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CAPITOLUL I

PREVEDERI GENERALE 

1.1. Obiectivele procedurii
Prezenta procedură urmărește stabilirea criteriilor și a modalității optimale necesare evaluării performanțelor tehnologice ale echipamentelor pentru executarea, profilarea și finisarea lucrărilor de pământ, în vederea inspecției tehnice periodice a acestora.

Necesitatea realizării acestei reglementări tehnice rezultă din cerințele de calitate impuse lucrărilor de terasamente folosind echipamente specializate care să asigure constanța parametrilor în frontul de lucru, potrivit Legii 10/1995, precum și la stabilirea cerințelor și a etapelor de control a calității în construcții la punctele de lucru.
În acest scop, echipamentele tehnologice pentru executarea, profilarea și finisarea lucrărilor de pământ specifice la drumuri, aeroporturi și fundații speciale trebuie să îndeplinească performanțe tehnice, tehnologice și de securitate la un nivel de calitate predictibil pe durate determinate în condiții parametrice uniforme și stabile. 

Stabilirea cerințelor tehnologice, funcționale și de exploatare se  face pe baza “nivelurilor parametrice de prag” minime sau maxime, astfel încât capabilitatea tehnică a echipamentelor tehnologice să asigure un nivel predictibil al calității lucrărilor de terasamente (săpare, încărcare, transport, nivelare-taluzare, compactare). Capabilitatea tehnologică la lucrări de construcții (ex.: săpare, nivelare, taluzare) impune asigurarea parametrilor funcționali ai echipamentelor, a căror resursă tehnică trebuie să fie restabilită după fiecare ciclu de mentenanţă. 

Stabilirea condiţiilor minime în care se acceptă ,,nivelul tehnic de capabilitate” al echipamentelor în scopul asigurării performanţelor de lucru la ,,niveluri parametrice de prag” sunt necesare pentru implementarea sistemului de evaluare şi atestare a echipamentelor în vederea emiterii Raportului de inspecţie.


De asemenea, asigurarea menţinerii parametrilor de lucru ai echipamentelor tehnologice la “niveluri de prag” pe întreaga durată de viaţă a acestora, nu se poate face decât printr-un sistem de mentenanţă special implementat care să conţină în mod obligatoriu un control riguros al calităţii intervenţiilor asupra acestora, preponderent la intervenţia asupra sistemelor de control al parametrilor de lucru.

1.2. Conţinutul procedurii

În esență, procedura urmărește elaborarea cerințelor de atingere a parametrilor geometrici și a parametrilor fizici în conformitate cu documentația de referință. Procedura se va constitui sub forma unui document tehnic pe baza căruia se vor desfășura inspecţiile tehnice.


În principiu, procedura de inspecţie cuprinde următoarele metode de analiză şi evaluare, după cum urmează:

· verificarea stării tehnice a echipamentului tehnologic;
· evaluarea performanțelor funcționale și tehnologice ale echipamentelor care conferă capabilitate operațională în frontul de lucru, la nivelul de calitate impus (cu referire directă la excavatoare, încărcătoare, buldozere, scarificatoare, screpere, autogredere, compactoare);

·  stabilirea valorilor de prag minime sau maxime pentru parametrii semnificativi ai procesului de lucru cu echipamentele pentru executarea, profilarea și finisarea lucrărilor de pământ specifice la drumuri, aeroporturi și fundații speciale, care influențează direct calitatea lucrărilor cu acestea urmând să se compare valorile determinate în cadrul inspectiei;

·  respectarea cerințelor de bază privind securitatea și protecția mediului în cazul echipamentelor pentru executarea, profilarea și finisarea lucrărilor de pământ specifice la drumuri, aeroporturi și fundații speciale;
·  conţinutul operaţional al verificărilor funcţionalităţii, al soluţiilor constructive nemodificate (originale) şi al sistemului de reglare şi comandă, care constă în:
· succesiunea operaţiilor de verificare tehnică pe cale vizuală precum şi de evaluare prin măsurare;

· pentru fiecare categorie de echipamente se elaborează procedura operaţională de inspecţie, în situ, pentru fiecare categorie de lucrare;
1.3. Domeniu de aplicare


Procedura se aplică echipamentelor tehnologice, noi sau vechi, aflate în exploatare, cum este cazul excavatoarelor, încărcătoarelor, buldozerelor, scarificatoarelor, screperelor, autogrederelor, compactoarelor, utilizate la executarea, profilarea și finisarea lucrărilor de pământ specifice la drumuri, aeroporturi și fundații speciale, având ca scop efectuarea unitară a inspecţiilor de evaluare a stării tehnice şi a capabilităţii echipamentelor de a efectua lucrări de calitate.

Performanțele tehnologice ale acestor echipamente vor sta la baza verificărilor în vederea inspecțiilor tehnice ale acestora, proces ce se va finaliza printr-un document denumit Raport de inspecție care trebuie să confirme validitatea capabilității de lucru cu echipamentele inspectate. Acest raport de inspecție reprezintă un document cu reguli operaționale de analiză și evaluare a următoarelor echipamente tehnologice: excavatoare, încărcătoare, buldozere, scarificatoare, screpere, autogredere, compactoare.

Prevederile din această specificație tehnică sunt obligatorii și fac referire la atribuțiile individualizate ale specialiștilor din următoarele domenii de activitate:

a) proiectare;

b) antreprenoriat;

c) execuția lucrărilor de terasamente;

d) controlul de stat;

e) autoritatea de reglementare.
1.4. Documentele de referință sunt indicate în ANEXE–DOCUMENTE DE REFERINŢĂ.
1.5. Terminologie
· Inspecţia este un proces complex în care se realizează examinarea unui proiect al unui produs, examinarea unui produs, a unui serviciu, a unui proces sau al unei fabrici şi stabilirea conformităţii lor cu ce​rin​ţele specifice sau, pe baza unei judecăţi profesionale, cu cerinţele gene​rale;
· Inspecţia operațională este procesul de evaluare a conformităţii prin observare şi judecare însoţite, după caz, de măsurare, de încercare sau de comparare cu un calibru;

· Valoare de prag (def. a.) este valoarea maximă sau minimă a unei mărimi asociate unei caracteristici tehnice sau tehnologice a unui echipament (determinată după un anumit procedeu de măsurare), permiţând compararea mărimii cu altele de aceeaşi natură şi peste sau sub care nu se poate trece. Valorile de prag se pot exprima prin valori absolute sau relative și pot fi cu sau fără abateri;

· Nivel tehnic de capabilitate (def. a.) este performanța în exprimare calitativă a unui echipament de a fi capabil să execute operaţii tehnologice la un nivel de performanţă stabilit, cu respectarea cerinţelor de calitate şi cerinţelor esenţiale de securitate şi sănătate în muncă care îi sunt aplicabile;

· Nivel parametric de prag (def. a.) este valoarea maximă sau minimă a unui parametru peste sau sub care, nivelul tehnic de capabilitate al unui echipament tehnologic este necorespunzător; 
· Alte definiţii utilizate sunt conform SR 4031-1:2001.

1.6. Documente rezultate în procesul de inspecţie tehnică

În procesul de inspecţie se va întocmi un dosar care va cuprinde cel puţin următoarele documente:

· Documentul prin care se solicită inspecţia (cerere, notă de comandă, etc.);

· Documente de referinţă:

· documentaţia tehnică a echipamentului tehnologic sau a utilajului (caracteristici tehnice şi tehnologice, componente şi măsuri de sănătate şi securitate, mentenanţa);

· standarde/ norme/ specificaţii tehnice pentru produs, standarde/ norme/ specificaţii tehnice pentru proces; 

· procedura operaţională a organismului de inspecţie, etc;

· Înregistrări realizate în procesul de inspecţie; 

· Documentul final (Raport de inspecţie) rezultat în urma procesului de inspecţie şi care va fi elaborat în două exemplare din care unul va fi înaintat beneficiarului. Datele obligatorii înscrise în documentul final sunt prezentate în anexele acestei proceduri.

CAPITOLUL II

CONCEPT PROCEDURAL. ORGANIZAREA INSPECŢIEI TEHNICE


2.1. Conceptul procedural al inspecţiei tehnice 


Prezenta procedură de inspecţie este concepută astfel încât să ofere informații competente cu privire la următoarele aspecte:


a) Starea tehnică a echipamentului tehnologic.


În acest caz, inspecţia stării tehnice cuprinde următoarele activități:

· examinarea vizuală a echipamentului tehnologic în faza de staţionare;

· examinarea vizuală a echipamentului tehnologic  la funcţionarea în gol;

· examinarea vizuală a echipamentului tehnologic la funcţionarea în sarcină, în timpul desfășurării procesului tehnologic de lucru.


Inspecția vizuală a echipamentelor menționate anterior constă în efectuarea următoarelor activităţi:

· inspecţia şasiului şi a capotajelor;

· inspecţia grupului de acţionare (motorul diesel);

· inspecţia transmisiei;

· inspecţia instalaţiei hidraulice;

· inspecţia sistemului de deplasare (pe şenile sau pe pneuri);

· inspecţia echipamentului de lucru;

· inspecţia postului de conducere.

b) Evaluarea performanțelor funcționale și tehnologice ale echipamentului tehnologic.

În acest sens, procedura cuprinde:

· măsurarea şi determinarea parametrilor funcționali și tehnologici semnificativi ai procesului de lucru;

· stabilirea valorilor de prag ale parametrilor funcționali și tehnologici;

· precizarea abaterilor parametrilor funcționali și tehnologici. 

c) Îndeplinirea cerinţelor de securitate şi de mediu în timpul funcționării echipamentului tehnologic.


d) Stabilirea rezultatelor inspecţiei.


Raportul de inspecție va cuprinde rezultatele inspecției tehnice a echipamentului tehnologic. El va conține informații cu privire la îndeplinirea cerinţelor tehnice şi tehnologice impuse acestuia prin prezenta procedură de inspecţie și va stabili capabilitatea echipamentului de a realiza lucrări de calitate în conformitate cu cerinţele esenţiale prevăzute în directive, standarde, normative, specificaţii tehnice, etc. 


e) Domeniul de utilizare.


Dacă cerinţele prevăzute în procedură nu sunt îndeplinite în totalitate, în urma evaluării făcute, echipa de inspecţie poate restrânge domeniul de utilizare a echipamentului tehnologic în lucrările de construcţii. 


După caz, domeniul de utilizare precizat în formularul de raport de inspecţie poate fi:

· restrâns, în comparație cu cel declarat de producător;

· extins prin completarea altor operații de către echipa de inspecţie.

2.2. Organizarea inspecţiei tehnice

a) Inspecţia tehnică începe cu prezentarea echipei de inspecţie la conducerea societăţii solicitante sau la reprezentantul acesteia;

b) Persoana desemnată de beneficiar va efectua instructajul introductiv general inspectorilor care fac parte din echipa  de inspecţie, conform dispoziţiilor Legii 319/2006;

c) Inspecţia se va desfăşura în prezenţa a cel puţin unei persoane împuternicite de conducerea societăţii solicitante;

d) Înaintea începerii inspecţiei, membrii echipei de inspecţie vor semna angajamentul deontologic, în faţa persoanei împuternicite de către beneficiar. Se va verifica dacă dosarul de produs conţine toate documentele pe care trebuia să le depună beneficiarul (cerere, chestionar de autoevaluare şi documentaţia tehnică - în limba română). Se va verifica dacă condiţiile contractuale sunt îndeplinite (contract semnat, avans plătit etc.);

e) Şeful echipei de inspecţie va informa pe scurt împuternicitul beneficiarului asupra modului cum urmează să se desfăşoare inspecţia, obiectivele care se urmăresc în cadrul acesteia, prezentând conţinutul formularului raportului de inspecţie; 

f) La sfârşitul inspecţiei tehnice, sau pe parcursul acesteia, se va face evaluarea conformităţii prin observare şi raţionament, iar rezultatele care pot fi: conformitate (notată cu DA), neconformitate (notată cu NU), vor fi consemnate în raport; 

g) Inspecţia se completează cu rezultatele măsurărilor (și ale valorilor determinate prin calcul) efectuate de către echipa de inspecţie; 

h) Inspecţia se încheie cu prezentarea concluziilor şi semnarea raportului de inspecţie de către membrii echipei de inspecţie.

CAPITOLUL III

INSPECȚIA ECHIPAMENTELOR TEHNOLOGICE DESTINATE LUCRĂRILOR DE EXECUȚIE A SĂPĂRII (DE MICĂ ȘI DE MARE ADÂNCIME)
3.1. Inspecția tehnică excavatorului cu o cupă

   3.1.1. Performanțele funcţionale și tehnologice 
  Performanțele de execuție a lucrărilor de săpare cu excavatoare cu o cupă sunt asigurate prin realizarea următorilor parametri în frontul de lucru:

· adâncimea de săpare;

· înălțimea de descărcare;

· raza maximă de săpare;

· raza maximă de descărcare;

· lățimea de săpare la execuția șanțurilor;
· productivitatea.


Principalele performanţe funcţionale și tehnologice ale excavatoarelor cu o cupă care definesc capabilitatea utilajului în frontul de lucru sunt:

· adâncimea maximă de excavare;

· adâncimea maximă  a săpăturii pentru fund plat;

· adâncimea maximă  a săpăturii pentru perete vertical;

· diagrama de săpare efectivă;

· presiunile de lucru; 

· raza maximă la dinţii cupei;

· raza de descărcare măsurată faţă de centrul de greutate al cupei în poziţia de descărcare;

· înălţimea fundului cupei în poziţia de descărcare;

· lăţimea cupei; 

· starea tehnică a cupei;

· capacitatea standard a cupei (după SAE); 

· forţa de înfigere la dinţii cupei;

· forţa de dislocare la dinţii cupei;

· duratele ciclului standard: săpare, ridicare cu cupa plină, rotire cu cupa plină, descărcare, rotire cu cupa goală, coborâre cu cupa goală;

· productivitatea.


3.1.2. Nivel de prag pentru parametrii semnificativi ai procesului de lucru 

            Pentru a verifica dacă excavatorul și-a păstrat capabilitatea tehnologică în timp sau după operațiile de mentenanță, se măsoară și se determină parametrii esențiali (de capabilitate tehnologică) ai procesului de lucru exprimați prin nivel de prag stabilit pe baza documentelor de referinţă: caiet de sarcini, standard, normative. 


În tabelul 3.1 sunt date cerințele de performanţă în execuţie a lucrărilor de săpare-excavare realizate cu excavatorul.                                                                       
                                                                                                                      Tabelul 3.1

	Performanţe de execuţie a lucrării de săpare-excavare cu excavatoare cu o cupă

	Parametri
	Nivel de prag şi abateri

	adâncimea de săpare, raza maximă de săpare, raza maximă de descărcare, înălţimea de descărcare
	<±5cm

	lăţimea de săpare la şanţuri
	<±10cm

	productivitatea
	±10%


În tabelul 3.2 sunt prezentați parametrii de capabilitate ai excavatorului care asigură realizarea performanţei funcţionale şi tehnologice a utilajului în frontul de lucru, precum și nivelul de prag și de abateri al acestora.

