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1. GENERALITATI
1.1. Scopul, necesitatea si continutul specificatiei tehnice

1.1.1. Prezenta specificatie tehnica precizeaza caracteristicile de
calitate controlate, cu care trebuie sa fie conforme tevile din otel preizolate,
in vederca certificarii de conformitate a calitatii. Certificarea are drept scop
aprecierea aptitudinii lor la utilizare si de a garanta, cu o probabilitate
acceptabild, ca prin folosirca acestor produse se pot realiza §i mentine, pe
intreaga durata de existenta a tevilor preizolate, cerintcle de calitate
prescrise pentru aceste tipuri de echipamente, in conformitate cu Legea
10/1995, art. S:

a) rezistenja gi stabilitate;

b) siguranya in exploatare;

c) igiena, sandtatea oamenilor, refucerea §i protectia mediului;
d) izolafia termica, hidrofuga §i economia de energie;

De asemcnea, specificatia tehnica urmareste asigurarea satisfacerii
cxigentelor de performanta ale utilizatorilor, stabilite prin STAS 12400/1,
Anexa A.

1.1.2. Specificatia tehnica estc eclaborata in baza *“‘Regulamentului
privind certificarea de conformitate a calitatii produselor folosite in
constructii” aprobat prin HGR 766/1997, Anexa g. si a standardului SR 1SO
9002 “Model pentru asigurarea calitatii in productie si montaj”.

1.1.3. Certificarea de conformitate a calitatii se aplica prin 2 sisteme de
baza:

a). Certificare de conformitate, data de catre un organism de certificare
acreditat;

b). Declaratie de conformitate, data de catre producitor, fie pe baza
controlului/incercarilor efectuate de catre un organism de certificarc sau
de catre un laborator de incerciri acreditat, fie pe propria raspundere.



I.1.4. Activitatea de certificarc a conformitatii calititii cuprinde in
principal urmitoarele elemente:

- identificarea §i analizarca produselor sub aspectul definirii lor
complete referitor la structura, compozitia, forma, alcituirea si
toate caracteristicile de calitate, exprimate in raport cu prevederile
din documentatia tehnici;

- examinarea si evaluarea agentului economic privind dotarea si
experienta acestuia, ca premise pentru garantarea calitatii §i a
constantei caracteristicilor cerute pentru produsele fabricate,
precum §i modul de a implementa sistemul propriu de conducere si
de asigurare a calitati;

- efectuarea activitatilor aferente metodelor de control al
conformitatii din cadrul sistemului de certificare stabilit — inspectii,
incercari, supraveghere;

- confirmarea modului, a conditiilor si a domeniului de folosire,
previazute in documentele tehnice ale produselor certificate;

- elaborarea documentelor de certificare, corespunzitoare sistemului
de certificare adoptat: certificat sau declaratie de conformitate.

1.1.5. In functie de sistemul si metodele aplicate, in conformitate cu
prevederile normelor metodologice si pe baza procedurilor tehnice specifice
ale organismului de certificare, elementele de mai sus se vor aborda pe baza
unui program de certificare care cuprinde urmitoarele faze:

- activitati pregatitoare privind: solicitarca certificirii si furnizarea
tuturor datelor si informatiilor necesare referitor la produsul supus
certificdrii, identificarea produselor sub aspectul caracteristicilor de
performantd, stabilirea sistemului de certificare adecvat si a
metodelor de control corespunzatoare, stabilirea programului
actiunii de certificare §i perfectarea contractelor aferente;

- desfagurarea procesului de certificare, pe faze, conform sistemului
adoptat, cuprinzind: evaluarea produselor pe bazi de incerciri
initiale, auditul documentatiei prezentate de producitor si auditul la
fata locului, acordarea certificarii, audituri de supraveghere in timp.

1.2. Obiectul lueririi; prezentarea produsului
Specificatia tehnicd se refera la sistemul legat de conducte
preizolate, etang si unitar, de tipul « teava in teava », format din:
- teava de serviciu din otel;
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- manta exterioara de protectie din polietilena de inalta densitate
pentru protejarea efectiva mecanicd §i hidrofugd a izolatiei
termice;

- izolatie termica injectata, din spuma rigida de poliuretan. Aceasta
are o buna aderenta atat la teava care transporta agentul de lucru,
cit i la mantaua de protectie, asigurand-se astfel o functionare
unitara a celor trei elemente componente ale conductel
preizolate;

- materiale anexe necesare functionarii sistemului: conductori de
semnalizare avarii, fitinguri, distantieri, capace de protectie, inele
de etansare, perne de dilatare, compensatori axiali, banda de
etansare, caciuli de capat etc.

1.3. Domeniul de aplicare

1.3.1. Specificatia tehnica se aplica la eclaborarea documentatiei
necesare in vederea obtinerii certificarii de conformitate a calitatii
conductelor preizolate din partea unui organism autorizat, respectiv a
manualului §i a procedurilor de asigurare a calitatii cuprinse in acesta.
Specificatia prezintd i conditiile tehnice specifice acestor echipamente,
necesare la claborarea documentatiei tehnice privind fabricatia furniturilor
preizolate.

1.3.2. Specificatia se adreseaza agentilor economici care produc
conductele preizolate folosite pentru realizarea retelelor ingropate de
transport ale agentului termic apa fierbinte (retele de termoficare) sau apa
calda pentru incalzire (instalatii de incilzire centrald) si pentru realizarea
retelelor de distributie §i circulatie a apei calde de consum, de la
puncte/centrale termice la consumatori.

1.3.3. Domeniul de utilizare al sistemului este cuprins intre —40°C...
+140°C pentru o functionare continui, admitandu-se varfuri accidentale de
temperatura de pana la +150°C, la o presiune de regim corespunzitoare
agentului de lucru vehiculat. Durata de viatd a conductei in functie de
temperaturd, cu referire la performantele spumei de poliuretan, este dati in
SR EN 253 — Anexa A.

1.3.4. Solicitarea certificarii calitatii se face in urmatoarele situatii:

- certificare initial3;
- expirarea perioadei anterioare de certificare;
- modificarea de citre producdtor a documentatiei tehnice
privind produsul;
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- modificarea procedurilor interne de asigurare a calitatii,

- modificarea normelor nationale de referinta privind produsul
respectiv;

- in cazul unor reclamatii de la beneficiar.

2. DEFINITH
2.1. Definitii generale

Atestare (certificare) de conformitate a calitatii produselor folosite in
constructii

Procedurd de atestare prin care o terta parte confirma in scris cd
produsele prezintd caracteristici de calitate controlate i conforme cu
prevederile unei documentatii tehnice specifice.

Sistem de certificare

Sistem care are propriile sale reguli de procedura si conducere pentru
efectuarea certificarii conformitatii.

Organism de certificare

Organism independent, public sau privat, care poseda competenta §i
abilitarea sau acreditarea necesard pentru certificarea de conformitate in
cadrul unui sistem de certificare a calitatii.

Organism de inspectie (pentru certificare)

Organism care efectueaza servicii de inspectie si control in numele
unui organism de certificare.

