
  

 
CAIET DE SARCINI 

PENTRU EXECUŢIA REŢELELOR DE APĂ  
EXECUTATE DIN POLIETILENĂ DE ÎNALTĂ DENSITATE 

 
 
 GENERALITĂŢI 
 Prezentul caiet de sarcini conţine condiţii tehnice pentru executarea reţelelor de apă 
rece realizate cu tuburi din polietilenă de înaltă densitate (PE), având secţiunea circulară şi 
dimensiuni până la maximum 600 mm. 
 Măsurile prevăzute nu sunt limitative, ele completând documentaţiile de specialitate 
şi nu exclud obligativitatea respectării normelor şi normativelor tehnice, precum şi 
standardele în vigoare. 
 În toate operaţiile de: manipulare, transport, pozare, îmbinări, încercări, terasamente, 
etc, se vor respecta normele departamentale şi republicane de protecţia muncii în vigoare la 
data execuţiei. 
 Verificarea calităţii lucrărilor de către organele beneficiarului, constructorului sau 
proiectantului, pe parcursul execuţiei sau la recepţia finală, se va face în conformitate cu 
conţinutul prezentului caiet de sarcini, care cuprinde prevederi pentru următoarele faze 
tehnologice: 
1. Trasarea; 
2. Execuţia săpăturilor; 
3. Pregătirea patului de pozare; 
4. Realizarea îmbinărilor; 
5. Efectuarea probei de presiune 
6. Execuţia umpluturilor 
7. Recepţia lucrărilor. 
 
 1. Trasarea 
 1.1. Predarea amplasamentului se va face de către beneficiar şi proiectant, pe baza 
procesului verbal de predare - primire a amplasamentului şi a bornelor de reper (cod 4-2-3 
din Sistemul de evidenţă în activitatea de control tehnic al calităţii construcţiilor, publicat în 
Buletinul Construcţiilor volumul 2/1981). 
 1.2. Înainte de trasarea lucrărilor se va face recunoaşterea terenului, în prezenţa 
proiectantului, pentru verificarea concordanţei proiectului cu situaţia reală de pe teren. 
 1.3. Confirmarea poziţiei reţelelor subterane, pichetarea acestora şi precizarea 
măsurilor ce se impun pe durata execuţiei, se va face pe bază de proces-verbal încheiat cu 
delegaţii unităţilor de exploatare a reţelelor din gospodăria subterană existentă în zonă. În 
funcţie de situaţia reală la teren dacă este cazul vor fi efectuate sondaje de identificare. 
 1.4. Trasarea lucrărilor se va face topometric pe baza coordonatelor şi a reperilor 
planimetrici şi de nivelment indicaţi în proiect. 
 1.5. Materializarea axului conductelor şi a principalelor construcţii accesorii, se va 
face pe teren de către executant, prin ţăruşi bătuţi în pământ, ce se vor planta obligatoriu în 
următoarele puncte caracteristice:pe axul traseului, în punctele caracteristice: 
1. la vârfurile de unghi ale aliniamentelor; 
2. la tangentele de intrare şi ieşire din curbe; 
3. la schimbările de pantă; 
4. la ramificaţii; 
5. în punctele de schimbare a diametrului conductei sau a materialului conductei; 
6. în centrele construcţiilor accesorii (cămine de vane, golire, de aerisire, hidranti) precum 

şi la punctele intermediare la aproximativ 50 metri distanţă; 
7. în punctele intermediare, dacă este necesar pentru execuţia corectă a lucrării. 
 1.6. Reperarea ţăruşilor de ax se va face prin câte doi ţăruşi martori amplasaţi lateral, 
pe direcţia perpendiculară faţă de axul canalului la distanţe care să-i ferească de distrugere 
şi acoperire pe durata execuţiei lucrărilor. 



  

 1.7. Materializarea axului conductei în plan vertical se va face cu ajutorul riglelor de 
nivel, a căror cotă se stabileşte în raport cu reperii de nivelment. 
 1.8. Determinarea adâncimii săpăturii în fixarea axului conductei se face cu ajutorul 
riglelor de nivel şi a crucilor de vizitare. 
 1.9. Periodic şi de câte ori se constată deranjarea riglelor de trasare, se va verifica şi 
reface topometric poziţia acestora. 
 1.10. Respectarea cotelor de pozare, a pantei conductei, precum şi a poziţiei 
construcţiilor accesorii prevăzute în proiect prezintă importanţă pentru funcţionare. 
Nerespectarea cotelor din proiect poate duce la formarea de pungi de aer care diminuează 
debitul şi provoacă oscilaţii de presiune sau împiedică golirea completă a conductelor în caz 
de avarii. 
 
 2. EXECUTAREA SĂPĂTURILOR 
 2.1. Este recomandabil ca execuţia săpăturilor să înceapă numai după completa 
organizare a şantierului şi după aprovizionarea cu toate materialele şi utilajele de construcţii 
pentru a reduce la minimum durata cât tranşeea rămâne deschisă. Această măsură este 
obligatorie pentru terenuri macroporice la care execuţia lucrărilor se face potrivit 
prescripţiilor din normativele în vigoare. 
 2.2. Lăţimea şanţului pentru conducte se stabileşte astfel încât să se poată efectua în 
săpătură toate operaţiile necesare de montare a tubulaturii şi a pieselor de legătură. 
 2.3. În dreptul construcţiilor accesorii, săpătura se lărgeşte la dimensiunile impuse de 
acestea. 
 2.4. În cazul terenurilor cu pante mari sau cu pericol de alunecare, deschiderea se va 
face pe tronsoane  scurte (40 - 60 metri), astfel încât săpătura să rămână deschisă 
minimum de timp necesar pozării conductei. 
 2.5. Executarea săpăturii se face manual, posibilitatea executării mecanizate a 
săpăturii fiind lăsată la aprecierea executantului, săpătura manuală folosindu-se obligatoriu 
pentru finisarea patului pe ultimii 25 - 30 centimetri. 
 2.6. În cazul terenurilor macrorice fundul săpăturii se compactează pe o adâncime de 
20 - 30 centimetri cu maiul mecanic (tip “broască”), aducându-se la cota din proiect. 
Greutatea specifică a probei de pământ compactat trebuie să fie de 1,6 tone/metru cub. 
 2.7. În cazul execuţiei în perioade reci, până la montarea tuburilor şi executarea 
umpluturii pe tub se recomandă acoperirea cu rogojini sau paie, astfel încât suprafaţa 
proaspăt săpătă să nu îngheţe. Sanţul nu va fi lăsat liber perioade îndelungate, întrucât se 
produce deteriorarea caracteristicilor pământului, iar forma secţiunii se schimbă. 
 2.8. Lăţimea săpăturii se alege astfel încât să se poată face o îmbinare suficient de 
comodă în şanţ (0,3 - 0,5 metri între conductă şi peretele săpăturii sau sprijiniri). 
 2.9. În general, având în vedere adâncimile relativ mici ale şanţurilor cu pereţi 
verticali, pentru conducte cu diametru mic este necesară o sprijinire uşoară a malurilor. 
 2.10. În cazurile în care situaţia locală impune săpături mai adânci (terenuri slabe, 
apă subterană la mică adâncime) este necesară o sprijinire puternică a malurilor şi să se ia 
măsuri suplimentare de protecţie a muncii. 
 2.11. Depozitarea pâmântului săpat se face pe o singură parte a şanţului, pe partea 
opusă laturii de acces de la drum, în depozite cu taluz care încep la 0,5 metri de la 
marginea săpăturii. În cazul unor umpluturi foarte importante, pământul poate fi împins 
lateral cu buldozerul astfel încât ploile să nu pericliteze siguranţa muncitorilor. 
 2.12. Săparea şi sprijinirea şanţurilor şi a gropilor pentru cămine şi fundaţii, se va 
face în conformitate cu prevederile proiectului şi ale normelor tehnice şi de protecţia muncii 
în vigoare. 
 2.13. Se interzice modificarea tehnologiei şi a dimensiunilor de execuţie la lucrările 
de săpătură fără avizul proiectantului, care va fi dat numai în cazuri deosebite, când situaţia 
reală la teren şi condiţiile geotehnice o impun. 
 2.14. Se interzice săparea fără sprijiniri a terenurilor cu umiditate mare, nisipoase, 
nisipos-argiloase şi a celor constituite din loess sau material de umplutură. 
 2.15. În cazul în care nivelul apelor subterane este superior cotei săpăturii, 
evacuarea acestora se face prin epuisment, ce va fi susţinut (menţinut) pe toată perioada 



  

execuţiei lucrărilor. Organizarea lucrului va fi adaptată pentru reducerea la minim a duratei 
de execuţie. 
 2.16. Se interzice epuizarea apei prin pompare directă în cazul terenurilor necoezive, 
constituite din nisipuri fine curgătoare (chişai), situaţie în care se vor folosi filtre aciculare. 
 2.17. În cazul interceptării în săpătură a unor conducte, cabluri sau alte instalaţii ce 
nu au fost identificate la trasare, va fi anunţat proiectantul şi beneficiarul de dotare, pentru a 
stabili măsurile  ce se impun pentru protecţia sau devierea provizorie. 
 2.18. Pământul excedentar rezultat din săpătură va fi încărcat pe cât posibil direct în 
mijlocul de transport şi îndepărtat din zonă. 
 2.19. Pământul săpat, ce urmează a fi folosit pentru umpluturi, se depozitează în 
lungul şanţului pe o singură parte, la minimum 50 centimetri distanţă de marginea săpăturii. 
În cazul în care nu este permisă depozitarea pământului în amplasament, încărcarea şi 
transportul vor fi făcute direct. 
 2.20. În cazul ţevilor din polietilenă de înaltă densitate montate în terenuri tari 
(stâncoase) tranşeea trebuie să fie cu 15 centimetri mai adâncă pentru a se putea aşterne 
un strat de nisip sau prundiş fin (cu o granulaţie de maxim 20 milimetri). 
 2.21. În terenuri alunecătoare ţeavă  din PE se va îngloba în contraforţi din beton 
amplasaţi la distanţe stabilite în proiect pe toată adâncimea săpăturii. Schimbările de 
structură geologică  rezultate din diferite încărcări la baza şanţului trebuiesc compensate cu 
un strat de nisip. 
 
