ITI.
EXTRASE DIN PUBLICATIUNILE STREINE

CONDITIUNI SPECIALE

PENTRU

Executarea, furnisarea si montarea constructiunilor metalice.

———

(Ordin circular din 25 Noembre 1891 al Ministerului lucrdrilor publice din Prusia)

———— -

8. 1. Obiectul antreprisei

Obiectul antreprisei este executarea, furnisarea si
montagiul

§ 2. Contract.

Obiectul intreprinderei se va ardta in contractul res-
pectiv. Executarea se va face in absolutd conformitate
cu prescriptiunile acestuia, precum si cu desemnurile
speciale si cu scriptele precum: ante-mésurdtoare si
note de calcul

Afard de acestea mai sunt obligatorii, pentru antre-
prenor, conditiunile speciale ce urmeazd si conditiunile
generale pentru executare de lucrdri:

din 7 Noembre 1885 —III 13305
, 23 Noembre 1835—I 6225
» 3 Decembre 18385—Ila (b) 19127

§ 3. Lucrari accessorii

Lucrérile accessorii prevddute in §. 2. al conditiunilor
generale pentru executare de lucrdri, cari trebuesc
ficute de antreprenor fird deosebitd despagubire sunt
mai ales cele ce urmeazd, dacd contractul nu contine
dispositiuni contrarii:

1. Transportul tutulor partilor ce compun constructia
a uneltelor etc. pani la santier, adicd la locul intre-
buintdrei si ageddrii.

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

3. Procurarea, montarea, fixarea si in fine inldturarea
esafodagelor si altor aparate ce au servit la montagiul
constructiunei de fer.

4- Facerea ciopliturilor in cusineti, pentru asedarea
placilor de reazdm surupurilor de piatrd, ancorelor etc.

5. Fixarea pldcilor de reazam, a surupurilor de piatrd
a ancorelor si altor parti prin ciment, plumb, sulf etc.

inclusiv furnitura materialelor necesare in acest scop
6.

§ 4.

Executarea lucrérilor se va incepe cel mai tarziu .

. dile dupe invitarea ce se va face antrepreno-

rului in acest scop, aceastd invitare se poate face in
acelas timp cu confirmarea adjudecdrei.

Lucrarile vor fi executate in ast fel de mod in cat
montagiul constructiunei de fer si se poate incepe dupe
... .. sdptdmani de la data mai sus fixata.

Toate lucrarile prevédute in contract inclusiv lucra-
rile accesorii trebuesc terminate cel mai tarziu .
dupd invitarea pentru montarea constructii de fer.

§. 5. Amenda

Dacéd antreprenorul nu termind lucrarea la termenul
prevddut in §. 4, 'i se va aplica ud amends de .
pentru ud intArdiere de .

§ 6. Pliti

Plitile se vor face antreprenorului prin casa regald la

4
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§. 7. Cautiune

Cautiunea ce se va depune de antreprenor conform
§. 16 al conditiunilor generale va fi de. . . % din
valoarea lucrdrilor contractate.

Ea se va depune in timp de 14 dile dupe adjude-
care la casa regald de la

§. 8. Incerciiri.

Incercarea materialului si a partilor terminate se va
face in usinele in care materialele si lucrdrile, apar-
tindnd intreprinderei, se confectioneazd si pe santier,
prin functionarul delegat de administratie in acest
scop.

Dacd in urma dorintei antreprenorului incercarea
materialelor nu se va face in atelierele sale ci in usi-
nele furnisorilor sei, antreprenorul va suporta s[orul
de cheltuieli provenind din aceastd procedare.

Materialele pentru incercari, impreund cu masinele,
uneltele si lucratorii necesari vor fi furnisati de antre-
prenor.

In caz cdnd antreprenorul nu posedd masinele ne-
cesare pentru incercdri, Administratia are dreputul de
a face aceste incercdri in alt loc pe comptul antrepre-
norului.

Afard de aceasta Administratia isi reservd dreptul
de a face cu spesele proprii incercédrile in or-ce loc ce
i-ar conveni.

Antreprenorul are dreptul a participa la executarea
incercédrilor personal sall printr'un delegat.

Dacd se ivesc neintelegeri intre Administratie si an-
treprenor, relativ la masinele si metoadele intrebuintate
la incercéri, antreprenorul are dreptul de a cere si se
facd ud noud incercare in atelierele de incercdri de la
Charlottenburg, a caror resultate vor fi recunoscute
ca valabile. Costul va fi suportat de partea ce perde.

Antreprenorul este obligat inainte de toate de a
se supune pdrerei functionarului administratiei insar-

cinat cu incercarea si supravegherea, fird ca aceasta’

sd poatd atinge dreptul seu de a cere un arbitragiu.

Dacd unele piese sall materiale ar presinta in raport
cu prescriptiunile neconformitati corigibile, antrepre-
norul va fi obligat a le indrepta fard intardiere. In caz
contrariu Administratia isi rezerva dreptul a executa
aceste lucrdri pe comptul antreprenorului.

Indatorirea antreprenorului de a inlocui materiale si
parti defectuoase prin altele ce corespund conditiunilor
nu implicd{un drept pentru dénsul de a reclama ui
prelungire de termen.

§ 9. Garantia

Antreprenorul mai garanteaza, dupa receptia lucrarei
intregi (§. 12 al conditiunilor generale) pentru calitatea
materialului furnisat si a lucrarilor efectuate pe timp
de. . . ani.

26

El este obligat de a inldtura fird int4rziere toate
defectele ce s'ar ivi in termenul de garantare, cici alt-
mintrelea Administratia are dreptul d'a o face pe com-
ptul seu.

