiile 
sud si sud-vest, vest, nord-vest si nord. Viteza medie anuala a vantului in sectoarele inalte ale regiunii se 
caracterizeaza prin valori de circa 10 m/s, iar in spatiile mai joase sau adapostite se inregistreaza doar 3-4 
m/s. 
 
Adancimea maxima de inghet: 0,7 ÷ 0,8 m, conform STAS 6054 / 77. 
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Nivelul panzei freatice a fost interceptat la -1,2 m sub nivelul natural al solului. Se poate aprecia ca nivelul 
maxim poate atinge -0,7 m sub nivelul natural al solului. 
Adancimea minima de fundare este 1,2 ÷ 1,6 m sub nivelul natural al solului. 
 
Clima 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

Figura 1. Temperaturi medii, frecventa medie a zilelor de iarna, frecventa si viteza vanturilor 
 

2. CERINTE SI STANDARDE APLICABILE 

Aceste instrucţiuni de protecţie anticorozivă au la bază fişele tehnice ale producătorilor de vopsele şi 
cerinţele clientului. 

Recomandările tehnice ale producătorului materialului de protecţie trebuie respectate în totalitate. 
Vopselele provenite de la producători diferiţi nu se vor amesteca niciodată. Se va folosi un singur 
producător pentru un sistem complet de protecţie şi toate straturile vor fi compatibile. 

3. FENOMENUL DE COROZIUNE A ECHIPAMENTELOR DIN BARAJE SI AMENAJARI HIDROENERGETICE 

Otelul poate fi protejat de coroziune prin vopsire anticoroziva.  

O suprafata de otel care este expusa la umiditate si oxigen (apa si aer) se va coroda. Viteza reala de 
coroziune, depinde de mai multi parametrii, in principal de umiditate, temperatura si constructia specifica 
a utilajului. Acesti parametrii pot sa difere in mare masura, in cadrul echipametelor dintr-o amenajare 
hidroelectrica. Anumite structuri din metal sunt expuse la: apa curgatoare, umiditate excesiva, aer, ulei, 
temperaturi ridicate, etc. 
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Acestea, in mod evident, se vor coroda mai repede decat structurile expuse la aerul cald din spatiul 
interior. Chiar si constructiile din otel, incastrate in beton, de exemplu in beton armat, pot sa sufere de pe 
urma atacurilor de coroziune. Tipurile si vitezele de coroziune pot varia, in functie de amplasarea exacta a 
structurilor metalice ale unitatilor tehnice. Tipurile cele mai frecvente de coroziune, intalnite intr-o 
amenajare hidro, sunt: 

 Coroziunea uniforma unde coroziunea inainteaza cu viteza uniforma pe intreaga suprafata 

 Coroziunea in puncte care rezulta in puncte de coroziune locale ce pot perfora tabla metalica 

 Coroziunea fisura care apare in fisurile inguste si care poate avea viteze de coroziune locale foarte 
mari, care pot duce la fisurarea structurii 

 Coroziunea prin eroziune si coroziunea prin cavitatie, care sunt cauzate de debitul de apa, si care 
pot determina daune locale serioase 

 Coroziunea materialelor solicitate mecanic, ce apare in materialele din otel inalt aliat, ce poate 
produce fisurarea materialului. 

 Coroziunea electrochimica care apare atunci cand diferite metale sunt cuplate electric intr-un 
electrolit (lichid). 

Otelul poate fi protejat de toate aceste tipuri de coroziune prin vopsire de protectie, dat fiind faptul ca 
suprafata de otel va fi protejata in acest mod de umiditate. Deoarece diferite sisteme de vopsea 
imbatranesc si se exfoliaza la anumite viteze si sub forme diferite, este extrem de important sa fie folosit 
sistemul corect, in locul potrivit.  

4.  CLASE DE COROZIUNE 

In scopul de a se simplifica alegerea vopselelor de protectie, mediilor le-au fost atribuite clase de 
coroziune. O baza de clasificare a acestora este viteza de ruginire a otelului. Clasificarea care este utilizata 
de obicei, este cea din standardul international EN ISO 12944.  

Tabel 1. Clase de coroziune conform EN ISO 12944-2, in ceea ce priveste coroziunea atmosferica, cu 
exemple ale mediilor respective. 

Clasa de 
corozivitate 

Mediu de 
corozivitate 

Exemple de medii tipice zonei cilmatice temperate (informativ) 

Exterior Interior 

C1 Foarte slab  Spatii incalzite cu aer uscat si cantitati 
nesemnificative de agenti poluanti, ex. 
birouri, magazine, scoli, hoteluri. 

C2 Slab Atmosfere cu nivele de poluare 
scazute. 
Zone rurale. 

Spatii neincalzite cu temperatura si umiditate 
variabila. Frecventa joasa de condens si 
cantitatile mici de poluanti ai aerului, ex  sali 
de sport, spatii de depozitare. 
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Clasa de 
corozivitate 

Mediu de 
corozivitate 

Exemple de medii tipice zonei cilmatice temperate (informativ) 

Exterior Interior 

C3 Moderat Atmosfere cu sare sau nivele de 
poluare moderate. 
Zone urbane si zone usor 
industrializate. Zone cu efect de 
coasta. 

Spatii cu njivele moderate de umiditate si 
ceva agenti de poluare proveniti de la 
procesele de productie, ex fabrici de bere, 
lactate, spalatorii. 

C4 Ridicat Atmosfere cu nivele de sare 
moderate sau cu nivele marcante 
de poluare aer. Zone industriale 
sau costale. 

Spatii cu nivele ridicate de umiditate si 
cantitati mari de agenti de poluare proveniti 
de la procesele de productie e g industria 
chimica, piscine, santiere navale. 

C5-I Foarte ridicat 
(Industrial) 

Zone industriale cu umiditate 
relativ ridicata si atmosfera 
agresiva. 

Spatii cu condens aproape constant si 
cantitati mari de agenti poluanti aer. 

