
I I I . 
EXT RASE D I N  PUBLlCATIU N I LE ST RE I N E  

___ ... ____ _ 

CONDJTIU NI SPECI AL E 
PENTRU 

Executarea, furnisarea şi montarea construcţiunilor meta li ce. 

( 01·din circula,r din 25 Noembre _1891 al Ministerului lucrărilor publice din Prusia) 

�. 1 .  Obiectul antreprisei 

Obiectul antreprisei este executarea., furnisarea şi 
montagiul ' . 

§ 2. Contract. 

Obiectul întreprinderei se va arăta în contractul res
pectiv. Executarea se va face în absolută conformitate 
eu prescripţiuni_le acestuia, precum şi cu desemnurile 
speciale şi cu scriptele precum : ante-mesurătoare şi 
note de calcul. 

Afară de acestea mai sunt obligatorii, pentru antre
prenor, condiţiunile speciale ce urmează şi condiţiunile  
generale pentru executare de lucrări : 

din 7 Noembre 1885 -III 13805 

„ 23 Noembre 1835- I 6225 

„ 3 Decembre 1885-II a (b) HH27 
§ 3. Luc1ări accessorii 

Lucrările accessorii prevăqute în §. 2 .  al condiţiunilor 
generale pentru executare de lucrări , cari trebuesc 
făcute de antreprenor fără deosebită despăgubire sunt 
mai ales cele ce urmează, dacă contractul nu conţine 
disposiţiuni contrarii: 

1. Transportul tutulor părţilor ce compun construcţia. 
a uneltelor etc. până la şantier, adică la locul între
buinţărei şi aşeqării .  

2.  Executarea diferitelor straturi d e  vopsire prescrise 
si furnitura materialelor ce sunt necesare pentru acest . 
scop. 

3. Procurarea, monta.rea, fixarea şi în fine înlăturarea 
eşafodagelor şi alt,or aparate ce au servit la montagiul 
construcţiunei de fer. 

4- Facerea ciopliturilor în cusineţi, pentru aşeqarea 
plăcilor de reazăm şurupurilor de piatră, ancorelor etc . 

5. Fixarea plăcilor de reazăm , a şurupurilor de piatră 
a ancorelor şi altor · părţi prin ciment, plumb, sul f etc. 
inclusiv furnitura materialelor necesare î� acest scop 

6. 

• • • i. • 

§. 4. 
Executarea lucrărilor se va. începe cel mai târz iu . 

. . . . qile dupe invitarea ce se va face antrepreno . 
rului în acest scop, această invitare se poate face în 
acelaş timp cu confirmarea adj udecărei . 

Lucrările vor fi executate în ast fel de mod în cât 
montagiul construcţiunei de fer să se poate începe dupe 
„ .  „ săptămâni de la data mai sus fixată. 

Toate lucrările prevequte în contract inclusiv lucră
rile accesorii trebuesc termi nate cel mai târziu . 
după invitarea pentru montarea construcţii de fer. 

§. 5. Amenda 

Dacă antreprenorul nu termină lucrarea la termenul 
prevăqut în §. 4, 'i se va aplica uă amendă de . . . 
pentru uă întărqiere de . 

§. 6. Plăţi 
Plăţile se vor face antreprenorului prin casa rega lă la 

. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 
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�. 7. Cauţiune 

Cautiunea ce se va depune de antreprenor conform 
§. 16 �l condiţiunilor generale va fi de . . % din 
valoarea lucrărilor contradate. 

Ea se va depune în timp de 14 qile dupe adjude-
care la. casa regală de la . . . 

§. 8.  Incercă,ri. 

Incercarea materialului şi a părţilor terminate se va 
face în usinele în care materialele şi lucrările, apar
tinând întreprinderei, se confecţionează şi pe şantier, �rin funcţionarul delegat de administraţie în acest 
scop. 

Dacă în urma dorinţei antreprenorului încercarea 
materialelor nu -se va face în atelierele sale ci în · usi 
nele furnisorilor sei, antreprenorul va suporta sporul 
de cheltuieli provenind din această procedare. 

Materialele pentru încercări, împreună cu maşinele, 
uneltele şi lucrătorii necesari vor fi furnisaţi de antre
prenor. 

In caz când antreprenorul nu posedă maşinele ne
cesare pentru încercări, Admini�traţi·a a,re dreputul de 
a face aceste în�ercări în a lt loc pe comptul antrepre
norului. 

Afară de aceasta Administraţia îşi reservă dreptul 
de a face cu spesele proprii încercările în or-ce loc ce 
i-ar conveni. 

Antreprenorul are '1reptul a participa la executarea 
încercărilor personal sau printr'un delegat. 

Dacă se ivesc neînţelegeri între Administraţie şi an
treprenor, relativ la ma.şinele şi metoadele întrebuinţate 
la încercări, antreprenorul are dreptul de a cere să se 
facă uă nouă încercare în atelierele de încercări de la 
Charlottenburg , a căror resultate vor fi recunoscute 
ca valabile. Costul va fi suportat de partea ce perde. 

Antreprenorul este obligat înainte de toate de a 
se supune pă.rerei funcţionarului administraţiei însăr
cinat cu încercarea şi supravegherea, fără ca .aceasta· 
să piJată atinge dreptul seu de a cere un arbitragiu. 

Dacă unele piese sau materiale ar presinta în raport 
cu prescripţiunile neconformităţi corigibile, antrepre
norul va :fl. obligat a le îndrepta fără întărqiere . In caz 
contrariu Administraţia îşi rezervă dreptul a executa 
aceste lucrări pe comptul antreprenorului .  

Indatorirea antreprenorului de a înlor.ui materiale ş i  
părţi defectuoase prin altele ce corespund condiţiunilo r 
nu implică:un drept pentru densul de a reclama uă 
prelungire de termen. 

§. 9. Garanţia 

Antreprenorul mai garantează, după recepţia lucrărei 
întregi (§. 12 al condiţiunilor generale) pentru calitatea 
materialului furnisat şi a lucrărilor efectuate pe timp 
de . . . ani .  
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El este obligat de a înlătura fără . întârziere toate 
defectele ce s'ar ivi în termenul de garantare, căci alt
mintrelea Administraţia are dreptul d'a o face pe com
ptul seu . 