Tabelul 3.2

	Performanţe funcţionale şi tehnologice ale excavatorului cu o cupă

	Denumire
	Nivel de prag şi abateri

	Unghiul de rotire al platformei
	Carte tehnică

	Viteza maximă de deplasare înainte
	Carte tehnică ±5%

	Viteza maximă de rotire a platformei
	Carte tehnică ±5%

	Raza maximă la dinții cupei
	Carte tehnică ±20 mm

	Raza de descărcare măsurată faţă de centrul de greutate al cupei în poziţia de descărcare
	Carte tehnică ±20 mm

	Adâncimea maximă de excavare
	Diagrama de săpare 

din cartea tehnică ±20 mm

	Adâncimea maximă a săpăturii pentru fund plat
	Diagrama de săpare 

din cartea tehnică ±20 mm

	Adâncimea maximă  a săpăturii pentru perete vertical
	Diagrama de săpare 

din cartea tehnică ±20 mm

	Înălţimea maximă până la fundul cupei în poziţia de descărcare
	Diagrama de săpare 

din cartea tehnică ±20 mm

	Înălțimea maximă de excavare
	Carte tehnică ±20 mm

	Diagrama de săpare efectivă
	Diagrama de săpare 

din cartea tehnică ±5%

	Lăţimea cupei
	Proiect de execuție ±10 mm

	Starea tehnică şi capacitatea cupei
	Carte tehnică

	Presiuni maxime
	Carte tehnică ±10%

	Duratele ciclului standard
	Carte tehnică

	Sistem de orientare 3D cu laser
	Precizia dată în cartea tehnică 



3.1.3. Verificarea stării tehnice 


Verificarea stării tehnice a excavatorului (complet echipat conform documentației tehnice), cuprinde inspecția următoarelor componente:

· Șasiu și capotaje (bolțuri, suduri, articulații, elemente de fixare, dispozitiv de remorcare, capotaje, vopsitorie);

· Grupul de acționare (toba de eșapament, sistemul de ungere, sistemul de răcire, motorul de pronire);

· Transmisia (ambreiaj, convertizor, cutia de viteze, cutia de distribuție, transmisia finală);

· Instalația hidraulică (pompe hidraulice, aparataj de comandă și control, motoare hidraulice rotative, cilindri hidraulici, racorduri hidraulice, conducte hidraulice, metalice și flexibile);

· Sistem de deplasare pe șenile (lanțul șenilelor, papucii de șenilă, șuruburile de prindere, roțile de întindere, roțile stelate de antrenare, rolele superioare de susținere inclusiv suporții, rolele inferioare de deplasare inclusiv suporții,cadrul șenilelor);

· Sistem de deplasare pe roți (pneuri, jenți, prezoane de fixare);

· Sistem de rotire a platformei superioare (integritatea transmisiei dințată finală pinion-coroană dințată, integritatea organelor de sprijin ale părții rotitoare, sistemul de frânare, sistemul de blocare a platformei);

· Sistem de calare (placa de rezemare, suduri, articulații, bolțuri, etc.);

· Echipament de lucru – cupă dreaptă și inversă (brațul, mânerul, cupa, suduri, articulații, bolțuri, dinții cupei și prinderile acestora, integritatea sistemului de basculare a cupei);
· Echipament de lucru–draglina (brațul, cupa, suduri, articulații, bolțuri, role, cabluri de acționare a cupei, lanțuri cupă, dinții cupei și prinderile acestora, integritatea dispozitivului de ghidare a cablului de tracțiune, integritatea sistemului de basculare a cupei);

· Excavator cu braț telescopic (tronson de bază al brațului, tronson de vârf al brațului, cupa, suduri, articulații, bolțuri, role, dinții cupei și prinderile acestora, integritatea sistemului de acționare a cupei, integritatea sistemului de rotire în jurul axei longitudinale, integritatea sistemului de telescopare);

· Cabina și postul de conducere (scări de acces, uși, ferestre ușor de deschis/închis, parbrize, instalații de spălare/ștergere parbriz, instalații de degivrare, scaunul, suspensia, reglarea verticală și longitudinală, încălzire/aerisire, ieșire de siguranță, oglindă exterioară/interioară, claxon).

3.1.4. Verificarea mentenanței 

            Verificările privind mentenanţa excavatorului se vor face pe baza documentelor de evidenţă a stării tehnice (acolo unde este cazul). Programul de mentenanţă trebuie să cuprindă:

· măsurile operaţionale de înlocuire rapidă a componentelor defecte;
· operaţiile de mentenanţă adoptate, în mod special, pentru asigurarea conservării parametrilor funcţionali inițiali, ce determină direct capabilitatea tehnologică de lucru;
· înregistrări privind operaţiile de mentenanţă efectuate (fişa de evidenţă).


3.1.5. Verificarea îndeplinirii cerinţelor de securitate a muncii şi a mediului


Verificarea cerinţelor de securitate se vor efectua printr-una sau mai multe din următoarele metode, după caz:

· măsurare;

· examinare vizuală;

· încercare, în cazul în care standardul la care face referinţă orice cerinţă specială prevede metoda respectivă;

· calcul.
În general, se verifică dacă sunt îndeplinite următoarele cerințe:


a) Cerinţe de securitate (conform SR EN 474-1+A1:2009; SR EN 474-5+A1:2009) privind:
· sistemul de iluminare;

· sistemul de frânare;

· sistemul ROPS;

· scaunul operatorului;

· sistemele speciale de prindere pentru încărcare şi transport;

· organele de comandă (marcare, manevrabilitate, răspuns la comenzi);

· protectorii (apărători, capace, limitatori, integritatea sistemului electric, etc.);

· dotările şi starea sistemelor de protecţie la reducerea zgomotului, protecţie la incendiu, protecţie la temperaturi ridicate;

· dispozitivele de semnalizare şi marcajele;

· zgomotul la postul de comandă.


b) Cerinţe de mediu privind inexistenţa pierderilor de carburanţi, lubrifianţi şi ulei hidraulic.

Se vor determina următorii parametri de securitate:

· vibrațiile excavatorului (prin măsurarea vibrațiilor transmise operatorului, conform SR EN ISO 5349/1,2:2003, SR ISO 2631/1:2001, SR EN 500-1+A1:2010);
· zgomotul produs de excavator (prin verificarea nivelului de putere acustică).

3.1.6. Activități operaționale desfășurate la inspecția stării tehnice

Această inspecție va cuprinde următoarele etape:

· examinarea vizuală a utilajului în staționare;

· examinarea vizuală a funcționării în gol;

· examinarea vizuală a funcționării în sarcină.


La funcționarea în gol și în sarcină utilajul va fi comandat numai de operatorul titular, iar inspectorii se vor situa în cabină sau în afara razei de acțiune a acestuia. Operatorul va respecta cu strictețe instrucțiunile din manualul de exploatare a utilajului.


La subansamblele/piesele supuse inspecției, prezentate în formularul de „Raport de Inspecție” se va examina starea și/sau funcționalitatea (care poate fi conformă sau neconformă).

Ca documente de referință se vor folosi: cartea tehnică a excavatorului inspectat sau alte acte normative (SR EN ISO 5349/1,2:2003, SR ISO 2631/1/:2001, etc.)

a) Inspecția șasiului și a capotajelor


Șasiul nu trebuie să prezinte deformații, modificări, deteriorări sau uzuri pronunțate. Cordoanele de sudură nu trebuie să prezinte fisuri. Capotajele trebuie să fie complete și să nu prezinte deformații sau uzuri pronunțate (coroziune). Părțile vopsite ale utilajului nu trebuie să prezinte pete de rugină. 
Dacă cele enumerate mai sus există, se consemnează neconformitate (NU) în raportul de inspecție.


b) Inspecția grupului de acționare (motorul diesel)


Motorul diesel trebuie să îndeplinească următoarele cerințe:

· pornirea ușoară a motorului la rece;

· motorul trebuie să funcționeze uniform, fără zgomote și vibrații anormale;

· sistemul de alimentare cu combustibil, sistemul de ungere, sistemul de răcire, sistemul de aspirație a aerului, sistemul de evacuare a gazelor trebuie să fie complete și să funcționeze la parametrii indicați în cartea utilajului.

Dacă aceste condiții nu sunt îndeplinite, se acordă neconformitate (NU).


c) Inspecția transmisiei mecanismului de deplasare


Transmisia trebuie să funcționeze fără șocuri și zgomote anormale și fără pierderi de lubrifiant. În caz contrar avem neconformitate.


d) Inspecția instalației hidraulice


Motoarele hidraulice trebuie să răspundă prompt la comenzi și să nu existe pierderi de ulei în instalația hidraulică. Dacă nu sunt îndeplinite aceste condiții avem neconformitate. Dacă furtunele sau conductele metalice prezintă urme de îmbătrânire sau uzură, avem neconformitate.


e) Inspecția sistemului de deplasare pe șenile


Dacă lipsesc papuci de șenilă, dacă lanțurile sau roțile stelate sunt vizibil uzate, dacă șenilele sunt slabe, avem neconformitate.


f) Inspecția sistemului de deplasare pe roți


Dacă pneurile roților sunt tăiate sau uzate până la ștergerea proeminențelor de aderență, avem neconformitate. Dacă lipsește cel puțin o piuliță de fixare a jenților, avem neconformitate.


g) Inspecția mecanismului de rotire a platformei superioare


Dacă pinionul sau coroana dințată au dinți rupți ori vizibil uzați, iar frâna la rotire nu funcționează, avem neconformitate. Dacă rotirea se face cu șocuri, ori nu funcționează dispozitivul de blocare la rotire, avem neconformitate.


h) Inspecția sistemului de calare


Dacă cilindrii hidraulici au pierderi de ulei sau garniturile pistoanelor sunt uzate, avem neconformitate. Dacă lipsește cel puțin o talpă a dispozitivului de calare sau dacă tălpile sunt deformate, se consemnează neconformitate.

i) Inspecția echipamentului de lucru – cupă dreaptă și inversă


Echipamentul de lucru al excavatorului este format din: braț, mâner, cupă și instalația hidraulică de acționare a acestora. 

j) Inspecția echipamentului de lucru – draglină


Dacă la cablul de susținere și tracțiune a cupei sunt rupte mai mult de 10 sârme pe metrul liniar, avem neconformitate. Dacă rolele de dirijare a cablului sunt excesiv uzate sau gripate, se consemnează neconformitate.

k) Inspecția echipamentului de lucru la excavatorul cu braț telescopic


Dacă tronsoanele brațului culisează în salturi, cu zgomote anormale și pierderi de ulei hidraulic, avem neconformitate.


l) Inspecția cabinei și a postului de conducere


Dacă lipsesc scările de acces prevăzute de producător, dacă lipsesc geamuri, dacă geamurile au fost înlocuite cu alte placaje, dacă lipsesc oglinzile retrovizoare, dacă lipsește ori nu funcționează claxonul, se acordă neconformitate. Dacă ușile nu au încuietori standard ori lipsesc garniturile de cauciuc de pe contur, se acordă neconformitate.

3.1.7. Activități operaționale desfășurate la inspecția privind parametrii                   tehnico-funcționali


Pentru a vedea dacă utilajul și-a păstrat capabilitatea tehnologică se măsoară și se determină parametrii enumerați mai jos, de la a)…i). Valorile măsurate și incertitudinile de măsurare se consemnează în raportul de inspecție, în ANEXA 3 Tabelul 1. În cazul în care “valoarea măsurată + incertitudinea de măsurare” depășește valoarea de referință, responsabilitatea utilizării echipamentului tehnologic revine beneficiarului. Evaluarea se face având ca document de referință cartea tehnică a excavatorului, valorile de prag stabilite în această procedură sau alte acte normative. În Tabelul 1 din ANEXA 3 sunt prezentate componentele excavatorului care au o influență determinantă asupra performanțelor de execuție a lucrării, asupra performanțelor funcționale și tehnologice ale utilajului. De asemenea, sunt prezentate și valorile de referință (valorile de prag) față de care se stabilește conformitatea parametrilor măsurați sau a celor determinați prin calcul.

a) Măsurarea unghiului de rotire al platformei superioare


Se cere operatorului să execute cel puțin două rotații complete în gol (cupa goală) și în sarcină (cupa plină). Dacă platforma excavatorului realizează acest lucru, se va consemna valoarea “peste 360” grade în raportul de inspecție.


b) Măsurarea vitezei maxime de deplasare


Dacă excavatorul are mai multe trepte de viteze, se face verificarea la viteza maximă din ultima treaptă de viteze, la turația motorului precizată de producător.


Viteza de deplasare se determină astfel:

· se alege un drum cu platforma aproximativ orizontală;

· se măsoară folosind ruleta și se jalonează o distanță “S” de cel puțin 50 m;

· se măsoară, folosind un cronometru, timpul la dus “t1” și timpul la întoarcere “t2”.


Viteza “V” se determină cu relația:

V (km/h(= 2S(km( / (t1 + t2) (h(

Valoarea determinată se înscrie în raportul de inspecție. Această valoare se compară cu valoarea din cartea tehnică. Dacă valoarea găsită variază cu până la ±5% (inclusiv) față de valoarea din cartea tehnică, aceasta se consideră conformă.


c) Măsurarea vitezei maxime de rotire a platformei


Aceasta se determină cu cupa goală. Se trasează pentru referință un reper pe platforma fixă și altul pe platforma rotitoare și cu ajutorul unui cronometru se măsoară timpul “t” de efectuare a unui număr “R” de rotații complete. Va trebui ca N>5.


Viteza de rotație “n” se determină cu relația:


n (rot/min(= R(rot( / t(min(

Dacă valoarea găsită variază cu până la ±5% (inclusiv) față de valoarea din cartea tehnică, aceasta se consideră conformă.


d) Raza maximă de săpare se măsoară între axa de rotire a platformei și dinții cupei aflată în poziția de săpare în planul orizontal ce trece prin articulația brațului la platformă. Dacă valoarea acesteia variază cu până la ±20 mm (inclusiv) ținând seama și de incertitudinea de măsurare față de valoarea din cartea tehnică, aceasta se consideră conformă.


e) Adâncimea maximă de săpare este distanța dintre planul orizontal al solului pe care se află excavatorul și vârful dinților cupei, cu brațul coborât (închis) la maxim și mânerul aflat în poziția verticală. Dacă valoarea acesteia variază cu până la ±20 mm (inclusiv) ținând seama și de incertitudinea de măsurare, față de valoarea din cartea tehnică, aceasta se consideră conformă.


f) Înălțimea maximă de săpare este distanța dintre planul orizontal al solului și vârful dinților cupei, cu brațul și mânerul ridicate (deschise) la maximum. Dacă valoarea acesteia variază cu până la ±20 mm (inclusiv) ținând seama și de incertitudinea de măsurare, față de valoarea din cartea tehnică, aceasta se consideră conformă.


g) Înălțimea maximă de descărcare este distanța dintre planul orizontal al solului pe care se află excavatorul și vârful dinților cupei, cu brațul și mânerul ridicate la maximum și cupa întoarsă în jos în poziția de descărcare. Dacă valoarea acesteia variază cu până la ±20 mm (inclusiv) ținând seama și de incertitudinea de măsurare, față de valoarea din cartea tehnică, aceasta se consideră conformă.


h) Măsurarea capacității cupei (dacă este cazul) se determină în conformitate cu normele SAE (Society of Automotive Engineers).

Capacitatea utilă a cupei este diferită în funcție de natura materialului încărcat în aceasta.  Tabelul 3.3 conține valorile coeficientului de umplere a cupei dat ca procent din capacitatea maximă de încărcare a acesteia.

                                                                                                                    Tabelul 3.3

	Tipul materialului încărcat
	Coeficientul de umplere

	Mâl umed sau argilă nisipoasă
	100...110 %

	Nisip și pietriș
	95%...110 %

	Argilă dură, tenace
	80...90 %

	Roci bine fragmentate
	60...75 %

	Roci de râu fragmentate
	40...50 %



i) Măsurarea lățimii cupei

Lățimea cupei se măsoară la nivelul cuțitului cupei, între extremitățile acestuia. Dacă valoarea găsită variază cu până la ±10 mm (inclusiv) ținând seama și de incertitudinea de măsurare, față de valoarea din cartea tehnică, aceasta se consideră conformă.

j) Măsurarea nivelului de putere acustică la postul de comandă

Măsurarea se efectuează utilizând dozimetrul de zgomot, astfel:

· microfonul se amplasează pe înălțime la nivelul urechii operatorului, acesta stând pe scaun în fața pupitrului de comandă;

· se fac câte trei măsurări de o parte și de alta a operatorului;

· se calculează nivelul de zgomot global continuu echivalent stânga “Lech.s” ca medie aritmetică a celor trei valori măsurate la urechea stângă;

· se calculează nivelul de zgomot global continuu echivalent dreapta “Lech.d” ca medie aritmetică a celor trei valori măsurate la urechea dreaptă.