C5-M Foarte ridicat 
(Marin) 

Zone costale si marine, cu nivel 
ridicat de sare. 

Spatiile cu condens aparoape constant si 
cantitati mari de agenti poluanti aer. 

In plus, exista clase de corozivitate pentru otelul expus in apa si pamant, conform tabel 2. 

Tabel 2. Clase de corozivitate pentru apa si sol, si exemple de medii 

Clasa de corozivitate Mediu de corozivitate Exemple 

Im1 Apa potabila Hidrocentrale 

Im2 Apa de mare sau apa salcie Structuri portuare 

Im3 Sol Rezervoare, retele de conducte ingropate 

Intr-o amenajare hidro sunt reprezentate diferite clase de corozivitate. Aceeasi unitate tehnica poate fi 
expusa la diferite clase de corozivitate in acelasi timp.. 

In Tabelul 3 sunt cuprinse diferite utilaje dintr-o hidrocentrala si clasa de corozivitate in mediul in care se 
presupune ca va fi montat utilajul sau piesa respectiva. Daca un obiect va fi amplasat intr-o clasa de 
corozivitate diferita fata de cea prezentata in tabelul de mai jos, acest lucru va fi stipulat clar intr-un raport 
de derogare. 

Tabel 3. Clase de corozivitate pentru obiectele dintr-un baraj sau o   hidrocentrala 

Obiect Parte expusa la aer Parte expusa la apa Parte ulei 
2) 
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Posibil expusa 
la aer 

Clasa de 
corozivitate la 
aer 

Posibil 
expusa la apa 

Clasa de 
corozivitate la 
apa 

Posibil 
expusa la ulei 

Conducta de aductiune X C5-M X Im1  

Mecanisme de reazem 
conducta de aductiune 

X C5-M    

Compensator de dilatare X C5-M X Im1  

Instalatie de aerisire conducta 
fortata 

X C5-M    

Piese inglobate,  batardouri si 
dispozitive de ridicare 

X C5-M X Im1  

Piese inglobate, porti, vane, 
stavile, structuri metalice 
etanse 

X C5-M X Im1  

Vane, robineti, elemente 
hidraulice, pompe, placi 
fundatii ale instalatiilor de 
alimentare cu apa si de golire 

X C5-M X Im1  

Balustrade, platforme 
exterioare 

X C5-M X Im1  

Rezervoare de aer sub 
presiune, conducte de aer, 
vane, robineti, electrovane, 
supape de sens 

X C2    

Rezervoare de ulei, conducte 
de ulei robineti, electrovane, 
supape de sens  

X C2   X 

5.  RECOMANDARI SI PRESCRIPTII PRIVIND PREGATIREA SUPRAFETELOR SI EXECUTIA LUCRARILOR DE 
VOPSIRE 

5.1  Inainte de aplicarea vopselei 

Executantul lucrarii va mentiona in documente ca sunt indeplinite urmatoarele conditii, la inspectia 
pieselor in vederea inceperii procesului de vopsire: 

 La momentul aplicarii vopselelor, suprafetele corespund gradului de pregatire preliminara a lor, 
conform standard ISO 8501-3:2007. 
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 Sudurile, muchiile si suprafetele cu defecte sunt pregatite preliminar conform ISO 8501-3:2007. 

 Gradul de pregatire preliminara este realizat conform celor mentionate in tabelul 4. 

Tabel 4. Grade de pregatire preliminare pentru clase diferite de corozivitate 

Grad de pregatire 
preliminara 

Descriere Clasa de corozivitate 

P1  C1 si C2 

P2  C3 si C4 

P3  C5-I, C5-M si Im1-Im3 

 Suprafatle vor fi curatate de: 

 vopsea, ulei, funingine, gaze sudura, grasimi, grafit, praf, argila, marcaje realizate cu de ex. 

markere si creioane colorate, cloruri, sulfati alte saruri solubile in apa, etc. 

 zugura, depuneri, reziduuri de turnare, oxizi si exfolieri vizibile. 

 Margini ascutite, crestaturi si urme de la sculele de prelucrare, sau lovituri de la manevre. 

 Marginile vor fi tesite, cf. Figura 2, spre exemplu prin debavurare min 1x45° sau prin rotunjire la 
r>2mm, conform standard ISO 8501-3. Acest lucru se va realiza cu o masina de polizat, de 
dimensiune medie. 

 

Figura 2. Tesirea muchiilor inainte de vopsire pentru protectia la rugina 

 Daca tabla de otel a fost reparata prin sudura sau  s-a realizat prin sudarea mai multor bucati, 
atunci sudurile trebuie sa fie polizate si lustruite. 

 Suprafatele ce se vor vopsi trebuie sa fie uscate si temperatura suprafetei nu trebuie sa fie mai 
mica decat valoarea necesara pentru tipul de vopsea prescrisa. Exista riscul de condens pe o 
suprafata rece; astfel, temperatura suprafatei trebuie sa fie de cel putin + 3 ° C peste punctul de 
roua. 
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 In cazul in care producatorul de vopsea are cerinte mai stricte decat cele specificate mai sus, 
acestea vor fi indeplinite. 

 Suprafetele care vor fi acoperite la montaj sau care devin inaccesibile in alt mod, trebuie sa fie 
complet vopsite in timp ce sunt inca accesibile. 

5.2 Degresarea 

Degresarea se realizeaza intotdeauna inainte de sablare si de alte pretratamente mecanice. Agentii si 
echipamentul de degresare trebuie sa fie adaptati la tipurile de contaminanti intalniti, astfel incat acestia 
sa fi eliminati complet. 

5.3 Sablare 

Sablarea la gradul prescris de pretratare, conform standard ISO 8503 – 2, respectiv 8501-1, se efectueaza 
pe o suprafata degresata. 