Prescripţiuni tecnice 
�· 10. Examinarea de către antreprenor a 

pieselor anexate la contract şi propunerilA sRJe 
de modificări. 

Antreprenorul va. esamina cu de amăruntul piesele 
anexate la contract (de1'emnuri, calcule etc.) şi va 
atrage atenţiunea asupra punctelelor, cari eventual i-ar 
părea că nu sunt destul de desluşite propunând în scris 
a.dministraţiei clarificarea lor. 

Deasemenea modificările ce eventual antreprenorul 
ar găsi de cuviinţă să le propue, se vor cere în scris. 
Antreprenorul are mai ales libertatea d'a propune în
lăturarea profilelor ce ar fi greu .de găsit, prin altele 
de aceeasi resistentă. 

Administraţiunea
' 

va hotărî definitiy �asupra. schimba
, rilor propuse. 

�- 1 1 . Executarea desemnurilor de 'atelier 
şi determinarea greutăţilor. 

Antreprenorul este obligat a executa desemnu�i exacte 
pentru ateliere în scara tle . . . . din care să se vaqă 
uşor pentru toate părţile, cotele şi dispm;iţia niturilor 
şi a buloanelor. Pe basa acestor de&emnuri antreprenorul 
va calcula greutăţile părţilor de fer, folosindu-se de  
formulare furnisate de administraţie. 

Se vor aplica următoarele greutăţi pe m 3. 

Fer sudat (Schweisseisen) 7�00 kg. 
Fer turnat (FJusseisen) 785.0 „ 

Fontă 1 Gusseisen) 7�50 ,, 
Oţel (Stahl) 7860 „ 

Plumb (Blei) 11420 „ . 
Desemnurile de atelier se vor face în dublu eseinplar 

lipite p1 1 pânză (Dacă Administraţiunea va cere, linul. 
din esempla.re va fi 'desinat pe hârtie alb<l. tare) ; _ am
bele esemplare iscălite de antre.prenor, împreună cu 
calculele greutăţilor se vor înainta administraţiei spre 
esaminare şi aprobare ; d.upă aceasta ele vor servi la 
executare şi recepţie. : 

După esaminare, Administraţia va înapoia un esem
plar antreprenorului. 

In cazul când actele predate antreprenoru.lui în con 
formitate cu §. 10. vor conţine desemnuri în scara de 
cel puţin 1 :�0 din mărimea naturală _pentru grinqile 
principale şi de 1:10 până la 1 : 1  · pentru detalii cât f?i 
un calcul esact al greutăţilor nu se va mai cere an
treprenorului alte desenuri sau determinări de greutăţi. 

§. 1 2. Determinarea gr�utăţii. 

· Determinarea greutăţi· reale -a 'părţi lor :tnetalice se va 
face pe comptul 'antreprenorului de către un funcţibnar 
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al Administraţiei ; atestările acestuia vor fi hot.ărîtoare 
pentru situaţia, afară de casul când plata se va face 
independent de greutate. 

. 

Greutăţile ast-fel determinate vor fi întroduse .în si 
tuaţia cu restricţiunea, că greutăţile normale fixate în 
�· 1 1  nu pot fi depăşite în detaliu sau în total cu mai 
mult de cât 3 %_ pentru f�r sudat, fer turnat, oţel şi plumb 

5 %  pentru fontă 

Piesele a căror greutate reală întrece greutatea cal
culată cu mai mult de cât dublul excedentelor tolera
bile stipulate mai sus, cât şi piesele cu greutate mai 
mică cu 2 % de cât ceâ cakulată pot fi imediat refusate. 

. 

�· 13.  Calitatea, materialelor, 

Materialele întrebuinţate trebue să aibă următoarele 
�alităţi : 

· 

1. Ferul sudat va fi compact, bine refulabil si sudabil 
fără a fi casant la rece sau la cald .  Nu va �răta cră
pături longitudinale şi crăpături la muchi, urme de o 
sudare incomplectă sau alte defecte. 

:2. Ferul· turnat va fi neted laminat, fără paille 
(Schiefer) sau băşici şi nu va arăta crăpături la muchi 
sau alte părţi necompacte. 

3. Obiectele în fontă se vor face din fer cenusiu si 
moale, curat şi  fără d�fecte. dacă nu se cere fontă

' 
d�r 

sau altă composiţiune. 
Secţiunea trebue să fie pretutindeni ce.a prescrisă. 

Diferinţa în grosimea peretelui la coloane de fontă cu 
un diametru mediu exterior penă la 40Qm/m şi 4m0 lun
gime nu va intrecf>: 5m/m.  La coloane cu dimensiuni mai 
mari această diferinţă tolerabilă se va mări cu 0.5"'/ m 
pentru fie-care lOQm/m sporire a diametrului şi pentru 
fie-care metru lungime în

_ 
plus. In ori-ce cas grosimea . 

peretului nu va putea fi mai mică de 1Qm/m. Dacă se 
cere ca coloanele să fie turnate vertical, aceasta va fi 
deosebit menţiona':. în contract. 

4. Oţelul va fi absolut omogen, cât de curat se poate 
şi tenace. 

. 

§. 14 Incerca,rea, materialelor. 

Administraţia  are dreptul de a renunţa în parte sau 
în total la încercări, dacă ea crede că aceasta este în 
armonie cu datoriile . sale. 

lncercările ce sunt de luat în consideratie sunt ur-
mătoarele. 

' 

I. Incercări cu piese întregi. 

La rece: 
l .  Inspecţiunea feţelor. 
2. Incercare la încovoiere. 

li. Incercări cu epruvete 

a) La, rece: 

1 .  Incercarea ordinară la încovoiere. 
�. lncovoiere repetată într'o parte şi intr'alta. 
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3. Incercarea de găurire. 
4. „ de ruptură. 
5 .  „ de tracţiune. 
o.  " de torsiune. 

b) Incercări la cald : 

1. La încovoiere. 
2. Incovoiere cu piesa trampată (călită) . 
3. Incercare de găurire. 
4. „ de lăţire. 
5. '6. 

" 

" 

de refulabilitate. 
de sudabilitate. 