 3. PREGĂTIREA PATULUI DE POZARE 
 3.1. Indiferent de tehnologia de execuţie aplicată, lucrările de săpătură pe ultimii 25 - 
30 centimetri, deasupra cotei definitive a cotei fundului tranşeei, se vor executa manual, 
numai în momentul pozării tuburilor. In cazul terenurilor macroporice, sensibile la umezire, 
ultimii 10 centimetri se aduc la cotă prin compactare.  
 3.2. În cazul în care terenul sănătos este mai jos decât este prevăzut în proiect, 
săpătura se va executa până la terenul sănătos. Pentru diferenţe de cote mai mici de 50 
centimetri, cota proiectată se va realiza prin umplutură cu balast sau nisip în straturi de circa 
20 centimetri. 
 Pentru diferenţe de cote mai mari, soluţia se va stabili de la caz la caz de către 
proiectant. 
 3.3. Amenajarea şanţului pentru pozarea tubului PE se va face în conformitate cu 
prevederile proiectului, în funcţie de tipul şi dimensiunile canalului şi de natura terenului de 
fundaţie. 
 3.4. În zona îmbinărilor, săpătura va fi adâncită cu 5 - 10 cm, sub cota radierului 
conductei pe lungimea de (20 + lungimea mufei) cm, în vederea aşezării curente a mufei. 
 3.5. Se va asigura nivelarea perfectă a fundului şanţului pe toată lungimea acestuia, 
prin înlăturarea oricărui obstacol din săpătură şi completarea terenului la cotă prin 
umplutură de  nisip compactată. 
 3.6. În terenuri slabe sau umpluturi, patul va fi amenajat prin aşternerea unui strat de 
nisip de 15 - 20 cm. 
 3.7. Realizarea patului se verifică cu ajutorul teurilor de vizare şi se corectează 
corespunzător cotelor din proiect. 
 

4. IMBINAREA PRIN SUDURA A TEVILOR DIN POLIETILENA DE 
INALTA DENSITATE (PEHD) 

4.1. MODUL DE SUDARE 
Extremităţile tronsoanelor de conductă care trebuiesc sudate sunt aliniate, apropiate 

şi  apoi presate spre dispozitivul  de încălzire (preîncălzire) care se aşează între aceste 
extremităţi. 

După încălzirea extremităţilor, dispozitivul de încălzire (care este sub forma unor 
plăci), se îndepărtează, iar extremităţile sunt presate cap la cap la o anumită forţă 
prin intermediul unui dispozitiv special pentru sudură, aflat în dotarea 
executantului. 

 



  

4.2. PREGATIREA SUDURII 
Tevile şi dispozitivele tubulare de asamblat sunt fixate coaxial  în dispozitivul de 

sudare, ele trebuind să aibă  posibilitatea de a se deplasa longitudinal. Tevile  trebuie să fie 
fixate încânt suprafeţele de asamblat să fie în corespondenţă. 

Extremitatea opusă celei care se sudează, se etanşează  pentru a împiedica 
circulaţia aerului în ţeavă. 

Înainte de sudare trebuie verificată temperatura plăcii de încălzire chiar în zona utilă  
a acesteia. După  atingerea echilibrului termic, ea nu va mai fi folosită decît după 5 minute 
de atingerea temperaturii dorite.  

Dispozitivul de sudare este echipat cu dispozitive de măsurare a forţei de apăsare. 
Inainte de fiecare operaţie  de sudare  se calculează forţa de deplasare a piesei  de sudat 
pe baza monogramei din catalogul de piese PE. 

Pentru conducta de diametru 110 x 10 forţa de deplasare de deplasare este de 450 
N. 

Pentru conducta de diametru 125 x 11,4 forţa de deplasare este de 600 N. 
 
4.3. OPERATIA DE SUDARE 

Suprafeţele de sudat sunt aduse la temperatura de sudare prin intermediul plăcii de 
încălzire şi după  îndepărtarea acesteia, asamblate prin presiune. Temperatura 
prescrisă pentru placa de încălzire este în funcţie de grosimea  peretelui ţevii PE de 
sudat. Temperaturile folosite sunt din ordinul 195 –  220 0C. 

 Stabilirea temperaturii de încălzire a plăcii, se face după diagrama din catalogul de 
piese PE. 
 

4.3.1. PREINCALZIREA 
Cele două extremităţi de conductă pentru sudat sunt apropiate şi apoi presate pe 

suprafaţa plăcii de încălzire. Preîncălzirea este încheiată atunci cînd picăturile apărute în 
jurul întregii circumferinţe a ţevii PE au diametrul de circa 1,5 mm. 

In timpul preîncălzirii, extremităţile  sunt presate pe placa de încălzire cu o presiune 
egală cu presiunea de asamblare de 0,15 Newton/mm pătrat, acceptîndu-se excedent de 
0,02 Newton/mm pătrat. 
 

4.3.2. INCALZIREA 
Suprafeţele de sudat sunt încălzite şi aduse la temperatura de sudare care se 

stabileşte funcţie de grosimea peretelui conductei. In cazul de faţă de temperatura de circa 
2080C, 

Presiunea  de apăsare este aproape nulă (circa 0,01 – 0,02 Newton/mm pătrat). Timpul 
de încălzire este de 175 secunde. 

   
 4.3.3. INDEPARTAREA SUPRAFETEI DE INCALZIRE 
 Suprafeţele de asamblat odată aduse la temperatura dorită, suprafaţa (placa) de 
încălzire se îndepărtează. 
 Suprafeţele de asamblat nu trebuie murdărite sau deteriorate. 
 Suprafaţa de încălzire trebuie îndepărtată în timp cât mai scurt, timpul maxim fiind de 
6 secunde. 
 
 4.3.4. ASAMBLAREA 
 Punerea în contact a suprafeţelor  de asamblat se face în două faze. In momentul 
contactului  viteza de apropiere este practic nulă. 
 Presiunea de asamblare trebuie  să crească liniar pînă la valoarea cerută, adică 0,15 
Newtoni/mm pătrat . 
 Ea nu trebuie să scadă sub această valoare şi trebuie menţinută în timpul răcirii. 
 Timpul de aplicare a presiunii este de 11 secunde, iar timpul de răcire sub presiunea 
de asamblare este de 15 minute. 
 Deci timpul total de aplicare a presiunii de asamblare este de 15 x 60 + 11 = 911 sec. 



  

 După asamblare, pe ţeavă apare o picătură dublă a cărei  înălţime trebuie să fie mai 
mare ca zero. 
 
 4.3.5. TIMPUL TOTAL AL OPERATIEI DE SUDARE 

a. timpul de preîncălzire ; pînă la apariţia picăturilor de 1,5 mm; 
b. timpul de încălzire: 175 sec.; 
c. timpul de îndepărtare a suprafeţei de încălzire : maximum 6 sec.; 
d. timpul  de aplicare a presiunii de asamblare: 11 sec.; 
e. timpul de răcire: 15 minute (900 sec.); 
f. timpul total de aplicare a presiunii de asamblare: 911 sec. 
 
4.4. PROBE SI TESTE PENTRU SUDURA CAP LA CAP 
4.4.1. TESTE NEDISTRUCTIVE, INSPECTIA VIZUALA: 
Fiecare sudură trebuie examinată sub următoarea aspecte: 
I. ambele picături formate de o parte şi de alta trebuie să fie cât mai rotunde; 
II. amândouă picăturile trebuie să aibă aproximativ  aceeaşi dimensiune; 
III. suprafaţa picăturilor  trebuie să fie netedă; nu trebuie să aibă aspect spumos; 
IV. nealinierea ţevilor nu trebuie să depăşească 10 % din grosimea peretelui ţevii.   

  
4.4.2. TESTAREA CU RAZE X SI ULTRASUNETE 
Se va face conform normelor fabricii producătoare şi codului corespunzător. 

 
4.4.3. PROBE MECANICE 
4.4.3.1. PROBE DE INCOVOIERE 
Pentru a se realiza aceste teste, se extrage în timpul operaţiei de sudare un număr  

de eşantioane din ţeavă sudată de dimensiuni standardizate, cu sudura la mijloc. Se iau 4 

probe de ţeavă cu Ø > 90 mm şi 6 probe  pentru ţevii cu Ø   90 mm. Se îndepărtează 
picătura formată  pe faţa exterioară  a probei (faţa ce se comprimă la probele de 
înconvoiere). Dacă se rupe sau se fisurează  un eşantion, trebuie refăcut testul cu un număr  
dublu de eşantioane. Nu trebuie să apară nici un defect. 