Prescriptiuni tecnice

8. 10. Examinarea de cdtre antreprenor a
pieselor anexate la contract si propunerile sale
de modificari.

Antreprenorul va esamina cu de amdruntul piesele
anexate la contract (desemnuri, calcule etc.) si va
atrage atentiunea asupra punctelelor, cari eventual i-ar
parea cd nu sunt destul de deslusite propunénd in scris
administratiei clarificarea lor.

Deasemenea modificdrile ce eventual antreprenorul
ar gasi de cuviintd s le propue, se vor cere in scris.
Antreprenorul are mai ales libertatea d’a propune in-
laturarea profilelor ce ar fi greu de gisit, prin altele
de aceeasi resistenta.

Administratiunea va hotéri definitiv asupra schimba-
rilor propuse.

$. 11. Execatarea desemnurilor de atelier
si determinarea greutdtilor.

Antreprenorul este obligat a executa desemnuri exacte
pentru ateliere in scara de . . din care si se vada
usor pentru toate partile, cotele si dispositia niturilor
sia buloanelor. Pe basa acestor desemnuri antreprenorul
va calcula greutdtile partilor de fer, folosindu-se de
formulare furnisate de administratie.

Se vor aplica urmAitoarele greutdti pe m 3.

Fer sudat (Schweisseisen) 7200 kg.
Fer turnat (Flusseisen) 7850
Fontd (Gusseisen) 7250
Otel (Stahl) 7360
Plumb (Biei) 11420

Desemnurile de atelier se vor face in dublu esemplar
lipite p pdnzd (Dacd Administratiunea va cere, unul
din esemplare va fi desinat pe hartie albd tare); am-
bele esemplare iscidlite de antreprenor, impreunid cu
calculele greutdtilor se vor inainta administratiei spre
esaminare si aprobare; dupd aceasta ele vor servi la
executare si receptie. :

Dupd esaminare, Administratia va inapoia un esem-
plar antreprenorului. A

In cazul cand actele predate antreprenorului in con-
formitate cu §. 10. vor contine desemnuri in scara de
cel putin 1:20 din mdarimea naturald pentru grindile
principale si de 1:10 pand la 1:1 peniru detalii cat si
un calcul esact al greutdtilor nu se va mai cere an-
treprenorului alte desenuri sau determindri de greutéti.

§. 12. Determinarea greutdtri.

Determinarea greutéti reale a partilor metalice se va
face pe comptul antreprenorului de cétre un funetionar
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al Administratiei ; atestarile acestuia vor fi hotéritoare
pentru situatia, afard de casul cand plata se va face
independent de greutate.

Greutdtile ast-fel determinate vor fi introduse in si-
tuatia cu restrictiunea, cd greutétile normale fixate in
§ 11 nu pot fi depdsite in detaliu sau in total cu mai
rault de cat 3% pentru fer sudat, fer turnat, otel si plumb

59, pentru fontd

. .

Piesele a caror greutate reald intrece greutatea cal-
culatd cu mai mult de cat dublul excedentelor tolera-
bile stipulate mai sus, cat si piesele cu greutate mai
mica cu 2% de cat cea calculatd pot fi imediat refusate.

8. 18. Calitatea materialelor,

Materialele intrebuintate trebue si aibd urmdtoarele
calitéti :

1. Ferul sudat va fi compact, bine refulabil si sudabil
faird a fi casant la rece sau la cald. Nu va ardta cra-
paturi longitudinale si crapdturi la muchi, urme de o
sudare incomplectd sau alte defecte.

2. Ferul' turnat va fi neted laminat, fird paille
(Schiefer) sau bésici si nu va ardta crdpaturi la muchi

sau alte parti necompacte.
3. Obiectele in fontd se vor face din fer cenusiu si

moale, curat sifird d=fecte. dacd nu se cere fontd dur
sau altd compositiune.

Sectiunea trebue si fie pretutindeni cea prescrisa.
Diferinta in grosimea peretelui la coloane de fontd cu
un diametru mediu exterior pénd la 400/, si 4™, lun-
gime nu va intrece 5®/m. La coloane cu dimensiuni mai
mari aceastd diferintd tolerabild se va méri cu 0.5/,
pentru fie-care 100™/m sporire a diametrului si pentru
fie-care metru lungime in plus. In ori-ce cas grosimea
peretului nu va putea fi mai micad de 10™/,. Dacd se
cere ca coloanele si fie turnate vertical, aceasta va fi
deosebit mentionat in contract.

4. Otelul va fi absolut omogen, cat de curat se poate
si tenace.

8 14 Incercarea materialelor.

Administratia are dreptul de a renunta in parte sau
in total la incercéri, dacd ea crede ci aceasta este in
armonie cu datoriile sale.

Incercérile ce sunt de luat in consideratie sunt ur-
mdtoarele.
I. Incerciri cu piese intregi.
La rece:
1. Inspectiunea fetelor.
2. Incercare la incovoiere.
II. Incercéri cu epruvete
al La rece:

1. Incercarea ordinard la incovoiere.
2. Incovoiere repetatd intr'o parte i intrialta.

3. Incercarea de gdaurire.
4. " de ruptura.
5. . de tractiune.
6. de torsiune.

b) Incercari la cald:

1. La incovoiere.

2. Incovoiere cu piesa trampata (cilita).
3. Incercare de gdurire.

4. ” de latire.

5 de refulabilitate.

6 ” de sudabilitate.