In general contaminantii, zonele accidentate si defectele de frezat se indeparteaza inainte de degresare si 
de efectuarea sablarii. Defectele de frezare, laminarile, etc, care sunt descoperite la degresare sau sablare 
vor fi polizate, iar zona locala trebuie sa fie degresata si resablata.  

La sablare, sunt valabile aceleasi conditii de mediu in ceea ce priveste umiditatea si temperatura aerului, 
ca si la vopsire. Suprafata trebuie sa fie uscata si temperatura suprafetei nu trebuie sa fie sub valoarea 
necesara, pentru tipul de vopsea ales. Retineti riscul de condens pe o suprafata rece. Astfel temperatura la  
suprafata, trebuie sa fie de cel putin +3°C peste punctul de roua. Racirea intre sablare si vopsire, nu trebuie 
sa aiba loc.  

Continutul de ulei in agentul de sablare nu trebuie sa depaseasca 100 mg / kg. Acest lucru este deosebit de 
important sa se respecte in cazul in care materialul de sablare este reutilizat. 

Agentii de sablare și conditiile de sablare trebuie sa fie alese astfel incat sa fie atinse criteriiole si  nivelurile 
de performanta care trebuie satisfacute de stratul suport. Acestea sunt prezentate in tabelul de mai jos: 

Nr. Criterii de performanta Mretoda de determinare U.M. Nivelul de performanta 

1 Grad de pregatire a 
suprafetei 

SR EN ISO 8501 - 1 ÷ 4 

grad 

min.: St 3, PSt 3  

optim: Sa 3, PSa 3 

sau Sa 2.5, PSa 2.5 

2 Rugozitatea suprafetei SR ISO 8503 - 1 ÷ 4 clasa 
profil 

(microni) 

min. „mediu” 

(30/50 ÷ 60/80) 

3 Umiditatea SR ISO 8502-4, 8 % lipsa 

4 Temperatura minima SR ISO 8502-4 
oC 

Cu minim +3oC peste 
punctul de roua max. 
+40oC 
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5 Prezenta impurtitatilor, 
saruri, uleiuri, grasimi, 
rugina, etc. 

SR EN ISO 8502-6, 9, 11, 12 
- 

lipsa 

Polizarea cu discuri abrazive nu este permisa. 

Aerul comprimat pentru echipamentul de sablare va fi uscat si nu va contine ulei. 

Dupa sablare, agentul de sablare trebuie sa fie indepartat de pe suprafata sablata, precum si din zonele 
limitrofe, prin curatare atenta ejector vid. 

Suprafata obiectului de vopsit nu trebuie sa aiba o concentratie de clorura de peste 20 mg / m2 la testare 
conform EN ISO 8502-6: 2006 (metoda Bresle). 

5.4 Realizare vopsire 

Trebuie respectate recomandarile de la producatorul sistemului de vopsire, cu privire la procedeul de 
vopsire. 

O suprafata de otel trebuie sa fie vopsita in cel mai scurt timp posibil, dupa pretratare. Ca o valoare-tinta la 
20 ° C , 60% RH lucrarea de vopsire se efectueaza in termen de 8 ore de la terminarea sablarii. Daca acest 
lucru nu se poate realiza, trebuie utilizate dezumidificatoare, iar valoarea dorita va fi <40% RH. 

Tabelul 5 arata perioada de timp maxim permisa intre sablare si vopsire. 

Tabel 5. Perioada maxima de timp intre sablare si vopsire 

ISO 8501-1 (60-80) %RH (40-60) %RH <40%RH 

Sa 3 15 minute 4 ore 3 zile 

Sa 2 1/2 In aceeasi zi Ziua urmatoare 7 zile 

Sa 2 In aceeasi zi Ziua urmatoare 7 zile 

Intre sablare si vopsire, nu se efectueaza alte lucrari pe obiectul sablat; 

Materialul de vopsire trebuie, de regula sa aiba aceeasi temperatura, la momentul vopsirii ca si spatiile de 
vopsire. 

Temperatura si umiditatea nu trebuie sa se modifice in valori mai putin favorabile, intre momentul 
incheierii operatiunii de vopsire si uscare. 

In ceea ce priveste durata perioadelor de uscare, trebuie sa se tina cont de influenta temperaturii, 
umiditatii, grosimea peliculei, tipuri de vopsele etc. Aplicarea se efectueaza in conformitate cu directivele 
producatorului, prin pulverizare vopsea, daca este posibil. Cand se cere, se utilizeaza echipament pentru 
pulverizare vopsea bicomponenta. Acest lucru nu poate fi schimbat. 

Grundul poate fi aplicat numai cu rola, cu conditia ca acoperirea sa fie apoi prelucrata si netezita cu o 
pensula. 

Toate vopselele intr-un sistem de vopsea trebuie sa fie obtinute de la acelasi producator de vopsea. 
Zonele cu gropi, margini etc. se vopsesc cu grija utilizand o pensula, cu ceva timp inainte de aplicarea 
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stratului de grund, si apoi intre aplicarea fiecarui strat de vopsea. Un strat de grund se aplica cu pensula, 
pe imbinarile sudate si alte imbinari, inainte de vopsire obisnuita cu grund. 

Grosimea mentionata pentru pelicula, in μm, pentru stratul respectiv, reprezinta o valoare minima; 

Trebuie respectata valoarea maxima indicata de producator a tuturor straturilor de acoperire respective. 
Recomandarile de la producatorul de vopsea in ceea ce priveste intervalul de timp dintre pretratament si 
vopsire trebuie sa fie respectat. Fiecare strat de vopsea trebuie sa fie continuu, fara  scurgeri, prin 
pulverizari uscate, basici, pori, cratere si alte defecte, si trebuie aplicat pentru a produce o suprafata 
neteda, uniforma. Diluarea vopselei trebuie sa fie evitata.  