 
5. EFECTUAREA PROBEI DE PRESIUNE 
Incercarea hidraulică se face pe tronsoanele de 100 m lungime pe care au fost 

montate toate armăturile.  
Fiecare tronson supus încercării se închide cu dopuri speciale, bine consolidate şi 

ancorateprevăzute cu ramificaţii din ţeavă Ø1/2” – 1” pentru montarea manometrelor legate 
la conducta de alimentare cu apă pentru umplerea tronsonului şi evacuarea aerului. De 
asemeni se prevăd ramificaţii cu robinet Ø ½” - 1” şi manometre în toate punctele înalte 
pentru evacuarea aerului şi citirea presiunii de încercare. 
  
 5.1. PARTICULARITATI  REFERITOARE LA TEVILE DIN P.E.H.D. 
 La probele de presiune trebuie ţinut cont că dilatarea ţevii poate influenţa rezultatul 
probei. 
 Rezultatul probei poate fi influenţat şi de variaţia temperaturii peretelui ţevii datorită 
coeficientului de dilatare termică a PEHD.  
  Este deci necesar ca în timpul probei să se menţină o temperatură constantă a 
peretelui ţevii avînd aproximativ aceeaşi valoare la începutul şi sfîrşitul probei. Variaţia 
presiunii mai poate fi influeinţată şi de circulaţia aerului existent în interiorul ţevii.  Este de 
preferat ca proba de presiune să se facă în timpul zilei cînd variaţiile de temperatură sunt 
mai mici 
 Este de asemenea necesar să se facă o probă preliminară pentru a se putea dilata 
ţeava. 

Creşterea volumului unei ţevi la temperaturi de 20 0 C şi la presiunea nominală, 
poate ajunge în cazul PEHD pînă la 1,5 – 2%. Dilatarea este progresivă, dar ea nu se 
termină decît circa după 12 ore. Pentru  o presiune de probă de 1,3 Pn trebuie considerată 
o alungire de 0,5 %. 



  

 Datorită acestor particularităţi, presiunea de probă trebuie corectată la fiecare 2 ore. 
Teava trebuie umplută lent de la punctul cel mai coborît după ce s-au deschis robinetele de 
evacuarea aerului. 
 
 6. EXECUTAREA UMPLUTURII SANTULUI 
 În cazul în care, ca urmare a expunerii directe la soare, temperatura ţevii este cu 
mult mai mare, decît cea a şanţului, ţeava trebuie acoperită cu pămînt înaintea umplerii 
definitive. 
 In etapa I-a , tranşeea se umple pînă la 0,3 metri deasupra ţevii cu pământ fărâmiţat, 
dimensiunea granulelor nefiind mai mare de 20 mm. 
 Umplerea şi compactarea se face manual, cu grijă, fără a deteriora materialul ţevii, 
din zonele de îmbinare. Nu se va folosi pămînt cu resturi organice în zona de umplutură, 
deoarece acestea pot deveni agresive. 

În etapa a II-a se realizează umplutura finală deasupra conducte în straturi succesive 
de 20 – 30 cm. cu compactarea mecanică cu maiul “broască”. Ultimul strat este stratul 
vegetal sau după caz refacerea stratului rutier sau a pavajelor. 
 

7. CAMINE DE VANE 
    Dimensiunile căminelor sunt conform STAS 6002-88. Căminele  vor fi executate din 
beton şi prevăzute cu trepte din oţel beton Ø 20 mm ancorate în pereţi. 
 La trecerea conductelor prin pereţi, se prevăd piese de etanşare. 
 Montarea ramelor pentru capace se face conform STAS 2308-81. 
 Instalaţia hidraulică constă din vane de secţionare (robineţi din fontă cu sertar pană 
şi corp plat; Pn = 10 at.)  

 
 8. RECEPŢIA LUCRĂRILOR 
 Principalele elemente ce vor fi verificate pe parcursul executiei sunt: 

- cotele de pozare a conductelor; 
- realizarea patului de pozare; 
- calitatea îmbinărilor; 
- parametrii probei de presiune şi rezultatele acesteia; 
- modul de spălare şi dezinfectare a conductei; 
- modul de execuţie al umpluturilor; 
- proba de presiune finală pe întregul traseu; 

 Rezultatele verificărilor efectuate pe parcursul execuţiei vor fi consemnate în procese 
- verbale de lucrări ascunse şi procese verbale de recepţie calitativă. 
 La recepţia definitivă vor fi prezentate următoarele verificări: 

1. proces verbal pentru terenul de pozare şi recepţia de pozare; 
2. certificat de calitate pentru tubulatura PE sau piesele de legătură 
3. proces verbal de recepţie pentru calitatea sudurii; 
4. proces verbal cu rezultatele probei de presiune parţiale şi finale în condiţiile 

descrise mai sus la punctul 6.  
 
Vor fi prezentate toate modificările faţă de proiectul iniţial şi aprobările obţinute în 

acest sens din partea proiectantului şi beneficiarului. 
La recepţia definitivă, executantul va preda toate elementele necesare pentru 

completarea cărţii construcţiei, conţinînd datele tehnice ale lucrărilor realizate. 
Controlul calitativ pe parcursul execuţiei şi evidenţa acestora, se va face în 

conformitate cu prevederile din “ Sistemul de evidenţă în activitatea de control tehnic al 
calităţii construcţiilor”, publicat în Buletinul Construcţiilor vol. 2/1981. 

 
 
 
 
 
 



  

 
CAIET DE SARCINI 

PENTRU EXECUŢIA REŢELELOR EXTERIOARE DE CANALIZARE 
REALIZATE DIN TUBURI DE POLICLORURĂ DE VINIL DURĂ (PVC-KG) 

 
          GENERALITĂŢI 
 Prezentul caiet de sarcini conţine condiţii tehnice pentru executarea reţelelor de 
canalizare realizate cu tuburi din policlorură de vinil dură (PVC-KG), având secţiunea 
circulară şi dimensiuni până la maximum 500 mm. 
 Măsurile prevăzute nu sunt limitative, ele completând documentaţiile de specialitate 
şi nu exclud obligativitatea respectării normelor şi normativelor tehnice, precum şi 
standardele în vigoare. 
 În toate operaţiile de: manipulare, transport, pozare, îmbinări, încercări, terasamente, 
etc, se vor respecta normele departamentale şi republicane de protecţia muncii în vigoare la 
data execuţiei. 
 Verificarea calităţii lucrărilor de către organele beneficiarului, constructorului sau 
proiectantului, pe parcursul execuţiei sau la recepţia finală, se va face în conformitate cu 
conţinutul prezentului caiet de sarcini, care cuprinde prevederi pentru următoarele faze 
tehnologice: 

1. Trasarea; 
2. Desfacerea pavajelor; 
3. Execuţia săpăturilor; 
4. Pregătirea patului de pozare; 
5. Montarea tuburilor; 
6. Realizarea îmbinărilor; 
7. Efectuarea probei la reţelele de canalizare 
8. Execuţia umpluturilor; 
9. Cămine de vizitare; 
10. Recepţia lucrărilor. 

 
 1. TRASAREA 
 1.1. Predarea amplasamentului se va face de către beneficiar şi proiectant, pe baza 
procesului verbal de predare - primire a amplasamentului şi a bornelor de reper (cod 4-2-3 
din Sistemul de evidenţă în activitatea de control tehnic al calităţii construcţiilor, publicat în 
Buletinul Construcţiilor volumul 2/1981). 
 1.2. Înainte de trasarea lucrărilor se va face recunoaşterea terenului, în prezenţa 
proiectantului, pentru verificarea concordanţei proiectului cu situaţia reală de pe teren. 
 1.3. Confirmarea poziţiei reţelelor subterane, pichetarea acestora şi precizarea 
măsurilor ce se impun pe durata execuţiei, se va face pe bază de proces-verbal încheiat cu 
delegaţii unităţilor de exploatare a reţelelor din gospodăria subterană existentă în zonă. în 
funcţie de situaţia reală la teren dacă este cazul vor fi efectuate sondaje de identificare. 
 1.4. Trasarea lucrărilor se va face topometric pe baza coordonatelor şi a reperilor 
planimetrici şi de nivelment indicaţi în proiect. 
 1.5. Materializarea axului conductelor şi a principalelor construcţii accesorii, se va 
face pe teren de către executant, prin ţăruşi bătuţi în pământ, ce se vor planta obligatoriu în 
următoarele puncte caracteristice: 

1. pe axul traseului, în punctele caracteristice; 
2. la vârfurile de unghi ale aliniamentelor; 
3. la tangentele de intrare şi ieşire din curbe; 
4. la schimbările de pantă; 
5. la ramificaţii; 
6. În punctele de schimbare a diametrului conductei sau a materialului conductei; 
7. În centrele construcţiilor accesorii (cămine de vizitare) precum şi la punctele 

intermediare la aproximativ 50 metri distanţă; 
8. În punctele intermediare, dacă este necesar pentru execuţia corectă a lucrării. 