Se vor observa urmdtoarele prescriptiuni pentru ta-
erea epruvetelor si esecutarea incercarilor :

Epruvetele ce vor fi incercate la rupturd, lungire si
incovoire vor fi supuse incercdrii pe cit se poate in
aceiasi stare in care materialul se intrebuin{eaza. Se
va evita dar la tdiarea epruvetelor ori-ce actiune asupra
structurei.

Se va evita ‘de asemenea pe cait se poate incédlzirea
piesei, dacd aceasta fnainte sau la intrebuintare nu
este supusd la incdldire.

Ivindu-se necesitatea de a indrepta epruvetele, ele
se vor incdldi putin pand la un grad de cédldurd ce nu
influenteazd asupra structurei materialului, indreptan-
du-se apoi prin loviri de ciocan sau sub presd, dupe
aceasta vor fi supuse la ud recire uniformé si inceata,

Incercérile la rece nu se vor face la ud temperaturd
mai mica de 10°C.

Confectionarea epruvetelor va fi ast-fel cd efectul
tdieturi foarfecelor, a géurirei sau tdieri cu dalta sa
fie sigur inldturat.

Numai piese fird defecte pot fi intrebuintate ca epru-
vete. '

In deosebit mai rémane de observat:

»

La incercarile de incovoiere:

Muchile longitudinale se vor rotunji prin pilire cu
precautiune.

Dacd e cu putintd se vor lua epruvete de 400 [m lun-
gime si 30 pénd la 50™/m ldtime.

Se recomandd a intrebuinta prese sau alt-fel de me-
canisme pentru a elimina din resultatul incercérilori
abilitatea si buna-vointa lucrdtorului. Ca unghiu de
incovoiere de parcurs de v laturd se va considera in
tot-de'auna unghiul «.

Fig. 1.

La incercirile de incovoiere cu piese cilite:

Célirea se va obtine prin cufundarea epruvetei, in-
calditd la rogu inchis, in apd de 28° C.
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La incercari de tractiune:

Confectionarea epruvetelor de tractiune la iece, nu
se va face de cat prin masini lucrénd exact. si cu lu-
cratori abili.

Epruveta se va dimensiona ast-fel cd partea a ce
posedd sectiunea de incercat sa aiba cel putin 200"/
lungime.

Epruvetele cilindrice vor avea, pe cat se poate, pe lun-
gimea a un diametru de 10. 15, 20 sau zdH™[w;

Fig. 2.

Epruvetele late vor avea pe lungimea a ud sectiune
de 300 la 600 ™/m 2. Latimea h. va fi de cel putin 30 ™/ .

Fig. 3.

Se recomandd a prelungi sectiunea aplicatd pe lun-
gimea a incd cu vr'o 10™/, de fie-care parte si a in-
cepe mai departe cu intdririle necesare fixarei epruvetei.

Dacd se poate dovedi cd un resultat insuficient este
datorit fixdrei rele a epruvetei, sau defectelor bine pro-
nuntate a materialului, sau cd provine din o confecti-
onare rea, acest resultat nu se va considera pentru de-
terminarea resistentei si lungirei.

Dacd ruptura se produce in exteriorul treimei de
mijloc a lungimei considerate, incercarea cu toate cé
va fi decisivd pentru resistentd, nu se va lua in con-
sideratie pentru lungire, dacd resultatul e nesatisfica-
tor ci se va face o noud incercare asupra unei epru
vete ce se va rupe in treimea de mijloc. '

Pentru masinele de tractiune nu se prescrie ud anume
constructiune, dar se va cere implinirea urmatoarelor
conditiuni :

Incdrcarea epruvetei trebuie si se facd continuu si
incet, iar nu prin sguduiri.

Aparatul de fixare va fi ast-fel construit ca axul
epruvetei sa corespundi esact cu directiunea tractiunei.

Trebue sd fie posibil a verifica usor si cu sigurantd
precisiunea masinei.

Pentru diferite materiale relativ 1a modul de esecu-
tare a incercériluor se prescrie ceea ce urmeazi.

1. Fer sudat.

a) Confectionarea si numerul epruvetelor.
Materialul de incercat nu va fi incéldit. De fie-care
100 bare sau pldci se pot lua 3 epruvete, si acestea
pe cit se poate din (xtremitdtile ce se {aie (deseuri).

28

Dacd aceste incercdri corespund prescriptiunilor, cele
100 hare sau pldci se vor considera ca primite.

Dacd una din aceste epruvete nu corespunde prescrip-
tiunilor se mai poate lua din materialul considerat
incd o a patra epruvetd. Necorespundénd nici aceasta
conditiunilor puse, materialul poate fi refusat.

b) Incercarile la tractiune si lungire.

Prin resistcnta maximald se intelege, ud resistentd
suportatd in timp de 2 minute de epruveta incercata.

In ce priveste lungirea, ea se va mésura dupe ruptura
epruvetei pentru lungimea de 200™ m si va fi cel pucin
cea cerutd.

1. Pentru ferul lat, corniere, fer rotund si dreptun-
ghiular si pentru toélele care in general nu lucreazi de
cdt in sensul axului de lungime:

Resistenta la tractiune in sensul lungimei, dacd grosi-
mea este de b péna la 10 m/n inclusiv, va fi: 36 kg. pe ®/m 2
mai mult de 10 ™/m pénd la 15 ®|minclusiv3s , , ,
mci mult de 15 ®/m pénd la 256 ™/ninclusiv 34

Lungirea in toate casurile. . . .12 9

2. Pentru tolele a cdrora directiune principald e lun-
gimea, si care mai ales sint supuse la eforturi de in-
covoire d. e. Inimele grinzilor pline, de console si intd-
rire de colturi (gusseuri de colt) se va cere:

In sensul lungimei :

n "

Resistenta . . . .35 kg pe™m?
Lungire . . . . . 10 0.