Producator

Partea care este responsabild pentru produs §i care este capabila sa
asigure cd este exercitata asigurarea calitatii.

Documentatie tehnica

Documente elaborate de citre producitor in baza unor documente
normative (norme) in vigoare, care stabilesc conditiile cu care produsul
trebuie s fie conform.

Certificat de conformitate _

Document eliberat de un organism independent autorizat sau agreat, ca
ter{a parte, in conformitate cu regulile unui sistem de certificare care indica,
cu un nivel suficient de incredere, ca un produs, identificat in mod adecvat,
prezinta caracteristici de calitate controlate si conform cu conditiile tehnice
stabilite.
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Declaratie de conformitate

Procedura si document eliberat de producitor, conform regulilor unui
sistem de certificare care indici, cu un nivel suficient de incredere, ca un
produs prezintd caracteristici de calitate controlate §i este conform cu
conditiile tehnice stabilite.

Marca de conformitate

Marca aplicatd sau emisd pe baza regulilor unui sistem de certificare,
indicind, cu un nivel adecvat de incredere, cd produsul vizat prezinta
caracteristici de calitate controlate §i conforme cu prevederile unor
documente normative in vigoare.

2.2. Definitii specifice

Sistem legat (conducti preizolati): un sistem ce consta dintr-o feava
de serviciu, un material izolant si o teava de protectie (manta), care sunt
legate intre ele prin materialul izolant injectat sau spumat in spatiul dintre
teava de serviciu si cea de protectie.

Teavii de protectie: o teava ce protejeaza izolatia si teava de serviciu
impotriva apei din pamant, umiditatii §i stricaciunilor mecanice.

Teavi de serviciu: teava de otel care contine apa.

Material izolant: un material care reduce pierderile de caldura citre
mediul in care este montata conducta.

Polietilena de inalti densitate (PE-ID): polietilend cu o densitate din
partea superioard a domeniului de densititi accesibile.

Spumd rigida din poliuretan: produs obtinut prin reactia chimicad a
poliizocianatului cu hidroxil continind compusi, in prezenta catalizatorilor,
spumarea facandu-se de un agent de spumare. Aceste spume au mai ales o
structura cu pori inchisi.

Temperaturd continud: temperatura la care refeaua de apa este
proiectata sa functioneze in mod continuu.

Temperatura de vérf: temperatura cea mai inalti la care este proiectat
un sistem sa functioneze ocazional, cu reducerea in consecinti a duratei de
viata a lui.

Temperatura camerei: temperatura interioard a aerului in spatiul
(etuva) in care se fac verificarile.
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Imbatranire: incercare realizata prin tinerea tevii de serviciu la o
anumita temperatura ridicata pentru un anumit timp, in timp ce teava de
protectie este expusa la temperatura camerei de (23 + 2)°C.

Densitate: masa unui corp dintr-un material impartita la volumul
corpului.

Densitatea miezului: densitatea aparentd a spumei de poliuretan in
partea centrald a stratului izolant.

Densitatea globald: masa intregii spume de poliuretan din spatiul
dintre teava de serviciu §i cea de protectie, impartita la volumul acestui
spatiu inelar.

Deviatia de la linia de centru: deviatia intre linia de centru a tevii de
serviciu i linia de centru a tevii de protectie.

Rezistenta la forfecare: abilitatea conductei preizolate de a rezista la o
forta de forfecare ce actioneazi intre teava de protectie si cea de serviciu.

3. SISTEME SI DOCUMENTE SPECIFICE DE CERTIFICARE
3.1. Sistem bazat pe cerificarea de conformitate

3.1.1.Certificarea de conformitate este data de cdtre un organism de
certificare autorizat, pe baza urmatoarelor activitati de inspectie §i control:
- efectuate de catre producitor:
- incercdri pe esantioane de conducte prelevate din productia
curenta, dupa un plan de incercari prescris;
- control intern permanent al calitatii productiei, pe baza de
proceduri scrise;
- efectuate de citre organismul de certificare:
un laborator autorizat;
- incercari prin sondaj pe esantioane de produse prelevate din

fabrica;

- inspectie initiala a producitorului si a controlului intern al
acestuia;

- supraveghere, evaluare §i apreciere permanentd a controlului
intern.

3.1.2. Certificatul de conformitate trebuie sia indice cel putin
urmatoarele elemente:
- numele si sediul organismului de certificare;
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numele §i adresa/sediul producitorului;

identificarea s§i descrierea produsului cuprinzind: denumirea, tipul,
documentul de identificare, documentul normativ tehnic de referinta,
alte date de identificare (numar de lot, sarja sau serie), caracteristici
principale de calitate sau performanti, domeniul de utilizare;
reglementari sau dispozitii speciale la care raspunde produsul;
conditii speciale de utilizare;

numarul si data certificatului de conformitate;

conditiile si data de valabilitate a certificatului;

numele §i calitatea persoanei abilitate sa semneze certificatul.

3.2. Sistem bazat pe declaratia de conformitate

3.2.1. Declaratia de conformitate este data de catre producitor, pe baza

urmatoarelor activitati de inspectie si control:

urmatoarele elemente:

cfectuate de catre producitor:

incerciri initiale (preliminare) pe specimene de conducte, printr-un
laborator autorizat;

incercari pe esantioane de produse prelevate din productia curentd,
dupa un plan de incerciri prescris;

controlul intern permanent al calitatii productiei, pe bazd de
proceduri scrise;

efectuate de catre organismul de certificare:

inspectie initiala a producitorului si a controlului intern al acestuia;

supraveghere, evaluare i apreciere permanenta a controlului intern.

3.2.2. Declaratia de conformitate trebuie sid indice cel putin

numele i adresa/sediul producatorului;
identificarea §i descrierea produsului cuprinzind: denumirea, tipul,
documentul de identificare documentul normativ tehnic de referinta,
alte date de identificare (numir de lot, sarji sau serie), caracteristici
principale de calitate sau performanta, domeniul de utilizare;
reglementari sau dispozitii speciale la care raspunde produsul;
conditii speciale de utilizare;
numirul si data declaratiei de conformitate;
numele §i adresa organismelor autorizate (organisme de inspectie,
laborator de incercari), care au participat la actiunea de control a
conformitatii;
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- numele si calitatea persoanci abilitate sa semneze declaratia, in
numele producatorului.

3.3. Marca de conformitate

3.3.1. Este aplicata de producator produselor certificate conform 3.1.
sau 3.2. si este completatd cu urmitoarele date care trebuie sa fie incluse in
documentele comerciale insotitoare:

- numele producitorului sau simbolul marcii distinctive proprii a
acestuia;

- indicatii permitind identificarea caracteristicilor produsului, in
functie de documentatia tehnica aferenta;

- ultimele doui cifre ale anului de fabricatie;

- numirul certificatului sau declaratiei de conformitate.

3.3.2. Simbolul marcii de conformitate poate fi aplicat pe conductele
propriu-zise, pe etichete, pe ambalajele aferente sau pe documentele
comerciale insotitoare.