  

 1.6. Reperarea ţăruşilor de ax se va face prin câte doi ţăruşi martori amplasaţi lateral, 
pe direcţia perpendiculară faţă de axul canalului la distanţe care să-i ferească de distrugere 
şi acoperire pe durata execuţiei lucrărilor. 
 1.7. Materializarea axului conductei în plan vertical se va face cu ajutorul riglelor de 
nivel, a căror cotă se stabileşte în raport cu reperii de nivelment. 
 1.8. Determinarea adâncimii săpăturii şi fixarea axului conductei se face cu ajutorul 
riglelor de nivel şi a crucilor de vizitare. 
 1.9. Periodic şi de câte ori se constată deranjarea riglelor de trasare, se va verifica şi 
reface topometric poziţia acestora. 
  
 2. EXECUTAREA SĂPĂTURILOR 
 2.1. Este recomandabil ca execuţia săpăturilor să înceapă numai după completa 
organizare a şantierului şi după aprovizionarea cu toate materialele şi utilajele de construcţii 
pentru a reduce la minimum durata cât tranşeea rămâne deschisă. Această măsură este 
obligatorie pentru terenuri macroporice la care execuţia lucrărilor se face potrivit 
prescripţiilor din normativele în vigoare. 
 2.2. Lăţimea şanţului pentru conducte se stabileşte astfel încât să se poată efectua în 
săpătură toate operaţiile necesare de montare a tubulaturii şi a pieselor de legătură. 
 2.3. În dreptul construcţiilor accesorii, săpătura se lărgeşte la dimensiunile impuse de 
acestea. 
 2.4. În cazul terenurilor cu pante mari sau cu pericol de alunecare, deschiderea se va 
face pe tronsoane  scurte (40 - 60 metri), astfel încât săpătura să rămână deschisă 
minimum de timp necesar pozării conductei. 
 2.5. Executarea săpăturii se face manual, posibilitatea executării mecanizate a 
săpăturii fiind lăsată la aprecierea executantului, săpătura manuală folosindu-se obligatoriu 
pentru finisarea patului pe ultimii 25 - 30 centimetri. 
 2.6. În cazul terenurilor macroporice fundul săpăturii se compactează pe o adâncime 
de 20 - 30 centimetri cu maiul mecanic (tip “broască”), aducându-se la cota din proiect. 
Greutatea specifică a probei de pământ compactat trebuie să fie de 1,6 tone/metru cub. 
 2.7. În cazul execuţiei în perioade reci, până la montarea tuburilor şi executarea 
umpluturii pe tub se recomandă acoperirea cu rogojini sau paie, astfel încât suprafaţa 
proaspăt săpată să nu îngheţe. Şanţul nu va fi lăsat liber perioade îndelungate, întrucât se 
produce deteriorarea caracteristicilor pământului, iar forma secţiunii se schimbă. 
 2.8. Lăţimea săpăturii se alege astfel încât să se poată face o îmbinare suficient de 
comodă în şanţ (0,3 - 0,5 metri între conductă şi peretele săpăturii sau sprijinirii). 
 2.9. În general, având în vedere adâncimile relativ mici ale şanţurilor cu pereţi 
verticali, pentru conducte cu diametru mic este necesară o sprijinire uşoară a malurilor. 
 2.10. În cazurile în care situaţia locală impune săpături mai adânci (terenuri slabe, 
apă subterană la mică adâncime) este necesară o sprijinire puternică a malurilor şi să se ia 
măsuri suplimentare de protecţie a muncii. 
 2.11. Depozitarea pămîntului săpat se face pe o singură parte a şanţului, pe partea 
opusă laturii de acces de la drum, în depozite cu taluz care încep la 0,5 metri de la 
marginea săpăturii. în cazul unor umpluturi foarte importante, pământul poate fi împins 
lateral cu buldozerul astfel încât ploile să nu pericliteze siguranţa muncitorilor. 
 2.12. Săparea şi sprijinirea şanţurilor şi a gropilor pentru cămine şi fundaţii, se va 
face în conformitate cu prevederile proiectului şi ale normelor tehnice şi de protecţia muncii 
în vigoare. 
 2.13. Se interzice modificarea tehnologiei şi a dimensiunilor de execuţie la lucrările 
de săpătură fără avizul proiectantului, care va fi dat numai în cazuri deosebite, când situaţia 
reală la teren şi condiţiile geotehnice o impun. 
 2.14. Se interzice săparea fără sprijiniri a terenurilor cu umiditate mare, nisipoase, 
nisipos-argiloase şi a celor constituite din lœss sau material de umplutură. 
 2.15. În cazul în care nivelul apelor subterane este superior cotei săpăturii, 
evacuarea acestora se face prin epuisment, ce va fi susţinut (menţinut) pe toată perioada 
execuţiei lucrărilor. Organizarea lucrului va fi adaptată pentru reducerea la minim a duratei 
de execuţie. 



  

 2.16. Se interzice epuizarea apei prin pompare directă în cazul terenurilor necoezive, 
constituite din nisipuri fine curgătoare (chişai), situaţie în care se vor folosi filtre aciculare. 
 2.17. În cazul interceptării în săpătură a unor conducte, cabluri sau alte instalaţii ce 
nu au fost identificate la trasare, va fi anunţat proiectantul şi beneficiarul de dotare, pentru a 
stabili măsurile  ce se impun pentru protecţia sau devierea provizorie. 
 2.18. Pământul excedentar rezultat din săpătură va fi încărcat pe cât posibil direct în 
mijlocul de transport şi îndepărtat din zonă. 
 2.19. Pământul săpat, ce urmează a fi folosit pentru umpluturi, se depozitează în 
lungul şanţului pe o singură parte, la minimum 50 centimetri distanţă de marginea săpăturii. 
în cazul în care nu este permisă depozitarea pământului în amplasament, încărcarea şi 
transportul vor fi făcute direct. 
 2.20. În cazul ţevilor din poliester armat cu fibre de sticlă montate în terenuri tari 
(stâncoase) tranşeea trebuie să fie cu 15 centimetri mai adâncă pentru a se putea aşterne 
un strat de nisip sau prundiş fin (cu o granulaţie de maxim 20 milimetri). 
 2.21. În terenuri alunecătoare ţeava  din PE se va îngloba în contraforţi din beton 
amplasaţi la distanţe stabilite în proiect pe toată adâncimea săpăturii. Schimbările de 
structură geologică  rezultate din diferite încărcări la baza şanţului trebuiesc compensate cu 
un strat de nisip. 
 
 3. PREGĂTIREA PATULUI DE POZARE 
 3.1. Indiferent de tehnologia de execuţie aplicată, lucrările de săpătură pe ultimii 25 - 
30 centimetri, deasupra cotei definitive a cotei fundului tranşeei, se vor executa manual, 
numai în momentul pozării tuburilor. In cazul terenurilor macroporice, sensibile la umezire, 
ultimii 10 centimetri se aduc la cotă prin compactare.  
 3.2. În cazul în care terenul sănătos este mai jos decât este prevăzut în proiect, 
săpătura se va executa până la terenul sănătos. Pentru diferenţe de cote mai mici de 50 
centimetri, cota proiectată se va realiza prin umplutură cu balast sau nisip în straturi de circa 
20 centimetri. 
 Pentru diferenţe de cote mai mari, soluţia se va stabili de la caz la caz de către 
proiectant. 
 3.3. Amenajarea şanţului pentru pozarea tubului PVC se va face în conformitate cu 
prevederile proiectului, în funcţie de tipul şi dimensiunile canalului şi de natura terenului de 
fundaţie. 
 3.4. În zona îmbinărilor, săpătura va fi adâncită cu 5 - 10 cm, sub cota radierului 
conductei pe lungimea de (20 + lungimea mufei) cm, în vederea aşezării curente a mufei. 
 3.5. Se va asigura nivelarea perfectă a fundului şanţului pe toată lungimea acestuia, 
prin înlă\turarea oricărui obstacol din săpătură şi completarea terenului la cotă prin 
umplutură de  nisip compactată. 
 3.6. În terenuri slabe sau umpluturi, patul va fi amenajat prin aşternerea unui strat de 
nisip de 10 - 15 cm pe un substrat de balast  de15 - 20 cm. 
 3.7. Realizarea patului se verifică cu ajutorul teurilor de vizitare şi se corectează 
corespunzător cotelor din proiect. 
 
 4. CONDUCTE ŞI PIESE DE LEGĂTURĂ DIN PVC – KG 
 4.1. GENERALITĂŢI 

4.1.1. Noţiuni generale 
Conductele din PVC – KG sunt executate din PVC rigid. Din amestecu de PVC, ţevile 

se fabrică prin extrudare, iar piesele de legătură prin injecţie. 
4.1.2.Domeniul de utilizare 
Din conductele de canalizare PVC se execută reţele de canalizare gravitaţionale, 

care au rolul de a colecta apele uzate menajere şi meteorice (pluviale) şi de a le evacua. 
Conductele de canalizare PVC împreună cu garniturile de etanşare au o rezistenţă 

bună la acţiunea substanţelor aflate în apele pluviale, menajere şi la acţiunea corozivă a 
solului până la temperatura de 600C, în cazul în care apele uzate nu conţin substanţe care 
atacă PVC –ul rigid. La temperaturi mai mari pot fi solicitate pe durată scurtă – până la 
maximum 750C, fără să fie deteriorate. 



  

 
4.1.3. Modul de prezentare 
Conductele de canalizare şi piesele de legătură au culoarea ruginie. Conductele PVC 

sunt realizate cu mufe la capete, iar etanşarea lor se execută cu inele de cauciuc. Până la 
diametrul de 200 mm se utilizează inele de etanşare profilate, peste acest diametru se 
utilizează inele de etanşare de fixare. Conductele se fabrică cu următoarele lungimi de 
amplasare: 1,2,3,5 şi 6 metri. 