In sensul transversal:
Resistenta . . . . 28 kg. pe™[m?
Lungire . 3 %.

3. Pentru tolele fard ud directiune de lungime pro-
nuntatd, cari lucreaza in diferite directiuni (d. e. guseturi)
se va cere.

In sensul laminagiului principal:

Resistenta . 35 kg pe™fu®
Lungire. . . . . .10 %

In sensul tranversal:
Resistenta . . . 30 kg. pe®[m*®
Lungire . . 4 o

4. Pentru ferul de nituri si pentru buloanele cari
sunt supuse forfecdrei va trebui s& avem pand la

25™/n diametru inclusiv:
Resistenta la tractiune 30 kg. pe™/m?

Lungire . . . 189.

pentru un diametrv de 25 pénd la 40™[n
Resistenta de tractiune 36 kg. pe™/m?
Lungire . . . . . . . 159,.

5. Pentru feare profilate adicd 107 1 si alte similare
se va cere:

a) Pentru flanse :

Resistenta la tractiune in sensul lungimei, pentru ud
grosime de: 10™/m sau mai putin. . . 36 kg. pe™/m2
mai mult de cdt 10™/, inclusiv 16w/n. 35
mai mult de cat 15"/, inclusiv 25™/m. 34

Lungire in toate cazurile . 12 oy

b) Pentra inimi:

n »

n n
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Resistenta la tractiune in sensul lungimei pentru ua

grosime de: 10 ™/ sau mai putin. . .35 kg. pem| *
mai mult de cdt 10™/ninclusiv 15™/m . 32 , ,
mai mult de cat 15™ , pana la inclusiv 25 "/m 33 .,

i.ungirea in toate cazurile . 10 %

6. Feare pentru planseul podurilor (dacd aceste nu
sunt facute de fer turnat, cum se face de obiceiu) si
adicd :

a) Placi incovoiate (Tonnenbleche). Acestea nefiind
incovoiate de cat intr'un singur sens, acela al lamina-
giului principal, si fiind supuse eforturilor mai ales in
aceastd directiune, prescriptiunile valabile sunt acelea
ca sub 1. grosimea acestor plici variind in general
intre 5 §i 10 ™/, , incercarea in sensul laminagiului prin-

rinal wa troahii o8 Aan srmenXdbao o1 .

——— — __ﬁ_.._
----- o a -yl -
1
Fig. 2.
“~ o ) ’
X
—-———f % .u‘ !
----:--;fq.( --------------- .. siiiasaaisis. *:fd"l---«-
Fig 3

NOTA.— Aceste figuri se vor lipi la pagina 28.

c) Alte incarcari

1. La placi, corniere, fer rotund sidreptunghiular,
tole~si grindr:

a) Incercare de incovoiere. Epruvetele tiiate in
lung de 30 la 35 "/, latime cu muchiele pilite saii feare
rotunde si dreptunghiulare vor suporta ud incovoiere
angulard imprejurul unui cilindru de 13™/, raza, fard
a arata la punctul de incovoire ua rupturd a ferului.
Unghiul ce trebue parcurs la incovoirea la rece de ua
laturd va fi in grade pentrugrosimide la 8—11 ™/,, z=500°
12—15 | 2=i5,
16—20 ,, =25,

” p 3 » 21—25 | a=—15"
pentru incovoiere la cald, incildire pand la culoarea
ciresu Inchis, va trebui si avem:

Pentru fer pini la 25m |, grosime a=1:(v

» »-Cu mai mult de cit 25 e = 9P

6. Incercare de litire. Ua banda de fer taiata in stare
rece dintr'un fer lat, corniera, fer rotund sau drept-
unghiular, latd de 30™/u la 0™/, si incédlditd la rosu,
va permite, batutd fiind cu un ciocan rotunjit dupe
un diametru de 30™/n, ud litire la 112 a ldtimei sale,
fird a ardta urme de despartire in fer.

»n » ” ”

n ”» ” n

2]

9

2. La fer pentru nituri.

a) Incercarea la incovoire.

Ferul pentru nituri incovoiat la rece va putea forma
ud bucld (Schleife) cu un diametru interior egal cu ju-
mitatea diametrului ferului rotund fard a arata urme
de separatiune la punctul de incovoiere.

b) Incercarea de refulare. Ua bucatd de fer pentrn
nituri, de ud lungime egald cu dublul diametrului, trebue
sd permitd, incdlzitd fiind la ua temperaturd corespun-
dand celei de intrebuintare ud refulate péna la a treia
parte a acestei lungimi fard a arata crapaturi.

2. Pentru fer turnat (fer fondu, Fluseisen)

Al

Nu se permite ca materialul de incercat sa fie re-
incdldit (recuit) de aceea epruvetele vor fi tdaiate si
confectionate la rece.

Dintr'o sutd placi si bare se pot lua 5 epruvete si
pe cat se poate din deseurile ce rémén la confectio-
narea pieselor.

Dacéd aceste epruvete satisfac conditiunilor puse
cele 100 pldci sail bare se vor considera ca priimite.
Dacé una din aceste epruvete nu satisfac prescripti-
unile inpuse, ea se poate inlocui printrio alta scoasd
din aceiasi grdmadd de piese supuse la incercare si
dacd si aceasta nu e bund materialul poate fi refusat.

Confectionarea si1 numerul epruvetelor.

B). Incercéri la Tractiune si lungire.