5.5 Incarcarea cu material 

Incarcarea cu chit sau etansarea cu un compus de etansare se face intotdeauna pe o suprafata acoperita 
cu grund. Materialul de umplutura trebuie sa fie compatibil cu sistemul de vopsea existent si trebuie sa fie 
aprobat de catre producator de vopsea. In caz de deteriorare sau alte defecte se efectueaza vopsirea de 
retusare in conformitate cu instructiunile originale date pentru vopsirea initiala, si trebuie sa indeplineasca 
specificatiile pentru sistemul de vopsea. Reacoperirea pe intreaga suprafata este necesara daca exista mai 
multe zone deteriorate una aproape de cealalata, sau in cazul in care stratul de vopsea este prea subtire 
pentru a se obtine o suprafata uniforma. 

6. SISTEME DE PROTECTIE ANTICOROZIVA PRIN VOPSIRE  

Sistem 1 (W): Construcţii metalice reabilitate, in contact permanent cu apa  

Acest sistem se va aplica suprafetelor interioare ale conductelor si compensatoarelor de montaj. 

Cerinţele detaliate referitoare la pregătirea suprafeţei şi aplicării protecţiei sunt descrise în prezentele 
instructiuni. 

Pregătirea suprafeţei Curăţare prin sablare Sa 2½ conform ISO 8501-1; 

Stratul primar Numele produsuului: 
- 1x SIGMAZINC 109HS 
- NDFT: 75 µm 

Stratul intermediar 1 Numele produsuului: 
- 1x AMERLOCK 400 C 
- Culoare: RAL 9005 (negru) 
- NDFT: 150 µm 
 

Stratul intermediar 2 Numele produsuului: 
- 1x AMERLOCK 400 C 
- Culoare: RAL 3000 (rosu) 
- NDFT: 150 µm 

Stratul final Numele produsuului: 
- 1x AMERLOCK 400 C 
- Culoare: RAL 9005 (negru) 
- NDFT: 150 µm 

Grosimea nominală totală a stratului uscat NDFT 525 µm 
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Sistem 2 (AW): Construcţii metalice – in contact permanent cu  aer umed 

Acest sistem se va aplica urmatoarelor ansamble si subansamble: 

 Suprafata exterioara a conductelor 

 Suprafata exterioara a compensatoarelor de montaj 

 Aparatele de reazem 

 Suporti de sprijin  

Cerinţele detaliate referitoare la pregătirea suprafeţei şi aplicării protecţiei sunt descrise în prezentele 
instructiuni 

Pregătirea suprafeţei Curăţare prin sablare Sa 2½ conform ISO 8501-1; 

Stratul primar Numele produsuului: 
- 1x SIGMAZINC 109HS 
- NDFT: 50 µm 

Stratul intermediar 1 Numele produsuului: 
- 1x AMERLOCK 400 C 
- Culoare: RAL 3000 (rosu) 
- NDFT: 150 µm 

Stratul final Numele produsuului: 
- 1x AMERLOCK 400 C 
- Culoare: RAL 9005 (negru) 
- NDFT: 150 µm 

Grosimea nominală totală a stratului uscat NDFT 350 µm 

Sistem 3 : Refacerea Protectiei anticorozive a conductei de aductiune  

Cerinţele detaliate referitoare la pregătirea suprafeţei şi aplicării protecţiei sunt descrise în prezentele 
instructiuni 

Sistem 3 – Refacerea protectiei anticorozive a vanei segment conform documentatiei SMM Invest CO SRL 

Pregătirea suprafeţei Prin slefuire usoara pentru a oferi un grad de 
rugozitate necesar aderarii straturilor suplimentare 

Stratul intermediar Numele produsuului: 
- 1x AMERLOCK 400 C 
- Culoare: RAL 3000 (rosu) 
- NDFT: 150 µm 

Stratul final Numele produsuului: 
- 1x AMERLOCK 400 C 
- Culoare: RAL 9005 (negru) 
- NDFT: 150 µm 

Grosimea nominală totală a stratului uscat NDFT 525 µm  

Protectia anticoroziva a pieselor se realizeaza conform tabelului de mai jos: 



 
 Beneficiar: 
TMK HYDROENERGY POWER SRL   
 

Elaborator: 
S.C. HYDRO PROIECT INVEST S.R.L.  
S.C. GENERAL DESIGN TECH S.R.L.  

Proiect 
01.C.RO90/45.2023 

Denumire documentație Caiet de sarcini protectie anticoroziva – Conducte de aductiune CHE Grebla Pag. 13 / 20 

Denumire contract 
Expertize tehnice, elaborare proiecte tehnice, caiete de sarcini și elaborare documentație tehnică pentru 
autorizarea lucrărilor de reabilitare 

Rev. 0 

Cod documentaţie CS-PAG-060-000  

 

REPRODUCEREA, ÎMPRUMUTAREA SAU EXPUNEAREA ACESTUI DOCUMENT, PRECUM ŞI TRANSMITEREA 

INFORMAŢIILOR CONŢINUTE ESTE PERMISĂ NUMAI ÎN CONDIŢIILE STIPULATE ÎN CONTRACT. 
Pag. 13 din 20 

 
 
 

Componente Sist. de protectie Culoare RAL final 

Conducte de aductiune – suprafata interioara 
Conducte de aductiune – suprafata exterioara 
Compensatoare de montaj – suprafata interioara 
Compensatoare de montaj – suprafata interioara 
Aparate de reazem 
Suporti de sprijin 

1 
2 
1 
2 
2 
2 

RAL 8019 (negru) 
RAL 5002 (bleu marin) 
RAL 5002 (bleu marin) 
RAL 5002 (bleu marin) 
RAL 5002 (bleu marin) 
RAL 5002 (bleu marin) 

 

7. TEHNOLOGIA DE VOPSIRE 
Protectia anticoroziva a pieselor se va face in atelierele specializate de vopsire ale Contractorului. 
In santier se vor face doar lucrari de refacere a vopsirii deteriorate. 