 
4.1.4. Calitatea materialului 
Conductele de canalizare se execută din PVC rigid, iar calitatea lor corespunde 

cerinţelor standardelor MSZ 8000. 
  

5.REALIZAREA IMBINĂRILOR 
Se vor consulta caietele de sarcini ale producătorului de material. 

 
 6. EXECUTAREA UMPLUTURII ŞANŢULUI 
 În cazul în care, ca urmare a expunerii directe la soare, temperatura ţevii este cu 
mult mai mare, decât cea a şanţului, ţeava trebuie acoperită cu pământ înaintea umplerii 
definitive. 
 În etapa I-a , tranşeea se umple până la 0,3 metri deasupra ţevii cu pământ fărâmiţat, 
dimensiunea granulelor nefiind mai mare de 20 mm. 
 Umplerea şi compactarea se face manual, cu grijă, fără a deteriora materialul ţevii, 
din zonele de îmbinare. Nu se va folosi pământ cu resturi organice, în zona de umplutură, 
deoarece acestea pot deveni agresive. 
 În etapa a II-a se realizează umplutura finală, deasupra conductei în straturi 
succesive de 20 – 30 cm. cu compactarea mecanică cu maiul “broască”. Ultimul strat este 
stratul vegetal sau după caz refacerea stratului rutier sau a pavajelor. 
 

7. CĂMINE DE VIZITARE 
    Dimensiunile căminelor sunt conform STAS 2448-88. Căminele  vor fi executate din 
beton şi prevăzute cu trepte din oţel beton Ø 20 mm ancorate în pereţi. 
 La trecerea conductelor prin pereţi, se vor îngloba ştuţuri PVC la execuţia radieruilui 
căminului. Aceste ştuţuri vor asigura îmbinarea în continuare cu tubulatura PVC şi vor avea 
şi rol de etanşare a trecerii conductelor prin pereţii căminului. 
 Montarea ramelor pentru capace se face conform STAS 2308-81. 

 
 8. RECEPŢIA LUCRĂRILOR 
 Principalele elemente ce vor fi verificate pe parcursul lucrării sunt: 

 cotele de pozare a conductelor; 
 realizarea patului de pozare; 
 calitatea îmbinărilor; 
 realizarea pantelor; 
 modul de execuţie al umpluturilor; 
 proba de presiune finală pe întregul traseu. 

 Rezultatele verificărilor efectuate pe parcursul execuţiei vor fi consemnate în procese 
- verbale de lucrări ascunse şi probe. 
 La recepţia definitivă vor fi prezentate următoarele verificări: 

 proces verbal pentru terenuri de pozare şi recepţia de pozare; 
 certificat de calitate pentru tubulatura PVC; sau piesele de legătură; 
 proces verbal de recepţie pentru calitatea îmbinărilor.  

 
 

 
 
 
 



  

 
                                                  CAIET DE SARCINI  

PENTRU EXECUŢIA LUCRĂRILOR DE INSTALAŢII SANITARE 
 
 

MONTAREA CONDUCTELOR PENTRU APĂ RECE, APĂ CALDĂ ŞI 
CANALIZARE LA INTERIOR   

Realizarea lucrărilor de instalaţii sanitare se face din polipropilena pentru apă rece, 
apă caldă, material plastic PVC pentru instalaţia de canalizare interioară şi din PVC pentru 
instalaţia de canalizare exterioară. 

Înainte de a începe lucrările executantul va analiza locul de montaj al conductelor 
celorlalte instalaţii sau cele existente ce urmează a fi înlocuite. Este necesar să se fixeze 
prin trasare, în clădire (grup sanitar) poziţia elementelor principale ale instalaţiei de apă 
canal: obiecte sanitare, conducte de apă rece şi caldă, tuburi de canalizare. Iniţial se 
realizează trasarea instalaţiilor, transmiţându-se în fiecare încăpere linia de “vagris” cu  
ajutorul furtunului de nivel, apoi se fixează cotele de montare ale punctelor consumatoare 
de apă şi ale golurilor în pereţi. 

Conductele se vor monta după ce în prealabil s-a făcut pe ziduri trasarea lor, 
indicându-se locurile unde se vor monta coloanele, ramificările, armăturile, punctele de 
susţinere. 

Îmbinarea ţevilor se va face prin sudarea polifuza, ce creeaza o imbinare omogena 
intre conducta si fiting. Aceasta imbinare este pe deplin asigurata, iar in timp este asiguruta 
omogenitatea imbinarii. Conditia este insa ca imbinarea conductei si a fitingului sa fie de 
calitate. Aceasta depinde de urmatorii factori: diametrul interior al fitingului, diametrul 
exterior al conductei, dimensiunea mustiucului pentru sudura, temperatura acestuia la 
sudura, inlaturarea impuritatilor de pe conducta, fiting si mustiucul de sudura, perioada de 
incalzire si modul de imbinare a fitingului si conductei. In afara faptului ca acesti factori sunt 
destul de numerosi, insusirea si obtinerea practicii de sudare nu este o problema. Calitatea 
realizarii imbinarii depinde de constiinciozitatea muncii prestate de catre instalator. 

Montarea, prelucrarea ţevilor din PVC pentru canalizare se va face conform 
tehnologiei de lucru indicate în Normativul I1 - 78. Această tehnologie poate fi rezumată 
după cum urmează: 

a) Ţeava trebuie taiată cu un ferăstrău cu dinţi fini, iar înainte de tăiere trebuie astfel 
fixată încât tăierea să fie realizată perpendicular pe axă; 

b) Capetele de ţeavă trebuie şanfrenate la un unghi de aproximativ 150, utilizând în 
acest scop o sculă specială sau o pila fină. Suprafaţa rezultată trebuie să fie perfect netedă 
astfel ca garnitura din mufa ţevii în care trebuie introdusă să nu fie deteriorată; 

c) Capetele pieselor speciale nu trebuie tăiate, deoarece astfel s-ar putea realiza o 
conexiune nesigură; 

d) Se va asigura că suprafaţa interioară a mufei, garnitura şi capetele piesei ce 
urmează a fi introduce în mufă sunt curate. Capătul ce se introduce va fi lubrifiat sau, daca 
acest lucru nu este posibil, va fi uns cu apă cu săpun. Nu se va utiliza unsoare pe bază de 
produse petroliere; 

e) Ţevile trebuie potrivite corect în mufe, în conformitate cu deplasarea termică ce se 
aşteaptă a apărea. Dacă ţeava nu este introdusă suficient atunci nu se poate garanta 
etanşarea sau ţeava poate deveni nealiniată odată cu trecerea timpului. Dacă, pe de altă 
parte, ţeava este introdusă până la capătul mufei, nu se mai lasă astfel nici un spaţiu pentru 
deplasările rezultate din dilatare; 

f) Se vor evita nealinierile ţevilor deoarece acest lucru face ca garnitura să nu lucreze 
corect; 

g) Este recomandabil să se acopere locurile de conexiune a ţevilor pentru a se evita 
pericolul de pătrundere a cimentului în zona garniturii de etanşare şi astfel aceasta să fie 
deteriorată. 

La sistemele mici, interioare, de distribuţie din băi şi bucătării ţevile pot fi acoperite 
direct cu ciment.  



  

Fixarea conductelor, susţinerea de pereţi, tavane se face cu brăţări, dispozitive de 
prindere. 

Panta conductei de apă va fi de 2‰, în sens contrar celei de curgere, iar a 
conductelor de canalizare de 2% în sensul curgerii. 

Trecerile prin pereţi sau planşee vor fi protejate cu un tub de protecţie din PVC sau 
metal, cu 10-20mm mai mare ca diametrul exterior al tubului protejat, spaţiul rămas liber 
umplându-se cu pâslă minerala. 

Tubul de protecţie va depăşi peretele cu 10mm. 
 

Conducte interioare de apă rece şi caldă din polipropilenă de presiune 
         Se verifică astfel: 

- se verifică distanţele minime între conductele de apă şi elementele de construcţii şi 
conductele altor instalaţii (gaze, electrice etc). 

- se verifică modul de fixare, stabilitate şi distanţele de susţinere ale conductelor 
fixate pe pereţi, tavane, paralelismul conductelor şi distanţele între izolaţia 
conductelor. 

         Verificarea etanşeităţii şi rezistenţei se face astfel: 
- încercarea de etanşeitate la presiune la rece 
- încercarea de funcţionare 

Încercarea de etanşeitate la presiune la rece, ca şi cea de etanşeitate şi rezistenţă la 
cald se vor efectua înainte de montarea armăturilor de serviciu şi a aparatelor, poziţiile 
acestora fiind buşonate. 

Presiunea de încercare de etanşeitate la rece ca şi cea la cald va fi egală cu 1,5  
presiunea de regim, dar nu mai mică de 6 bari. 

  Instalaţiile se vor ţine sub această presiune 20 minute timp în care  nu se admite nici 
o scădere a presiunii. Presiunea se va citi pe un manometru montat pe pompa ce se va 
amplasa în punctul cel mai de jos al instalaţiilor. 