Se vor· observa următoarele prescripţiuni pentru tă
erea epruvetelor şi esecutarea încercărilor : 

Epruvetele ce vor fi încercate la ruptură, lungire şi 
încovoire vor fi supuse încercări! pe cât se poate în 
aceiasi stare în care materialul se întrebuin�ează. Se ' . ' 

va evita dar la tăiarea epruvetelor ori-ce acţiune asupra 
structurei. 

Se va evita ·de asemenea pe cât se poate încălzirea 
piesei, dacă ace

.
asta înainte sau la întrebuinţare nu 

este supusă la încălqire. 
Ivindu·se necesitatea de a îndrepta epruvetele, ele 

se vor încălqi  puţin până l;::i, un grad de căldură ce nu 
influenţează asupra strudurei m::tterialului, îndreptân
du-se apoi prin loviri de ciocan sau sub presă, dupe 
aceasta vor fi supuse la uă recire uniformă şi înceată. 

Incercările la  rece nu se vor face la uă temperatură 
mai mică de  100 C. 

Confecţionarea epruvetelor va fi ast-fel că efectul 
tăieturi foarfecelor, a găurirei sau tăieri cu dalta să 
fie sigur înlăturat. 

Numai piese fără defecte pot fi întrebuinţate ca epru-
vete. 

· 

In deosebit mai ' remâne de observat : 

La încercările de încovoiere : 

Muchi le longitudinale se vor rotunji prin pilire cu 
precauţiune. 

Dacă e cu putinţă se vor lua epruvete d� 400 /m lun
gime şi 30 penă la !)Qm;m lăţime. 

Se recomandă a întrebuinţa prese sau alt-fel de me
canisme pentru a elimina din resultatul încercărilori 
abilitatea şi buna-voinţa lucrătorului. Ca unghiu de 
încovoiere de parcurs de u latură se va, considera în 
tot-de'auna unghiul i:x. 

· .. • . .. „
- -�- . „ ... 

======:!') .. . . . . . . .. . .  --�\ ..... . .. ........ . - - · ·  

Fig. 1. 
La încercările de încovoiere cu piese călite : 

Călirea S'3 va obţine prin cufundarea epruvetei, în· 
că14ită la roşu închis, în apă de 2so C. 

https://biblioteca-digitala.ro



La încercări de tracţiune : 

Confecţionarea epruvetelor de tracţiune la rece, nu 

se va fac;e de cât prin maşini  lucrend exact. şi cu lu· 

crători abili. 
Epruveta se va dimensiona ast-fel că partea a, ce 

posedă secţiunea de încercat să aibă cel puţin 200111 Im 

lungime. 
Epruvetele cil indrice vor avea, pe cât se poate, pe Iun· 

gimea a, un diametru de 1 0. 1. 51 20 sau '.i.5m/ 111 ; 

Fig. �.  

Epruvetele late vor avea pe lungimea a, uă secţiune 
de 3UO la tiUO m im 2 • Lăţimea b. va fi de cel puţin 30 ml IU• 

Fig. 3. 
Se recomandă a prelungi secţiunea. aplicată pe lun

gimea a, încă cu vr'o 1 0  m/m de fie-care parte şi a în
cepe mai departe cu întăririle necesare fixărei epruvetei . 

Dacă se poate dovedi că un resultat insuficient este 
datorit fixarei rele a epruvetei, sau defectelor bine pro
nunţate a materialului, sau că provjne din o confecţi
onar� rea, acest resultat nu se va considera pentru de
terminarea resistenţei şi lnngirei. 

Dacă ruptura se produce în r.xteriorul treimei de 
m ijloc a lungimei considerate, încercarea cu toate că 
va fi decisivă pentru resistenţă, nu se va lua în con
sideraţie pentru lungire, dacă resultatul e nesatisfăcă
tor ci se va face o nouă încercare asupra une1 epru 
vete ce se va rupe în treimea de mij loc. 

· Pentru maşinele de tracţiune nu se prescrie uă anume 
construcţiune, dar se · va cere împlinirea următoarelor 
condiţiuni : 

Incărcarea epruvetei trebuie să se facă continuu si 
încet, iar nu prin sguduiri. · 

' 

Aparatul de fixare va fi ast·fel construit ca axul 
epruvetei sa corespundă esact cu directiunea tractiunei 

T�e?ue să fie
. 
posibil a verifica uşo� şi cu sig�ranţă 

prec1srnnea maşmei. 
Pentru diferite materiale relativ la modul de esecu

tare a încercări11ir se prescrie ceea ce urmează. 

1. Fer sudat. 

a) Confecţiona,rea, şi numerul epruvetelor. 
Materialul de încercat nu va fi încăldit. De fie·care 

100 bare sau plăci se pot lua 3 epruvete, şi acestea 
pe cât se poate din e xtremităţile ce se taie· (deşeuri). 
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Dacă aceste încercări corespund prescripţiunilor, cele 
1 00 bare sau plăci se vor considera ca primite. 

Dacă una din aceste epruvete nu corespunde prescrip
ţiunilor se mai poate lua din materialul considerat 
încă o a patra epruvetă. Necorespunqend nici aceasta 
condiţiunilor puse, materialul poate fi refusat. 

b) lncercftrile la, tracţiune şi lungire. 
Prin resistcnţa maximală se înţelege, uă resistenţă 

suportată în timp de 2 minute de epruveta încercată. 
In ce priveşte lungirea, ea se va mesura dupe ruptura 

epruvetei pentru lungimea de 200 m m şi va fi cel pucin 
cea cerută. 

1 .  Pentru ferul lat, corniere, fer rotund si dreptun' 
ghiular şi pentru tolele care în general nu 1ucrează de 
cât în sensul axului dP. lungime : 

Resistenţa la tracţiune în  sensul lungimei, dacă grosi
mea este de 5 penă la 1 0  m/m inclusiv, va fi :  36. kg. pe mim 2 
mai mult de 10 mim penă la 15 mim inclusiv 35 „ „ „ 

mei mult de 15  m/m penă la :d5 m/m inclusiv 34 " " " 
Lungirea în toate casurile . . . . . . 1 2  % 

2. Pentru tolele a cărora direcţiune principală e lun
gimea, şi care mai ales sînt supuse la eforturi de în
covoire d. e. Inimele grinzilor pline, de console şi întă
rire de colţuri (gusseuri de colţ) se va cere : 

ln sensul lungimei : 
Resistenţa . . . . . 35 kg pe "'/m 2 

Lungire . . . . . 10 % . 