4. CERTIFICAREA CALITATII
4.1. Responsabilitatea conducerii

4.1.1. Directive de calitate.
4.1.1.1. Procedurile de asigurare a calitatii trebuie elaborate astfel incat
s permitd departamentului de productie si realizeze produsele in
conformitate cu normele in vigoare §i cu exigentele utilizatorilor. Acestea
nefiind totdeauna clar exprimate, apare necesitatea utilizarii unei
documentatii tehnice proprii fiecarui producator in parte (specificatii,
proceduri, instructiuni tehnice etc.) care rezulta din:
- nevoile generale ale clientelei;
- nivelul de calitate impus de firma in comparatie cu normele de
calitate specifice in vigoare.
4.1.1.2. Pentru realizarea unor produse sau servicii prestate de calitate
este necesara aplicarea urmatoarelor conditii:
- conducerea isi asuma raspunderea in intregime pentru calitatea
produselor;
- conducerea asiguri obtinerea certificarii conformitatii din
partea unui organism abilitat in acest sens;
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- asigurarea calitatii procesului de fabricatie in totalitate;
- fiecare departament raspunde de produsul realizat sau de
munca prestatd, precum si de organizarea sa interna.

Conducerea societitii trebuie s se angajeze sa facd cunoscuta aceasta
politica la toate nivelurile organizarii firmei si sa asigure aplicarea acesteia
ca atarc.

O copic a documentatiei trebuic s se afle la dispozitia personalului
pentru a fi cititi. O a doua copic trebuic inmanatd fiecirui membru al
personalului pentru care supravegheazi, practica si verifica activitatile cu
efect asupra calitatii. Fiecare angajat nou va primi o copie, anexatd la
regulamentul de ordine interioara.

Departamentul de productie raspunde de calitate §i procedeaza
conform inspectiilor specificate in fiscle de control ale procesului.

4.1.2. Organizare.

4.1.2.1. Compartimentul ~de asigurare a calitafii  pregiteste
documentatia specifici pentru fiecare produs, incluzind metodele de
inspectie, numarul de incerciri necesare, limitele de tolerantd. Acest
compartiment instruieste inspectorii i tehnicienii de productie in legatura cu
planurile privind controalele de efectuat, precum si in legtura cu modul de
refuzare al produselor necorespunzitoare normelor de calitate. El raporteaza
conducerii si face recomandari in privinta deciziilor finale.

4.1.2.2. Departamentul ~ control de calitate face recomandari
furnizorilor de materiale, departamentului de productie, precum si daca este
cazul departamentului de cercetare §i dezvoltare, cu scopul de a imbunatati
calitatea produselor. Departamentul control de calitate trebuie sa revizuiasca
periodic si sistematic fiecare documentatie referitoare la produs, metode de
masuritori, etalonarea utilajelor folosite in fabricatie, numarul de teste. In
caz de nevoie, el va propune modificiri. Schimbarile sau modificarile
referitoare la calitate vor fi puse in aplicare dupa discutii intre
departamentele in cauzi. Departamentul control de calitate utilizeaza
statistici pentru verificarea acceptdrii capacitdtii §i caracteristicilor
produsului.

4.1.2.3. Seful de productie este cel care rispunde de calitate in perioada
productiei si verifici nivelul de calitate cu ajutorul documentelor aflate la
dispozitia lui in acest scop.

4.1.2.4. Departamentul producie asigura ca fiecare procedura si
fiecare instructiune referitoare la calitate sa fie disponibila si sa fie aplicata.

83




4.1.2.5. Mijloace i personal de verificare
Examinarea sistemului de calitate a- procesului de fabricatie si al
produsului finit se face de catre o echipa compusi din:
- managerul de calitate;
- analistul de calitate (expertul in sistemul calitatii);
- alte persoane pentru realizarea unor examinari speciale, daca este cazul.
Departamentul examinat este reprezentat de un responsabil de-al sau.
Se poate apela si la alte persoane pentru a usura desfagurarea examenului.
4.1.2.6. Reprezentarea conducerii
Managerul raspunde de politica de calitate §i asigurd ca toate cele
necesare pentru realizarea calitatii produselor si fie disponibile §i mentinute
in continuare. El ia deciziile finale privind calitatea. Este autorizat si
modifice politica de calitate in alte departamente cum ar fi: productia,
montajul, intretinerea, desfacerea, service-ul §i transportul. Este obligat sa
anunte organismul de certificare asupra oricaror modificari privind politica
de calitate aplicata de firma.
4.1.3. Revizuirea managementului
Sistemul de calitate aflat in aplicare se revizuieste la intervale regulate
de catre conducere sau atunci cand nu mai corespunde situatiei date. Aceasta
revizuire este o garantie pentru o adaptare continua si eficace a sistemului de
calitate. Rezultatele examenelor interne de calitate sunt utilizate de citre
conducere pentru evaluarea conformitatii cu documentele stabilite. Pentru
realizarea actiunii de revizuire a managementului se utilizeaza o anumita
procedurd. Orice modificare privind sistemul de calitate trebuie anuntatd
organismelor de certificare.

4.2. Sistemul de calitate

4.2.1. Obiectivul cel mai important al sistemului este de a masura
nivelul de calitate al produselor si de a controla daci acest nivel corespunde
documentatiei tehnice stabilite. Responsabilitatea privind sistemul de
calitate trebuie si revini departamentului de control al calitatii. In acest sens
departamentul control de calitate are sarcina precisa de a stabili sistemul de
revizie, de a se documenta in acest sens $1 de a mentine acest sistem.

4.2.2. Departamentul control de calitate pregiteste documentatia
detaliatd referitoare la produs, metode de inspectie, numarul de teste
necesare, limite de toleranta in concordanta cu standardele si normele in
vigoare.

4.2.3. Departamentul control de calitate raspunde de distribuirca
procedurilor de asigurare a calititii. Fiecare procedurd cuprinde data
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emiterii/aplicarii, cu scopul de a putea determina varianta cea mai recenta si
a distruge varianta veche. Acest departament va folosi un document de
distribuire completat cu data distribuirii, nr. proceduri, nume departament,
nr. copii §i semnatura destinatarului. Astfel este posibila o verificare ugoara
a transmiterii procedurilor. Modificirile privind documentatia tehnica sau
procedurile de asigurare a calitatii trebuie comunicate organelor de
certificare.

4.3. Examinarea contractului cu beneficiarii

4.3.1. Pentru a asigura numai contractarea unor produse pentru a caror
calitate firma i§i poate asuma raspunderea asupra calitatii produselor, este
necesard o analizi privind comenzile diferitilor clienti. Comenzile clientilor
vor fi urmate de avize de primire, stabilite de firma, pentru produsele care
corespund in intregime documentatiei prezentate §i garantate de firma.

4.3.2. Orice neconformitate intre produsul solicitat si cel reluat in gama
standard, conduce la respingerea comenzii de citre sistemul informatic
(informational). Se procedeaza la verificarea mai detaliata §i efectuata

4.3.3. Daci fiecare documentatie reluata la comanda este acoperita de
contract si produsul standard, firma va confirma aceastd comanda printr-un
aviz de receptie.

4.4. Verificarea documentelor

Scopul acestei activititi este de a asigura in permanenti o calitate a
produselor conforma cu documentatia tehnica specificata.