7.1 Pregatirea suprafetelor pentru executia vopsirii 

Protectia anticoroziva si decorativa prin vopsire a pieselor se va realiza in conformitate cu specificatiile de 
vopsire tabelare (prezentate anterior) recomandate de producatorul de materiale de vopsire si fisele 
tehnice ale produselor. 

Calitatea, eficienta si aspectul protectiilor anticorozive prin vopsire depind de calitatea suprafetelor 
metalice pregatite pentru vopsire, de calitatea materialelor utilizate si de corectitudinea cu care se executa 
operatiile tehnologice de vopsire. 

Suprafetele metalice care urmeaza a fi vopsite trebuie sa fie curate si uscate, cat mai netede, lipsite de 
scursuri de metal, fisuri, muchii taietoare sau stropi de sudura (tunder) astfel incat pelicula protectoare 
aplicata sa fie compacta, continua, neteda, fara basici, rezistenta la socuri, stabila din punct de vedere 
chimic in conditiile regimului de lucru impus, intretinerea acesteia sa fie cat mai usoara, iar posibilitatile de 
refacere in caz de deteriorare sa fie cat mai simple. 

Pregatirea suprafetelor din otel pentru vopsire include: 

 polizarea proeminentelor sau bavurilor de turnare, taiere, sudura, prelucrari mecanice etc.; 

 rotunjirea muchiilor ascutite si razuirea suprafetelor; 

 curatirea cu peria de sarma a oxizilor, in zonele greu accesibile (local) si suflarea cu aer comprimat 
trecut prin separatorul de apa si ulei, sau aspirarea prafului depus pe piese; 

 degresarea suprafetelor metalice curatate cu solventi organici sau agenti de spalare emulsionati 
(solutii apoase, sub presiune); 

 sablarea la gradul Sa 2½ a suprafetelor metalice in vederea indepartarii tunderului si ruginii 
formate in timpul tratamentului termic si al proceselor de coroziune. 

Indepartarea defectelor de suprafata cum sunt lovituri, adancituri, convexitati, de pe suprafetele 
exterioare vizibile decorative ale semifabricatelor, ansamblelor sudate sau prelucrate, se pot utiliza 
chiturile metalice (Devcon, Belzona, Diamant sau echivalente), INAINTE DE SABLARE!  

Indepartarea defectelor de suprafata (lovituri, cratere, convexitati, lipsa de material de pe subansamblele 
functionale, supuse la solicitari mecanice, se va face NUMAI prin incarcare cu sudura urmata de nivelarea 
prin polizare; 
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Dupa sablare, suprafetele metalice curatate nu se mai degreseaza si nu se mai ating cu mana. Primul strat 
de grund anticoroziv trebuie sa se aplice in maxim 4 – 8 ore de la pregatire si degresare. 

Cand este necesara pregatirea secundara a suprafetei in atelier sau pe santier, (in zona sudurilor, zone cu 
pelicula deteriorata) inaintea aplicarii protectiei se va face sablare/curatire pe toata suprafata pentru 
piesele noi sau local, in functie de gradul de degradare al peliculei, pentru zone si piese reabilitate. 

7.2 Aplicarea vopsirii 

Aplicarea vopselei se va face la maxim 4 ore de la terminarea sablării la Sa 2 ½, în cazul în care după 
sablare nu s-a aplicat un strat subţire de grund cu rol de protecţie temporară. Aceasta va fi sablată înainte 
de aplicarea sistemului de protecţie anticorozivă. 

Se vor folosi culori contrastante pentru fiecare strat de protecţie. 

Metoda de aplicare va avea la bază recomandările producătorului de vopsea, recomandări personalizate 
pentru fiecare strat aplicat. În general, se preferă aplicarea AIRLESS prin pulverizare în special pentru 
realizarea NDFT de 225 µm pentru sistemul 1 de protecţie. Alte metode de aplicare ar reduce grosimea 
necesară DFT. 

Nu este acceptată aplicarea stratului de grund cu rola.  

Protejarea marginilor: înainte de protejarea fiecărui strat, toate zonele cum ar fi colţurile, marginile, 
unghiurile, sudurile, etc. vor fi protejate în prealabil prin vopsirea cu pensula cu un strat (acoperire parţială 
≥ 25 mm pe ambele părţi) pentru a ne asigura că aceste zone au cel puţin NDFT-ul cerut. 

WFT se va verifica permanent pentru a ajunge la NDFT în mod corespunzător. 

DFT (Grosimea stratului uscat) al fiecărui strat va fi după cum urmează: 

 Valori singulare între 80% şi 100% a NDFT sunt acceptate, dacă media generală este egală sau mai 
mare decât NDFT 

 DFT maxim al tuturor straturilor nu va fi mai mare de 200% din NDFT (doar pentru zonele cu 
protecţie a marginilor - maximum 300% din NDFT). 

Straturile nu vor avea pori, crăpături sau bule de aer. Asemenea defecte trebuie eliminate. 

Se va evita contaminarea suprafeţelor vopsite între straturi. Se va îndepărta orice contaminare vizibilă. 

7.3 Manevrarea şi împachetarea unităţilor protejate 

Suprafeţele degresate, sablate sau deja protejate vor fi manevrate cu mare atenţie pentru a se evita 
contaminarea lor sau deteriorarea lor. Până la uscarea sistemul de protecţie anticorozivă, este interzisă 
efectuarea oricăror altor manevre. 

8. Supravegherea lucrărilor de protecţie anticorozivă 

Se va urmări respectarea cerinţelor din această specificaţie. 

8.1 Controlul pentru asigurarea activităţii de pregătire a suprafetei corespunzătoare 

 Grad de puritate (vizual 100%) 

 Rugozitatea suprafeţei (control opţional) 

8.2 Controlul condiţiilor pentru aplicare 
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Înaintea începerii fiecărei aplicări (incluzând pregătirea suprafeţei): 

 Temperatura aerului 

 Umiditatea relativă a aerului 

 Temperatura suprafeţei 

 Punctul de rouă 

8.3 Verificarea grosimii stratului uscat 

 Intervalul de testare pentru determinarea grosimii în strat uscat, pentru fiecare strat şi grosimile 
totale ale straturilor vor fi corespunzătoare suprafeţei complete a componentei şi se vor efectua 
aproximativ 20 de măsurători la fiecare 10 m2 de suprafaţă protejată. 