In sensul transversal : 
Resistehţa . . . . . '.::'.S kg. pe m/.n 2 

Lungire . . 3 % . 

3. Pentru tolele fără uă direcţiune de lungime pro
nunţată, cari lucrează în diferite direcţiuni ( d .  e .  guseturi) 
se va cere. 

In sensul laminagiului principal : 
Resistenţa . . . . :35 kg. pe m /rn 2 

Lungire . . . . . . 10 % 
In sensul tranversal : 

Resistenţa . . 30 kg. pe m/m '.l  
Lungire . . . . . 4 % 

4. Pentru ferul de nituri şi pentru buloanele cari 
sunt supuse forfecărei va trebui să avem până la 
25 mlm diametru inclusiv : 

Resistenţa la tracţiune 30 kg. pe m/01 2 
Lungire . . . . . .  1 8 0/o .  

pentru u n  diametru d e  25 penă la 40 mim 

Resistenţa de tracţiune 36 kg. pe m/111 2 
Lungire . . _ . . • . .  1 5 0/o .  

5 .  Pentru feare profilate adică I c z T Şi alte similare 
se va cere: 

a,) Pentru flanşe : 
Resistenţa la tracţiune în sensul lungimei, pentru liă 

grosime de : 10 mim sau mai puţin . . : 36 kg. pe mim 2 

mai mult de cât 10 m/m inclusiv 1 5  111 /m . B5 „ „ „ 
mai mult de cât 1 5  m /111 inclusiv :25 m/m .  �14 n " " 

Lungire în toate cazurile . . . . · 12  % 
h) Pentru ini mi :  
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Resistenţa la tracţiune în sensul lungimei pentru uă 
grosime de : 10 mim sau mai puţin . . . 35 kg. pe ml 2 

mai mul t  de cât lU mim inclusiv 15 m/m . 34 „ „ „ 

mai mult. de cât 1 5  m ; până la inclusiv 25 m/m 33 n '' 
Lungirea î n  toate cazurile . . . . . 10 % 

6. Feare pentru planşeul poduri lor (dacă acest e n u  
sunt făcute d e  fer tu rnat, cum s e  face d e  obiceiu) şi 
adică : 

a) Plăci încovoiate (Tonnenbleche). Acestea nefiind 
încovoiate de cât într'un singur sens, acela al lam ina· 
giului principal, şi fiind supuse eforturilor mai ales în 
această direcţiune, prescripţiuni le  valabi le  sunt acelea 
ca sub l .  grosimea acestor plăci variind în general 

între 5 Şi 10 m/m , încercarea În Sl �nsul Jamina.giuJui prin-
�in�-1 u� + ,..ohn; c.t=i ....:J_..,,..,. , , _  ......... X J.. .- - - - 1-

- - -�+-r-· -· - · -: - - - - -- -t"d-· ·A 1}-·-
; i : : 

.. ... J"°�· · · · · · .  ··--··-····· a - · ·  ··-··-·-·· -#---
„ . . . 

Fig. 2. 

�l l : 6  ! I� I 
__ __, i ! l : -----

. I ' a ' ,_,. - ·· - - · ·;'�- - - --·---·· · ·  ... „ - · · · · · · · · · ·····�f .... �· - ··-

Fig 3. 

NOTĂ.- Aceste figuri se vor lipi la pagina 28. 

c) Alte încărcări 

.) 

1 .  La. plăci, corniere, fer rotund şi dreptunghiular, 
tole':" �i grinqi: 

a.) Incerca.re de încovoiere. Epruvetele tăiate în 
l ung de 30 la 35 111 1 m lăţime cu muchiele pi l ite sau feare 
rotunde şi d reptnnghiula re vor �uporta uă î ncovoiere 
angulară împrejurul unui cilindru de 1 3  mim rază, fără 
a arăta la punctul_ de încovoire uă ruptură a ferulu i .  
Unghiul c e  trebue parcurs la încovoirea la rece d e  uă 
latură va fi în grade pentru grosimi de la 8-11  "'Im a=50° 

„ „ „ „ 1 2-15 „ a=350 
„ „ „ „ 16 - 20 „ a=250 
„ „ „ „ '.21-25 " a=l50 

pentru încovoiere la c�ld, încălqire până la culoarea 
cireşu închis; va trebui să avem : 

Pentru fer pînă la 25mlm grosime cx= l�oo 
„ „ � cu mai„ mult de cît �5 n " a= 90° 

6. Incerca,re de I/iţire. Uă bandă de fer tăiată în stare 
rece dintr'un fer lat, corniera, fer rotund sau drept
unghiular, lată de :�Q ru/111 la 50 m lm şi încălqită la roşu, 
va permite, bătută fi i nd cu un ciocan rotunj it dupe 
un diametru de 30 m im , uă lăţire la 1 1;2 a lăţimei sale, 
fără a arăta urme de despărţire în fer. 
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2.  La. fer pentru nituri. 
a.) Incerca.rea. la încovoire. 
Ferul pentru n ituri încovoiat la rece va putea forma 

uă buclă (Schleife) cu un cf oi metru interior egal cu ju
mătatea diametrului ferului rotund. fără a arăta urme 
de separaţiune la punct.ul de incovoiere. 

b) Incerca,rea. de refula.re. Uă bucată de fer pentru 
n ituri, de uă lungime egală cu dublul diametrului, trebue 
să permită, în căl zită fiind la uă temperatură corespun
qâ nd celei de intrebuinţare uă refulam penă la a treia 
parte a acestei lungimi fără a a.răta crăpături. 

2.  Pentru fer turnat (fer fondu, Fluseisen) 

A) .  Confecţiona.rea şz numeral epruvetelor. 

Nu se permite ca materialul de încercat să fie re
încă.lqit (recuit) de aceea epruvetele vor fi tăiate şi 
confecţionate la rece. 

Dintr'o sută plăci şi bare se pot lua 5 epruvete �i  
pe cât se poate d i n  d eşeuri le ce remân la confecţio
narea pieselor . 