În raportul de inspecție se trece valoarea zgomotului mediu echivalent “Lmediu.echiv” obținut cu relația Lmediu.echiv = (Lech.s + Lech.d) / 2, în dB(A).

            3.1.8. Activități operaționale desfășurate la inspecția privind securitatea 

Se măsoară vibrațiile transmise operatorului, conform SR EN ISO 5349-1:2003 – „Vibrații mecanice. Măsurarea și evaluarea expunerii umane la vibrații transmise prin mână. Partea 1: Cerințe generale”, SR EN ISO 5349-2:2003 – „Vibrații mecanice. Măsurarea și evaluarea expunerii umane la vibrații transmise prin mână. Partea 2: Indicații practice pentru măsurarea la locul de muncă” și SR ISO 2631-1:2001 – „Vibrații și șocuri mecanice. Evaluarea expunerii umane la vibrații globale ale corpului. Partea 1: Cerințe generale”.

             3.1.9. Activități operaționale desfășurate la inspecția privind mentenanţa

Controlul activitătii de mentenanţă a excavatorului cu o cupă va începe cu identificarea componentelor echipamentului asupra cărora s-a intervenit prin diverse operaţii de mentenanţă (înlocuiri, reparaţii, reabilitări, etc.). Se vor verifica apoi documentele însoţitoare ale oricărei activităti de mentenanţă (programare, coordonare, reponsabilităţi), măsurile de identificare, de evaluare şi de corectare, care au fost luate în fiecare caz specificat, de intervenţie asupra excavatorului cu o cupă. Nu în ultimul rând, vor fi identificaţi indicatorii şi criteriile de apreciere a rezultatelor activităţii de mentenanţă, ca urmare a intervenţiilor asupra excavatorului cu o cupă.

Verificarea sistemelor inteligente montate pe excavatorul cu o cupă constă în identificarea și constatarea funcționalității echipamentului tehnologic astfel încât etapele de analiză și control să asigure următoarele activități tehnice:

· identificarea poziției (GPS) în timpul lucrului pe baza sistemelor și componentelor electronice;

· identificarea mișcărilor simultane ale brațului, mânerului și cupei în frontul de lucru pentru realizarea tehnologiei (pe baza senzorilor cu laser sau a traductorilor unghiulari operaționali în timp real);

· identificarea poziției cupei în frontul de lucru pentru realizarea cotelor de execuție finală a profilului terasamentului (pe baza senzorilor operaționali în timp real);
· verificarea conformității rezultatelor măsurărilor în timp real și în situ pe baza sistemelor pentru achiziție, prelucrare și stocare.
REZULTATELE INSPECȚIEI TEHNICE
În urma activității operaționale se precizează dacă cerinţele din procedura de inspecţie sunt îndeplinite. Dacă cerinţele prevăzute în procedură nu sunt îndeplinite în totalitate, în urma evaluării făcute, echipa de inspectie poate restrânge domeniul de utilizare în construcții a echipamentului tehnologic sau a utilajului inspectat. 
Formularul de “Raport de inspecţie” pentru inspecția excavatoarelor utilizate la lucrări de săpare-excavare face parte integrantă din această procedură.
3.1.10. Anexe 

· Anexa 1 – Formularul Raportului de inspecţie tehnică a excavatorului cu o cupă;
· Anexa 2 – Anexa la Raportul de inspecţie tehnică a excavatorului cu o cupă;
· Anexa 3 - Parametrii tehnico - funcţionali ai excavatorului cu o cupă.
ANEXA 1
Formularul Raportului de inspecție tehnică a excavatorului cu o cupă

          
Formularul Raportului de inspecție tehnică trebuie să conțină: 

· Date de identificare a organismului de inspecție (denumire și adresă);
· Numărul și data emiterii Raportului de inspecție tehnică;                      

· Denumirea și date de identificare a echipamentului de inspectat (model, tip, serie, an de fabricație);
· Date de identificare a firmei deținătoare a echipamentului (denumire, adresă), numărul și data contractului pentru inspecție;
· Date de identificare a firmei producătoare (denumire, adresă);
· Documente de referință utilizate în cadrul inspecției;
· Identificarea metodelor și procedurilor utilizate;
· Locul și data inspecției, precum și data limită a următoarei inspecții; 

· Durata normală de funcționare a echipamentului tehnologic (conform H.G. nr. 2139/2004 pentru aprobarea “Catalogului privind clasificarea și duratele normale de funcționare a mijloacelor fixe“);
· Durata de funcționare consumată;
· Data ultimei revizii tehnice a echipamentului inspectat, din Fișa de evidență a lucrărilor de mentenanță;
· Rezultatele inspecției, conform Anexei la Raportul de inspecție tehnică.
ANEXA 2

Anexă la 
Raportul de inspecție tehnică a excavatorului cu o cupă
Anexa la Raportul de inspecție tehnică trebuie să conțină:
A. Verificarea documentelor tehnice:

Se verifică următoarele documente:

  a1) Cartea tehnică a echipamentului;
  a2) Fișa tehnică a echipamentului ce cuprinde: durata de utilizare, condițiile de utilizare,  reparații și revizii  tehnice, eventuale modificări (modernizări);
    a3) Certificat de conformitate de la producător cu referințe la:

· Legea nr. 319/2006 privind Protecția și securitatea muncii cu modificările ulterioare;
· Ordonanţa de urgenţă a Guvernului nr. 195/2005 privind protecţia mediului, aprobată cu modificări şi completări prin Legea nr. 265/2006, cu modificările şi completările ulterioare;
· Hotărârea Guvernului nr. 1029/2008 privind condiţiile introducerii pe piaţă a maşinilor, cu modificările şi completările ulterioare (Directiva 42/2006).
B. Verificări de conformitate a stării tehnice și de securitate, conform paragraf 3.1.3 și paragraf 3.1.5;
C. Inspecții operaționale de conformitate și securitate:

· Determinarea parametrilor tehnologici minimali, conform paragraf 3.1.7;
· Determinarea parametrilor tehnico-funcționali minimali care se vor măsura/determina şi evalua sunt prezentați în Anexa 3 Tabelul 1;
· Determinarea parametrilor de securitate minimali, conform paragraf 3.1.8:
D. Inspecții operaționale privind mentenența (dacă e cazul), conform paragraf 3.1.9;
E. Calculul incertitudinii de măsurare;

F. Rezultatele inspecţiei tehnice;
G. Domeniul de utilizare;

H.  Numele şi semnătura responsabilului de inspecţie.
     ANEXA 3
  Tabelul 1. Parametrii tehnico-funcționali ai excavatorului cu o cupă                                
	
	Performanţe de execuţie a lucrării
	Performanţe funcţionale şi tehnologice ale excavatorului cu o cupă
	Componente cu influenţă determinantă asupra performanţelor

	
	
	Denumire parametru
	Modul de verificare
	Valori de prag 

(Abateri)
	

	A. Capabilitatea excavatorului cu o cupă
	Adâncimea de săpare
	Unghiul de rotire al platformei
	Măsurare
	Carte tehnică 
	Comp. echip. de lucru:

- brațul, mânerul, cupa;

- articulațiile de prindere a cilindrilor hidraulici pe braț, mâner, cupă;

- cilindrii hidraulici de acționare a brațului, mânerului, cupei.

	
	
	Adâncimea maximă de excavare
	Măsurare
	Diagrama de săpare ±20 mm
	

	
	
	Adâncimea maximă  a săpăturii pentru fund plat
	Măsurare:

- adâncime;

- formă geometrică fund plat.
	Diagrama de săpare ±20 mm
	

	
	
	Adâncimea maximă  a săpăturii pentru perete vertical
	Măsurare:

- adâncime;

- formă geometrică perete.
	Diagrama de săpare ±20 mm


	

	
	
	Diagrama de săpare efectivă
	Măsurare
	Diagrama de săpare ±20 mm
	

	
	
	Precizia sistemului de orientare 3D cu laser
	Verificarea funcționalității
	Carte tehnică
	

	
	Raza maximă de săpare/ descărcare
	Raza maximă la dinţii cupei
	Măsurare
	Diagrama de săpare ±20 mm
	

	
	
	Raza max. de descărcare măsurată faţă de centrul de greutate al cupei în poziţia de descărcare
	Măsurare 
	Diagrama de săpare ±20 mm
	

	
	Înălţimea de descărcare
	Înălţimea maximă până la fundul cupei în poziţia de descărcare
	Măsurare cu laser
	Diagrama de săpare ±20 mm
	

	
	
	Înălțimea maximă de excavare
	Măsurare cu laser
	Diagrama de săpare ±20 mm
	

	
	Lăţimea de săpare la şanţ
	Lăţimea cupei
	Măsurare cu laser
	Proiect executie ±10%
	- cupa.

	
	Productivitatea
	Duratele ciclului standard

	Măsurare
	Carte tehnică
	- dinţii cupei;

- comp. sist. hidr. de acţionare;

- motorul;

- mec. de rotire;

- mec. de depl.

	
	
	Viteza de lucru V, (deplasare), în km/h 
	Determinare - calcul:  
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în km/h
	Carte tehnică ±5%
	

	
	
	Viteza de rotire platformă, în rot/min. 
	Determinare- calcul:  

n (rot/min(= R(rot( / t(min(
	Carte tehnică ±5%
	· mec. de rotire;

· comp. sist. hidr. de acţionare;



	
	
	Presiuni de lucru
	Măsurare
	Carte tehnică ±10%
	- comp. sist. hidr. de acţionare;

	
	
	Starea tehnică şi capacitatea cupei
	Măsurare/observare:

- capacitate cupă; 

- uzură dinţi.
	Carte tehnică
	- cupa;

- dinţii cupei.




                                                                                                                                                                                                                                               Continuare Tabelul 1 

	A. Capabilitatea excavatorului cu o cupă
	Performanţe de execuţie
 a lucrării
	Performanţe funcţionale şi tehnologice ale excavatorului cu o cupă
	Componente cu influenţă determinantă asupra performanţelor

	
	
	Denumire parametru
	Modul de verificare
	Valori de prag 

(Abateri)
	

	
	Productivitatea
	Nivelul de putere acustică, în dB(A)
	Măsurare
	87 dB(A) 


	- componentele

  sistemului  hidraulic 

  de acţionare;

 - motorul.

	
	
	Nivel de vibrații la postul de comandă, în (m/s2)/ore utilizate
	Măsurare
	SR EN ISO 5349/1:2003
SR EN ISO 5349/2:2003
	

	
	
	Puterea motorului, în kW
	Placuță identificare motor
	Carte tehnică
	

	B.Verificare de ansamblu calitate proces tehnologic
	-verificarea documentaţiei tehnice și de proveniență a echipamentelor tehnologice
-existenţa Raportului de inspecţie   

	C.Cerinţe de securitate
	Verificarea îndeplinirii cerinţelor HG nr. 1029/2008, EN 474-1:2006+A1:2009, EN 474-5:2006+A1:2009

	D.Cerinţe de protecţia mediului
	Verificarea îndeplinirii cerinţelor Legii nr. 265/2006 


3.2. Inspecția tehnică a buldozerului

       
 
3.2.1. Performanțele funcționale și tehnologice




Performanțele de execuție a lucrărilor de săpare (de mică adâncime) - nivelare cu buldozere sunt asigurate prin realizarea următorilor parametri în frontul de lucru:

· cota finală a terasamentului prin:

· adâncimea de săpare;

· lățimea de lucru;

· productivitate.


Capabilitatea echipamentelor tehnologice de a realiza lucrări de săpare (de mică adâncime) - nivelare la nivel de calitate impus este asigurată de performanţele funcţionale şi tehnologice ale echipamentelor utilizate în frontul de lucru.


Principalele performanţe funcţionale şi tehnologice ale buldozerelor sunt: 

· adâncimea de înfigere a tăişului cuţitului;

· lungimile lamei şi ale cuţitului;

· viteza de deplasare la săpare;

· înălțimea maximă de ridicare a lamei;

· starea tehnică a cuţitului şi a lamei.
   În situația în care buldozerul are ca accesoriu echipamentul de scarificare,  performanțele de execuție a lucrărilor de săpare (de mică adâncime) sunt asigurate prin realizarea următorilor parametri în frontul de lucru:

· adâncimea de scarificare;

· lățimea de scarificare;

· productivitatea.


Principalele performanţe funcţionale şi tehnologice ale scarificatoarelor sunt:

· forţa de tracţiune;

· viteza de deplasare la scarificare; 

· adâncimea de înfigere a dinţilor; 

· înălțimea de ridicare a dinților;
· lățimea de scarificare;
· integritatea echipamentului de lucru (numărul și starea tehnică a dinţilor). 
3.2.2. Nivel de prag pentru parametrii semnificativi ai procesului de lucru


Pentru a verifica dacă buldozerul și-a păstrat capabilitatea tehnologică în timp sau după operațiile de mentenanță, se măsoară și se determină parametrii esențiali (de capabilitate tehnologică) ai procesului de lucru exprimați prin nivel de prag stabilit pe baza documentelor de referinţă: caiet de sarcini, standarde, normative. 


În tabelul 3.4 sunt date cerințele de performanţă în execuţie a lucrărilor de săpare (de mică adâncime) - nivelare realizate cu buldozerul. 

                                                                           Tabelul 3.4

	Performanţe de execuţie a lucrării

de săpare-nivelare cu buldozerul

	Parametri
	Nivel de prag şi abateri

	Cota finală a terasamentului 

(adâncimea de săpare)
	<2 cm

	Lățimea de lucru
	±10%

	Productivitatea
	±10%


În tabelul 3.5 sunt prezentați parametrii de capabilitate ai buldozerului care asigură realizarea performanţei funcţionale şi tehnologice a utilajului în frontul de lucru, precum și nivelul de prag și de abateri al acestora.
                                                                                                                         Tabelul 3.5 
	Performanţe funcţionale şi tehnologice ale buldozerului

	Denumire
	Nivel de prag şi abateri

	Adâncimea de înfigere a tăişului cuţitului
	Carte tehnică 
[image: image2.wmf]±

10 mm

	Lungimile lamei şi ale cuţitului
	Carte tehnică 
[image: image3.wmf]±

10 mm

	Înălțimea lamei
	Carte tehnică 
[image: image4.wmf]±

8 mm

	Înălțimea maximă de lucru a lamei
	Carte tehnică 
[image: image5.wmf]±

10 mm

	Unghiul de rotire a lamei în plan vertical
	Carte tehnică 
[image: image6.wmf]±

10

	Viteza de deplasare la săpare
	Carte tehnică 
[image: image7.wmf]±

5 %

	Starea tehnică a cuţitului şi a lamei
	Carte tehnică

	Sistem inteligent de poziționare a lamei 

(2D sau 3D)
	Precizia sistemului dată în cartea tehnică 

	Sistem inteligent de poziționare a mașinii în frontul de lucru
	Precizia sistemului dată în cartea tehnică

	Puterea motorului
	Carte tehnică



În situația în care buldozerul are ca accesoriu echipamentul de scarificare, cerințele de performanţă în execuţie a lucrărilor de săpare (de mică adâncime) sunt date în tabelul 3.6.