 Nu se vor accepta grosimi de strat mai mici decât cele prevăzute. 

8.4 Instrumentele de măsură 

 pentru gradul de puritate – fotografii conform DIN EN ISO 8501-1 

 pentru adâncime rugozitate- model etalon (grit) conform DIN EN ISO 8503-2 

 pentru condiţiile de aplicare – higrometru sau aparat pentru determinarea umidităţii relative a 
aerului corespunzător 

 pentru grosimea stratului- Instrument electromagnetic pentru măsurare strat corespunzător 

9. Documentaţia 

Certificatele materialelor 

Fiecare material achiziționat va conține: Certificat de Inspecție din fabrica cu Nr. Lot, Declarație de 
Conformitate la produsele care NU au marcaj CE și Declarație de Performanță la produsele care au marcaj 
CE. 

10. Măsuri pentru asigurarea calităţii materialelor şi a tehnologiilor de execuţie 

Toate echipamentele enumerate in prezentul Caiet de sarcini, vor fi protejate anticoroziv de catre 
Executant în uzina sau pe santier. 

 Acoperirile de protectie se realizeaza prin vopsire, asigurându-se protectia împotriva coroziunii 
si/sau eroziunii corespunzatoare mediului în care lucreaza fiecare componenta a echipamentelor si 
materialelor care fac parte din furnitura. 

 Pentru fiecare echipament, functie de conditiile specifice de functionare si mediu, se va asigura un 
sistem de protectie anticoroziva, nepoluant si nedaunator sanatatii si garantat pe o perioada de 
minimum 10 ani.  

 Sistemele de protectie anticoroziva vor fi realizate de fabricanti cunoscuti, si vor fi agrementate 
tehnic pentru aplicare in România, si trebuie sa fi fost utilizate anterior la lucrari similare. 

 Sistemele de protectie anticoroziva vor fi aplicate conform instructiunilor fabricantilor. 

 Alegerea definitiva a sistemului de protectie si a culorii stratului decorativ se va face cu acordul 
Achizitorului. 
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 Echipamentele materialele procurate ca produse de serie (compensatoarele de montaj) se vor 
proteja corespunzator normelor interne ale fabricilor furnizoare si vor trebui sa respecte aceleasi 
exigente impuse lucrarilor de protectie anticoroziva. 

 Instrucţiunile de aplicare ale fabricanţilor de vopsele vor cuprinde: 

 prezentarea protecţiei anticorozive adoptate (tehnologia de aplicare, precum şi utilajele 
speciale şi dispozitivele necesare controlului şi reparaţiilor), 

 componenţa straturilor de bază şi a straturilor de acoperire, inclusiv grosimea totala a 
protectiei, grafice arătând timpul maxim de uscare, timpul maxim şi minim de vopsire în 
funcţie de temperatură, temperaturile maxime şi minime de exploatare, punctul de 
inflamabilitate, 

 conditiile de aplicare inclusiv temperatura şi umiditatea aerului şi temperatura suprafeţei 
care urmează a fi vopsită, pregătirea suprafeţelor, timpii de uscare, consumul de vopsea 
pe metru pătrat precum şi alte date pe care furnizorul de vopsea le consideră necesare :  

o compatibilitate şi metode de aplicare;  

o eficienţă;  

o ambalare şi depozitare;  

o date privind parametrii de calitate asigurati protectiei;  

o consumuri de diluanti. 

 La pregătirea suprafeţelor pentru realizarea protecţiei anticorozive se va ţine seama de 
următoarele: 

 suprafeţele pregătite în vederea aplicării protecţiei anticorozive vor respecta în principal 
tehnologia recomandată de STAS 10166.1-77, normele străine S1S055900, SSPC-V1S1, ISO 
8501-1, ISO12944-3:1998 sau cerinţele documentaţiei elaborate de furnizorul protecţiei 
anticorozive. 

 sablarea se va executa în condiţiile de mediu definite de STAS 10702/1-83, normele străine 
S1S055900, SSPC-V1S1, ISO 8501-1, dacă nu se specifică altfel de către furnizorul protecţiei 
anticorozive. 

 materialul folosit pentru sablare este nisip cuarţos STAS 11317-83, alice de fontă sau de 
corindon conform STAS 7482-86 sau orice alt material care să asigure gradul de curăţare şi 
rugozitate prescris în reţeta de aplicare a protecţiei anticorozive. Se va asigura recuperarea 
integrala a reziduurilor de sablare 

 suprafeţele sablate fiind deosebit de sensibile la oxidare, este necesar ca după  această 
operaţie să se prevadă aplicarea imediată a stratului de bază de acoperire sau alt preparat 
pentru protecţia temporară a suprafeţelor conform STAS 10166/1-77. 

 La executia si controlul protectiei anticorozive se vor respecta intocmai prevederile ISO 12944-
7/98.  

 Se accepta numai vopsele care respecta recomandările Organizaţiei Mondiale a Sănătăţii (OMS) 
privind protecţia personalului si a mediului. 
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 Organele de asamblare vor fi zincate pentru a asigura  protectia anticoroziva pe toata durata de 
viata a confectiei metalice. 

 Stratul de protectie decorativa se va realiza respectand codul culorilor. 

 Toate lucrarile efectuate in amplasament se vor organiza si realiza astfel incat: 

 sa se previna poluarea spatiilor de lucru si prin aceasta a apei ; 

 sa se asigure recuperarea integrala a reziduurilor rezultate, inainte ca acestea sa 
depaseasca spatiile de lucru rezervate. 