4.4.1 Aprobarea i eliberarea noilor documente

4.4.1.1. Numai compartimentul de asigurare a calititii are competenta
de a aproba §i modifica documentatia tehnicd a produsului precum si
procedurile de asigurare a calitafil.

4.4.1.2. Departamentul tehnica predda documentatia tehnici a
produsului citre departamentul productie i citre departamentul control de
calitate. El are grija ca fiecare desen si fie datat pentru a putea identifica
desenul cel mai recent. Pentru articolele cumpirate, el preda un desen sectiei
de cumpirari pentru distribuire. La aducerea la zi a documentelor, fiecare
furnizor de materiale primeste un document care trebuie completat si
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returnat sectiet de cumpirare, confirmiand receptia si aplicarea subiectului
descris.
4.4.2 Document de modificare
Documentul de distribuire, asa cum s-a amintit la pct. 4.4.1.2., trebuie
de asemenea folosit in cazul in care se modifici un desen sau procedura.
Aceste documente se examineazd §i aprobi de citre aceeasi responsabili
care au stabilit si aprobat documentul initial.

4.5. Achizitionarea de materiale si subproduse

4.5.1. Generalitafi

4.5.1.1. Serviciul cumpardri asigura ca produsele si materialele
cumpdrate de la diferiti furnizori corespund conditiilor specificate in
documentatia tehnica.

4.5.1.2. Subcontractantul trebuie sa primeasci aceste documente si sa
isi pund produsele in conformitate cu acestea. Dacd acestea nu sunt
disponibile sau subcontractantul are o alternativa, el va comunica datele sale
firmei pentru a fi aplicate sau nu. Subcontractantul trebuie sa impuna ca
furnizorii lui sa respecte aceleasi conditii cat se poate de fidel.
Subcontractantul va garanta cd oricare material poate fi utilizat fara
verificare de receptie si aprobare. Produsul lui final trebuie sa fie conform
normelor specificate. Firma trebuie sd pastreze o lista cu subcontractantii
inregistrati.

4.5.2. Date necesare la cumparare

4.5.2.1. Comenzile firmei trebuie si cuprindi urmatoarele date:
denumirea articolului, materialul, cantitate necesari, caracteristici tehnice.

4.5.2.2. Pentru teava de otel (neagrd, zincatd) trebuie specificate:
diametrul nominal, presiunea nominald de utilizare, grosimea de perete,
numirul de stangi.

4.5.2.3. Diametrul §i grosimea nominald a peretelui tevii de otel sunt in
concordanti cu calculul de rezistentd efectuat in functie de regimul de lucru
al sistemului §i cu standardele de teava in vigoare. Se recomanda respectarea
SR EN 253 — pet. 4.1.3, care este derivat din [SO 4200.

4.5.2.4. Pentru teava de PE-ID trebuie specificate: diametrul nominal,
presiunea nominald de utilizare, grosimea de perete, numarul de buciti
corespunzitoare lungimii de livrare, caracteristicile de material (vezi 4.2.6. —
4.2.11.).
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4.5.2.5. Diametrul exterior nominal §i grosimea minima a peretelui
tevii din PE=ID se recomanda a fi alese din tabelul prezentat in SR EN 253
pet. 4.2.3.

Tolerantele la diametrul exterior i la grosimea peretelui tevilor din
PE-ID extrudate sunt urmatoarele: (Derivate din ISO/DIS 3907).

- variatia permisd intre diametrul mediu exterior (dm) si
diametrul nominal exterior (d,) a unei tevi, (d,, - d. ) — pozitiva,
dar nu mai mult de 0,009*d_; calcul rotunjit superior la zecime
de mm;

- variatia permisd intre grosimea nominald (e, > €, § ©
grosime a peretelui in orice punct (e), (€ — €,0,) — poZitiva, dar
nu mai mult de 0,1* e_,, + 0,2mm,; calcul rotunjit superior la
zecime de mm.

4.5.2.6. Tevile de protectie extrudate trebuie sa satisfaca cerintele de
mai jos:

- rezistenta la intindere: min. 4MPa, la o temperaturd a camerei
de 80°C;

- timp de rupere: min. 1500h, la o temperaturd a camerei de
80°C;

- timp de cripare: min. 165h, la o sarcina a circumferintei de
4,6MPa si min. 1000 h la o sarcina a circumferintei de 4 MPa;
temperatura de test este de 80°C .

4.5.2.7. Materialul de baza din care este produsa teava de protectie
trebuie si fie PE de o densitate de cel putin 942kg/m’ la care se adaugi
numai acei antioxidanti, stabilizatori la ultraviolete §i carbunele negru
necesari confectiondrii §i folosirii finale a tevilor pentru aceasta destinatie.
Folosirea materialului din deseuri este limitatad la 10% din greutate §i numai
la deseuri curate, obtinute din productia proprie a fabricantului de tevi.

4.5.2.8. Timpul de inductie al materialului PE-ID trebuie sa fie de
minim 20 min., testat la temperatura camerei de 200°C.

4.5.2.9. Absorbtia de api a materialului PE-ID trebuie si fie de
max.1%.

4.5.2.10. Duritatea Shore a PE-ID trebuie sa fie cuprinsa intre 45+65
unitati.

4.5.2.11. Pentru substantele si dispozitivul de ipjectare a spumei de
poliuretan, trebuie specificate cantitatile si proprietitile chimice necesare
retetei, in vederea obtinerii unui produs conform pct. 4.5.2.12.

4.5.2.12. Spuma de poliuretan trebuie sa aiba urmétoarele calitati;
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- conductivitate termicé in conditii de neimbatranire, testati la o
temperatura a tevii de serviciu de 80°C — nu mai mare de
0,033W/mK;

- conductivitatea termica la 25°C — nu mai mare de 0,027W/mK:

- marimea medie a porilor in direcfie radiald — mai mica de
0,5mm;

- procentul de pori inchigi mai mare de 88%;

- densitatea miezului mai mare de - 60 kg/m*

- densitatea totald minima a spumei de poliuretan — 80 kg/m*

- forta de compresiune sau presiunea compresiva la o deformare
de 10% - mai mare de 0,3 MPa in directie radiali;

- absorbtia de apd dupa 90 minute de imersie in apa calda — mai
mica de 10% din volumul initial.

4.5.3. Verificarea produselor cumparate

4.5.3.1. Cumpiratorul sau reprezentantul sau trebuie sa aiba dreptul de
a verifica la sursd sau la primire ca produsul achizitionat estc conform
conditiilor tchnice specificate. Aceasta verificare nu trcbuic si absolve
furnizorul de materiale de raspunderea livrarii unui produs acceptabil si nici
nu trebuie sd cxcluda o respingere ulterioara.

4.5.3.2. Practic, ficcare produs cumparat trebuie supus unui examen de
receptie, inainte de a fi admis in productie. Produsele cumpirate carc nu
sunt supuse verificdrii cu ocazia receptiei, sunt controlate pe parcursul
fabricatiei (control in proces); acestea vor fi precis inregistrate, pentru a
permite rechemarea si inlocuirea imediata a lor in cazul neconformitatii cu
conditiile specificate.