                                                                                 Tabelul 3.6

	Performanţe de execuţie a lucrării cu scarificatorul

	Parametri
	Nivel de prag

şi abateri

	Adâncimea de scarificare
	±5 cm

	Lățimea de scarificare
	±10%

	Productivitatea
	±10%



În tabelul 3.7 sunt prezentați parametrii de capabilitate ai scarificatorului care asigură realizarea performanţei funcţionale şi tehnologice a utilajului în frontul de lucru, precum și nivelul de prag și de abateri al acestora.  

                                                                                                                               Tabelul 3.7
	Performanţe funcţionale şi tehnologice ale scarificatorului

	Denumire
	Nivel de prag şi abateri

	Adâncimea de înfigere a dinţilor 
	Carte tehnică ±10 mm

	Lățimea de scarificare
	Carte tehnică ± 15 mm

	Viteza de deplasare la scarificare
	Carte tehnică ± 5%




3.2.3. Verificarea stării tehnice 


Verificarea stării tehnice a buldozerului (complet echipat conform documentației tehnice), cuprinde inspecția următoarelor componente:

· Șasiu și capotaje (bolțuri, suduri, articulații, elemente de fixare, dispozitiv de remorcare, capotaje, vopsitorie);

· Grupul de acționare (toba de eșapament, sistemul de ungere, sistemul de răcire, motorul de pronire);

· Transmisia (ambreiaj, convertizor, cutia de viteze, cutia de distribuție, transmisia finală);

· Instalația hidraulică (pompe hidraulice, aparataj de comandă și control, motoare hidraulice rotative, cilindri hidraulici, racorduri hidraulice, conducte hidraulice, metalice și flexibile);

· Sistem de deplasare pe șenile (lanțul șenilelor, papucii de șenilă, șuruburile de prindere, întinderea șenilelor, roțile de întindere, roțile stelate de antrenare, rolele superioare de susținere inclusiv suporții, rolele inferioare de deplasare inclusiv suporții,cadrul șenilelor);

· Sistem de deplasare pe roți (pneuri, jenți, prezoane de fixare);

· Echipament de lucru – buldozer (jugul de susținere, suduri, articulații, bolțuri, cuțitele lamei și prinderile acestora, fixarea la șasiul tractorului);

· Echipament de lucru – scarificator (structură portantă, suduri, articulații, bolțuri, dinții de scarificare și prinderile acestora, fixarea la șasiul tractorului);

· Cabina și postul de conducere cu aparatura de control, monitorizare proces de lucru acolo unde este cazul (scări de acces, uși, ferestre ușor de deschis/închis, parbrize, instalații de spălare/ștergere parbriz, instalații de degivrare, scaunul, suspensia, reglarea verticală și longitudinală, încălzire/aerisire, ieșire de siguranță, oglindă exterioară/interioară, claxon).

3.2.4. Verificarea mentenanței

            Verificările privind mentenanţa buldozerului se vor face pe baza documentelor de evidenţă a stării tehnice. Programul de mentenanţă va  cuprinde:

· măsurile operaţionale de înlocuire rapidă a componentelor defecte;
· operaţiile de mentenanţă adoptate care asigură conservarea parametrilor funcţionali ce determină direct capabilitatea tehnologică de lucru.
· înregistrări privind operaţiile de mentenanţă efectuate (fişa de evidenţă).


3.2.5. Verificarea îndeplinirii cerinţelor de securitate a muncii şi a mediului


Verificarea cerinţelor de securitate se va efectua printr-una sau mai multe din următoarele metode, după caz:

· măsurare ;

· examinare vizuală;

· încercare, în cazul în care standardul la care face referinţă orice cerinţă specială prevede metoda respectivă;

· calcul.

În general, se verifică dacă sunt îndeplinite următoarele cerințe:


a) Cerinţe de mediu :


-      inexistenţa pierderilor de carburanţi, lubrifianţi şţi ulei hidraulic.

b) Cerinţe de securitate (conform SR EN 474-1:2006+A1:2009; SR EN 474-2:2006 +A1:2009):
· sistem de iluminare;

· sistem de frânare;

· scaunul operatorului;

· sisteme speciale de prindere pentru încărcare şi transport;

· organe de comandă (marcare, manevrabilitate, răspuns la comenzi);

· verificare protectori (apărători, capace, limitatori, etc.);

· verificarea dotărilor şi starea sistemelor de protecţie la reducerea zgomotului, protecţie la incendiu, protecţie la temperaturi ridicate;

· verificarea dispozitivelor de semnalizare şi a marcajelor;

· măsurarea nivelului de putere acustică la postul de comandă.

Se vor determina următorii parametri de securitate:
· Vibrațiile mașinii (prin măsurarea vibrațiilor transmise operatorului, conform SR EN ISO 5349/1,2:2003, SR EN 500-1+A1:2010);

· Zgomotul produs de mașină (prin verificarea nivelului de putere acustică).

3.2.6. Activități operaționale desfășurate la inspecția stării tehnice


Această inspecție va cuprinde:

· examinarea vizuală a utilajului în staționare;

· examinarea vizuală a funcționării în gol;

· examinarea vizuală a funcționării în sarcină.


La funcționarea în gol și în sarcină utilajul va fi comandat numai de operatorul titular, iar inspectorii se vor situa în cabină sau în afara razei de acțiune a acestuia. Operatorul va respecta cu strictețe instrucțiunile din manualul de exploatare a utilajului.


La subansamblele/piesele supuse inspecției, prezentate în formularul de „Raport de inspecție” se va examina starea și/sau funcționalitatea (care poate fi conformă sau neconformă). 

Ca document de referință se va folosi cartea tehnică a utilajului sau echipamentului tehnologic inspectat sau alte acte normative (SR EN ISO 5349/1,2:2003, etc.)

a) Inspecția șasiului și a capotajelor

Șasiul nu trebuie să prezinte deformații, modificări, deteriorări sau uzuri pronunțate. Cordoanele de sudură nu trebuie să prezinte fisuri. Capotajele trebuie să fie complete și să nu prezinte deformații sau uzuri pronunțate (coroziune). Părțile vopsite ale utilajului nu trebuie să prezinte pete de rugină. Dacă cele enumerate mai sus există se consemnează neconformitate (NU) în raportul de inspecție.

b) Inspecția grupului de acționare (motorul diesel)


Motorul diesel trebuie să îndeplinească următoarele cerințe:

· pornirea ușoară a motorului la rece;

· motorul trebuie să funcționeze uniform, fără zgomote și vibrații anormale;

· sistemul de alimentare cu combustibil, sistemul de ungere, sistemul de răcire, sistemul de aspirație a aerului, sistemul de evacuare a gazelor trebuie să fie complete și să funcționeze la parametrii indicați în cartea utilajului.


Dacă aceste condiții nu sunt îndeplinite, se acordă neconformitate (NU).

c) Inspecția transmisiei mecanismului de deplasare


Transmisia trebuie să funcționeze fără șocuri și zgomote anormale și fără pierderi de lubrifiant. În caz contrar se acordă neconformitate.


d) Inspecția instalației hidraulice


Motoarele hidraulice trebuie să răspundă prompt la comenzi și să nu existe pierderi de ulei în instalația hidraulică. Dacă nu sunt îndeplinite aceste condiții avem neconformitate. Dacă furtunele sau conductele metalice prezintă urme de îmbătrânire sau uzură, se consemnează neconformitate.


e) Inspecția sistemului de deplasare pe șenile

Dacă lipsesc papuci de șenilă, dacă lanțurile sau roțile stelate sunt vizibil uzate, dacă șenilele sunt slabe, se acordă neconformitate.


f) Inspecția sistemului de deplasare pe roți


Dacă pneurile roților sunt tăiate sau uzate până la ștergerea proeminențelor de aderență, avem neconformitate. Dacă lipsește cel puțin o piuliță de fixare a jenților, se acordă neconformitate.

g) Inspecția echipamentului de buldozer


Echipamentul de buldozer trebuie să îndeplinească următoarele cerințe:

· jugul de susținere nu trebuie să prezinte deformații vizibile sau uzuri pronunțate;

· în mișcarea de ridicare și coborâre a jugului nu trebuie să apară blocaje;

· cordoanele de sudură nu trebuie să prezinte fisuri;

· articulațiile la șasiul tractorului, la cilindrii hidraulici și lamă nu trebuie să prezinte jocuri radiale, iar de la bolțuri nu trebuie să lipsească piulițele și elementele de siguranță;

· de pe lamă nu trebuie să lipsească cuțite și nu trebuie să lipsească elementele de prindere ale acestora;

· cuțitele lamei nu trebuie să prezinte uzură excesivă (uzura nu trebuie să ajungă la suport);

· sistemul de reglare a lamei (ridicare – coborâre, rotirea lamei în plan orizontal, rotirea lamei în plan vertical – acolo unde există) nu trebuie să împiedice poziționarea lamei în câmpul de reglaje prevăzut de producător și menționat în cartea tehnică;

· fixarea lagărelor pe șasiul tractorului (de articulare a jugului la șasiul tractorului) nu trebuie să prezinte jocuri, ori șuruburi lipsă.


Dacă aceste cerințe nu sunt îndeplinite se acordă neconformitate.


h) Inspecția echipamentului de scarificare 

Se acordă neconformitate, în cazul în care:

· 
structura portantă prezintă fisuri, deformații vizibile ori uzuri pronunțate;

· sudurile sunt crăpate;

· articulațiile au jocuri radiale mari;

· bolțurile nu au elemente de siguranță;

· dinții sunt tociți excesiv sau sunt incompleți;

· fixarea lagărelor de articulare la șasiul utilajului de bază prezintă jocuri ori șuruburi lipsă.

i) Inspecția cabinei și a postului de conducere

Dacă lipsesc scările de acces prevăzute de producător, dacă lipsesc geamuri, dacă geamurile au fost înlocuite cu alte placaje, dacă lipsesc oglinzile retrovizoare, dacă lipsește ori nu funcționează claxonul, avem neconformitate. Dacă ușile nu au încuietori standard ori lipsesc garniturile de cauciuc de pe contur, se consemnează neconformitate.

3.2.7. Activități operaționale desfășurate la inspecția privind parametrii tehnico-funcționali


Pentru a vedea dacă utilajul și-a păstrat capabilitatea tehnologică se măsoară și se determină parametrii enumerați mai jos, de la a)…j). Valorile măsurate și incertitudinile de măsurare se consemnează în raportul de inspecție. În cazul în care “valoarea măsurată + incertitudinea de măsurare” depășește limita admisă, responsabilitatea utilizării echipamentului tehnologic revine beneficiarului. Evaluarea se face având ca document de referință cartea tehnică a buldozerului inspectat sau alte acte normative (SR EN 474-2:2006+A1:2009, SR EN ISO 5349/1,2:2003, etc.).

a) Măsurarea lungimii lamei de buldozer 


Lungimea lamei de buldozer se măsoară la nivelul cuțitului lamei, între extremitățile acestuia. Dacă valoarea găsită ± incertitudinea de măsurare, variază cu până la ±10 mm față de valoarea din cartea tehnică, aceasta se consideră conformă.

b) Măsurarea înălțimii lamei de buldozer


Înălțimea lamei de buldozer, se măsoară pe verticală, de la planul orizontal pe care este așezată lama până la partea superioară a acesteia. Dacă valoarea măsurată ± incertitudinea de măsurare, variază cu până la ±8 mm față de valoarea din cartea tehnică, aceasta se consideră conformă.

c) Măsurarea adâncimii maxime de lucru a lamei de buldozer


Adâncimea maximă de lucru a lamei se măsoară în plan vertical, ca distanța dintre planul orizontal pe care se află utilajul și amprenta lăsată de lamă în sol, când aceasta este coborâtă la maximum. Dacă valoarea măsurată ± incertitudinea de măsurare, variază cu până la ±10 mm față de valoarea din cartea tehnică, aceasta se consideră conformă.

d) Măsurarea înălțimii maxime de lucru a lamei de buldozer 


Înălțimea maximă de lucru a lamei se măsoară în plan vertical, cu lama ridicată la maximum, de la planul orizontal pe care este asezat buldozerul până la muchia cuțitului lamei. Măsurarea se face în planul vertical, median al lamei (ce trece prin articulația acesteia la jug). Dacă valoarea măsurată ± incertitudinea de măsurare, variază cu până la ±10 mm față de valoarea din documentație, aceasta se consideră conformă.


e) Măsurarea unghiului de rotire a lamei în plan orizontal


Unghiul de rotire a lamei în plan orizontal se măsoară cu raportorul, în plan orizontal, între linia marcată de-a lungul muchiei cuțitului, când lama este dreaptă (perpendiculară pe axa longitudinală a utilajului) și linia marcată de muchia cuțitului, când lama este rotită la maximum. Dacă valoarea citită, ± incertitudinea de măsurare, variază cu până la ±10 față de valoarea din documentație, aceasta se consideră conformă.


f) Măsurarea adâncimii de scarificare

Adâncimea de scarificare se măsoară pe verticală ca adâncime a amprentei lăsată în sol de dintele central de scarificare, când utilajul lucrează pe o suprafață plană cu echipamentul coborât la maximum. Dacă valoarea găsită ± incertitudinea de măsurare, variază cu până la ±10 mm față de valoarea din documentație, aceasta se consideră conformă.


g) Măsurarea lățimii de scarificare

Lățimea de scarificare se măsoară între extremitățile active ale dinților marginali. Dacă valoarea acesteia ± incertitudinea de măsurare, variază cu până la ±15 mm față de valoarea din documentație, aceasta se consideră conformă.


h) Măsurarea vitezei minime de deplasare

Dacă utilajul are mai multe trepte de viteze, se face verificarea la viteza maximă din prima treaptă de viteză, la turația motorului precizată în cartea tehnică. Viteza de deplasare se determină astfel:

· se alege un drum cu platforma aproximativ orizontală;

· se măsoară folosind ruleta și se jalonează o distanță “S” de cel puțin 50 m;

· se măsoară, folosind un cronometru, timpul la dus “t1” și timpul la întoarcere “t2”.


Viteza “V” se determină cu relația:


V (km/h(= 2S(km( / (t1 + t2)(h(

Valoarea determinată se înscrie în raportul de inspecție. Această valoare se compară cu valoarea din cartea tehnică. Dacă valoarea găsită variază cu până la ±5% față de valoarea din cartea tehnică, aceasta se consideră conformă.


i) Măsurarea vitezei maxime de deplasare

Viteza maximă de deplasare se determină la deplasarea în ultima treaptă de viteze, la turația motorului precizată în cartea tehnică. Se procedează ca la punctul h).


j) Măsurarea nivelului de putere acustică la postul de comandă

Măsurarea se efectuează utilizând dozimetrul de zgomot, astfel:

· microfonul se amplasează pe înălțime la nivelul urechii operatorului, acesta stând pe scaun în fața pupitrului de comandă;

· se fac câte trei măsurări de o parte și de alta a operatorului;

· se calculează nivelul de zgomot global continuu echivalent stânga “Lech.s” ca medie aritmetică a celor trei valori măsurate la urechea stângă;

· se calculează nivelul de zgomot global continuu echivalent dreapta “Lech.d” ca medie aritmetică a celor trei valori măsurate la urechea dreaptă.


În raportul de inspecție se trece valoarea zgomotului mediu echivalent “Lmediu.echiv” obținut cu relația Lmediu.echiv = (Lech.s + Lech.d) / 2, în dB(A).


3.2.8. Activități operaționale desfășurate la inspecția privind securitatea

Se măsoară vibrațiile transmise operatorului, conform SR EN ISO 5349-1:2003 – „Vibrații mecanice. Măsurarea și evaluarea expunerii umane la vibrații transmise prin mână. Partea 1: Cerințe generale”, SR EN ISO 5349-2:2003 – „Vibrații mecanice. Măsurarea și evaluarea expunerii umane la vibrații transmise prin mână. Partea 2: Indicații practice pentru măsurarea la locul de muncă” și SR ISO 2631-1:2001 – „Vibrații și șocuri mecanice. Evaluarea expunerii umane la vibrații globale ale corpului. Partea 1: Cerințe generale”.