Dacă aceste epruvete satisfac condiţiuni lor  puse 
cele 100 plăci sa u bare se vor considera ca priimite. 
D acă una din aceste epru·ret e  nu satisfac prescripţi
unile i m puse, ea se poate înlocui printr'o alta scoasă 
din aceiaşi grămadă de piese supuse la î ncercare şi 
d acă s i  aceasta nu e bună materialul poate fi refusat. , 

B). Incercări la Tracţiune şi lungire. 

Resistenţa la tracţiune va fi de cel pu9in 37 kg şi 
cel mult 44 kg. pe mim 2 în sensul longitudinal şi. trans
versal, lungi rea de cel puţin 2U O/o în sensul longitu
dinal şi transversal . 
. Epruvetele vor c,tvea în gene ral 3(i0 penă la f-500 ml 2 

secţ.iune transversală, şi observaţiunile se vor face pe 
o lungime de 200 m/ m . Prin minimul resistenţei se în
ţelege ca încărcarea corespunqătoare să fie suportată 
în ti mp de 2 minute, prin minimul lungirii se înţelege 
ca epruvetele să se lungească după ruptură cu cel 
puţin 20 % din l ungimsa de ;d00 "'Im . 

C). Alte ncercări 

La. fer lat corniere fer rotund si drentunuhiular, „ ' t '.J.-' b ' 
tole si grindi: , ' 

a )  Incercări de încovoire 

Benţi de 30 până la 5U ml m lăţime cu muchiele ro
t unj ite prin pi l ire, sau feare rotunde :şi dreptunghiulare 
vor permite, i ncovoiate la rece, formarea unei bucle 
cu un diametru interior egal cu jumătatea grosimei 
epruvetei ,  fără a a răta vre-o crăpătură chiar dacă 
piei:;a ar fi că lită. 

b) Incercări de refulare 

U n  fer rotund L�e o lungime· egaJă cu dubl ul  dia· 
metrului, î ncălzit până la gradul intrebuinţărei, va 
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Resistenţn. la tracţiune în sensul lungimei pentru uă 
grosime de : 10 mim sau mai puţin . . . 35 kg. pe ml 2 

mai mult de cât 10 miru inclusiv 1 5  m/m . 34 " " " 
mai mult. de cât 1 5  m \ până la inclusiv 25 mim 33 „ „ 

Lungire� în toate cazuri le . . . . . 10 % 

6. Feare pentru planşeul podurilor (dacă acest e nu 
sunt făcute de fer turnat, cum se face de obiceiu) şi 
adică : 

a) Plăci încovoiate (Tonnenbleche). Acestea nefiind 
încovoiate de cât într'un singur sens, acela al lamina
giului principal , şi fiind supuse eforturilor mai ales în 
această direcţiune, prescripţiunile valabi le sunt acelea 
ca sub 1 .  grosimea acestor plăci variind în general 
între 5 şi 10 mim , încercarea în sensul laminagiului prin
cipal va trebui să dea următoarele resultate : 

Resistenţa la tracţiune . . . . . 36 kg. pe '° Im  '.! 

Lungire . . . . . . . . . . l ::2 % 

b) Plăci buclat� (BuckelblechA).  
Acestea avend aproape acea�i  lungime ca lăţime 

lucrănd dar aproape egal în ambele direcţiunei . resis· 
tenţa de considerat va fi acea în sensul transversal 
şi pentru grosimi de 5 penă la 1 0  mim va fi .  

Resistenţa l a  tracţiune . . . . . . 3 0  kg. p e  '" I ::.i 2 
Lungime . . . . . . . 4 % 

c) Fer ondulat (Wellblech). Aceste fiare suferind, 
deja foarte mult la profilarea lor se poate face abstrac
ţiune de încercările la tracţiune şi lungire . Ele se fac 
în general de fer turnat, din causa dificultăţi! de fabri
care în · fer sudat, mai cu seamă pentru grinqile de 
fer ondulate. 

d) Feare-Zores. 
Resistenţa la tracţiune . . . B3 kg pe 01 Im '! 

Lungire . . 6 % 

c) Alte încărcări 

1 .  La, plăci, corniere, fer rotund şi dreptunghiulcir, 
tole"":şi grinqi: 

a,) Incercare de incovoiere. Epruvetele tăiate în 
lung de 30 la 35 lll / m lăţime cu muchiele pi l ite sau feare 
rotunde şi d reptnnghiulare vor ::;uporta. uă încovoiere 
angulară împrejurul unui cilin0.ru de 1 3 mlm rază, fără 
a arăta la punctul de încovoire uă ruptură a ferului . 
Unghiul ce trebue parcurs la încovoirea la rece de uă 
latură va fi în grade pentru grosimi de la 8-11  mim r.x.=500 

„ „ „ „ 12-15 „ r.x.=350 
11 „ „ 11 16 - 20 „ r.x.=250 
„ „ „ „ � 1 -25 „ a=l50 

pentru încovoiere la cald, încălqire până la culoarea 
cireşu închis,' va trebui să avem: 

Pentru fer pînă la 25mlm grosime r.x. = 1 �0° 

„ „ � cu mai„mult de cît �5 „ „ o.:= goo 
6 .  Incercare de liitire. Uă bandă de fer tăiată în stare ' 

rece dintr'un fer lat, corniera, fer rotund sau drept-
unghiular, lată de· i�O m/m la 50 mi m  �i încălcj.ită la roşu, 
va permite, bătută fiind cu un ciocan rotunj it dupe 
un diametru de 30 m/m , uă lăţire la l 1/2 a lăţimei sale, 
fără a. arăta urme de uespărţire în fer. 

29 

2. La fer pentru nituri. 
a) Incercarea, la, încovoire. 
Ferul pentru n ituri încovoiat la rece va putea forma 

uă buclă (Schleife) cu un cli<i metru interior egal cu ju
măt atea diametrului ferului rotund .  fără a arăta urme 
de separaţiune la punct.ul de încovoiere. 

b) Incercarea, de refulare. Uă bucată de fer pentru 
nituri, de uă lungime egală cu dublul diametrului, trebue 
să permită, încălzită fiind la uă temperatură corespun
qând celei de întrebuinţare uă refulare penă la a treia 
parte a acestei lungimi fără a arăta crăpături. 

2. Pentru fer turnat (fer fondu1 Fluseisen) 

A) .  Confecţionarea şz numerul epruvetelor. 