 Încercarea de etanşeitate şi rezistenţă la cald se va face menţinându-se în funcţiune 
instalaţiile de apă caldă şi circulaţie timp de 6 ore, apa din instalaţie având temperatura de 

60C. 
  Încercarea de funcţionare a instalaţiilor se va efectua, verificându-se dacă toate 

punctele de consum asigură debitul prevăzut în proiect: 
- verificarea se va face prin deschiderea numărului de robinete de consum 

corespunzător  simultaneităţii şi debitului total 
- temperatura apei la punctele de consum trebuie să corespundă prevederilor din 

proiect 
 Pentru instalaţiile interioare de apă rece şi apă caldă, producătorul de ţeavă din PP, 

impune o presiune nominală de 10 bar. 
 

Îmbinarea  ţevilor din PPR de presiune se face prin sudură de  polifuziune. 
Se execută cu aparat de sudură specializat cu polifuzoare. 
Se taie ţeava din PPR cu un cleşte de tăiat, perpendicular pe axa ţevii.Se foloseşte 

cleştele la diametre mici < 75mm şi fierăstrăul laolaltă cu o matriţă sub forma unei cutii fără 
capac, pentru diametre> 75mm. Apoi se curăţă capetele de îmbinat cu o cârpă uscată şi 
curată, întrucât nu este indicat ca aceste capete de îmbinat să conţină particule străine de 
nisip, praf, care se pot include în cordonul de sudură, reducând calitatea şi durabilitatea 
sudurii. Se realizează sudura cu un aparat de sudură specializat la o temperatură de 
fuziune de 255....270°C. 

Aparatul de sudură se cuplează la reţeaua de curent alternativ 220V. 
Aparatul este compus dintr-un suport de bază, pe care se pot prinde prin înfiletare, 

polifuzoarele-dornurile şi filierele corespunzătoare dimensiunii fitingului, respectiv ţevii. 
Dornul şi mufa, termostatate la temperatura de fuziune, realizează controlat topirea 
suprafeţei interioare a mufei fitingului şi respectiv a suprafeţei exterioare a ţevii. 

Sudura se realizează în etapele următoare: 
- se aleg dornul şi mufa corespunzătoare dimensiunii fitingului şi ţevii, înfiletându-se pe 

suportul aparatului de sudură. 



  

- se reglează temperatura de sudură şi se cuplează aparatul de sudură la sursa de curent 
electric, moment când începe încălzirea polifuzoarelor la temperatura de sudură. 

- până la încălzirea aparatului de sudură, se însemnează pe capătul ţevii pregătit pentru 
sudură, lungimea de suprapunere. Lungimea de lipire (L) este funcţie de diametrul ţevii, 
timpul de încălzire (Ti), timpul de lucru (Tl) şi timpul de răcire (Tr). 
 ptr. De=20mm →L=16mm→   Ti=6s→ Tl=4s→Tr=2 min 
       De=25mm →L=18mm→   Ti=7s→  Tl=4s→Tr=3 min 
       De=32mm →L=20mm→   Ti=8s→  Tl=6s→Tr=4 min 
       De=40mm →L=20,5mm→Ti=12s→Tl=6s→Tr=4 min 
       De=50mm →L=23,5mm →Ti=18s→Tl=6s→Tr=5min 
       De=63mm →L=27,5mm→Ti=25s→Tl=8s→Tr= 6 min 

- după atingerea temperaturii de sudură (la stingerea becului indicator), se introduc 
simultan ţeava şi fitingul în polifuzoare (ţeava în mufa aparatului şi mufa fitingului în 
dornul aparatului) şi se menţin o durată de timp egală cu timpul de încălzire precizat mai 
sus. Cronometrarea timpului de încălzire se începe din momentul în care fitingul şi ţeava 
sunt introduse în aparatul de  sudură. 

- în timpul perioadei de încălzire se realizează topirea suprafeţelor de îmbinare pe o 
adâncime şi la o temperatură optimă de sudură. Aparatul asigură realizarea unei suduri 
bune dacă sunt respectate Temperaturile, Lungimea sudurii şi Timpii de operare. 

- după trecerea timpului de încălzire se scot simultan capătul ţevii şi fitingul de pe aparatul 
de sudură şi se introduce capătul ţevii în mufa fitingului până la reper.Deviaţia 
unghiulară limită este de 10°. Introducerea ţevii în fiting se face pe cât posibil fără rotire. 
Totuşi este permisă o rotire de max. 30° 
Scoaterea  ţevii şi fitingului din aparatul de sudură şi realizarea îmbinării se va realiza 
într-un timp cel mult egal cu timpul de lucru precizat mai sus. 
După efectuarea îmbinării şi corecţiei, se menţine îmbinarea nemişcată o durată de timp 
egală cu timpul de răcire precizat mai sus. 
După trecerea timpului de răcire, se verifică aspectul sudurii. Sudura nu trebuie să 
prezinte fisuri sau bule vizibile cu ochiul liber. 

 
Montarea îngropată 
Este posibilă deoarece tubulatura nu este sensibilă la acţiunea agresivă a cimentului. 

Adâncimea de montaj trebuie să fie mai mare sau egală cu 1,5×diametrul exterior al tubului. 
Nu se recomandă îngroparea racordurilor în beton. 

 
Instalaţia de canalizare interioară cu ţeavă din PVC de scurgere 
Iniţial se realizează trasarea instalaţiilor, transmiţându-se în fiecare încăpere linia de 

„vagris” cu ajutorul furtunului de nivel, apoi se fixează cotele de montare ale punctelor 
consumatoare de apă şi ale golurilor prin pereţi. 

Panta conductelor de apă va fi de 2 la mie, în sens contrar celui de curgere, iar a 
conductelor de canalizare de 2-4%, în sensul curgerii. 

După executarea încercării de etanşeitate a colectoarelor de canalizare, se continuă 
punerea la poziţie şi îmbinarea tuburilor şi pieselor din PVC. 

Îmbinarea ţevilor din PVC se face cu personal calificat şi instruit, respectându-se 
instrucţiunile de îmbinare: 
- se taie ţeava din PVC cu un dispozitiv de tăiat. Tăietura trebuie să fie perpendiculară pe 

axa ţevii şi să nu prezinte bavuri. Dispozitivul de tăiere care se foloseşte la diametre mai 
mici de Ø 75mm, este un cleşte special, iar pentru diametre mai mari de Ø 75mm, este 
un fierăstrău şi o matriţă sub forma unei cutii. 

- Se verifică integritatea garniturilor, ţevilor, fitingurilor, neadmiţându-se  îmbinarea 
pieselor  cu fisuri, crăpături, ovalizări accentuate şi ţevi cu cap neşanfrenat. 

- Se trasează pe capătul ţevii, reperul ce marchează limita de îmbinare; reperul 
stabilindu-se introducând complet capătul ţevii fără garnitură în mufa ţevii/fitingului sau 
prin măsurarea porţiunii drepte de pe interiorul mufei; limita de îmbinare se stabileşte 
plecând de la reperul trasat spre interiorul ţevii prin măsurarea unei distanţe egale cu 
dilatarea termică liniară prevăzută de proiectant/ 10mm în lipsa altor prevederi. 



  

- Se curăţă părţile de îmbinat (garnitura, ţeava, fiting) de impurităţi mecanice abrazive cu 
o cârpă uscată 

- Se introduce inelul de cauciuc în mufa fitingului, în poziţia de montaj: mufa DIN cu 
partea în formă de "V" spre interiorul ţevii/fitingului 

- Se lubrifiază suprafaţa interioară a garniturii şi suprafaţa exterioară a capătului ţevii cu 
pastă lubrifiantă furnizată de firma producătoare de tuburi PVC de scurgere 

- Se introduce ţeava în mufa pană până când capătul mufei ajunge în dreptul limitei de 
îmbinare 

 Ţevile din PVC mufate la un capăt sunt fabricate cu lungimea utilă de : 150, 250, 
500, 750, 1000, 1500, 2000, 2500, 3000mm. 
 Încărcarea şi descărcarea tuburilor se va face cu atenţie, acestea nu trebuie să fie 
trântite, târâte, manipularea se face evitând contactul  ţevilor şi  fitingurilor cu substanţe 
agresive şi cu materiale abrazive. Legăturile de fixare a ţevilor sunt realizate din funie de 
cânepă, nzlon, fir PVC sau metalice. 
 La transport, paleţii cu ţevi/fitinguri din PVC nu se suprapun în timpul transportului 
direct unii peste alţii. 

   Prinderea şi susţinerea coloanelor de scurgere se face cu brăţări(conformate 
antiseismic) la cca. 3-4 cm. sub mufa cea mai apropiată de punctul de susţinere. 

   Coloanele de scurgere vor fi prelungite până la 0,5m deasupra acoperişului, pentru 
realizarea ventilării primare a canalizării şi vor fi prevăzute cu căciuli de ventilare. 

   În cazul când coloanele se execută concomitent cu conducta de colectare, montarea 
fiecărei coloane se începe de la subsol, de la ultima ramificaţie, amplasată sub planşeul de 

deasupra subsolului. La baza coloanelor terminale, în locul unui cot de 90, se pot monta 

două coturi de câte 45, pentru ca schimbarea direcţiei apei ce se evacuează să nu aibă loc 
brusc, ci treptat. 