3.2.9. Activități operaționale desfășurate la inspecția privind mentenanţa


Controlul activitătii de mentenanţă a buldozerului va începe cu identificarea componentelor echipamentului asupra cărora s-a intervenit prin diverse operaţii de mentenanţă (înlocuiri, reparaţii, reabilitări, etc.). Se vor verifica apoi documentele însoţitoare ale oricărei activităti de mentenanţă (programare, coordonare, reponsabilităţi), măsurile de identificare, de evaluare şi de corectare, care au fost luate în fiecare caz specificat, de intervenţie asupra buldozerului. Nu în ultimul rând, vor fi identificaţi indicatorii şi criteriile de apreciere a rezultatelor activităţii de mentenanţă, ca urmare a intervenţiilor asupra buldozerului.


Verificarea sistemelor inteligente montate pe buldozer constă în identificarea și constatarea funcționalității echipamentului tehnologic astfel încât etapele de analiză și control să asigure următoarele activități tehnice:

· identificarea poziției (GPS) în timpul lucrului pe baza sistemelor și componentelor electronice;

· identificarea mișcărilor lamei (caracterizate prin unghiuri de înclinare în plan orizontal și vertical precum și unghiul de atac) în frontul de lucru pentru realizarea tehnologiei (pe baza senzorilor de mișcare operaționali în timp real);

· identificarea poziției lamei în frontul de lucru pentru realizarea cotelor de execuție finală a profilului terasamentului (pe baza senzorilor operaționali în timp real);
· verificarea conformității rezultatelor măsurărilor în timp real și în situ pe baza sistemelor pentru achiziție, prelucrare și stocare.

REZULTATELE INSPECȚIEI TEHNICE

În urma activității operaționale se precizează dacă cerinţele din procedura de inspecţie sunt îndeplinite. Dacă cerinţele prevăzute în procedură nu sunt îndeplinite în totalitate, în urma evaluării făcute, echipa de inspectie poate restrânge domeniul de utilizare în construcții a echipamentului tehnologic sau a utilajului inspectat. Poate restrânge categoria de teren în care va săpa buldozerul sau poate restrânge lucrările pe care le va efectua buldozerul (săpare fără nivelare la cotă, numai deszăpezire, etc.).
Formularul de “Raport de inspecţie” pentru inspecția buldozerelor utilizate la lucrări de săpare - nivelare și transport de material pe distanțe mici, pentru lucrări de decopertare și desrădăcinare face parte integrantă din această procedură.
3.2.10. Anexe 

· Anexa 1 – Formularul Raportului de inspecţie tehnică a buldozerului;
· Anexa 2 – Anexa la Raportul de inspecţie tehnică a buldozerului;
· Anexa 3 - Parametrii tehnico - funcţionali ai buldozerului.
ANEXA 1
Formularul Raportului de inspecție tehnică a buldozerului

          
Formularul Raportului de inspecție tehnică trebuie să conțină: 

· Date de identificare a organismului de inspecție (denumire și adresă);
· Numărul și data emiterii Raportului de inspecție tehnică;                      

· Denumirea și date de identificare a echipamentului de inspectat (model, tip, serie, an de fabricație);
· Date de identificare a firmei deținătoare a echipamentului (denumire, adresă), numărul și data contractului pentru inspecție;
· Date de identificare a firmei producătoare (denumire, adresă);
· Documente de referință utilizate în cadrul inspecției;
· Identificarea metodelor și procedurilor utilizate;
· Locul și data inspecției, precum și data limită a următoarei inspecții; 

· Durata normală de funcționare a echipamentului tehnologic (conform H.G. nr. 2139/2004 pentru aprobarea “Catalogului privind clasificarea și duratele normale de funcționare a mijloacelor fixe“);
· Durata de funcționare consumată;
· Data ultimei revizii tehnice a echipamentului inspectat, din Fișa de evidență a lucrărilor de mentenanță;
· Rezultatele inspecției, conform Anexei la Raportul de inspecție tehnică.
ANEXA 2

Anexă la 
Raportul de inspecție tehnică a buldozerului
Anexa la Raportul de inspecție tehnică trebuie să conțină:
A. Verificarea documentelor tehnice:

Se verifică următoarele documente:

  a1) Cartea tehnică a echipamentului;

  a2) Fișa tehnică a echipamentului ce cuprinde: durata de utilizare, condițiile de utilizare,  reparații și revizii  tehnice, eventuale modificări (modernizări);
    a3) Certificat de conformitate de la producător cu referințe la:

· Legea nr. 319/2006 privind Protecția și securitatea muncii cu modificările ulterioare;
· Ordonanţa de urgenţă a Guvernului nr. 195/2005 privind protecţia mediului, aprobată cu modificări şi completări prin Legea nr. 265/2006, cu modificările şi completările ulterioare;
· Hotărârea Guvernului nr. 1029/2008 privind condiţiile introducerii pe piaţă a maşinilor, cu modificările şi completările ulterioare (Directiva 42/2006).

B. Verificări de conformitate a stării tehnice și de securitate, conform paragraf 3.2.3 și paragraf 3.2.5;

C. Inspecții operaționale de conformitate și securitate:

· Determinarea parametrilor tehnologici minimali, conform paragraf 3.2.7;
· Determinarea parametrilor tehnico-funcționali minimali care se vor măsura/determina şi evalua sunt prezentați în Anexa 3 Tabelul 1;
· Determinarea parametrilor de securitate minimali, conform paragraf 3.2.8:
D. Inspecții operaționale privind mentenența (dacă e cazul), conform paragraf 3.2.9;
E. Calculul incertitudinii de măsurare;

F. Rezultatele inspecţiei tehnice;

G. Domeniul de utilizare;

H.  Numele şi semnătura responsabilului de inspecţie.
ANEXA 3                                                                           

Tabelul 1. Parametrii tehnico-funcționali ai buldozerului                                     
	A. Capabilitatea buldozerului
	Performanţe de execuţie 

a lucrării
	Performanţe funcţionale şi tehnologice ale buldozerului
	Componente cu influenţă determinantă asupra performanţelor

	
	
	
	Motorul termic
	Grup pompare
	Comp. hidraulice
	Transmisia
	Mec. de depl.
	Comp. echip. lucru
	Sistemul automatizat

de control

	
	
	Denumire parametru
	Modul de verificare
	Valori de prag 

(Abateri)
	
	
	
	
	
	
	

	
	- adâncimea de   săpare
	Adâncimea de înfigere a tăişului cuţitului
	Măsurare adâncime medie
	Carte tehnică

±10mm
	
	X


	X


	
	
	X


	X

	
	
	Adâncimea de înfigere a dinţilor
	Măsurare adâncime medie
	Carte tehnică ±10mm
	
	X
	X
	
	
	X
	

	
	- lăţimea de lucru
	Lungimea lamei şi a cuţitului; 

Lungimea și lățimea dintelui scarificator
	Măsurare:

-dimensiuni și forma geometrica
	Carte tehnică ±10mm
	
	
	
	
	
	X


	

	
	-  productivitatea
	Viteza de deplasare la săpare
	Determinare - calcul
	Carte tehnică ±5%
	X
	X


	X


	X
	X


	
	

	
	
	Starea tehnică a cuţitului şi a lamei, respectiv a dinților scarificatori
	Verificare  vizuală 
	Carte tehnică
	
	
	
	
	
	X


	

	
	
	Lățime de scarificare
	Măsurare lățime medie
	Carte tehnică ±15mm
	
	
	
	
	
	X
	

	
	
	Înălțimea maximă de lucru cu lama
	Măsurare
	Carte tehnică ±10mm
	
	
	
	X
	
	X
	

	
	
	Unghiul de rotire a lamei în plan orizontal
	Măsurare
	Carte tehnică ±10
	
	
	
	X
	
	X
	

	
	
	Nivelul de putere acustică, în dB(A)
	Măsurare
	87 dB(A) 
	
	
	
	X
	
	
	

	
	
	Nivel de vibrații la postul de comandă, în (m/s2)/ore utilizate
	Măsurare
	SR EN ISO 5349/1,2:2003
	
	
	
	X
	
	
	

	
	
	Puterea motorului, în kW
	Placuță identificare motor
	Carte tehnică
	X
	
	
	
	
	
	

	
	
	Precizia sistemului de orientare 

(dacă este cazul)
	Verificarea funcționalității
	Carte tehnică
	
	
	
	
	
	
	X

	B.Verificare de ansamblu a calităţii procesului tehnologic
	-verificarea  documentaţiei tehnice si de provenienta a echipamentelor tehnologice 

-existenţa Raportului de inspecţie 

	C.Cerinţe de securitate
	Verificarea îndeplinirii cerinţelor HG nr. 1029/2008, SR EN 474-1:2006+A1:2009, SR EN 474-2:2006+A1:2009

	D.Cerinţe de protecţia mediului
	Verificarea îndeplinirii cerinţelor Legii nr. 265/2006 


CAPITOLUL IV

INSPECȚIA ECHIPAMENTELOR TEHNOLOGICE DESTINATE LUCRĂRILOR DE PROFILARE-TALUZARE


4.1. Inspecția tehnică a autogrederului

Autogrederul trebuie să fie complet echipat conform documentației tehnice, având în compunere următoarele :

· șasiu și capotaje;

· grupul de acționare cu motor diesel, convertizor de cuplu, cutie de viteze, cutie de distribuție, transmisie finală;

· mecanismul de deplasare;

· instalația hidraulică cu pompe hidraulice, motoare hidrostatice rotative, cilindrii hidraulici, racorduri și conducte hidraulice, etc.

· sistemul de deplasare (pe pneuri);
· echipamentul de lucru de bază (lamă autogreder și opțional lamă buldozer, scarificator);

· cadrul de tracțiune a lamei de autogreder și sistemele de reglare a echipamentului de lucru;

· cadrul de prindere a lamei de buldozer și sistemul de reglare a lamei;

· sistemul de fixare la șasiul mașinii a scarificatorului și sistemul de acționare a scarificatorului;

· cabina și postul de conducere cu aparatura de control și semnalizare.

4.1.1. Performanțele funcționale și tehnologice


Performanțele de execuție a lucrărilor de profilare-taluzare cu autogrederele sunt asigurate prin realizarea următorilor parametri în frontul de lucru:


- realizarea profilului terasamentului prin:


 

- unghiul taluzului;




- lățimea terasamentului;




- înălțimea terasamentului;




- planeitatea suprafeței terasamentului;

· productivitatea.


Capabilitatea echipamentelor tehnologice de a realiza lucrări de profilare-taluzare la nivel de calitate impus este asigurată de performanţele funcţionale şi tehnologice ale echipamentelor utilizate în frontul de lucru.


Principalele performanţe funcţionale şi tehnologice ale autogrederelor sunt: 

· viteza min./max. de deplasare;
· forţa de tracţiune;
· unghiul de direcţie;
· unghiul de rotire al lamei în plan orizontal;
· unghiul de înclinare al roţilor faţă;
· unghiul de tăiere al lamei;
· lungimea lamei de nivelare;
· distanţa maximă de glisare a lamei în lateral;
· adâncimea de săpare;
· raze de întoarcere;
· lăţimea de profilare;
· cinematica echipamentului de lucru;
· presiuni de lucru.
            4.1.2. Nivel de prag al parametrilor semnificativi ai procesului de lucru 


Pentru a verifica dacă autogrederul și-a păstrat capabilitatea tehnologică în timp sau după operațiile de mentenanță, se măsoară și se determină parametrii esențiali (de capabilitate tehnologică) ai procesului de lucru exprimați prin nivel de prag stabilit pe baza documentelor de referinţă: caiet de sarcini, standarde, normative. 


În tabelul 4.1 sunt date cerințele de performanţă în execuţie a lucrărilor de profilare-taluzare realizate cu autogrederul.

                                                                                                                             Tabelul 4.1

	Performanţe de execuţie a lucrării de profilare-taluzare  cu autogrederul

	Parametri
	Nivel de prag şi abateri

	Realizarea profilului terasamentului (pantă, lățime, cotă)
	
[image: image8.wmf]±

<

 5 mm

	Productivitatea
	±10%


În tabelul 4.2 sunt prezentați parametrii de capabilitate ai autogrederului care asigură realizarea performanţei funcţionale şi tehnologice a utilajului în frontul de lucru, precum și nivelul de prag și de abateri al acestora.

Tabelul 4.2

	Performanţe funcţionale şi tehnologice ale autogrederului

	Denumire
	Nivel de prag şi abateri

	Viteza min./max. de deplasare
	Carte tehnică 
[image: image9.wmf]±

5%

	Unghiul de rotire al lamei în plan orizontal
	Carte tehnică 
[image: image10.wmf]±

10

	Unghiul de rotire al lamei în plan vertical
	Conform cărţii tehnice 
[image: image11.wmf]±

10

	Lungimea lamei de greder
	Carte tehnică 
[image: image12.wmf]±

10 mm

	Adâncimea de săpare lamă greder
	Carte tehnică 
[image: image13.wmf]±

10 mm

	Înălțimea lamei greder
	Carte tehnică 
[image: image14.wmf]±

8 mm

	Raza minimă de întoarcere
	Carte tehnică 
[image: image15.wmf]±

10 mm

	Lăţimea de scarificare
	Carte tehnică 
[image: image16.wmf]±

15 mm

	Adâncimea de scarificare
	Carte tehnică 
[image: image17.wmf]±

10 mm

	Lungimea lamei de buldozer
	Carte tehnică 
[image: image18.wmf]±

10 mm

	Adâncimea de săpare lamă buldozer
	Carte tehnică 
[image: image19.wmf]±

10 mm

	Înălțimea lamei buldozer
	Carte tehnică 
[image: image20.wmf]±

8 mm

	Presiuni de lucru
	Carte tehnică 
[image: image21.wmf]±

10%

	Sistem automat de poziționare a lamei (elevația, panta)
	Carte tehnică

	Sistem automat de rotire a lamei (unghiul de rotire)
	Carte tehnică

	Puterea motorului
	Carte tehnică

	Nivel de putere acustică la postul de comandă
	85 dB(A)



4.1.3. Verificarea stării tehnice

Verificarea stării tehnice a autogrederului (complet echipat conform documentației tehnice), cuprinde inspecția următoarelor componente:

· Șasiu și capotaje (bolțuri, suduri, articulații, elemente de fixare, sistemul de articulare a cadrului principal, capotaje, vopsitorie);

· Grupul de acționare (toba de eșapament, sistemul de ungere, sistemul de răcire, motorul de pronire);

· Transmisia (ambreiaj, convertizor, cutia de viteze, cutia de distribuție, transmisia finală);

· Instalația hidraulică (pompe hidraulice, aparataj de comandă și control, motoare hidraulice rotative, cilindri hidraulici, racorduri hidraulice, conducte hidraulice, metalice și flexibile);

· Sistem de deplasare pe roți (pneuri, jenți, prezoane de fixare);

· Echipament de lucru – greder (cadrul de tracțiune, suduri, articulații, bolțuri, cuțitele lamei și prinderile acestora, sistem de manevrare pe verticală a lamei, sistem de deplasare laterală a lamei, sistem de rotire a lamei în plan orizontal, sistem de rotire a lamei în plan vertical);

· Echipament de lucru – buldozer (cadrul de susținere a lamei, suduri, articulații, bolțuri, lama, cuțitele lamei și prinderile acestora, sistemul de reglare a lamei, fixarea la cadrul principal);

· Echipament de lucru – scarificator (structura portantă, suduri, articulații, bolțuri, dinții de scarificare și prinderile acestora, fixarea la șasiu);
· Cabina și postul de conducere cu aparatura de control, monitorizare proces de lucru (acolo unde este cazul),, monitorizare parametri funcţionali ai autogrederului şi semnalizare (scări de acces, uși, ferestre ușor de deschis/închis, parbrize, instalații de spălare/ștergere parbriz, instalații de degivrare, scaunul, suspensia, reglarea verticală și longitudinală, încălzire/aerisire, ieșire de siguranță, oglindă exterioară/interioară, claxon). 