Nu se permite ca materialul de încercat să fie re
încălqit (recuit) de aceea epruvetele vor fi tăiate şi 
confecţionate la rece. 

Dintr'o sută plăci şi bare se pot lua 5 epruvete �i 
pe cât se poate din deşeuri le ce remân Ja confecţio
narea piese.l or. 

Dacă acest<:: epruvete satisfac condiţiunilor puse 
cele 100 plăci saii bare se vor considera ca priimite. 
Dacă una din aceste epru'rete nu satisfac prescripţi
uniJe impuse , ea se poate înlocui printr'o alta scoasă 
din aceiaşi grămadă de piese supuse la încercare şi 
dacă s i  aceasta nu e bună materialul poate. fi refusat. 

, 

B). Incercări la Tracţiune şi lungire. 

Resistenţa la tracţiune va fi de cel pu9in 3i kg şi 
cel mult 44 kg. pe mim 2 în sensul longitudinal şi. trans
versal, lungirea de cel puţin 2U % în sensul longitu
dinal si transversal. , 

Epruvetele vor ci-vea în general 3(;0 penă la 600 m l 2 
secţ.iune transversală, şi observaţiunile se vor face pe 
o lungime de 200 ml rn . Prin m inimul resistenţei se în
ţelege ca încărcarea corespunqătoare să fie suportată 
în  timp de 2 minute, prin minimul l ungirii se înţelege 
ca epruvetele să se lungească după ruptură cu cel 
puţin 20 % din lungimsa de �00 mim . 

C). Alte ncercări 

La, fer Jat, corniere, fer rotund şi dreptunghiular, 
tole si grindi: , ' 

a) Incercări de încovoire 

Benţi de 30 până la 5U m/ m lăţime cu muchiele ro
tunj ite prin pilire, sau feare rotunde �i dreptunghiulare 
vor permite, încovoiate la rece, formarea unei bucle 
cu un diametru interior egal cu jumătatea grosi mei 
epruvetei, fără a arăta vre-o crăpătură chiar dacă 
piesa ar fi căl ită. 

b) Incercări de refulare 

Un fer rotund t:e o lungime· egală cu dubl ul d ia
metrului ,  încălzit până la gradul întrebuinţărei , va 
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trebui să permită uă refo lare penă la a t.reia parte a 
acestei lungimi fără a arăta crăpături . 

ObseTvatiune. La încercările cu material încălqit 
I 

se va în trece starea încălqirei negre pentru că în 

această stare prelucrarea e vătămătoare. 

3. Pentru fontă 

Hesisţenţa la tracţiune v"' fi de cel puyin 1 2  kg. 
pe m/ m2 

o bară pătrată neprelucrată de 30 m; lll lature aşezată 
pe 2 reazeme depărtate între ele de l"'.UU va trebui să 
primească la mijlocul seu _o încărcare crescend treptat 
penă la 450 kg. înainte de a se rupe. 

Trebue să fie posibil a produce printr'o lovitură de 
ciocan dată pe · uă m uchie rectangulară a piesei de 
fontă uă impresiune fără ca muchia să sară. 

4. Pentru oţel 

Resistenţa la tracţiune în sensul longitudinal va fi de 
cel pucin 5J kg. pe mim 2, lungire de 1 2 % .  

§ 1 5 .  Prnlucrarea, mateTialelor. 

· Părţile ce vor fi de nituit sau de bulonat trebue să 
se potri vească bine una pe alt::i. şi la rosturi piesele 
trebue să se 3.tingă bine. 

Bavurile tutulor pieselor lami nate vor fi depărtate . 
Toate rosturile de înădire vor fi aşa de esact lucrate 

în căt suprafeţele rostului să fie în contact. Curbături le 
şi cotiturile plăcilor şi  barelor se vor executa neted 
şi fără torsiuni şi nu vor arăta crăpături ln aceste pă.rţi 
curbate şi cotite secţiunea va fi aceiaşi ca la piesele 
drepte. 

Părţile curbate şi cotite vor fi, înainte chiar de nituire. 
în contact perfect cu piesele de cari vor trebui a fi 
fixate ; şi nu se va permite si'\ �e obtie acest contact 
numai prin niturile de fixare. 

Toate muchile inimelor şi gussetelor, feciele extreme _ 
ale tutulor plăcilor, cornierelor şi altor feare profilate, 
precum şi muchile pieselor compuse de m'li multe gro 
simi şi suprafeţele reazemelor de grinzi, coloane etc. , 
cari sunt în contact între densele sau cu alte piese, 
vor fi lucrate după mesură, aşa ca să se potrivească 
exact. 

Galvanizarea se va face î n  mod perfect ori unde va 
fi cerută, şi la piesele ce sunt găurite, sfredelite, sau 
prelucrate într'un mod oare-care galvanizarea se va 
face numai în urma acestei prelucrări . Părţile galvani
zate vor trebui să sufere uă încovoire într'o parte si 
într'alta pâ.nă la ruptură fără ca zincagiul să se desfacă. 
Se va întrebuinţa pentru galvanizare numai cea mai 
bună calitate de zinc brut fără amestec de alte m::tte
riale. 

Modelele pentru piese turnate cu ornamentare archi
tectonică, se vor supun� la aprobarea administratie i .  
Antreprenorul va  îngrij i să  le  presinte la  timp. 

' 

30 

§: 1 6. Executarea gă,urilor pentru nituri şi buloane. 

Găurile pentru nituri şi  buloane în bare (diagonale, 
rnontanţ.i etc.) vor fi toate sfredelite, cele în tole şi plăci 
pot fi şi poansonate, dacă materialul nu este fer turnat 
(fl usseisen) sau oţel .  Plăcile pentru planşeuri le  de poduri , 
pot fi poansonete, chiar dacă sunt. de fer turnat. 

Toate găurile în piesele de unit ce se sfredelează sau 
poansonează deosebit, se vor executa mai întâiu cu un 
d iametru ce-va mai mic ,  şi după împreunarea pieselor 
găurile vor fi aduse pri n a lezare la d iametrul ce cores
punde nitului, aşa ca ele să presinte per�ţi metalici 
absolut netezi.  

Prelucrarea găurilor cu pila rotundă estci interzisii.. 
- · Găuri le niturilor vor avea uă cufundare conform dese
nurilor d in  § 1R .  