  Coloanele intermediare se racordează la conducta colectoare prin ramificaţii la 45, 

montate pe conducta colectoare şi cot de 45.  
  Piesele de curăţire montate pe coloane se amplasează la 800 mm deasupra 

pardoselii finite a etajului respectiv sau la cel puţin 150 mm deasupra nivelului la care se 
află marginea superioară a obiectului sanitar cel mai apropiat de la etajul respectiv: astfel, în 
cazul desfundării coloanei, apa uzată nu inundă etajul prin tubul de curăţire şi se poate dirija 
în obiectul sanitar sau în ramificaţia la coloană. 
      La montarea conductei colectoare, se începe de la ieşirea ei din clădire, mergându-
se către coloana cea mai îndepărtată care trebuie racordată. 
 La montarea colectoarelor, se va ţine în primul rând seama de respectarea pantei de 
montaj prevăzută în proiect şi de verificarea corespondenţei dintre cota de ieşire a tubului 
de canalizare din clădire şi cea a canalizării exterioare la care se racordează.  

Această verificare se va face cu ajutorul unui tub din cauciuc prevăzut la capete cu 
tuburi din sticlă gradate şi umplut cu apă. 

Conductele de apă vor fi susţinute prin prinderea în brăţări metalice încastrate în 
zidărie, conformate antiseismic. 

Trecerile prin pereţi şi planşee vor fi protejate cu un tub de protecţie din PVC sau 
metal, cu 10-20 mm mai mare ca diametrul exterior al tubului protejat, spaţiul rămas liber 
umplându-se cu pâslă minerală.  

Tubul de protecţie va depăşi peretele cu 10 mm. 
Coloanele vor fi montate perfect verticale, iniţial fiind poziţionate cu sârma de oţel legată 

de şpiţuri bătute în zid, apoi, după proba de etanşare se trece la fixarea definitivă a 
coloanei, cu brăţări speciale din oţel. 
 

 EXECUŢIA REŢELEI DE ALIMENTARE CU APA ŞI CANALIZARE 
La execuţia reţelei de alimentare cu apă a căminului şi a grupurilor sanitare se vor 

folosi asamblări demontabile, ce au avantajul că se execută rapid, cu costuri reduse, sunt 
simplu de folosit şi sigure. 

Tehnologia executării conductelor comportă în principal următoarele faze şi 
operaţiuni: 

Faza premergătoare 



  

- pregătirea traseului conductei (eliberarea terenului) şi amenajarea acceselor de-a 
lungul traseului, pentru aprovizionarea şi manipularea materialelor; 

- marcarea traseului şi fixarea de repere în afara amprizei lucrărilor; 
- execuţia lucrărilor la cotele din proiect; 
- recepţia, sortarea şi transportul ţevilor. 
 
Faza de execuţie 
- execuţia căminelor; 
- asamblarea şi racordarea ţevilor; 
- montarea armăturilor, pieselor speciale.  

 
 OBIECTE SANITARE DIN PORŢELAN  
Dimensiunile, masa şi abaterile limită admisibile ale obiectelor sanitare din porţelan 

sanitar trebuie să corespundă standardelor dimensionale respective, iar în lipsa acestora, 
normelor interne.  

Obiectele sanitare trebuie să nu prezinte defecte funcţionale. 
Suprafaţa obiectelor sanitare din porţelan sanitar trebuie să fie netedă, asigurând 

posibilitatea de spălare completă a suprafeţei utile. 
Obiectele sanitare din porţelan sanitar se sortează în funcţie de defectele exterioare, 

în 4 calităţi. 
Numărul total de defecte admise nu trebuie să depăşească: 
- 2 pentru calitatea S 
- 3 pentru calitatea I 
- 5 pentru calitatea II 
- 10 pentru calitatea III 
Fiecare lot va fi însoţit de un certificat de calitate ce va cuprinde marca de fabrică, 

numărul şi data eliberării, denumirea, forma, calitatea, mărimea şi numărul de obiecte. 
Obiectele sanitare se vor monta după ce s-au făcut probele de etanşeitate şi de 

presiune a instalaţiei interioare de apă. 
 

 MONTAREA OBIECTELOR SANITARE 
Obiectele sanitare se montează după ce au fost terminate zugrăvelile, s-a fixat 

faianţa şi  s-au finisat zugrăvelile. Prima operaţie înainte de montare este verificarea 
acestora vizuală - dacă prezintă fisuri, defecte. 

Pentru fiecare obiect sanitar (lavoar, closet) sunt lucrări specifice, dar şi lucrări 
absolut necesare şi obligatorii pentru funcţionalitatea instalaţiei, precum: 

- echiparea (montarea) propriuzisă cu baterii, robinete, ventil scurgere, console, 
legături flexibile, ţevi spălare; 

- fixarea obiectelor sanitare cu ajutorul şuruburilor, a diblurilor, a consolelor de 
susţinere, mortar de ciment; 

- legarea obiectelor sanitare la reţeaua de apă prin conducte, racordarea acestora 
prin armături, baterii; 

- racordarea obiectelor sanitare la reţeaua de canalizare prin sifoane de scurgere, 
legături din ţeavă de Pb, PVC sau legături rigide din inox Φ3/8”, Φ1/2”. 

O atenţie deosebită trebuie acordată montării sifoanelor de pardoseală; sifoanele de 
pardoseală se vor monta odată cu tuburile de scurgere la care se racordează. Izolaţia 
hidrofugă în jurul sifoanelor trebuie făcută astfel încât pentru a nu permite infiltrarea apei pe 
lângă sifon; pardoseala va trebui să aibă pantă continuă spre sifon. 

 
INSTALAŢIA DE CANALIZARE 
Iniţial se realizează trasarea instalaţiilor, transmiţându-se în fiecare încăpere linia de 

“vagris” cu  ajutorul furtunului de nivel, apoi se fixează cotele de montare ale punctelor 
consumatoare de apă şi ale golurilor în pereţi. Panta conductei de apă va fi de 2‰, în sens 
contrar celui de curgere, iar a conductelor de canalizare de 2% în sensul curgerii. 



  

Trecerile prin pereţi sau planşee vor fi protejate cu un tub de protecţie din PVC sau 
metal, cu 10-20mm mai mare ca diametrul exterior al tubului protejat, spaţiul rămas liber 
umplându-se cu pâslă minerală. 

Tubul de protecţie va depăşi peretele cu 10mm. 
A fost utilizata tubulatura de polipropilenă, deoarece ea comportă anumite avantaje: 
- extrem de uşor de montat; 
- nu sunt necesare echipamente sau scule speciale; 
- permite o instalare rapidă, de asemenea transportul şi manipularea sunt uşurate 

datorită gabaritului şi greutăţii reduse; 
- gama larga de articole speciale, toate cu montare prin mufe, ce permit realizarea 

oricărui tip de instalare; 
- rezistenţă excelentă la acţiunea substanţelor chimice ce pot apărea de obicei în 

apele uzate; 
- datorită suprafeţei interioare netede, nu se dezvoltă bacterii, murdăria nu se 

acumulează şi deci nu apar pierderi de debit. 
Se vor utiliza numai materiale care corespund din punct de vedere calitativ, 

prevederilor din normele si standardele naţionale si europene în vigoare. 
Pentru evacuarea apelor uzate menajere se vor utiliza ţevi si fitinguri pentru presiuni 

de 2,5 ÷ 4bar, cu etanşare cu garnitura de cauciuc, în funcţie de tipul instalaţiei de 
canalizare. 

Ţevile din PP sau PVC se pot monta aparent, mascat (în şlituri, în elemente de 
construcţii), îngropate în pământ si în canale vizitabile sau nevizitabile.  

Temperatura mediului ambiant în care se montează ţevile din PVC nu va trebui să 
depăşească valoarea de +60°C sau să scadă sub -25°C (cu condiţia ca fluidul transportat 
sa nu îngheţe în conducta).  
 

 TRANSPORT, MANIPULARE, DEPOZITAREA MATERIALELOR 
Depozitarea materialelor se face în magazii sau spaţii de depozitare amenajate în 

acest scop, în condiţii care să asigure buna lor conservare şi securitate deplină. 
Materialele fine (armături, obiecte sanitare) se depozitează în magazii închise. 

Materiale ca ţevile de oţel se pot depozita în aer liber sub şoproane.  
Ţevile de scurgere şi fitingurile din polipropilenă au o elasticitate foarte mare dar, ca 

la majoritatea sistemelor, un montaj lipsit de orice fel de probleme poate fi asigurat 
acordând puţină atenţie pentru a asigura un transport, o depozitare şi o manipulare corecte. 
Pe cât posibil ţevile trebuie transportate pe o suprafaţă plată iar când acestea sunt 
prevăzute cu mufă ele trebuie să fie distanţate corespunzător. La manipularea ţevilor şi 
fitingurilor acestea nu trebuie aruncate, zgâriate de suprafeţe dure sau tâtâte pe sol. De 
asemenea trebuie asigurată protecţia atunci când se folosesc lanţuri pentru ridicarea 
încărcăturii de ţevi. Se va acorda atenţie pe şantier şi nu se vor aşeza încărcături grele pe 
ţevi pentru a se evita deformarea acestora, pătrunderea murdăriei sau pietrişului la interior 
şi deteriorarea garniturilor de etanşare din mufele ţevilor. Ţevile şi fitingurile trebuie aşezate 
pe o suprafaţă plată pentru evitarea deformărilor de-a lungul unei perioade mai îndelungate 
de stocare. Înălţimea maximă de stivuire a ţevilor ce se depozitează o perioadă mai lungă 
de timp este de maximum 1,7 m indiferent de diametru. Depozitarea ţevilor sub expunerea 
directă a razelor soarelui nu trebuie să se facă pe perioade excesiv de lungi (mai mari de 18 
luni). 