4.1.4. Verificarea mentenanței


Verificările privind mentenanţa autogrederului se vor face pe baza documentelor de evidenţă a stării tehnice. Programul de mentenanţă va  cuprinde:

· măsurile operaţionale de înlocuire rapidă a componentelor defecte;
· operaţiile de mentenanţă adoptate care asigură conservarea parametrilor funcţionali ce determină direct capabilitatea tehnologică de lucru;
· înregistrări privind operaţiile de mentenanţă efectuate (fişa de evidenţă).


4.1.5. Verificarea îndeplinirii cerinţelor de securitate a muncii şi a mediului


Verificarea cerinţelor de securitate se va efectua printr-una sau mai multe din următoarele metode, după caz:

· măsurare ;

· examinare vizuală;

· încercare, în cazul în care standardul la care face referinţă orice cerinţă specială prevede metoda respectivă;

· calcul.

În general, se verifică dacă sunt îndeplinite următoarele cerințe (SR EN 474-1:2006+A1:2009, SR EN 474-8:2006+A1:2009):


a) Cerinţe de securitate:

· sistem de iluminare;

· sisteme speciale de prindere pentru încărcare şi transport;

· organe de comandă (marcare, manevrabilitate, răspuns la comenzi);

· verificare protectori (apărători, capace, limitatori, etc.);

· verificarea dotărilor şi starea sistemelor de protecţie la reducerea zgomotului, protecţie la incendiu, protecţie la temperaturi ridicate;

· verificarea dispozitivelor de semnalizare şi a marcajelor;

· măsurarea nivelului de putere acustică la postul de comandă.


b) Cerinţe de mediu:


-      inexistenţa pierderilor de carburanţi, lubrifianţi şi ulei hidraulic.

Se vor determina următorii parametri de securitate:

· vibrațiile excavatorului (prin măsurarea vibrațiilor transmise operatorului, conform SR EN ISO 5349/1,2:2003, SR EN 500-1+A1:2010);
· zgomotul produs de autogreder (prin verificarea nivelului de putere acustică).

4.1.6. Activități operaționale desfășurate la inspecția stării tehnice

Această inspecție va cuprinde:

· examinarea vizuală a utilajului în staționare;

· examinarea vizuală a funcționării în gol;

· examinarea vizuală a funcționării în sarcină.


La funcționarea în gol și în sarcină utilajul va fi comandat numai de operatorul titular, iar inspectorii se vor situa în cabină sau în afara razei de acțiune a acestuia. Operatorul va respecta cu strictețe instrucțiunile din manualul de exploatare a utilajului.


La subansamblele/piesele supuse inspecției, prezentate în formularul de „Raport de Inspecție” se va examina starea și/sau funcționalitatea (care poate fi conformă sau neconformă). 

Ca documente de referință se vor folosi: cartea tehnică a autogrederului inspectat sau alte acte normative (SR EN ISO 5349/1,2:2003, SR EN 474-8:2006+A1:2009, etc.).

a) Inspecția șasiului și a capotajelor


Șasiul nu trebuie să prezinte deformații, modificări, deteriorări sau uzuri pronunțate. Cordoanele de sudură nu trebuie să prezinte fisuri. Capotajele trebuie să fie complete și să nu prezinte deformații sau uzuri pronunțate (coroziune). Articulațiile nu trebuie să prezinte uzuri, deformații și nu trebuie să se gripeze pe întreaga cursă de lucru. Părțile vopsite ale utilajului nu trebuie să prezinte pete de rugină. Dacă cele enumerate mai sus există, se consemnează neconformitate (NU) în raportul de inspecție.

b) Inspecția grupului de acționare (motorul diesel)


Motorul diesel trebuie să îndeplinească următoarele cerințe:

· pornirea ușoară a motorului la rece;

· motorul trebuie să funcționeze uniform, fără zgomote și vibrații anormale;

· sistemul de alimentare cu combustibil, sistemul de ungere, sistemul de răcire, sistemul de aspirație a aerului, sistemul de evacuare a gazelor trebuie să fie complete și să funcționeze la parametrii indicați în cartea utilajului.

Dacă aceste condiții nu sunt îndeplinite, se acordă neconformitate (NU).


c) Inspecția transmisiei mecanismului de deplasare


Transmisia trebuie să funcționeze fără șocuri și zgomote anormale și fără pierderi de lubrifiant. În caz contrar avem neconformitate.


d) Inspecția instalației hidraulice


Motoarele hidraulice trebuie să răspundă prompt la comenzi și să nu existe pierderi de ulei în instalația hidraulică. Dacă nu sunt îndeplinite aceste condiții avem neconformitate. Dacă furtunele sau conductele metalice prezintă urme de îmbătrânire sau uzură, avem neconformitate.


e) Inspecția sistemului de deplasare pe roți


Dacă pneurile roților sunt tăiate sau uzate până la ștergerea proeminențelor de aderență, avem neconformitate. Dacă lipsește cel puțin o piuliță de fixare a jenților, avem neconformitate.


f) Inspecția echipamentului de lucru- greder

În cazul autogrederelor, la postul de conducere se află montate sisteme de control automat care au rolul de a identifica, măsura și corecta în mod automat, in situ, parametrii esențiali ai procesului de săpare de mică adâncime, nivelare, profilare și transport al pamântului. Cu ajutorul acestor sisteme automate de comandă și control sunt monitorizați parametrii esențiali de lucru ai autogrederului precum poziția lamei (prin unghiul de înclinare și înălțimea de ridicare) dar și cota de execuție finală a terasamentului. La inspecția sistemelor automate pentru monitorizarea parametrilor de proces, acestea trebuie să fie în stare de funcţionare. Valorile acestor parametri trebuie să poată fi uşor citiţi și/sau stocaţi.
Dacă aceste cerințe nu sunt îndeplinite se acordă neconformitate (NU).

Cerințele pe care trebuie să le îndeplinească echipamentul de autogreder sunt următoarele:

· cadrul de tracțiune nu trebuie să prezinte deformații vizibile și uzuri pronunțate cu jocuri mari în punctele de prindere la cadrul principal;

· cordoanele de sudură nu trebuie să prezinte fisuri;

· articulațiile nu trebuie să prezinte jocuri, iar de la bolțuri nu trebuie să lipsească elementele de montaj și siguranță;

· cuțitele lamei nu trebuie să prezinte uzură excesivă (uzura nu trebuie să ajungă la suport);

· sistemul de reglare a lamei (ridicare-coborâre, deplasare laterală, rotirea lamei în plan orizontal, rotirea lamei în plan vertical) nu trebuie să împiedice poziționarea lamei în câmpul de reglaje prevăzut de producător și menționat în cartea tehnică.

Dacă aceste cerințe nu sunt îndeplinite se acordă neconformitate.

g) Inspecția echipamentului de lucru - buldozer

Cerințele sunt identice ca la paragraful f) anterior, cu precizarea că în locul cadrului de tracțiune avem cadrul de susținere a lamei și că sistemul de reglare a lamei se limitează la ridicarea și coborârea acestuia.

h) Inspecția echipamentului de lucru - scarificator


Se acordă neconformitate, în cazul în care:

· structura portantă prezintă fisuri, deformații vizibile ori uzuri pronunțate;

· sudurile sunt crăpate;

· articulațiile au jocuri radiale mari;

· bolțurile nu au elemente de siguranță;

· dinții sunt tociți excesiv sau sunt incompleți;

· fixarea lagărelor de articulare la șasiul tractorului prezintă jocuri ori șuruburi lipsă.

i) Inspecția cabinei și a postului de conducere


La inspecția cabinei și a postului de conducere se acordă neconformitate dacă lipsesc scările de acces prevăzute de producător, dacă lipsesc geamuri, dacă geamurile au fost înlocuite cu alte placaje, dacă lipsesc oglinzile retrovizoare, dacă lipsește ori nu funcționează claxonul. Dacă ușile nu au încuietori standard ori lipsesc garniturile de cauciuc de pe contur, se acordă neconformitate.


4.1.7. Activități operaționale desfășurate la inspecția privind parametrii 

                      tehnico-funcționali

Pentru a vedea dacă utilajul și-a păstrat capabilitatea tehnologică se măsoară și se determină parametrii enumerați mai jos, de la a)…j). Valorile măsurate și incertitudinile de măsurare se consemnează în raportul de inspecție. În cazul în care “valoarea măsurată + incertitudinea de măsurare” depășește limita admisă, responsabilitatea utilizării echipamentului tehnologic revine beneficiarului. Evaluarea se face având ca document de referință cartea tehnică a autogrederului inspectat sau alte acte normative (ex. SR EN ISO 5349/1,2:2003, SR EN 474-8:2006+A1:2009, etc.).


a) Măsurarea lungimii lamei


Lungimea lamei se măsoară la nivelul cuțitului lamei, între extremitățile acestuia. Dacă valoarea găsită variază cu până la ±10 mm (inclusiv) ținând seama și de incertitudinea de măsurare, față de valoarea din cartea tehnică, aceasta se consideră conformă.

b) Măsurarea înălțimii lamei
Înălțimea lamei, se măsoară pe verticală, de la planul orizontal pe care este așezată lama până la partea superioară a acesteia. Dacă valoarea măsurată variază cu până la ±8 mm (inclusiv) ținând seama și de incertitudinea de măsurare, față de valoarea din cartea tehnică, aceasta se consideră conformă.

c) Măsurarea unghiului de rotire al lamei în plan orizontal


Unghiul de rotire a lamei în plan orizontal se măsoară cu raportorul, în plan orizontal, între linia marcată de-a lungul muchiei cuțitului, când lama este dreaptă (perpendiculară pe axa longitudinală a utilajului) și linia marcată de muchia cuțitului, când lama este rotită la maximum. Dacă valoarea găsită variază cu până la ±10 (inclusiv) ținând seama și de incertitudinea de măsurare, față de valoarea din cartea tehnică, aceasta se consideră conformă.


d) Măsurarea unghiului de rotire al lamei în plan vertical


Acesta se măsoară folosind nivela optică de unghi, astfel :

· se aduce autogrederul pe o platformă orizontală ;

· se măsoară unghiul de înclinare față de orizontală în plan transversal al mașinii “θ1”, așezând nivela optică pe șasiul principal al utilajului;

· cu lama ridicată de la sol aceasta se rotește la maximum în planul vertical și cu nivela de unghi, așezată pe muchia superioară a lamei, se măsoară înclinația față de orizontală, “θ2”.

Se determină apoi unghiul maxim de rotire “θ” cu relația:  θ = θ2 ± θ1 alegând semnul + sau – funcție de orientarea unghiului θ1.


Dacă valoarea θ ± incertitudinea de măsurare variază cu până la ±10 față de valoarea din cartea tehnică, aceasta se consideră conformă.

e) Măsurarea adâncimii de săpare a lamei


Aceasta se măsoară în plan vertical ca fiind distanța dintre planul orizontal pe care se află utilajul și amprenta lăsată de lamă în sol, când aceasta este coborâtă la maximum. Dacă valoarea măsurată variază cu până la ±10 mm (inclusiv) ținând seama și de incertitudinea de măsurare, față de valoarea din cartea tehnică, aceasta se consideră conformă.


f) Măsurarea adâncimii de scarificare


Adâncimea de scarificare se măsoară pe verticală ca fiind adâncimea amprentei lăsată în sol de dintele central de scarificare, când utilajul lucrează pe o suprafață plană cu echipamentul coborât la maximum. 
Dacă valoarea găsită variază cu până la ±10 mm (inclusiv) ținând seama și de incertitudinea de măsurare, față de valoarea din documentație, aceasta se consideră conformă.

g) Măsurarea lățimii de scarificare


Lățimea de scarificare se măsoară între extremitățile active ale dinților marginali. Dacă valoarea acesteia variază cu până la ±15 mm (inclusiv) ținând seama și de incertitudinea de măsurare, față de valoarea din documentație, aceasta se consideră conformă.


h) Măsurarea vitezei maxime de deplasare


Dacă autogrederul are mai multe trepte de viteze, se face verificarea la viteza maximă din ultima treaptă de viteze, la turația motorului precizată de producător.


Viteza de deplasare se determină astfel:

· se alege un drum cu platforma aproximativ orizontală;

· se măsoară folosind ruleta și se jalonează o distanță “S” de cel puțin 50 m;

· se măsoară, folosind un cronometru, timpul la dus “t1” și timpul la întoarcere “t2”.


Viteza “V” se determină cu relația:


V (km/h(= 2S(km( / (t1 + t2) (h(

Valoarea determinată se înscrie în raportul de inspecție. Această valoare se compară cu valoarea din cartea tehnică. Dacă valoarea găsită variază cu până la ±5% (inclusiv) față de valoarea din cartea tehnică, aceasta se consideră conformă.


i) Determinarea razei minime de virare
Pentru determinarea razei minime de viraj, utilajul amplasat pe o platformă va executa o mişcare de rotaţie completă după care se va opri. Se măsoară cu ajutorul unei rulete diametrul cercului interior materializat de amprenta lăsată de pneuri. 
Dacă valoarea măsurată variază cu până la ±10 mm (inclusiv) faţă de valoarea dată în cartea tehnică, ţinând seama şi de incertitudinea de măsurare, se acordă conformitate.

j) Măsurarea nivelului de putere acustică la postul de comandă

Măsurarea se efectuează utilizând dozimetrul de zgomot, astfel:

· microfonul se amplasează pe înălțime la nivelul urechii operatorului, acesta stând pe scaun în fața pupitrului de comandă;

· se fac câte trei măsurări de o parte și de alta a operatorului;

· se calculează nivelul de zgomot global continuu echivalent stânga “Lech.s” ca medie aritmetică a celor trei valori măsurate la urechea stângă;

· se calculează nivelul de zgomot global continuu echivalent dreapta “Lech.d” ca medie aritmetică a celor trei valori măsurate la urechea dreaptă.


În raportul de inspecție se trece valoarea zgomotului mediu echivalent “Lmediu.echiv” obținut cu relația Lmediu.echiv = (Lech.s + Lech.d) / 2, în dB(A).

4.1.8. Activități operaționale desfășurate la inspecția privind securitatea


Se măsoară vibrațiile transmise operatorului, conform SR EN ISO 5349-1:2003 – „Vibrații mecanice. Măsurarea și evaluarea expunerii umane la vibrații transmise prin mână. Partea 1: Cerințe generale”, SR EN ISO 5349-2:2003 – „Vibrații mecanice. Măsurarea și evaluarea expunerii umane la vibrații transmise prin mână. Partea 2: Indicații practice pentru măsurarea la locul de muncă” și SR ISO 2631-1:2001 – „Vibrații și șocuri mecanice. Evaluarea expunerii umane la vibrații globale ale corpului. Partea 1: Cerințe generale”.

4.1.9. Activități operaționale desfășurate la inspecția privind mentenanţa 


Controlul activitătii de mentenanţă a autogrederului va începe cu identificarea componentelor echipamentului asupra cărora s-a intervenit prin diverse operaţii de mentenanţă (înlocuiri, reparaţii, reabilitări, etc.). Se vor verifica apoi documentele însoţitoare ale oricărei activităti de mentenanţă (programare, coordonare, reponsabilităţi), măsurile de identificare, de evaluare şi de corectare, care au fost luate în fiecare caz specificat, de intervenţie asupra autogrederului. Nu în ultimul rând, vor fi identificaţi indicatorii şi criteriile de apreciere a rezultatelor activităţii de mentenanţă, ca urmare a intervenţiilor asupra autogrederului.