11. Măsuri pentru securitatea şi sănătatea în muncă 

În conformitate cu HG 300/2006, ,,Planul propriu de securitate şi sănătate”, va cuprinde ansamblul de 
măsuri de sănătate şi securitate specifice activităţilor şi lucrărilor desfăşurate. 

Contractorul va urmări ca reglementările în vigoare, specifice fiecărei activităţi, să fie distribuite în copie 
tuturor secţiilor, punctelor de lucru şi subcontractorilor, dacă e cazul. 

Contractorul va asigura accesul, personalului în deplină siguranţă, la toate locurile de muncă pe toată 
durata desfăşurării lucrărilor. 

Punctele de lucru vor permite un acces uşor şi sigur. Fiecare lucrător la înălţime va fi dotat cu echipament 
(cască, centură de siguranţă etc.) de asigurare conform legislaţiei în vigoare, cu scopul prevenirii vătămării 
(sau rănirii) personalului. 

Contractorul se va asigura că fiecare muncitor aflat în subordinea sa are dotarea de protecţie minimă 
(specifică activităţii pe care o desfăşoară) şi că o foloseşte pe toată durata lucrărilor. 

Menţiuni suplimentare ale beneficiarului privind securitatea muncii şi aparare impotriva incendiilor  vor fi 
obligatoriu aplicate de contractor. 

Fiecare punct de lucru va fi echipat cu mijloacele de prevenire şi stingere a incendiilor în conformitate cu 
specificul activităţilor desfăşurate, respectându-se prevederile Legii  307/2006. 

Contractorul va impune un program de instructaj de securitatea muncii şi aparare impotriva incendiilor  la 
începutul fiecărei activităţi noi, în care toţi angajaţii vor fi informaţi cu privire la: 

 tipul muncii pe care o vor executa. 

 precizarea zonelor de lucru şi a posibilelor incidente cu modalităţile de prevenire. 

 procedurile de depistare din timp şi izolare a incendiilor. 

La loc vizibil vor fi afişate numerele de telefon ale centrelor de ajutor medical de urgenţă şi pompieri. Va fi 
desemnat personalul auxiliar însărcinat cu urmărirea siguranţei muncii. 

Prevederile expuse în continuare nu sunt limitative, ele urmând să fie suplimentate - de către firmele 
implicate - cu altele, rezultate din specificul activităţii desfăşurate şi în concordanţă cu normele de 
securitate a muncii. 

În timpul montajului respectiv, ulterior, în timpul probelor pentru PIF, Executantul respectiv Beneficiarul 
vor desfăşura toată gama de activităţi respectand reglementările de securitate a muncii, prevenire şi 
stingere a incendiilor, în vigoare la data începerii lucrărilor. În acest scop vor fi respectate prevederile 
normelor elaborate de instituţiile autorizate, cu atribuţii în domeniile securităţii muncii şi PSI.  
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Se vor respecta prevederile Legii securităţii si sănătăţii in muncă nr. 319/2006.  

Identificarea/evaluarea riscurilor va fi făcută de către Executant respectiv Beneficiar, care vor stabili şi 
măsurile de protecţie care se iau pentru evitarea lor.  

Pe perioada exploatării, personalul echipei de deservire va avea calificarea necesară, specifică activităţilor 
desfăşurate.  

Personalul va fi înzestrat cu tot echipamentul de protecţie necesar, conform actelor normative în vigoare, 
specific fiecărui loc de muncă. 

Instructajul privind securitatea muncii va fi ţinut la zi, prin şedinţe periodice încheiate cu procese verbale. 

Prin grija responsabilului cu securitatea muncii vor fi reactualizate instrucţiunile de securitate a muncii şi 
P.S.I., în corelaţie cu normele în vigoare pe durata exploatării echipamentului, cu scopul evitării oricărui tip 
de accident, incident, etc. 

Se va   interzice accesul persoanelor neautorizate sau neinstruite, în încăperile de exploatare, la punctele 
de comandă precum şi la echipament. 

Toate locurile periculoase (goluri, borne de tensiuni, apă, etc.) se vor îngrădi şi se vor marca cu plăci 
avertizoare vizibile. Se va acorda o atenţie deosebită lucrului la înălţime. 

Intervenţiile asupra echipamentului se vor face numai cu acesta în repaus, cu curentul electric deconectat 
şi doar după prevederea unor plăci de avertizare pe panourile electrice respectiv la locurile unde se 
lucrează. 

Se vor respecta şi prevederile din următoarele norme: 

PE 205 – Regulament de protecţia muncii în exploatarea instalaţiilor hidromecanice ale centralelor 
hidroelectrice 

Hotarâre nr. 355 din 11/04/2007 privind supravegherea sanătăţii lucrătorilor. 

H G 1146/2006 privind cerinţele minime de securitate şi sănătate pentru utilizarea în munca de către 
lucrători a echipamentelor de muncă. 

H G 1048/2006 privind cerinţele minime de securitate şi sănătate pentru utilizarea de către lucratori a 
echipamentelor individuale de protecţie la locul de muncă. 

H G 300/2006 privind cerinţele minime de securitate şi sănătate pentru şantierele temporare sau mobile. 

H G 1091/2006 privind cerinţele minime de securitate şi sănătate pentru locul de muncă. 

12. Măsuri pentru prevenirea şi stingerea incendiilor 

În acest scop vor fi respectate prevederile normelor elaborate de instituţiile autorizate, cu atribuţii în 
domeniile securităţii muncii şi PSI.  

Prin grija responsabilului cu securitatea muncii vor fi reactualizate instrucţiunile de securitate a muncii şi 
P.S.I., în corelaţie cu normele în vigoare pe durata exploatării echipamentului, cu scopul evitării oricărui tip 
de accident, incident, etc. 

Măsurile privind prevenirea şi stingerea incendiilor vor fi bazate pe următoarele reglementări tehnice: 

 Legea privind prevenirea şi stingerea incendiilor (P.S.I.) 307/2006 - revizuită. 