4.5.3.3. Verificarea aspectului se face prin examinarea vizuala a
suprafetelor interioare §i exterioare ale tevilor (de otel, de PE), fard mirire.
Se urmaresc: continuitatea si integritatea materialului, urme de coroziune,
rugind, lovituri, bavuri, ciobituri etc. Se urmareste ca marcarea {evii de PE-ID sa
cuprinda urmatoarele elemente:

- materialul brut de PE, cu numele de marca sau cod;

- viteza de curgere la topire (MFR) — valori de total declarate de
furnizorul de material brut;

- diametrul nominal §i grosimea nominald a peretelui tevii de
protectie;

- anul si luna de producere (posibil prin cod);

- identitatea producatorului.
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4.5.3.4. Verificarea dimensiunilor §i a abaterilor dimensionale se face
cu mijloace uzuale: subler sau ruleta pentru dimensiuni mari;

4.5.3.5. Verificarea proprietatilor mecanice de lungd duratd pentru
teava de PE-ID se face prin testarea a 6 probe taiate in directia longitudinald
st egal distribuite pe circumferinta tevii intr-o aceeasi sectiune.

Barele de testare in vederea proprietitilor mecanice de lunga durata se
produc prin tiiere mecanica conform figurii 1, tipul B §i se testeaza in
urmatoarele conditii:

- temperatura constantd cu toleranta de + 1°C;

- forta de intindere constantd cu toleranta de + 1%;

- scufundare intr-o solutie de apa ce contine 2% tensidi
(nonifenol poliglicol-eter cu acelagi efect ca « Arkopal
MI100 »). Baia de test sc agitd continuu ca si se asigure
omogenizarea solutiei §i sd se prevind orice precipitatie a
tensidei.

Timpul in care se produce ruperea se inregistreaza cu o precizie de + 1
ora.

Se calculeazi valoarea medie geometrica a 6 probe. Se omite o singuri
valoare de test care deviaza cu mai mult de doua ori si deviatia standard de
la valoarea medie.

4.5.3.6. Dcterminarea elongatiei la rupere pentru teava de PE-ID se
face asupra unor bare de test taiate in directie longitudinald si egal
distribuite pe circumferinta tevii in aceeasi sectiune transversala.

Numarul barelor de test stantate sau taiate mecanic conform figurii I,
tipul A este in concordantad cu tabelul de mai jos, in functic de diametrul
tevii.

Tabelul 1: Numarul barelor de test relativ la diametrul nominal

Diametrul exterior nominal al tevii Numir probe
din PE

75-250 5

280 — 400 7

450 - 630 10

710 - 800 12

Folosind un creion cu cerneala sau de parafini, se deseneazi doua linii
de referintd echidistante de capetele lungimii calibrate a barei de test.
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Barele de test se testeaza la 23°C + 2°C, nivel de temperaturd la care
barele de test se mentin cel putin 2 ore inainte de testarc. Barele de test se
alungesc pani la rupere cu o viteza de 100 = 10 mm/h folosind o masina de
incercare la intindere corespunzitoare. Distanta intre liniile de referinta se
masoara dupi test §i se calculeaza elongatia care se exprimé in procente din
distributia initiala intre liniile de referinta.
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Fig. | Bare de test pentru determinarea proprietafilor mecanice de
lunga duratd si a rezistentei la intindere

Simbol Descriere Dimensiuni in mm
Tipul A Tipul B

1, Distanta intre liniile de referintd | 25+ 1 -

1 Lungimea calibrata 33:£3 60+2

I Lungimea totald 115 > 150

I Distanta initiala 80 +2 115042

r Raza 14+ ] 60+ 1

b Litimea calibrata 6+04 10+ 04

b, Latimea partii de capét >15 > 20

4.5.3.7. Verificiri tehnologice ale tevii de PE-ID:
- teava se supune la o presiune de comprimare nu mai mica de
19 N/mm?, deformarea fiind pana in 10%, iar alungirea la
rupere nefiind mai micd de 350%, atat axial ct i radial.
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lungimea tevii nu trebuie sa se schimbe cu mai mult de 3% in
urma determindrii reversiei la cildurd. La inspectia de dupa
testare, teava nu trebuie si prezinte defecte, crapituri, cavitati
sau umflaturi.

4.6. Identificarea produsului i mijloace de marcare

4.6.1. Inainte de expediere, subcontractantul sau furnizorii trebuie sa
precizeze identificdrile corecte ale produselor, ambalajelor si transportului
care si elimine pericolul deteriorarilor. Aceste identificari vor riméane pe
produs de la linia de fabricatic pand in momentul utilizérii. Desenele
produselor si clementelor componente se pastreazi la departamentul tehnic.
Desenatorul tehnic raspunde ca documentele tehnice sa fie tinute la zi.

4.6.2. Produsul final trebuic prevdzut cu o eticheti cuprinzand
urmatoarele:

- diametrul nominal §i grosimea nominald a peretelui tevii de
serviciu;

- specificarea otelului i gradul;

- identificarea producitorulut;

- numirul standardului in baza caruia este produsa conducta;

- anul si luna de producere (posibil prin cod).

4.7. Verificarea procesului

4.7.1. Generalitati

4.7.1.1. Verificarea procesului se efectueazi de departamentul de
productie, prin foi de inspectie. Aceste documente cuprind instrucfiuni
detaliate asupra:

- verificdrii materialelor;

- inspectia personalului din uzina: fiecare operator trebuie sa fic
calificat pentru a putea efectua corect activititile. Seful
acestuia raspunde de calificare, si, daca este cazul, pot asista si
alte sectii. Seful are un fisier cu calificarile subordonatilor.

4.7.1.2. Departamentul de productie trebuie sd raporteze aceste
verificiri prin rapoarte zilnice. Toate aceste date sunt reluate intr-un raport
lunar asupra ciruia se poarta discutii cu toti membrii departamentului si cu
directorul de operatii care va lua deciziile finale. Departamentul de
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productie raspunde de calitate si recurge la revizii in conformitate cu figa de
control a procesului.

4.7.1.3. Inspectorul de calitate face revizii zilnice prin verificarea
muncii prestate de citre muncitorii din uzina si pentru testarea conformittii
materialelor.