Oricare ar fi mediul de depozitare, materialele trebuie păstrate în ordine, pe 
sortimente şi dimensiuni astfel încât să permită un control uşor al cantităţii şi calităţii lor. 

Manipularea se va face cu respectarea normelor de tehnica securităţii muncii astfel 
încât să se evite deteriorarea acestora. 

 
 INSPECŢII, TESTE, VERIFICĂRI 
Probele la care vor fi supuse instalaţiile sanitare vor fi următoarele: 

   Pentru instalaţia de apă rece: 
- proba de etanşeitate la presiune; 
- proba de funcţionare. 



  

 
                        Pentru instalaţia de apă caldă: 

- proba de etanşeitate la presiune la rece; 
- proba de etanşeitate la presiune după dilatare; 
- proba de funcţionare. 

  
 Pentru instalaţia de canalizare: 

- proba de etanşeitate; 
   - proba de funcţionare. 

 
Instalaţiile executate vor fi corespunzătoare dacă sunt îndeplinite prevederile tehnice 

din Normativul I9-94, capitolul “Probe”. 
Succesiunea etapelor pentru  probarea calităţii execuţiei  instalaţiilor sanitare sunt: 
- probarea conductei pe tronsoane; 
- înlăturarea defecţiunilor şi verificarea îmbinărilor; 
- proba generală a conductei;  
- spălarea generală a conductei; 
- dezinfectarea instalaţiilor, pentru apa  potabilă; 
- punerea în funcţiune la presiune de regim şi verificarea capacităţii de transport; 
- recepţia finală a conductei. 

 
La recepţia lucrărilor de instalaţii sanitare se vor verifica următoarele: 
- dacă s-au respectat prescripţiile din proiect privind traseul, dimensiunile, 

amplasamentul conductelor şi  a obiectelor sanitare; 
- rigiditatea fixării conductelor şi  a obiectelor sanitare; 
- aşezarea corectă a robineţilor, bateriilor, a sifoanelor de pardoseală; 
- posibiltatea de golire a instalaţiei; 
- panta de scurgere a conductelor de canalizare (pardoseală). 
Referitor la proba de etanşeitate la presiune după dilatare pentru instalaţia de apă 

caldă menajeră - instalaţia completă va fi ţinută timp de minimum 6 ore în funcţionare, apa 
având temperatura de regim (cca 40oC), după răcire se va proceda apoi la repetarea probei 
de etanşare la presiune pentru întrega instalaţie de apă - canal (apă rece, apă caldă, 
canalizare). 

 
Proba de presiune la apă 
Încercarea hidraulică se va face după ce sunt montate toate armăturile. 
Presiunea de încercare va fi de 2xP regim. 
Succesiunea operaţiilor de încercare este: 
- se instalează agregatele de pompare a apei în conducte, alegându-se în acest scop 

capătul situat mai jos al tronsonului; 
- la instalarea agregatelor de pompare se va avea în vedere ca el să poată fi folosit şi 

la tronsonul următor de probe, folosind apa din tronsonul probat de cel ce urmează a fi 
probat; 

- se instalează şi se montează agregatul de presiune cu armăturile şi conductele 
necesare; 

- se montează vanele de golire şi robinetele de aerisire pe capătul de jos, respectiv 
pe capătul de sus al tronsonului; 

- se deschid ventilele de aerisire; 
- toate îmbinările conductei se curăţă. 
- la fiecare manometru va sta un observator având un ceas acordat de cel al celorlalţi 

observatori; 
- se umple conducta cu apă şi apoi se închid vanele de aerisire şi se continuă 

pomparea până la realizarea presiunii pompei; 
- observatorii, începând din momentul umplerii conductei cu apă, notează presiunile 

din 10 în 10 minute şi la toate schimbările bruşte de presiune. 



  

Încercarea se consideră reuşită, dacă după trecerea intervalului de 1 oră de la 
realizarea presiunii de încercare, scăderea presiunii în tronsonul încercat nu depăşeşte 
10% din presiunea de încercare şi nu apar scurgeri vizibile de apă. 

Rezultatele la proba de presiune se consemnează într-un proces verbal, ce va face 
parte din documentaţia necesară la recepţia preliminară şi finală a conductei. 

 
Proba generală, spălarea şi dezinfectarea conductei 
După efectuarea probelor pe tronsoane, înlăturarea defecţiunilor şi legarea 

tronsoanelor, se trece la proba generală. 
Se vor deschide robinetele de dezaerisire şi se va începe umplerea conductei, 

asigurându-se evacuarea completă a aerului din conductă. 
Spălarea conductei se va face pe tronsoane cu un debit care să asigure o viteză de 

min. 1,5m/s. şi nu mai mică de viteza de scurgere în regim permanent. 
Evacuarea apei de spălare se va face prin conductele de golire. 
Recepţia conductelor este precedată de controlul riguros al acestora, care cuprinde 

în mod obligatoriu următoarele elemente: 
- respectarea dimensiunilor şi a cotelor din proiect; 
- asigurarea etanşeităţii conductei; 
- asigurarea capacităţii de transport; 
- respectarea măsurilor de protecţie şi securitate a muncii. 
 
Controlul în execuţie va avea în vedere verificarea calităţii materialelor, execuţia 

prefabricatelor şi realizarea instalaţiilor în conformitate cu standardele şi normele tehnice în 
vigoare. 

Înaintea punerii în operă, toate materialele şi aparatele se supun controlului vizual 
pentru a constata dacă nu au suferit degradări în timpul transportului. 

După executarea instalaţiilor, se vor verifica condiţiile estetice şi de funcţionalitate, 
urmând în special următoarele aspecte: 

- obiectele sanitare să fie întregi, necrăpate, fără fisuri; 
- poziţia de montaj a obiectelor sanitare să permită utilizarea lor în bune condiţii, 

respectându-se cotele din standardele şi normele de montaj, iar distanţele de montare să fie 
cele indicate în STAS 1504 – 85 ; 

- armăturile să se închidă perfect, să fie etanşe, uşor accesibile, uşor de demontat în 
caz de reparaţie, fără a fi nevoie de spargerea zidurilor ; 

- la traversarea conductelor de apă prin planşee şi ziduri, să fie prevăzute tuburi de 
protecţie din metal, spaţiul liber fiind umplut cu material izolant, care să permită dilatarea 
conductelor. 

 
 PROTECŢIA MUNCII 
La execuţie vor fi respectate “Prevederile normelor republicane de protecţia muncii” 

precum şi “Regulamentul privind protecţia şi igiena muncii în construcţii” vol.5/1993, cap.34 
– Instalaţii tehnico- sanitare şi de gaz.  

 
 NORME SPECIFICE 
I9-94 Normativ pentru proiectarea şi executarea instalaţiilor sanitare; 
I 9/1 - 1996 - Normativ pentru exploatarea instalaţiilor sanitare; 
STAS 1343/1 Alimentări cu apă- Determinarea cantităţilor de apă de alimentare 

pentru centre populate; 
STAS 1504-85 Distanţe de amplasare a obiectelor sanitare, armăturilor şi 

accesoriilor lor; 
SR 1629-2/96 Alimentări cu apă- Captarea apelor subterane prin puţuri; 
STAS 1795/87 Canalizare interioară; 
P118/99 Norme tehnice de proiectare şi realizare a construcţiilor privind protecţia la 

acţiunea focului; 
G 101/3.04.1997 Norme speciale privind caracterul şi mărimea zonelor de protecţie 

sanitară; 



  

NP 02-98  - Normativ pentru proiectarea construcţiilor de captare a apei; 
NP 011/97- Buletinul Construcţiilor nr. 6-7 /98 Normativ pentru proiectarea, realizarea 

şi exploatarea construcţiilor pentru şcoli şi licee; 
CE 1-95- Buletinul Construcţiilor nr. 11/95 Normativ privind proiectarea clădirilor civile 

din punct de vedere al cerinţei de siguranţă şi exploatare; 
GE 048 - 2002 - Ghid privind întreţinerea şi exploatarea în siguranţă a construcţiilor 

şi instalaţiilor de la prizele de apă; 
GP 043 - 1999 - Ghid privind proiectarea, execuţia şi exploatarea sistemelor de 

alimentare cu apă şi canalizare, utilizând conducte din PVC, polietilenă şi polipropilenă; 
GP 062 - 2000 - Ghid de proiectare şi execuţie pentru construcţiile de tratare a apei 

pentru localităţi mici şi obiective izolate, în vederea asigurării sănătăţii populaţiei şi protecţiei 
mediului; 

GP 071 - 2002 - Ghid de proiectare pentru construcţii şi instalaţii de dezinfectare a 
apei ; 

GT 018 - 1997 - Ghid tehnic privind diagnosticarea regimului de funcţionare şi 
comportării în exploatare a grupurilor de pompare echipate cu recipienţi de hidrofor;  

NP 003 - 1996 - Normativ pentru proiectarea, execuţia şi exploatarea instalaţiilor 
tehnico-sanitare şi tehnologice cu ţevi din polipropilenă; 

NP 091 - 2003 - Normativ pentru proiectarea construcţiilor şi instalaţiilor de 
dezinfectare a apei în vederea asigurării sănătăţii oamenilor şi protecţiei mediului; 
 
 
 
 

Întocmit, 
     Ing. Vasile FILIP 