Verificarea sistemelor inteligente montate pe autogreder constă în identificarea și constatarea funcționalității echipamentului tehnologic astfel încât etapele de analiză și control să asigure următoarele activități tehnice:
· identificarea pozitiei (GPS) în timpul lucrului pe baza sistemelor și componentelor electronice;

· identificarea mișcărilor lamei (caracterizate prin unghiuri de înclinare în plan orizontal și vertical precum și unghiul de atac) în frontul de lucru pentru realizarea tehnologiei (pe baza senzorilor de mișcare operaționali în timp real);

· identificarea poziției lamei în frontul de lucru pentru realizarea cotelor de execuție finală a profilului terasamentului (pe baza senzorilor operaționali în timp real);

· verificarea conformității rezultatelor măsurărilor în timp real și în situ pe baza sistemelor pentru achiziție, prelucrare și stocare. 
REZULTATELE INSPECȚIEI TEHNICE

În urma activității operaționale se precizează dacă cerinţele din procedura de inspecţie sunt îndeplinite. Dacă cerinţele prevăzute în procedură nu sunt îndeplinite în totalitate, în urma evaluării făcute, echipa de inspectie poate restrânge domeniul de utilizare în construcții a autogrederului inspectat. Domeniul de utilizare precizat în formularul de raport de inspecție poate fi restrâns prin ștergerea unor operații din cele prezentate sau extins prin completarea de către echipa de inspecție a altor operații.
Formularul de “Raport de inspecţie” pentru inspecția autogrederului utilizat la lucrări de profilare-taluzare face parte integrantă din această procedură.


4.1.10. Anexe 
· Anexa 1 – Formularul Raportului de inspecţie tehnică a autogrederului;
· Anexa 2 – Anexa la Raportul de inspecţie tehnică a autogrederului;
· Anexa 3 - Parametrii tehnico - funcţionali ai autogrederului.
ANEXA 1
Formularul Raportului de inspecție tehnică a autogrederului

          
Formularul Raportului de inspecție tehnică trebuie să conțină: 

· Date de identificare a organismului de inspecție (denumire și adresă);
· Numărul și data emiterii Raportului de inspecție tehnică;                      

· Denumirea și date de identificare a echipamentului de inspectat (model, tip, serie, an de fabricație);
· Date de identificare a firmei deținătoare a echipamentului (denumire, adresă), numărul și data contractului pentru inspecție;
· Date de identificare a firmei producătoare (denumire, adresă);
· Documente de referință utilizate în cadrul inspecției;
· Identificarea metodelor și procedurilor utilizate;
· Locul și data inspecției, precum și data limită a următoarei inspecții; 

· Durata normală de funcționare a echipamentului tehnologic (conform H.G. nr. 2139/2004 pentru aprobarea “Catalogului privind clasificarea și duratele normale de funcționare a mijloacelor fixe“);
· Durata de funcționare consumată;
· Data ultimei revizii tehnice a echipamentului inspectat, din Fișa de evidență a lucrărilor de mentenanță;
· Rezultatele inspecției, conform Anexei la Raportul de inspecție tehnică.
ANEXA 2

Anexă la 
Raportul de inspecție tehnică a autogrederului
Anexa la Raportul de inspecție tehnică trebuie să conțină:
      A. Verificarea documentelor tehnice:

Se verifică următoarele documente:

  a1) Cartea tehnică a echipamentului;

  a2) Fișa tehnică a echipamentului ce cuprinde: durata de utilizare, condițiile de utilizare,  reparații și revizii  tehnice, eventuale modificări (modernizări);
    a3) Certificat de conformitate de la producător cu referințe la:

· Legea nr. 319/2006 privind Protecția și securitatea muncii cu modificările ulterioare;
· Ordonanţa de urgenţă a Guvernului nr. 195/2005 privind protecţia mediului, aprobată cu modificări şi completări prin Legea nr. 265/2006, cu modificările şi completările ulterioare;
· Hotărârea Guvernului nr. 1029/2008 privind condiţiile introducerii pe piaţă a maşinilor, cu modificările şi completările ulterioare (Directiva 42/2006).

D. Verificări de conformitate a stării tehnice și de securitate, conform paragraf 4.1.3 și paragraf 4.1.5;

E. Inspecții operaționale de conformitate și securitate:

· Determinarea parametrilor tehnologici minimali, conform paragraf 4.1.7;
· Determinarea parametrilor tehnico-funcționali minimali care se vor măsura/determina şi evalua sunt prezentați în Anexa 3 Tabelul 1;
· Determinarea parametrilor de securitate minimali, conform paragraf 4.1.8:
F. Inspecții operaționale privind mentenența (dacă e cazul), conform paragraf 4.1.9;
G. Calculul incertitudinii de măsurare;

H. Rezultatele inspecţiei tehnice;

I. Domeniul de utilizare;

J.  Numele şi semnătura responsabilului de inspecţie.
ANEXA 3
Tabelul 1. Parametrii tehnico-funcționali ai autogrederului                     
	A.Capabilitatea autogrederulu
	Performanţe 

de execuţie a lucrării


	Performanţe funcţionale şi tehnologice ale autoautogrederului
	Componente cu influenţă determinantă asupra performanţelor

	
	
	Denumire parametru
	Modul de verificare
	Valori de prag 

(Abateri)
	Motor termic
	Grup pompare
	Comp. hidraulice
	Transmisie 
	Fisuri, rupturi, etc
	Organ de lucru (pneu,,lamă, dinte)

	
	Realizarea profilului terasamentului:

- pantă;

- lățime;

- cotă.
	Unghiul de rotire al lamei în plan orizontal
	Măsurare
	Carte tehnică 
[image: image22.wmf]±

10
	
	X
	X
	X
	
	X

	
	
	Unghiul de rotire al lamei în plan vertical
	Măsurare
	Carte tehnică 
[image: image23.wmf]±

10
	
	X
	X
	X
	
	X

	
	
	Adâncimea de săpare lamă greder
	Măsurare
	Carte tehnică 
[image: image24.wmf]±

10 mm
	
	X
	X
	X
	
	X

	
	
	Lungimea lamei de greder
	Măsurare
	Carte tehnică 
[image: image25.wmf]±

10mm
	
	
	
	
	X
	X

	
	
	Înălțimea lamei de greder
	Măsurare
	Carte tehnică 
[image: image26.wmf]±

8mm
	
	
	
	
	X
	X

	
	
	Adâncimea de scarificare
	Măsurare
	Carte tehnică 
[image: image27.wmf]±

10 mm
	
	
	
	
	X
	X

	
	
	Lăţimea de scarificare
	Măsurare
	Carte tehnică 
[image: image28.wmf]±

15mm
	
	
	
	
	X
	X

	
	
	Lungimea lamei de buldozer
	Măsurare
	Carte tehnică 
[image: image29.wmf]±

10mm
	
	
	
	
	X
	X

	
	
	Înălțimea lamei de buldozer
	Măsurare
	Carte tehnică 
[image: image30.wmf]±

8mm
	
	
	
	
	X
	X

	
	
	Adâncimea de săpare lamă buldozer
	Măsurare
	Carte tehnică 
[image: image31.wmf]±

10 mm
	
	
	
	
	X
	X

	
	
	Presiunea de lucru
	Măsurare
	Carte tehnică 
[image: image32.wmf]±

10%
	
	X
	X
	
	
	

	
	
	Sistemul automat de poziționare a lamei 

(elevația, panta)
	Inspecție vizuală
	Precizia dată în cartea tehnică 
	
	
	
	
	
	X

	
	
	Sistemul automat de rotire a lamei

(unghiul de rotire)
	Inspecție vizuală
	Precizia dată în cartea tehnică 
	
	
	
	
	
	X

	
	Productivitatea
	Viteza min./max. de deplasare, în km/h
	Determinare -calcul:
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	Carte tehnică 
[image: image34.wmf]±

5%
	X
	X
	X
	X
	
	X

	
	
	Puterea motorului, în kW
	Placuță identificare motor
	Carte tehnică
	X
	X
	X
	X
	
	X

	
	
	Raza minimă de întoarcere
	Măsurare
	Carte tehnică 
[image: image35.wmf]±

10mm
	
	X
	X
	X
	
	

	
	
	Nivelul de putere acustică , în dB(A)
	Măsurare
	85 dB(A)
	
	
	
	
	
	X

	
	
	Nivel de vibrații la postul de comandă, în (m/s2)/ore utilizate
	Măsurare
	SR EN ISO 5349/1,2:2003

 
	
	
	
	
	
	X

	B.Verificare de ansamblu a calităţii procesului tehnologic
	-verificarea  documentaţiei tehnice si de provenienta a echipamentelor tehnologice
-existenţa Raportului de inspecţie

	C.Cerinţe de securitate
	Verificarea îndeplinirii cerinţelor HG nr. 1029/2008, SR EN 474-1:2006+A1:2009, EN 474-8:2006+A1:2009

	D.Cerinţe de protecţia mediului
	Verificarea îndeplinirii cerinţelor Legii nr. 265/2006 


CAPITOLUL V

PROCEDURI PENTRU INSPECȚIA ECHIPAMENTELOR
TEHNOLOGICE DESTINATE LUCRĂRILOR

DE TRANSPORT, ÎNCĂRCARE-DESCĂRCARE


5.1. Inspecția tehnică a autoscreperului

Autoscreperul trebuie să fie complet echipat conform documentației tehnice, având în compunere următoarele :

· șasiu și capotaje;

· grupul de acționare cu motor diesel, convertizor de cuplu, cutie de viteze, cutie de distribuție, transmisie finală;

· mecanismul de deplasare;

· instalația hidraulică cu pompe hidraulice, motoare hidrostatice rotative, cilindrii hidraulici, racorduri și conducte hidraulice, etc.

· sistemul de deplasare (pe pneuri);
· echipamentul de lucru de bază (cu benă, cu elevator, cu șnec);

· cadrul de tracțiune a organului de lucru;

· cabina și postul de conducere cu aparatura de control și semnalizare.

5.1.1. Performanțele funcționale și tehnologice 


Performanțele de execuție a lucrărilor de transport și încărcare – descărcare cu screperele sunt asigurate prin realizarea următorilor parametri în frontul de lucru:

- realizarea profilului terasamentului prin:

- adâncimea de săpare;

- planeitatea suprafeței;

- productivitatea.


Capabilitatea echipamentelor tehnologice de a realiza lucrări de transport și încărcare – descărcare la nivel de calitate impus este asigurată de performanţele funcţionale şi tehnologice ale echipamentelor utilizate în frontul de lucru.


Principalele performanţe funcţionale şi tehnologice ale screperelor sunt: 

· adâncime de săpare;

· lățime de săpare;

· viteza lanțului cu racleți (la screpere cu elevator);
· viteza de deplasare a peretelui posterior mobil (screpere cu descărcare forțată);
· turația șnecului (la screpere cu șnec);
· unghiul de înclinare al elevatorului (la screpere cu elevator);
· capacitatea de încărcare;
· productivitatea;

· presiuni de lucru;
· nivel de putere acustică la postul de comandă;

· puterea motorului.


5.1.2. Nivel de prag pentru parametrii esențiali ai procesului de lucru 


Pentru a verifica dacă autoscreperul și-a păstrat capabilitatea tehnologică în timp sau după operațiile de mentenanță, se măsoară și se determină parametrii esențiali (de capabilitate tehnologică) ai procesului de lucru exprimați prin nivel de prag stabilit pe baza documentelor de referinţă: caiet de sarcini, standard, normative. 


În tabelul 5.1 sunt date cerințele de performanţă în execuţie a lucrărilor de transport și încărcare – descărcare realizate cu autoscreperul.

 Tabelul 5.1

	Performanţe de execuţie a lucrării de transport 

și încărcare – descărcare  cu autoscreperul

	Parametri
	Nivel de prag şi abateri

	Realizarea profilului terasamentului
	±5 mm

	Productivitatea
	±10%


În tabelul 5.2 sunt prezentați parametrii de capabilitate ai screperului care asigură realizarea performanţei funcţionale şi tehnologice a utilajului în frontul de lucru, precum și nivelul de prag și de abateri al acestora.

                                                                                                                           Tabelul 5.2

	Performanţe funcţionale şi tehnologice ale autoscreperului


	Denumire
	Nivel de prag şi abateri

	Viteza maxim de deplasare
	Carte tehnică 
[image: image36.wmf]±

5%

	Capacitatea de încărcare
	Carte tehnică

	Adâncimea de săpare
	Carte tehnică 
[image: image37.wmf]±

8mm

	Lățimea de săpare
	Carte tehnică 
[image: image38.wmf]±

10mm

	Înălțimea lamei benei
	Carte tehnică 
[image: image39.wmf]±

8mm

	Viteza lanțului cu racleți 

(la screpere cu elevator)
	Carte tehnică 
[image: image40.wmf]±

5%

	Unghiul de înclinare al elevatorului 

(la screpere cu elevator)
	Carte tehnică 
[image: image41.wmf]±

10

	Viteza de deplasare a peretelui posterior mobil (screpere cu descărcare forțată)
	Carte tehnică 
[image: image42.wmf]±

5%

	Turația șnecului

(la screpere cu șnec)
	Carte tehnică 
[image: image43.wmf]±

5%

	Presiuni de lucru
	Carte tehnică 
[image: image44.wmf]±

10%

	Raza minimă de viraj
	Carte tehnică 
[image: image45.wmf]±

50 mm

	Nivel de putere acustică la postul de comandă
	87 dB(A) 

	Puterea motorului
	Carte tehnică



5.1.3. Verificarea stării tehnice a screperului 


Verificarea stării tehnice a screperului (complet echipat conform documentației tehnice), cuprinde inspecția următoarelor componente:

· Șasiu și capotaje (bolțuri, suduri, articulații, elemente de fixare, sistemul de articulare a cadrului principal, capotaje, vopsitorie);

· Grupul de acționare (toba de eșapament, sistemul de ungere, sistemul de răcire, motorul de pronire);

· Transmisia (ambreiaj, convertizor, cutia de viteze, cutia de distribuție, transmisia finală);

· Instalația hidraulică (pompe hidraulice, aparataj de comandă și control, motoare hidraulice rotative, cilindri hidraulici, racorduri hidraulice, conducte hidraulice, metalice și flexibile);

· Sistem de deplasare pe roți (pneuri, jenți, prezoane de fixare);

· Echipament de lucru (cu benă, cu elevator, cu șnec);
· Cabina și postul de conducere (scări de acces, uși, ferestre ușor de deschis/închis, parbrize, instalații de spălare/ștergere parbriz, instalații de degivrare, scaunul, suspensia, reglarea verticală și longitudinală, încălzire/aerisire, ieșire de siguranță, oglindă exterioară/interioară, claxon).

5.1.4. Verificarea mentenanței


Verificările privind mentenanţa se vor face pe baza documentelor de evidenţă a stării tehnice. Programul de mentenanţă va cuprinde:

· măsurile operaţionale de înlocuire rapidă a componentelor defecte;
· operaţiile de mentenanţă adoptate care asigură conservarea parametrilor funcţionali ce determină direct capabilitatea tehnologică de lucru;
· înregistrări privind operaţiile de mentenanţă efectuate (fişa de evidenţă).