Distanţele minimale între centrele găurilor şi muchile 
barelor foarelor plate, tolelor, plăcilor etc. vor fi : 

Pentru d iametru găurei de 16 m /m distanţa de  30 "'/m . 
„ „ /1 „ 21 I „ „ „ 40 „ 

„ „ „ " 23 " " „ 45 " 
" " " " �li „ " " . 50 „ 

„ „ „ „ 3U „ „ „ 00 ·" 
Muchiele găuri lor nu vor arăta crăpături, c i  vor 

fi netede. Inainte de a introduce niturile şi buloanele: 
găurile vor fi bine curăţite şi bavurile  depărtate. 

� l 7. Cură,ţirea, construcţiunilor de fer înainte . 
de a, fi vequte de agentul z·ecepţionar. 

I mediat dupe executarea prelucrărilor .cerute prin 
§ 1 5  şi L i ; , dar înainte de împreunarea pieselor, şi 'înainte 
de prima vopsire, părţile de fer se vor curăţi cu cea mai 
mare îngrij ire de praf. murdărie, pailles, rugină sau pe 
cale uscată, prin frecare cu perie etc. sau pe cale u medă 
prin corosare cu acid dorhidric di luat etc. pentru a fi 
după aceasta i mediat acoperite cu un strat de  uieiu 
de in (vernis gras) ferbi nte şi curat, cu o adăogare de 
10 % alb de zinc (zinkweiss). 

In cazul câ.ud curăţirea se face prin corosare, <l':lpă 
ce s'a terminat curăţirea se va elimina acidul ce mai 
aderează la părţ.ile de fer prin cufundare în apă calcară. 
După aceasta. ele vor fi spălate cu apă curată încălq.i n
d u-se pe urmă în apă caldă până Hla temperatura de  
ferbere. După evapora.rea apei adherente, părţile de fer 
se vor acoperi bine pe toate feţele cu uă vopsea compusă 
de 90 % uleiu de in bun subţire: uscând repede, şi ne
conţinând nici apă, nici acide, şi 10% alb de zinc 
(zinkweis1, după aceasta se vor aşeqa în hambare aco
perite spre uscare. 

După curăţirea şi terminarea vernisagiului cu uleiu 
de in, părţile de fer se vor presinta funcţionarului re
cepţionar. 

s 1)-) .  Impreunarna, .şi nituirea pieselor. 

Toate piesele tr.ebuesc potrivite pe suporturi (zul�ge) 
�i legate între densele prin ghimpi (pene, Dorn) şi QU-
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loane, evitându-se producerea de tensiuni unil aterale .  
Trebue să fi e  posibilă desfacerea d i feritelor înăd i ri fărft 
ca piesele să se m i sce. 

Suporturile se vor aranj a  Rst-fel în cât forma e.sactă 
a tronsoanelor să fie absolut asigurată şi uşor de veri
fi cat. 

f 
Pucin înai ntea baterei nitmilor părţile, ce trebuiesc 

unite, se vor curăţi încă uă dată cu îngrijire pe supra
feciele c;e se pun în contact şi se vor vopsi cu minium 
de plumb. Apoi ele vor fi încă uă �lată fix unite, ::i.şa că 
tJe ti mpul nitu irei să nu se · ivească mişc:'l.ri în posiţi 
unea lor relativă. 

Dacă pe timpul nifa1irei unele părţi s'ar m i şca, l egă
turile se vor desface, pentru a repara defectele, conform 
indicaţiunilor agentului recepţionar, sau pentru a. în
locui pies�le defecte prin <1 l tele noui .  

Niturile ce  sunt de bătut se  vor încălqi î nainte d e  
întrebuinţare p e  lungimea întreagă la roşu deschis, ş i  
se vor curăţa de sgura ( batiture) ferului prin lovire. 
Capul al doilea nu se va for ma de cât clupe ce nitul, 
va fi bine refulat în gaură. ş i  se va prelucra. până cân d 
căldura roşie va. fi trecută. D npe aceasta capetele nitu
ri lor se vor vopsi cu vopseaua de alb de z i nc (zink\.veiss) 
şi uleiu p,;escrisă în §. 17 .  

numerul nituri lor sunt reu bătute, sau găurile niturilor 
reu executate, atunci Re vor tăia şi înlocui toate nituri le 
în conformitate cu prescripţiun i le 

Toate piesele supuse la extensi une vor fi montate 
bine întinse. 

Prescripţiunile sus ennm�rate sunt valabile atât pentru 
executarea niturilor în usi na cât şi pe şantier. 

Buloanele vor fi strungite la d iametrul prescris prin 
ca.etul d e  sarcine sau des�mn, şi vor umple bine găurile 
respective. Ghevintul se va tăia clupe sistemul Whit.worth. 
Piuliţa nu va trebui să se cleat i ne, nici nu va avea 
un mers prea greu. Atât piu.l iţele cât şi capetel e  vor 
trebui să se al ipească pe toată suprafacia desti nată 
pentru acest scop. 

§. H I  Montagiul şi aşezarea, pe 

rează me a constructiunilor metalice. ' 
Modul montagiului se va putea alege de antreprenor, 

dacă caetul de sarcine nu prevede un anume mod de 
montare. 

foainte de începerea mo ntagiului antreprenorul va 
cont rola cotele zidurilor de reazăm si distanta lor. :.ii ' ' ' 
î n  caz când ::tr gi:isi deosebiri de cotele desem nurilor 
va cere administraţiunei hotărîrea ei relati v la compen -
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Capetele niturilor vor avea formele arătate în de
semnurile de mai sus. Capetele vor fi situat.e în ax
nitului, vor fi bine alipite în toate punctele circonferi n 
ţei lor, ş i  n u  vor arăta crăpături sau rupturi. 

Matagiul niturilor nu este permis. Dupe nituir� s� va 
cerceta dacă niturile nu se mişc de loc. Fie care nit 
care se recunoasce ca defect de către agentul recep
tionar, se va tăia şi înlocui. Nici uă dată nu se va per
mite, ca un nit care se mişcă să fie prelucrat la rece, 
sau ca un cap de nit, care nu e bine alipit să fie matat 
la rece. 