4.7.2. Verificarea procesului de fabricafie consti in general in
urmdrirea urmatoarelor aspecte:

- o lungime de livrare sd nu includa o sudurd de imbinare a tevii de
otel;

- inaintea izolarii, suprafata exterioard a tevii de otel trebuie curitati
astfel ca ea sa nu aiba rugina, zgura de laminare, ulei, grasime, praf,
umiditate etc.;

- pentru a facilita sudarea, viteza de curgere la topire a tevii de sudat
din PE-ID sa nu difere cu mai mult de 0,5 g/10 min;

- tratarea suprafetei pentru imbunétatirea rezistentei la forfecare intre
spuma de poliuretan si teava de protectie se face cu conditia ca,
aceasta din urma, tratata fiind, si se incadreze in tolerantele
specificate la pct. 4.5.2.5;

- suprafetele interioare §i exterioare ale tevii de protectie trebuie
curatate si libere de orice urme sau alte defecte care sa deterioreze
proprietatile functionale;

- capetele conductei sa fie taiate exact si perpendicular pe axa
conductei cu toleranta la perpendicularitate pana in 2,5%

- spuma de poliuretan sa aiba o structurd celulari uniforma fara
murdariri;

- ambele capete ale conductei de serviciu sa fie libere de izolatie pe o
distantd de minim 150 mm s§i pregatite pentru sudare conform
normelor in vigoare;

- dupid spumare, diametrul exterior al tevii de protectie nu trebuie sa
aibd o crestere mai mare de 2%. Cresterea in diametru a tevii de
protectic se determind prin masurarea circumferintei in aceleasi
puncte, inainte si dupa spumare;

- distanta intre liniile de centru ale tevii de serviciu §i de protectie in
orice punct nu trebuie sa depaseasca limitele de mai jos:
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Tabelul 2:Deviatia liniei de centru relativa la diametrele nominale

Diametrul exterior nominal al tevii PE Deviatia liniei de
[mm] centru
[mm]
75-160 3,0
180-400 4,5
450-630 6,0
710-800 8,0

4.8. Inspectie, revizie si incerciri (verificiri)

4.8.1.Receptie §i incercare

Produsele cumpdrate care necesiti incercare la receptie, trebuie afisate
in magazia de materiale destinate productiei. Aceste produse trebuie sa se
afle depozitate intr-un loc special. Magazinerul verifica lotul conform foii de
verificare §i raporteazi constatarile departamentului control de calitate.
Acesta determind, pe baza ISO 2859, nivelurile de respingere §i acceptare si
ca atare, primeste sau refuza lotul. Fiecare piesd respinsa trebuie sa poarte
un marcaj special cu detaliile necesare.

Daci productia necesitd o acceptare rapida a produsului, fira revizie la
receptie, aceste produse se identificd cu conditia s3 nu existe aspecte de
neconformitate.

In toate cazurile se face inspectia la receptie.

4.8.2.Prelevarea probelor

4.8.2.1.Probele de test se iau din teava de protectie numai dupa ce a
fost tinutd la temperatura camerei cel putin 16 ore, iar din spuma de
poliuretan i din conductd numai dupa ce au fost tinute la temperatura
camerei cel putin 72 ore. Exceptii de la aceste perioade sunt permise de
exemplu in cazul controlului ciclic.

4.8.2.2.Probele de test pentru stabilirea proprietatilor spumei i pentru
determinarea proprietitilor conductei preizolate se iau din ambele capete ale
acesteia dar 1n aga fel incat sa se excluda cel putin 500mm din capétul
spumei injectate. Probele de test pot sd fie luate mai aproape de capetele
conductei, de exemplu in cazul controlului de calitate.

4.8.2.3. Cand se taie probele de test din spumi ca si se determine:
structura celulard, densitatea miezului, forta de compresiune si absorbtia de
apa, spuma adiacenta la suprafata tevii de serviciu i la suprafata tevii de
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protectie este exclusa; este permisa o curatare a min. 5 mm i respectiv 3
mm de la aceste suprafete.

4.8.2.4. Pozitionarea locurilor de unde se vor lua probele pentru
determinarea structurii celulare, densitatii miezului, fortei de compresiune si
absorbtier de apd se face astfel ca probele sia fie luate egal distribuite pe
circumferinta.

4.8.2.5. Dimensiunile exterioare ale probelor de test se masoara cu
ajutorul unui instrument de masura ce are o suprafata pitrata sau circulard
de 100mm’ i o forta aplicatd de la 0,75 N la 1,0 N.

4.8.3. Probe efectuate asupra spumei rigide de poliuretan

4.8.3.1. Determinarea marimii porilor structurii celulare

Mairimea porilor se determina pe o lungime de 10mm, masurata intr-o
directie radiala avand centrul identic cu cel al izolatiei aplicate; ea este
raportul dintre lungimea de test si numdrul de pori continuti de-a lungul
liniei radiale a lungimii de test selectate. Rezultatul se exprima ca o valoare
medie a masurdtorilor pe 3 probe.

4.8.3.2. Determinarea procentului de pori inchisi ai structurii celulare

Procentul de pori inchisi se determina conform SR 13237, pe un cub cu
latura de 25 mm. Daca aceasti marime a cubului nu poate fi taiatd din
izolatie conform pct. 4.8.2., dimensiunea este de 25 mm x 25 mm *t, unde t
este grosimea maxima obtinuta in directie radiala.

4.8.3.3. Determinarea densitatii miczului

Densitatea miezului se stabileste prin raportarea greutatii la volumul
probelor de test luate din centrul spumei in seturi de cate trei conform pet.
4.8.2. Fiecare proba de test va fi de 30 mm x 30 mm *t, unde t este grosimea
maxima radiald obtinuta, dar nu mai mult de 30 mm. Alternativ probele de
test pot fi cilindrice, de 30 mm lungime in directia axiala a conductei §i
avand diametrul maxim obtinut, dar nu mai mult de 30 mm.

4.8.3.4. Determinarea densitatii globale

Densitatea globala se stabileste prin raportarea greutatii la volumul
unei probe de test a sectiunii inelare complete a spumei, de cel putin 70 mm
lungime, scoasa exact dintre suprafetele tevii de protectie si de serviciu.

Rezultatul se exprima ca o valoare medie a masuratorilor facute pe 3
probe luate din ambele capete si calculatd din cantitatea de umplere (ex.
cantitatea de substante chimice injectate).

4.8.3.5. Determinarea rezistentei la compresiune

Se face conform STAS 5873, asupra unei probe de test cu dimensiunile
de 30 mm x 30 mm *t sau un cilindru cu un diametru de 30 mm si o lungime
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t, unde t cste dimensiunea maxim obtinutd in directia radiald, dar nu mai
mult de 20 mm.

4.8.3.6. Determinarea absorbtiei de apa

Testul se face pe un cub cu latura de 25 mm sau pe un cilindru de 25
mm lungime in directia axiala a conductei §i avand un diametru de 25 mm.

Masa (m0) a probei de test se determina cu o precizie de 0,01 g 1ar
volumul (V0) se determind cu o precizie de 0,1 ml.

Proba trebuie imersata timp de 90 minute in apa care fierbe. Dupa
aceasta va fi imersati imediat in apa la (23 + 2)°C pentru 1 ora.

Masa (m,) se determina dupd indepértarea picaturilor de pe proba de
test.

Procentul de absortie de apa se calculeazi din formula:

m —my

——100%
Vop

in care:

- m, este masa probei de test inainte de testare, in g;

- m, este masa probei de test dupa testare, in g;

- p este densitatea apei, in g/ml;

-V, este volumul initial al probei de test, in ml;

Rezultatul se exprima ca o valoare medie a masuratorilor facute pe 3
probe.

4.8.4. Probe efectuate asupra conductei

4.8.4.1. Verificarea rezistentei la forfecare axiala

Proba de test are o lungime egald cu de 2,5 ori grosimea izolatiei, dar
nu mai mici de 200 mm. Proba de test se taie perpendicular pe conducta.