Resistenta la tractiune va fi de cel pugin 37 kg si
cel mult 44 kg. pe ™/m 2 in sensul longitudinal si trans-
versal, lungirea de cel putin 209 in sensul longitu-
dinal si transversal.

Epruvetele vor avea in genera! 3(i0 péna la 600™/ 2
sectiune transversald, si observatiunile se vor face pe
o lungime de 200™/n. Prin minimnl resistentei se in-
telege ca incidrcarea corespunditoare si fie suportatd
in timp de 2 minute, prin minimul lungirii se intelege
ca epruvetele si se lungeascd dupd rupturd cu cel
putin 209 din lungimza de 200 ™/n.

C). Alte ncercari

La fer lat, corniere, fer rotund si dreptunghiular,
tole si grindi:

a) Incerciri de incovoire

Benti de 30 pana la 50/™/m latime cu muchiele ro-
tunjite prin pilire, sau feare rotunde si dreptunghiulare
vor permite, incovoiate la rece, formarea unei bucle
cu un diametru interior egal cu juméitatea grosimei
epruvetei, fird a ardta vre-o crapdturd chiar daca
piesa ar fi calita.

b) Incerciri de refulare

lIn fer rotund ce o lungimeregali cu dublul dia-

metrului, incdlzit pdna la gradul intrebuintarei, va
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Resistenta la tractiune in sensul lungimei pentru ud
grosime de: 10 ™/ sau mai putin . . 35 kg. pem| 2
mai mult de cat 10™/,inclusiv 15®/m . 34 , ,
mai mult de cdt 15™  pand la inclusiv 25 ™/n 33

i.ungirea in toate cazurile . 10 9

6. Feare pentru planseul podurilor (dacd aceste nu
sunt facute de fer turnat, cum se face de obiceiu) si
adica :

a) Plici incovoiate (Tonnenbleche). Acestea nefiind
incovoiate de cdt intr'un singur sens, acela al lamina-
giului principal, si fiind supuse eforturilor mai ales in
aceastd directiune, prescriptiunile valabile sunt acelea
ca sub 1. grosimea acestor plici variind in general
intre 5 si 10 ™/, , incercarea in sensul laminagiului prin-
cipal va trebui si dea urmétoarele resultate:

Resistenta la tractiune . . 36 kg. pe mlw ,

Lungire . . . . . . . . . 1= 0y

b) Placi buclate (Buckelbleche).

Acestea avénd aproape aceasi lungime ca latime
lucrdnd dar aproape egal in ambele directiunei. resis-
tenta de considerat va fi acea in sensul transversal
si pentru grosimi de 5 pénd la 10 ™[, va fi.

»

Resistenta la tractiune . .30 kg. pe ™., .
Lungime . S o 4.0/
¢) Fer ondulat (Wellblech;. Aceste fiare suferind,

deja foarte mult la profilarea lor se poate face abstrac-
tiune de incercdrile la tractiune si lungire. Ele se fac
in general de fer turnat, din causa dificultatii de fabri-
care in fer sudat, mai cu seami pentru grindile de

fer ondulate.
d Feare-Zores.

Resistenta la tractiune .
Lungire

. 33 kg pe "|m ®
6%

c) Alte incarcari

1. La pléci, corniere, fer rotund sidreptunghiular,
tole”si grindi.

a) Incercare de incovoiere. Epruvetele taiate in
lung de 30 la 35 ™/, 1atime cu muchiele pilite sal feare
rotunde si dreptunghiulare vor suporta ud incovoiere
angulard imprejurul unui cilindru de 13 ™/, razd, fard
a ardta la punctul de incovoire ud rupturd a ferului.
Unghiul ce trebue parcurs la incovoirea la rece de ui
laturd va fi in grade pentrugrosimi de la 8 —11 ™/, 2=50"

n ”» ” » 12—15 9 1=350
” ” » " 16—20 I 1———250
” ” ” ” 21—25 y 2:150

|

pentru incovoiere la cald, incédldire padnd la culoarea
ciresu inchis, va trebui si avem:

Pentru fer pind la 26™(, grosime x=1:0Y

" ,-cumai mult de cit 25 . 2= 90°

6. Incercare de latire. U4 bandi de fer tiiata in stare
rece dintr'un fer lat, corniera, fer rotund sau drept-
unghiular, latd de 30™/m la 50 ™[, si incdlditd la rosu,
va permite, batutd fiind cu un ciocan rotunjit dupe
un diametru de 30™/m, ud ldtire la 112 a latimei sale,
fard a arata urme de despdartire in fer.

i

2. La fer pentru nituri.

a) Incercarea la incovoire.

Ferul pentru nituri incovoiat la rece va putea forma
ud bucld (Schleife) cu un dizametru interior egal cu ju-
mitatea diametrului ferului rotund. fird a arata urme
de separatiune la punctul de incovoiere.

b) Incercarea de refulare. U bucatd de fer pentru
nituri, de ud lungime egald cu dublul diametrului, trebue
sd permitd, incdlzitd fiind la ud temperaturd corespun-
dand celei de intrebuintare ud refulate pénd la a treia
parte a acestei lungimi fird a ardta crapaturi.

2. Pentru fer turnat (fer fondu, Fluseisen)

Aj.

Nu se permite ca materialul de incercat si fie re-
incdldit (recuit) de aceea epruvetele vor fi taiate si
confectionate la rece.

Dintr'o sutd plici si bare se pot lua 5 epruvete si
pe cit se poate din deseurile ce réméan la confectio-
narea pieselor.