Pentru a putea determina dacă nituirea corespunde 
prescripţiunilor, se poate cere, tăiarea câtor-va nituri. 
Găsindu-se că într'un tronson mai mult de cât 5 %  din 

sar�a lor. Antreprenorul mai este obligat a niv ela punc
tele i mportante pentru reazăme şi montare. 

Cu această ocazie, cât şi la fi xarea axelor :;;i punctelor 
principale, administraţia va da antreprenorului  aj utor 
dacă aceasta ' l  va cere. 

A�ezarea reazemelor, a coloanelor şi a altor suporturi 
se va face ast-fel ca repartisarea presiunei pe reazeme 
şi de la a.cestea. pe zidărie să fie absolut uniformă. 

Pentru a aj unge la aceasta se va menaja un rost de 5 
p�nă la 13 m; m înălţime prin batere de pene între plac.a 
reazămului şi cusinet. Aceste rosturi se vor umple în 
mod raţional cu materialul prescris în caietul de sar
cine, şi dupe ce acest material va fi întărit se vor 
scoate penele pentru a umple cu acelaşi material găurile 
rămase în locul lor . 
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�, :ao. EşaJoi.uige. 
In general antreprenorul este l iber a alege construcţia 

eşafodagiul u i  necesar pentru montagiul construcţiunei 

de fer, întru cât contractul nu prevede alte prescri p -

tiuni. . . 
Administraţia însă va esamina proiectele de eşafodage 

cari i vor fi presen ta te, pe scară de 1 :  100,„ .  „ „ sep

tămâni .  dupe invitarea de începerea lucrărilor, şi 

va introduce în desemnuri modificările ce va găsi ne· 

cesare. Antreprenorul este obl igat a executa eşafodagiele 

în conformitate cu prescripţinnile administraţiunei. Ivin

du-se dE'osebiri de vederi, relativ la c0nst.rucţia cşafo

dagelor, atunci se wt cere decisiunea serviciului ce d i

rigează : lucrările. 
Antreprenorul ' este singur respunqeto:r; de cal itatea 

materialului întrebuinţat. de sol iditatea legăturilor, cât 
şi de luarea măsurilor de precauţiune suficiente la mon
tarea şi demontarea eşafodagelor. 

Eşa.fodagele a căror montare atinge drumuri le publ ice 
trebuiesc aprobate de autoritatea de care dţipind acele 
drumuri .  In consecinţă se vor presinta , prin interme
diarul administraţiei, proiectele respective autorităţci_ 
menţionate spre esaminare şi aprobare. 

· 

Administraţia va atrage atenţiunea antreprenorului 
asupra�acestui punct, deja la publicarea l i C'itaţiunei, 
însă fără a lua ver-uă responsabilitate asupră-i .  Antre
prenorul se va supune în termenul prescris tuturor 
exigenţelor pe cari autorităţile le-ar cere pentru sigu
ranţa mişcărei şi a publicului ; în caz contrar admi
nistraţia ya avea dreptul de a esecuta lucrările necesare, 
fără împlinire de formalităţi: în qomptul antreprenorului . 

Depărtarea eşafodagelor şi reparaţiunile necesare dru
murilor şi construcţiunilor se�va face de antreprenor 
pe comptul seu, imediat dupe terminarea montagiului , 
şi câ.t de repede se poate . 

§. 21 .  Vopsire. 

1. In atelier. Piesr.le simple sau compuse nu vor 
căpăta u:t altă vopsfre de cât aceia prevezută în § . 1 7  
înainte d'a . fi fost esaminate d e  agentul recepţionar. · 

Imediat dupe esaminare piesele vor fi încă uă dată 
curăţite eu îngrij i re, rosturile între suprafeciele în con
tact vor fi umplute cu un chit . tare de alb de plumb 
(Bleiweiss) şi uleiu de ·in, şi dupe aceasta piesele se 
v0r vopsi pe toate suprafeciele cu uă vopsea de minium 
de plumb. 
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Acest prim strat de vopsea va fi subţi re şi treime 
lăsat să se usuce bine. 

2. După terminarea montagiului. După terminarea 
montagiului se va repara, în părţile vătămate, vopsirea 
executată in usină şi se va aplica vopsirea la niturile 
bătute pe şantiere. 

· 

Dupe ce .toate rosturile suprafecielor în contact vor 
fi umplute ·cu îngrigi re prin chi t, toată ferăria nu va 
acoperi cu încă un strat de vopsea curată de minimn 
de plumb urmat de cel puţin doue stratnri coloare de 
uleiu, ce va acoperi bine ferul, si a caror nuantă va 
fi fixată de administraţie. Toate 

'
spaţiurile în ca

0
re se 

poate aduna apa vor fi umplute cu chit  de asphalt si 
bine rostuite. . 

' 

La piesele galvanizate nu se vor aplica primele stra
turi de vopsea de minium de pl umb. 

Toate suprafeciele ce Runt direct în contact cu pă

ment, pietre, prundiş, n isip, mortar sau z idărie vor pri 
mi .în locul vopsiri cu coloare de uleiu, vopsire cu gud
ron · bun de cărbuni de lemn, înc.ălzit. 

§. 22. 

Cerându-se prin caetul de sarcine entansitatea unor ' 
anume părţi, administraţia va putea controla împlinirea 
acestei condiţiuni print.'uă încercare făcută pe comptul ei . 

§. 23. Incerca,re prin încărcare. 

Administraţia îşi reservă dreptul · d'a încerca con
stmcţiunile terminate prin încărcări, fixate prin pre
scripţiuni le speciale ale caetului de sarcine. Incărcările 
vor fi ast-fel combinate, în cât să corespundă, cât de 
mult se poate, încărcărilor 'ce au servit la determinarea 
calculului . 

Antreprenorul va fi încunoştinţat de termenul acestor 
încercări. El va avea dreptul să asiste la esecutarea lor. 

In caz când la aceste încercări i le încărcare s'ar arăta 
tensiuni, încovoieri şi , oscila;ţiuni, �in care s'ar putea 
deduce că esistă defecte în material sau· în executare . ' 
antreprenorul va fi obligat a remedia, dupe prescrip-
tiunile administratiei. . ' 

Cheltuelile încercărilor de încărcare vor fi suportate 
de administraţie. 

Tradus de 
A. Burgeni , inginer. 
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