Modul de lucru este urmatorul:

- seaplica o fortd axiald crescatoare; viteza mecanismului de test este
de 5 mm/min;

- forta axiald se inregistreazi in momentul ruperii materialului
izolant (a forfecirii lui in directia axiald).

Acest test poate fi facut cu axa conductei verticala sau orizontald (vezi
fig.2.).

Cind axa este verticald greutatea moartd a conductei va fi luatd in
consideratie.

Rezistenta la forfecare axiala este calculati din formula:

Ty =Fy/L-d-mr unde:
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T,, = rezistenta la forfecare axiald, in MPa;
- F,, = forta axiala la rupere, in N;
- L= lungimea probei, in mm;
- D = diametrul exterior al tevii de serviciu in mm.
Rezultatul se exprima ca o valoare medie a masuratorilor ficute pe 3
probe.
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Fig. 2 Dispunerea pentru testul de forfecare axiala

Obs. Rezistenta la forfecare axiald se face la temperatura camerei de
(23+2)° C si apoi si la temperatura de (140 + 2)°C. Aceasta temperatura se
atinge in 30 minute §i se mentine 30 minute inainte si se aplice forta axiala.

Rezistenta minima la forfecare axiald, conform SR EN 253 este de:

- 0,12 MPa la temperatura de 23°C;
- 0,08 MPa la temperatura de 140°C;
4.8.4.2. Rezistenta la forfecare tangentiala

Proba de test are o lungime egala cu de 0,75 ori diametrul tevii de
serviciu, dar mai putin de 100 mm. Testul se face la temperatura camerei de
(23+2)°C.

Forta tangentiald se aplica prin doua parghii care sunt atasate simetric
la teava de protectie cu ajutorul unui manson, fard presiune radiald
apreciabila. Fortele sunt perpendiculare pe parghii. Mansonul este prevazut
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cu un numir suficient de pini depinzand de diametrul conductei, care intra in
gdurile facute in teava de protectie. Gaurile nu trebuie sa stripunga complet
teava de protectie.
Teava de serviciu trcbuie mentinuta fixata prin orice mijloc
corespunzator.
Modul de lucru este urmatorul:
- se aplicd o fortd tangentiala crescitoare (de F,/2) la o
distantd de 1000 mm de la linia de centru a conductei, pe
fiecare parghie conform figurii 3. Viteza maginii de test este de
25 mm/min.
- forta tangentiald se inregistreaza in momentul ruperii
materialului izolant (a forfecarii lui in directia tangentiala).
Rezistenta la forfecare tangentiald se calculeaza din formula
=F, /ﬁ-d-L-%-l

Tian tan
a

unde:

- Ttan = rezistenta la forfecare tangentiala, in MPa;
- F,, = forta tangentiala, in N;
- L = lungimea probei, in mm;
- d = diametrul exterior al conductei de serviciu, in mm;
- a=lungimea fiecdrei parghii, in mm.
- Rezultatul se exprimd ca o valoare medie a masuritorilor
facute pe 3 probe.

Fig. 3. Dispunerea pentru testul de forfecare tangentiala
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Rezistenta minimi la forfecare tangentiald, conf. SR EN 253 este de
0.2 MPa.

4.8.4.3. Rezistenta la forfecare dupa imbatranire

Conducta trebuie si aiba lungimea de cel putin 3 m §i imbatranita prin
mentinerea tevii de serviciu la o temperatura de 160° C timp de 3600 h sau
alternativ la o temperaturd de 170°C timp de 1450 h, in timp ce {eava de
protectic este expusi la temperatura camerei de (23:2)°C.

fnainte de test, capetele spumei se etangeazd corespunzator ca sa se
previni patrunderea aerului. Temperatura tevii de serviciu se 1nreg15trcaza
continuu in timpul perioadei de imbitranire §i nu trebuie sa devieze cu mai
mult de 0.5°C de la temperatura ceruta.

Dupa ricirea la temperatura camerei, probele de test se testeaza din
nou pentru rezistenta la forfecare conform pct. 4.8.4.1 51 4.8.4.2.

4.8.4.4. Rezistenta la impact

Se probeazi o proba de testat cu o lungime de cel putin 5 ori diametrul
exterior al conductei.

Dupi ce se deseneazi linii echidistante pe proba de testat, aceasta se
mentine la o temperaturd de (-20:1)°C timp de cel putin 3 ore inainte de
testare. Testul incepe in 10 s de la scoaterea din aparatul de conditionare §i
se face cét de repede posibil.

Greutatea de cidere are masa de 3.0 kg si cade de la o indltime de 2000
mm.

4.8.5. Revizie §i raport asupra incercarii

Pe parcursul procesului de fabricatie trebuie sa se facd si sa se pastreze
insemniri care stabilesc daci produsul a corespuns cerintelor de revizie si
incercare, bazindu-se pe criterii precise de aprobare.

4.9. Revizie, misuriri si echipament de testare

Departamentul control de calitate trebuie sa faca revizii periodice in
ceea ce priveste echipamentul de masurare si etalonarea utilajelor folosite.
Aceastd etalonare se efectueazi pe baza procedurilor prestabilite §i

inregistrate pe foaia de etalonare.
Toate echipamentele de masurare trebuie sa poarte viza metrologica la

Zi.
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4.10. Revizie si statut de testare

Pentru a deosebi produsele care indeplinesc cerintele de calitate de cele
care nu sunt conforme cu documentatia tehnica, ele trebuie marcate cu
etichete de culori diferite. Pe parcursul procesului de productie, produsele
respinse sunt marcate cu etichete de aceeasi culoare cu a celor respinse la
receptie, dupa cum urmeaza:

* o eticheti cu toate datele necesare privind respingerea;

* o eticheti de rebut.

4.11. Control — neconformitatea produselor

4.11.1. Produsele care nu corespund conditiilor prestabilite, nu trebuie
sa intre in folosinta din intamplare. Ele se marcheaza ca fiind neconforme i
se izoleazi de restul produselor intr-un spatiu special rezervat lor.

4.11.2. Produsele respinse se trateazi pe baza unor proceduri
prestabilite.

4.11.3. In cazul in care departamentul control de calitate respinge un
produs la receptie, sectia de cumparari trebuie si discute cu producatorul
masurile corective (reparatii, sortare, inlocuirea produsului respectiv).

4.11.4. Toate produsele respinse urmeaza si treaca prin faza de
reparatie, sortare, sau vor fi considerate rebuturi, folosindu-se diferite
metode de identificare in acest scop cum ar fi etichetele sau benzile adezive.