Dacd aceste epruvete satisfac conditiunilor puse
cele 100 plici sai bare se vor considera ca priimite.
Dacid una din aceste epruvete nu satisfac prescripti-
unile iinpuse, ea se poate inlocui printr'o alta scoasa
din aceiasi grdmada de piese supuse la incercare si
dacd si aceasta nu e bunad materialul poate fi refusat.

Confectionarea s1 numerul epruvetelor.

B). Incercéiri la Tractiune gi lungire.

Resistenta la tractiune va fi de cel pucgin 37 kg si
cel mult 44 kg. pe™/« 2 in sensul longitudinal si trans-
versal, lungirea de cel putin 209 in sensul longitu-
dinal si transversal. .

Epruvetele vor avea in genera! 360 pénd la 600 ™ 2
sectiune transversald, si observatiunile se vor face pe
0 lungime de 200 ™. . Prin minimul resistentei se in-
telege ca incédrcarea corespunddtoare si fie suportatd
in timp de 2 minute, prin minimul lungirii se intelege
ca epruvetele s se lungeascd dupd rupturd cu cel
putin 20% din lungimza de 200 ™/, .

C).

La fer lat, corniere, fer rotund si dreptunghiular,
tole si grindi:

Alte ncerciri

4) Incerciri de incovoire

Benti de 30 pand la 5ii™/m litime cu muchiele ro-
tunjite prin pilire, sau feare rotunde si dreptunghiulare
vor permite, incovoiate la rece, formarea unei bucle
cu un diametru interior egal cu jumditatea grosimei
epruvetei, fird a ardta vre-o cridpaturd chiar dacd
piesa ar fi calita.

b) Incercari de refulare

UIn fer rotund ce o lungimeregald cu dublul dia-

metrului, incdlzit pana la gradul intrebuintarei, va
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trebui sa permitd ud refulare pénd la a treia parte a
acestei lungimi tard a ardta crapaturi.

Observatiune. La incercdrile cu material incaldit
se va intrece starea incdldirei negre pentru ca in
aceastd stare prelucrarea e vatdmadtoare.

3. Pentru fonta

Hesistenta la tractiune va ti de cel pugin 12 kg
pe ml i,

O bard patratd neprelucratd de 30 ™/,, lature asezatd
pe 2 reazeme depdartate intre ele de 1™.00 va trebuisa
primeascd la mijlocul seu o incdrcare crescénd treptat
pénd la 4H0 kg. inainte de a se rupe.

Trebue sd fie posibil a produce printr'o lovitura de
ciocan datd pe ud muchie rectangulara a piesei de
fontd ud impresiune fara ca muchia si sari.

4. Pentru otel

Resistenta la tractiune in sensul longitudinal va fi de
cel pucin 52 kg. pe™/m? lungire de 120p.

§ 18. Prelucrarea materialelor.

bartile ce vor fi de nituit sau de bulonat trebue sa
se potriveascd bine una pe alta si la rosturi piesele
trebue sd se atingd bine.

Bavurile tutulor pieselor laminate vor fi depéartate.

Toate rosturile (e inadire vor fi asa de esact lucrate
in cat suprafetele rostului sd fie in contact. Curbaturile
si cotiturile placilor si barelor se vor executa neted
si fard torsiuni si nu vor ardta crapaturi In aceste parti
curbate si cotite sectiunea va fi aceiasi ca la piesele
drepte.

Partile curbate si cotite vor fi, inainte chiar de nituire.
in contact perfect cu piesele de cari vor trebui a fi
fixate ; si nu se va permite sA =e obtie acest contact
numai prin niturile de fixare.

Toate muchile inimelor si gussetelor, feciele extreme .

ale tutulor placilor, cornierelor si altor feare profilate,
precum si muchile pieselor compuse de mai multe gro-
simi si suprafetele reazemelor de grinzi, coloane etc.,
cari sunt in contact intre dénsele sau cu alte piese,
vor fi lucrate dupd mésurs, asa ca si se potriveascd
exact.

Galvanizarea se va face in mod perfect ori unde va
fi cerutd, si la piesele ce sunt gaurite, sfredelite, sau
prelucrate intrun mod oare-care galvanizarea se va
face numai in urma acestei prelucrari. Partile galvani-
zate vor trebui sa sufere ud incovoire intr'o parte si
intr'alta pdna la ruptura fird ca zincagiul sa se desfaca.
Se va intrebuinta pentru galvanizare numai cea mai
bund calitate de zinc brut fird amestec de alte mate-
riale.

Modelele pentru piese turnate cu ornamentare archi-
tectonicd, se vor supune la aprobarea administratiei.
Antreprenorul va ingriji sdle presinte la timp.

30
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§ 16. Executarea gdurilor pentru nituri 3i buloane.

Géaurile pentru nituri si buloane in bare (diagonale,
montanti etc.) vor fi toate sfredelite, cele in tole si placi
pot fi si poansonate, dacd materialul nu este fer turnat
(flusseisen) sau otel. Placile pentru planseurile de poduri,
pot fi poansonete, chiar daca surt de fer turnat.

Toate gdurile in piesele de unit ce se sfredeleazd sau
poansoneazi deosebit, se vor executa mai intdiu cu un
diametru ce-va mai mic, si dupd Impreunarea pieselor
gaurile vor fi aduse prin alezare la diametrul ce cores-
punde nitului, asa ca ele sd presinte pereti metalici
absolut netezi.

Prelucrarea gaurilor cu pila rotunda este interzisa.

Gaurile nituriler vor avea ud cufundare conform dese-
nurilor din § 1R8.

Distantele minimale intre centrele gaurilor si muchile
barelor fearelor plate, tolelor, placilor etc. vor fi :

Pentru diametru gaurei de 16 "/m distanta de 30 "/m .