 Normativ de siguranţa la foc a construcţiilor – indicativ P.118 

http://www.securitatea-muncii.ro/legi/hg-1146-2006.pdf
http://www.securitatea-muncii.ro/legi/hg-1048-2006.pdf
http://www.securitatea-muncii.ro/legi/hg-300-2006.pdf
http://www.securitatea-muncii.ro/legi/hg-1091-2006.pdf
http://www.igsu.ro/doc/cadru%20legal/Legea_307_din_2006_privind_apararea_impotriva_incendiilor.pdf
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Pentru fiecare lucrare în parte, funcţie de particularităţi, responsabilul PSI va stabili măsurile specifice, 
suplimentare, de prevenire şi stingere a incendiilor. 

13. Măsuri pentru protecţia mediului 

Gestionarea (colectarea, transportul si eliminarea) deseurilor si ambalajelor, rezultate pe perioada 
executiei lucrarilor, se va face  conform legislatiei in vigoare: 

- Ordonanta de Urgenta nr. 195/2005 privind protectia mediului. 

- Legea nr. 465/2001 pentru aprobarea O.U.G. nr. 16/2001privind gestionarea deseurilor. 

- Legea nr. 426/2001 pentru aprobarea O.U.G. nr. 78/2000 privind regimul deseurilor. 

- Hotararea Guvernului nr. 856/2002 cuprinzand lista deseurilor. 

Colectarea deseurilor valorificabile se face in containere depozitate pe suprafete betonate in cadrul 
spatiilor de depozitare temporar amenajate in perimetrul organizatiei de santier. Eliminarea deseurilor 
nevalorificabile se realizeaza prin societati autorizate. Transportul deseurilor nevalorificabile va fi efectuat 
de o societate autorizata care realizeaza eliminarea  iar apoi in destinatii special amenajate  neutralizarea 
lor. 

In vederea protectiei mediului (apa, atmosfera, sol) si prevenirii poluarilor accidentale cu deseuri, 
substante chimice periculoase si petroliere, se vor respecta intocmai instructiunile din „Fisele cu date de 
securitate” (safety data sheet) ale materialelor de vopsire (degresanti, grunduri, vopsele, diluanti!) 
conform Directivei 91/155 CEE, Legii protectiei mediului si reglementarilor de mediu in vigoare. 

Fise cu informatii despre produs, cu informatii referitoare la pericolele prezentate de produs asupra 
sanatatii si mediului, trebuie sa fie disponibile la locul de munca. Fisele cu informatii despre produs 
trebuie sa contina, de asemenea, informatii cu privire la compozitia produselor, cum sa fie evitate 
pericolele, echipamentul de protectie de care este nevoie si ceea ce se face in caz de accident. 
Contractantul informeaza despre pericolele persoana desemnata de client ca fiind responsabila pentru 
siguranta.  

Toti cei care lucreaza cu polimeri termorigizi, inclusiv autoritatile de supraveghere trebuie ca inainte de 
inceperea lucrarii, sa prezinte un certificat care sa ateste faptul ca a participat la formare pentru lucrul 
cu polimeri termorigizi si sa prezinte un certificat medical in conformitate cu AFS 2005:18. 

Refluxul de aer trebuie sa fie suficient pentru a oferi un mediu bun conform pentru sanatate si pentru a 
minimiza riscul de explozie provenit de la compusii organici cu volatilitate mare. Cel mai mare continut 
permis este dat in reglementarile Autoritatii de Mediu de Lucru AFS 2005:17. ("Arbetsmiljoverkets 
forfattningssamling AFS 2005:17) 

Va fi evidentiat riscul de electricitate statica. 

Toate locatiile de depozitare temporara a produselor de vopsire, indiferent de provenienta, trebuie sa 
fie aprobate de catre client. Proprietatile produsului in ceea ce priveste inflamabilitatea si toxicitatea, 
precum si temperatura spatiului de depozitare sunt luate in considerare la aprobare. 

La vopsire in centralele hidro electrice respective, Contractantul asigura toate transporturile de vopsele 
pentru fiecare loc de munca si, de asemenea, va aranja ca toate ambalajele, cutiile goale, husele de 
protectie si materiale similare sunt transportate fara intarziere la o locatie desemnata de client. 
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Contractantul este responsabil pentru costurile si modalitatile de eliminare a deseurilor periculoase 
pentru mediu, in conformitate cu directivele de la autoritatile in cauza si din partea clientului. 

Contractul presupune ca nicio componenta periculoasa pentru mediu nu este evacuata in corpurile de 
apa sau in alt mod in natura. 

Inspectia poate duce la o recomandare pentru a curata structura. Acest lucru poate prelungi durata de 
viata a structurii, in special pentru suprafetele care nu sunt expuse la ploaie. Chiar daca procesul de 
curatare in sine produce o anumita sarcina de mediu, cea mai buna solutie legata de mediu este in 
continuare aceea ca acoperirea existenta sa dureze cat mai mult itmp posibil. La spalare, mediul va fi 
afectat de agentul de curatare folosit, componentele de vopsea spalate si de murdarie. 

Din punct de vedere al mediului, este destul de clar ca ar trebui sa existe cat mai putina reacoperire prin 
vopsire cu putinta. Cu toate acestea, acest lucru nu este echivalent cu a face munca de revopsire cat mai 
rar posibil. In anumite situatii revopsirea completa poate fi o optiune, desi nu este necesara din punct de 
vedere pur tehnic. Revopsirea este, de exemplu, aleasa atunci cand este dificil sa se determine cu 
certitudine starea suprafetelor in cauza. Un obiect care este dificil de accesat si in cazul in care accesul la 
acesta poate implica, de asemenea, costuri suplimentare, probabil, ar trebui sa fie revopsit mai bine 
decat este necesar din punct de vedere tehnic. 
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