4.12. Misuri de corectare

Procedurile formale §i'cele nedeterminate in prealabil, se utilizeazi
pentru a evidentia ca:
- se cunoaste motivul neconformitatii si ca procedura de
corectie elimind posibilitatea de se repeta neregula;
- daci rezultatul este de 100% rebut, returul produsului de
citre client se sesizeazd §i raporteaza cu scopul de a pune in
practica proiecte de ameliorare;
- studiile metodice si controlul de calitate a analizelor pot
detecta §i elimina cauze potentiale in cazul produselor defecte;
- controalele pot asigura ca metodele corective si conduci
la o imbunatatire a calitatii.
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4.13. Manipulare, depozitare, ambalare si livrare

4.13.1. Manipulare

4.13.1.1. Elementele preizolate cu diametrul nominal al tevii de
serviciu de pana la Dn 80 inclusiv se pot manipula atit manual cat si
mecanizat. Produsele cu diametre mai mari, tinind cont de greutatea lor
ridicati, se manipuleaza exclusiv mecanizat, pentru a se evita producerea de
accidente sau deterioriri,

In cazul manevririlor manuale a elementelor cu Dn de max. 80 mm, se
interzice tragerea lor pe sol sau trantirea lor pe teren.

Elementele grele (Dn peste 80 mm) se vor manevra cu macara
prevazuta cu jug si chingi.

4.13.1.2. Reguli generale:

- a se cvita producerea de socuri mecanice pe toatd durata de
manevrare;

- ase evita vibratiile (indoirile) excesive;

- pe timp friguros masurile de protectie a produselor preizolate
trebuie sd fie mult mai riguroase pentru a se evita deteriorarea
calitatii elementelor preizolate.

4.13.1.3. Este cu desdvarsire interzisd folosirea de cabluri metalice,
lanturi sau orice alte mijloace, deoarece pot afecta mantaua din polictilena a
produsului.

4.13.1.4. Personalul care asigura agdtarea si manevrarca produselor
preizolate trebuie instruit §i calificat pentru aceste operatii.

4.13.2. Depozitare (magazinaj)
deteriorarea produselor inainte de livrare. Magazia primeste produsele finite
si verifici ambalajul, etichetele i gestiunea de stocuri. Starea produselor
finite este controlatd de departamentul control de calitate §i de citre
responsabilul de magazie.

4.13.2.2. Locul de depozitare trebuie sa fie plan, uscat si sd nu prezinte
obiecte dure sau muchii taioase. Este obligatorie evitarea terenurilor
noroioase sau susceptibile de a fi inundate. Este interzisa depozitarea sau
stationarea elementelor preizolate pe cii de acces.

4.13.2.3. Conductele preizolate se depoziteaza separat pe diametre, in
stive cu indltimea de max. 2 m. In cazul unui teren plan i uscat, ele se pot
aseza direct pe pat de nisip cu grosimea de 0,15 m. La conductele depozitate
direct pe sol (pe pat de nisip) se pot prevedea dulapuri verticali din lemn la
aprox. 0,4 m de capetele pachetului de tevi, pe ambele parti (stinga—
dreapta), pentru evitarea alunecirilor.
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4.13.2.4. Daci terenul este umed sau depozitarea se face pe termen mai
mare de | lund, este obligatorie agezarea conductelor pe dulapuri din lemn
de esenta moale astfel incdt acestea sd nu intre in contact cu solul. intre
rindurile de conducte se pot insera scanduri cu opritor la capit cu lungime
egald cu cea a randurilor, in scopul depozitarii unei cantitati mai mari de
conducte pe aceeasi suprafata.

4.13.2.5. Este cu desdvarsire interzisa depozitarea in «vrac» a
conductelor preizolate.

4.13.2.6. Elementele preizolate trebuic sa aiba partile metalice
protejate la capete pentru a nu fi permis accesul apei sau impuritatilor la
interior.

4.13.2.7. Piesele speciale se reazema numai pe dulapuri de lemn,
paralel una cu cealaltd. Este interzisa asezarea pieselor speciale cu partile
metalice orientate in sus, datoritd pericotului de patrundere a apei pe feava
de serviciu.

4.13.2.8. Pentru a se preintampina furtul, este de dorit ca piesele
speciale si fie depozitate in spatii inchise.

4.13.3. Ambalare

In scopul evitarii expunerii la radiatia solara dirécta cat si la intemperii,
elementele preizolate depozitate la exterior, se pot ambala in folie etanga
(PVC, polietilend, etc.). Ambalajul se verifica pe toata suprafata sa de
departamentul control de calitate si de catre responsabilul de magazie.

4.13.4. Livrare

4.13.4.1. [nainte de fi incdrcate in mijlocul de transport (recomandabil
de tip carosat), produsele trebuie supuse unei verificari de ambalaj §i aspect.

4.13.4.2. Incarcarea se controleazi cu borderou de livrare. In timpul
descarcirii produselor, soferul si clientul verifica pe borderoul de livrare
cantitatea §i calitatea materialului.

4.13.4.3. Este necesar ca in mijlocul de transport sa se prevada dulapuri
din lemn de esentd moale pentru a putea aseza pe acestia conductele sau
fitigurile pe partile metalice, astfel incat si se obtind o suspendare a
acestora. In acest mod elementele preizolate vor fi asigurate contra socului
pe timpul transportului.

4.13.4.4. Conductele preizolate se incarci in camion sau vagon urmérindu-se
ca diametrele mai mari si fie agezate primele §i in continuare se vor ageza in
ordinea descresterii diametrelor. Piesele speciale se ageaza pe tipuri (coturi,
ramificatii, puncte fixe, etc.) paralel una cu cealalta.
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4.13.4.5. In cazul in care nu existd un mijloc de transport prevazut doar
pentru coturi §i ramificatii, acestea se pot ageza peste tevi numai daci
acestea nu formeaza o “piramida”, dupa care tot ansamblul se va ancora cu
chingi textile, pentru a se evita deplasarile in timpul transportului.

4.13.4.6. Este interzis transportul punctelor fixe pe tevi preizolate.

4.13.4.7. Nu este permis transportul produselor preizolate amestecate
(In vrac).

4.13.4.8. Se va evita transportul produselor preizolate in comun cu alte
materiale.

4.14. Diri de seama asupra calititii

Toate dirile de seamd asupra calitdtil se pastreaza pentru a demonstra
eforturile in acest domeniu, precum si eficacitatea sistemului de calitate.
Dirile de seamd sunt inregistrate §i tinute la zi in asa fel incit sa fie usor
regisibile. Dirile de seamd asupra calitatii se pastrecaza separat pentru o
anumita perioada.

4.15. Examinarea calitatii interioare

in acest sens se efectueaza verificiri periodice §i sistematice, conform
unui plan de examinare, privind documentatia tehnica, metodele de
misurare, numaru] de teste si aplicarea in intregime a sistemului de calitate.
Toate comentariile si observatiile se reiau intr-un raport stabilit de catre
responsabilul de control de calitate.

4.16. Instruire

Conducerea firmei trebuie sa prevada instruirea si perfectionarea
personalului pentru toate activititile care vizeaza calitatea. Departamentul
de productie si magazia raspund de instruirea personalului angajat.
Departamentul control de calitate acorda asistentd in ceea ce priveste
justificarea nivelului de calitate si tehnici de statistica, sau in caz de nevoie
acorda ajutor la instruirea speciala.

Toti angajatii trebuie selectionati dupa o anumita procedura. Fiecare
angajat are o fisd personald. Sunt de asemenea anexate diplomele de studii
suplimentare.
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