P » ” ” 20 ” P 9 40 5
2 ” ” ” 2‘—5 ”» ” ” 4:5 ”
” ” ” ” 20 ” » ” 50 »
» » ” n 30 ” ” ” 60 ”

Muchiele gdaurilor nu vor ardta crdpaturi, ci vor
fi netede. Inainte de a introduce niturile si buloanele,
gaurile vor fi bine curéatite si bavurile departate,

§ 17. Curatirea constructiunilor de fer inainte -
de a fi védute de agentul receptionar.

[mediat dupe executarea prelucririlor cerute prin
§ 15si 11, dar inainte de impreunarea pieselor, si inainte
de prima vopsire, partile de fer se vor curati cu cea mai
marc ingrijire de praf. murdarie, pailles, rugind sat pe
cale uscatd, prin frecare cu perie etc. sau pe cale umeda
prin corosare cu acid clorhidric diluat etc. pentru a fi
dupi aceasta imediat acoperite cu un strat de uleiu
de in (vernis gras) ferbinte si curat, cu o addogare de
1094 alb de zinc (zink weiss).

In cazul céud curdtirea se face prin corosare, dupa
ce s'a terminat curdtirea se va elimina acidul ce mai
adereazd la partile de fer prin cufundare in apa calcara,
Dupa aceasta cle vor fi spalate cu apd curatd incaldin-
du-se pe urmd in apd caldd pana [|la temperatura de
ferbere. Dupd evaporarea apei adherente, partile de fer
se vor acoperi bine pe toate fetele cu ua vopsea compusa
de 90% uleiu de in bun subtire, uscand repede, si ne-
contindnd nici apd, nici acide, si 10% alb de zinc
(zinkweis', dupd aceasta se vor aseda in hambare aco-
perite spre uscare.

Dupa curatirea si terminarea vernisagiului cu uleiu
de in, partile de fer se vor presinta functionarului re-
ceptionar.

§ 13. Impreunarea .si nituirea pieselor.

Toate piesele trebuesc potrivite pe suporturi (zulage)
$i legate intre dénsele prin ghimpi (pene, Dorn) si bu-
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loane, evitdndu-se producerea de tensiuni unilaterale.
Trebue s& fie posibild desfacerea diferitelor inddiri fara
ca piesele sid se misce.

Suporturile se vor aranja ast-fel in cat forma esacti

a tronsoanelor sd fie ahsolut asiguratd si usor de veri-
ficat.

Pucin inaintea baterei niturilor partile, ce trebuiesc
unite, se vor curdti incid ud datd cu ingrijire pe supra-
feciele ce se pun in contact si se vor vopsi cu minium
de plumb. Apoi ele vor fi inci ud latd fix unite, asa cd
pe timpul nituirei s4 nu se iveascd misciri in positi-
unea lor relativa.

Dacd pe timpul nituirei unele parti s’ar misca, legé-
turile se vor desface, pentru a repara defectele, conform
indicatiunilor agentului receptionar, sau pentru a fin-
locui piesele defecte prin altele noui.

Niturile ce sunt de batut se vor incdldi inainte de
intrebuintare pe lungimea intreagd la rosu deschis, si
se vor curdta de sgura (batiture) ferului prin lovire.
Capul al doilea nu se va forma de cat dupe ce nitul,
va fi bine refulat in gaurd. si se va prelucra pani cand
cdldura rosie va fi trecutd. Dupé aceasta capetele nitu-

rilor se vor vopsi cu vopseaua de alb de zinc (zinkweiss)
si uleiu prescrisd in §. 17.
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numeérul niturilor sunt réu bhdtute, sau gaurile niturilor
réu executate, atunci se vor taia si inlocni tnate niturile
in conformitate cu prescriptiunile

Toate piesele supuse la extensiune vor fi montate
bine fintinse.

Prescriptiunile sus enumerate sunt valabile atiat pentru
executarea niturilor in usina cdt si pe santier.

Buloanele vor fi strungite la diametrul prescris prin
caetul de sarcine sau desemn, si vor umple bine géurile
respective. Ghevintul se va tdia dupe sistemul Whitworth.
Piulita nu va trebui s se cleatine, nici nu va avea
un mers prea greu. Atat piizlitele cat si capetele vor

trebui sd se alipeascd pe toatd suprafacia destinati
pentru acest scop.

§. 19 Montagiul si asezarea pe
reazame a constructiunilor metalice.

Modul montagiului se va putea alege de antreprenor,
dacd caetul de sarcine nu prevede un anume mod de
montare.

Inainte de inceperea montaginlui antreprenorul va
controla cotele zidurilor de reazdm si distanta lor. ;i
in caz cdnd ar gisi deosebiri de cotele desemnurilor
va cere administratiunei hotdrirea ei relativ la compen-

Nil plin. Nl pe jumaldl'e NEL_fraise
plan.
h-%d A
H-o0s5d Y Yy
D-15d ; :
R-d
r -0,6d

Capetele niturilor vor avea formele aratate in de-
semnurile de mai sus. Capetele vor fi situate in ax-
nitului, vor fi bine alipite in toate punctele circonferin-
tei lor, si nu vor ardta crapaturi sau rupturi.

Matagiul niturilor nu este permis. Dupe nituire se va
cerceta dacd niturile nu se misc de loc. Fie care nit
care se recunoasce ca defect de catre agentul recep-
tionar, se va tdia si inlocui. Nici ud datd nu se va per-
fnite, ca un nit care se miscd si fie prelucrat la rece,

sau ca un cap de nit, care nu e hine alipit si fie matat
la rece.

Pentru a putea determina dacd nituirea corespunde
prescriptiunilor, se poate cere, tdiarea cator-va nituri.
Gasindu-se ci intr'un tronson mai mult de cat 59, din

sarea lor. Antreprenorul mai este obligat a nivela punc-
tele importante pentru reazame si montare.
Cu aceastd ocazie, cat si la fixarea axelor si punctelor

principale, administratia va da antreprenorului ajutor
daca aceasta 'l va cere.

Asezarea reazemelor, a coloanelor si a altor suporturi
se va face ast-fel ca repartisarea presiunei pe reazeme
si de la acestea pe ziddrie si fie absolut uniforma.

Pentru a ajunge la aceasta se va menaja un rost de 5
pénd la 13"/, indltime prin batere de pene intre placa
reazamului si cusinet. Aceste rosturi se vor umple in
mod rational cu materialul prescris in caietul de sar-
cine, si dupe ce acest material va fi intarit se vor

scoate penele pentru a umple cu acelasi material gaurile
rémase in locul lor.
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§, 20. Esafoaage.

In general antreprenorul este liber a alege constructia
esafodagiului necesar pentru montagiul constructiunei
de fer, intru cat contractul nu prevede alte prescrip-
tiuni.

Administratia insd va esamina proiectele de esafodage
cari i vor fi presentate, pe scard de 1:100,..... sép-
timani. dupe invitarea de inceperea lucrdrilor, si
va introduce in desemnuri modificirile ce va gasi ne-
cesare. Antreprenorul este obligat a executa esafodagiele
in conformitate cu prescriptiunile administratiunei. Ivin-
du-se deosebiri de vederi, relativ la constructia csafo-
dagelor, atunci se va cere decisiunea serviciului ce di-
rigeazd’ lucrarile.

Antreprenorul “este singur respundétor de calitatea
materialului intrebuintat. de soliditatea legédturilor, cat
si de luarea mdsurilor de precautiune suficiente la mon-
tarea si demontarea esafodagelor.

Esafodagele a cdror montare atinge drumurile pablice
trebuiesc aprobate de autoritatea de care depind acele
drumuri. In consecintd se vor presinta, prin interme-
diarul administratiei, proiectele respective autoritdtei
mentionate spre esaminare si aprobare.

Administratia va atrage atentiunea antreprenorului
asupra“acestui punct, deja la publicarea licitatiunei,
Insd fard a lua ver-ud responsabilitate asupra-i. Antre-
prenorul se va supune in termenul prescris tuturor
exigentelor pe cari autoritdtile le-ar cere pentru sigu-
ranta miscdrei si a publicului; in caz contrar admi-
nistratia vaavea dreptul de a esecuta lucrarile necesare,
fard implinire de formalitati, in comptul antreprenorului,

Departarea esafodagelor si reparatiunile necesare dru-
murilor $i constructiunilor sejva face de antreprenor
pe comptul seu, imedial dupe terminarea montagiului,
si cat de repede se poate.

§. 21. Vopsire.

1. In atelier. Piesele simple sau compuse nu vor
cdpata ud altd vopsire de cat aceia prevézutd in §. 17
inainte d'a fi fost esaminate de agentul receptionar. "

Imediat dupe esaminare piesele vor fi incid na dati
curatite cu ingrijire, rosturile intre suprafeciele in con-
tact vor fi umplate cu un chit tare de alb de plumb
(Bleiweiss) si uleiu de in, si dupé aceasta piesele se
vor vopsi petoate suprateciele cu ui vopsea de minium
de plumb.

e R
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Acest prim strat de vopsea va fi subtire si trebue
lasat si se usuce bine. '

2. Dupi terminarea montagiului. Dupd terminarea
montagiului se va repara, in partile vitdmate, vopsirea
executatd in usind si se va aplica vopsirea la niturile
bdtute pe santiere.

Dupe ce toate rosturile suprafecielor in contact vor
fi umplute cu ingrigire prin chit, toatd ferdria nu va
acoperi cu incd un strat de vopsea curatd de minium
de plumb urmat de cel putin doué stratnri coloare de
uleiu, ce va acoperi bine ferul, si a caror nuantad va
fi fixatd de administratie. Toate spatiurile in care 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 plumb.

Toate suprafeciele ce sunt direct in contact cu pa-
mént, pietre, prundis, nisip, mortar sau zidarie vor pri-
miin locul vopsiri cu coloare de uleiu, vopsire cu gud-
ron bun de cdrbuni de lemn, incilzit.

§. 22

Cerandu-se prin caetul de sarcine entansitatea unor
anume paréi, administratia va putea controla implinirea
acesteiconditiuni print:'ud incercare ficuta pe comptul ei.

§. 23. Incercare prin incarcare.

Administratia 1isi reservd dreptul” d’a incerca con-
structiunile terminate prin incédrcéri, fixate prin pre-
scriptiunile speciale ale caetului de sarcine. Incdrcéarile
vor fi ast-fel combinate, in cat si& corespundi, cat de
mult se poate, incdrcdrilor ce au servit la determinarea
calculului.

Antreprenorul va fi incunostintat de termenul acestor
incercdri. El va avea dreptul sd asiste la esecutarea lor.

In caz cand la aceste incercdri de incdrcare s’ar ardta
tensiuni, incovoieri si oscilatiuni, din care s’ar putea
deduce ca esistd defecte in material sau in executare,
antreprenorul va fi obligat a remedia, dupe prescrip-
tiunile administratiei.

Cheltuelile incercérilor de incarcare vor fi suportate
de adininistratie.

Tradus de
A. Burgeni, inginer.
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