5.1.5. Verificarea îndeplinirii cerinţelor de securitate a muncii şi a mediului


Cerinţele şi/sau măsurile privind securitatea muncii cu autoscreperele se referă la următoarele:

a) Aspecte generale: screperele trebuie să se conformeze cerinţelor standardului EN 474-1:2006+A1:2009, în măsura în care acestea nu sunt modificate sau înlocuite de cerinţele acestei părţi;

b) Scaunul operatorului: se aplică punctul 5.4.1 al standardului EN 474-1:2006+A1:2009 cu completarea că scaunul va trebui să corespundă clasei spectrale de intrare EM2 conform standardului SR EN ISO 7096:2009 pentru screpere fără suspensie a osiei sau a şasiului;

c) Inhibitorul de viteză;

d) Sistemul de frânare;

e) Dispozitiv de remorcare: se aplică punctul 5.15.5 din standardul EN 474-1:2006+A1:2009 cu următoarele excepţii: punctele de prindere (plăcuţe de prindere prin împingere, echipament cu arc, etc) de pe screpere, care există acolo numai pentru a permite unui număr de două screpere să se ajute reciproc la încărcare, nu sunt considerate a fi dispozitive de remorcare conform definiţiei de la punctul 5.15.5 din standardul EN 474-1:2006+A1:2009;

f) Zgomotul:

· Nivelul de putere acustică: se aplică EN 474-1:2006+A1:2009 punctul 5.13.2.1;
· Nivelul de presiune sonoră a emisiei în unitatea operatorului: se aplică EN 474-1:2006+A1:2009 punctul 5.13.2.2.
Se vor determina următorii parametri de securitate:

· vibrațiile autoscreperului (prin măsurarea vibrațiilor transmise operatorului, conform SR EN ISO 5349/1,2:2003, SR EN 500-1+A1:2010, EN 474-1:2006+A1:2009);
· zgomotul produs de autoscreper (prin verificarea nivelului de putere acustică).
Cerinţele de mediu se referă la inexistenţa pierderilor de carburanţi, lubrifianţi şi ulei hidraulic.

5.1.6. Activități operaționale desfășurate la inspecția stării tehnice

Această inspecție va cuprinde:

· examinarea vizuală a utilajului în staționare;

· examinarea vizuală a funcționării în gol;

· examinarea vizuală a funcționării în sarcină.


La funcționarea în gol și în sarcină utilajul va fi comandat numai de operatorul titular, iar inspectorii se vor situa în cabină sau în afara razei de acțiune a acestuia. Operatorul va respecta cu strictețe instrucțiunile din manualul de exploatare a utilajului.


La subansamblele/piesele supuse inspecției, prezentate în formularul de „Raport de Inspecție” se va examina starea și/sau funcționalitatea (care poate fi conformă sau neconformă). 

Ca documente de referință se vor folosi: cartea tehnică a autoscreperului inspectat și alte documente normative (EN 474-1:2006+A1:2009, EN 474-7:2006+A1:2009, etc.).

a) Inspecția șasiului și a capotajelor


Șasiul nu trebuie să prezinte deformații, modificări, deteriorări sau uzuri pronunțate. Cordoanele de sudură nu trebuie să prezinte fisuri. Capotajele trebuie să fie complete și să nu prezinte deformații sau uzuri pronunțate (coroziune). Articulațiile nu trebuie să prezinte uzuri, deformații și nu trebuie să se gripeze pe întreaga cursă de lucru. Părțile vopsite ale utilajului nu trebuie să prezinte pete de rugină. Dacă cele enumerate mai sus există, în raportul de inspecție se consemnează neconformitate (NU).

b) Inspecția grupului de acționare (motorul diesel)


Motorul diesel trebuie să îndeplinească următoarele cerințe:

· pornirea ușoară a motorului la rece;

· motorul trebuie să funcționeze uniform, fără zgomote și vibrații anormale;

· sistemul de alimentare cu combustibil, sistemul de ungere, sistemul de răcire, sistemul de aspirație a aerului, sistemul de evacuare a gazelor trebuie să fie complete și să funcționeze la parametrii indicați în cartea utilajului.

Dacă aceste condiții nu sunt îndeplinite, se acordă neconformitate (NU).


c) Inspecția transmisiei mecanismului de deplasare


Transmisia trebuie să funcționeze fără șocuri și zgomote anormale și fără pierderi de lubrifiant. În caz contrar avem neconformitate.


d) Inspecția instalației hidraulice


Motoarele hidraulice trebuie să răspundă prompt la comenzi și să nu existe pierderi de ulei în instalația hidraulică. Dacă nu sunt îndeplinite aceste condiții avem neconformitate. Dacă furtunele sau conductele metalice prezintă urme de îmbătrânire sau uzură, avem neconformitate.


e) Inspecția sistemului de deplasare pe roți


Dacă pneurile roților sunt tăiate sau uzate până la ștergerea proeminențelor de aderență, avem neconformitate. Dacă lipsește cel puțin o piuliță de fixare a jenților, avem neconformitate.


f) Inspecția echipamentului de lucru 


Cerințele pe care trebuie să le îndeplinească acest echipament sunt următoarele:

· cadrul de tracțiune nu trebuie să prezinte deformații vizibile și uzuri pronunțate cu jocuri mari în punctele de prindere pe mașina de bază;

· cordoanele de sudură nu trebuie să prezinte fisuri;

· articulațiile nu trebuie să prezinte jocuri, iar de la bolțuri nu trebuie să lipsească elementele de montaj și siguranță;

· cuțitul lamei benei nu trebuie să prezinte uzură excesivă (uzura nu trebuie să ajungă la suport);

· sistemul de poziționare al peretelui inferior al benei trebuie să asigure realizarea adâncimii de săpare menționată în cartea tehnică de producător;

· sistemul de deplasare a peretelui mobil din interiorul benei trebuie să funcționeze continuu, fără intermitențe;

· starea rolelor de sprijin dintre peretele posterior mobil și benă (screpere cu descărcare forțată);
· șnecul, racleții, bena sau cupa autoscreperului nu trebuie să prezinte fisuri sau rupturi;

· sistemul de transport forțat al pămantului săpat și încărcat trebuie să funcționeze continuu, fără intermitențe (de ex. viteza lanțului cu racleți - la screperele cu elevator, sau turația axului șnecului - la screperele cu șnec, trebuie să se mențină constante în timpul funcționării).

Dacă aceste cerințe nu sunt îndeplinite se acordă neconformitate.

g) Inspecția cabinei și a postului de conducere


Dacă lipsesc scările de acces prevăzute de producător, dacă lipsesc geamuri, dacă geamurile au fost înlocuite cu alte placaje, dacă lipsesc oglinzile retrovizoare, dacă lipsește ori nu funcționează claxonul, se acordă neconformitate. 
Dacă ușile nu au încuietori standard ori lipsesc garniturile de cauciuc de pe contur, se acordă neconformitate.
5.1.7. Activități operaționale desfășurate la inspecția privind parametrii tehnico-funcționali


Pentru a vedea dacă utilajul și-a păstrat capabilitatea tehnologică se măsoară și se determină parametrii enumerați mai jos, de la a)…j). Valorile măsurate și incertitudinile de măsurare se consemnează în raportul de inspecție. În cazul în care “valoarea măsurată + incertitudinea de măsurare” depășește limita admisă, responsabilitatea utilizării echipamentului tehnologic revine beneficiarului. Evaluarea se face având ca document de referință cartea tehnică sau alte acte normative.


a) Măsurarea lungimii lamei benei


Lungimea lamei benei se măsoară la nivelul cuțitului lamei, între extremitățile acestuia. Dacă valoarea găsită variază cu până la ±10 mm (inclusiv) ținând seama și de incertitudinea de măsurare, față de valoarea din cartea tehnică, aceasta se consideră conformă.


b) Măsurarea înălțimii lamei benei


Înălțimea lamei, se măsoară pe verticală, de la planul orizontal pe care este așezată lama până la partea superioară a acesteia. Dacă valoarea măsurată variază cu până la ±10 mm (inclusiv) ținând seama și de incertitudinea de măsurare, față de valoarea din cartea tehnică, aceasta se consideră conformă.

c) Măsurarea adâncimii de săpare a lamei benei


Aceasta se măsoară în plan vertical ca fiind distanța dintre planul orizontal pe care se află utilajul și amprenta lăsată de lamă în sol, când aceasta este coborâtă la maximum. Dacă valoarea măsurată variază cu până la ±8 mm (inclusiv) ținând seama și de incertitudinea de măsurare, față de valoarea din cartea tehnică, aceasta se consideră conformă.

d) Măsurarea unghiului de înclinare al elevatorului (la screpere cu elevator) 


Acesta se măsoară folosind nivela optică de unghi, astfel:

· se aduce autoscreperul pe o platformă orizontală;

· se măsoară unghiul de înclinare față de orizontală în plan transversal al mașinii “θ1”, așezând nivela optică pe șasiul principal al utilajului;

· cu nivela de unghi așezată pe partea superioară a cadrului de susținere a elevatorului, se măsoară înclinația față de orizontală, “θ2”.


Se determină apoi unghiul de înclinare “θ” cu relația:  θ = θ2 ± θ1 alegând semnul + sau – funcție de orientarea unghiului θ1.


Dacă valoarea θ ± incertitudinea de măsurare variază cu până la ±10 față de valoarea din cartea tehnică, aceasta se consideră conformă.

e) Măsurarea vitezei lanțului cu racleți (la screperele cu elevator)


Viteza lanțului cu racleți se determină la turația motorului precizată de producător, fără pământ pe racleți, astfel:

· se trasează pentru referință un reper pe cadrul fix de susținere a lanțului și altul pe lanț și cu ajutorul unui cronometru se măsoară timpul “t” de efectuare a unui număr “R” de rotații complete. Va trebui ca N>5;
· se determină turația roții de antrenare a lanțului “n” cu relația:


        n (rot/min(= R(rot( / t(min(;

-      se măsoară cu ruleta raza medie de înfășurare a lanțului pe roata de antrenare ,,r”;
-      se determină viteza liniară a lanțului cu racleți ,,V” cu relația:

       V (m/s(= 2(n(rot/min(r(m(.


Valoarea determinată se înscrie în raportul de inspecție. Această valoare se compară cu valoarea din cartea tehnică. Dacă valoarea găsită variază cu până la ±5% (inclusiv) față de valoarea din cartea tehnică, aceasta se consideră conformă.
f) Măsurarea vitezei de deplasare a peretelui mobil din interiorul benei (la screperele cu descărcare forțată)


Se face verificarea cu bena goală. Viteza de deplasare se determină astfel:

· se alege un drum cu platforma aproximativ orizontală;

· se măsoară folosind ruleta, o distanță “S” de cel puțin 1 m pe cadrul de susținere a peretelui mobil și se marchează;

· se măsoară folosind un cronometru, timpul cât se deplasează spre stânga “t1” și timpul cât se deplasează la dreapta “t2”;

· se determină viteza “V” cu relația:


       V (m/s(= 2S(m( / (t1 + t2) (s(

Valoarea determinată se înscrie în raportul de inspecție. Această valoare se compară cu valoarea din cartea tehnică. Dacă valoarea găsită variază cu până la ±5% (inclusiv) față de valoarea din cartea tehnică, aceasta se consideră conformă.

g) Măsurarea turației axului șnecului (la screperele cu șnec)

Determinarea se face fără pământ pe racleți, astfel:

· se trasează pentru referință un reper pe cadrul fix de susținere a șnecului și altul pe șnec și cu ajutorul unui cronometru se măsoară timpul “t” de efectuare a unui număr “R” de rotații complete. Va trebui ca N>5;
· se determină turația axului șnecului “n” cu relația:


        n (rot/min(= R(rot( / t(min(.


Valoarea determinată se înscrie în raportul de inspecție. Această valoare se compară cu valoarea din cartea tehnică. Dacă valoarea găsită variază cu până la ±5% (inclusiv) față de valoarea din cartea tehnică, aceasta se consideră conformă.


h) Măsurarea razei de viraj

Raza minimă de viraj se măsoară la nivelul pneurilor, la colțul interior al cupei sau al șasiului, în funcție de locul precizat ca parametru în cartea tehnică. Pentru determinarea razei minime de viraj, autoscreperul amplasat pe o platformă va executa o mișcare de rotație completă după care se va opri. După amprentele lăsate se determină centrul cercului și apoi de la acesta se măsoară distanța la pneurile interioare, la colțul interior al cupei sau la colțul interior al șasiului. Dacă valoarea măsurată variază cu până la ±50 mm (inclusiv) față de valoarea din cartea tehnică, ținând seama și de incertitudinea de măsurare, aceasta se consideră conformă.

i) Măsurarea vitezei maxime de deplasare


Dacă autoscreperul are mai multe trepte de viteze, se face verificarea la viteza maximă din ultima treaptă de viteze, la turația motorului precizată de producător.


Viteza de deplasare se determină astfel:

· se alege un drum cu platforma aproximativ orizontală;

· se măsoară folosind ruleta și se jalonează o distanță “S” de cel puțin 50 m;

· se măsoară, folosind un cronometru, timpul la dus “t1” și timpul la întoarcere “t2”.


Viteza “V” se determină cu relația:


V (km/h(= 2S(km( / (t1 + t2) (h(.

Valoarea determinată se înscrie în raportul de inspecție. Această valoare se compară cu valoarea din cartea tehnică. Dacă valoarea găsită variază cu până la ±5% (inclusiv) față de valoarea din cartea tehnică, aceasta se consideră conformă.

j) Măsurarea nivelului de putere acustică la postul de comandă

Măsurarea se efectuează utilizând dozimetrul de zgomot, astfel:

· microfonul se amplasează pe înălțime la nivelul urechii operatorului, acesta stând pe scaun în fața pupitrului de comandă;

· se fac câte trei măsurări de o parte și de alta a operatorului;

· se calculează nivelul de zgomot global continuu echivalent stânga “Lech.s” ca medie aritmetică a celor trei valori măsurate la urechea stângă;

· se calculează nivelul de zgomot global continuu echivalent dreapta “Lech.d” ca medie aritmetică a celor trei valori măsurate la urechea dreaptă.


În raportul de inspecție se trece valoarea zgomotului mediu echivalent “Lmediu.echiv” obținut cu relația Lmediu.echiv = (Lech.s + Lech.d) / 2, în dB(A).


5.1.8. Activități operaționale desfășurate la inspecția privind securitatea

Se măsoară vibrațiile transmise operatorului, conform SR EN ISO 5349-1:2003 – „Vibrații mecanice. Măsurarea și evaluarea expunerii umane la vibrații transmise prin mână. Partea 1: Cerințe generale”, SR EN ISO 5349-2:2003 – „Vibrații mecanice. Măsurarea și evaluarea expunerii umane la vibrații transmise prin mână. Partea 2: Indicații practice pentru măsurarea la locul de muncă” și SR ISO 2631-1:2001 – „Vibrații și șocuri mecanice. Evaluarea expunerii umane la vibrații globale ale corpului. Partea 1: Cerințe generale”.
5.1.9. Activități operaționale desfășurate la inspecția privind mentenanţa


Controlul activitătii de mentenanţă a screperului va începe cu identificarea componentelor echipamentului asupra cărora s-a intervenit prin diverse operaţii de mentenanţă (înlocuiri, reparaţii, reabilitări, etc.). Se vor verifica apoi documentele însoţitoare ale oricărei activităti de mentenanţă (programare, coordonare, reponsabilităţi), măsurile de identificare, de evaluare şi de corectare, care au fost luate în fiecare caz specificat, de intervenţie asupra screperului. Nu în ultimul rând, vor fi identificaţi indicatorii şi criteriile de apreciere a rezultatelor activităţii de mentenanţă, ca urmare a intervenţiilor asupra screperului.
REZULTATELE INSPECȚIEI TEHNICE
În urma activității operaționale se precizează dacă cerinţele din procedura de inspecţie sunt îndeplinite. Dacă cerinţele prevăzute în procedură nu sunt îndeplinite în totalitate, în urma evaluării făcute, echipa de inspectie poate restrânge domeniul de utilizare în construcții a autoscreperului inspectat. Domeniul de utilizare precizat în formularul de raport de inspecție poate fi restrâns prin ștergerea unor operații din cele prezentate sau extins prin completarea de către echipa de inspecție a altor operații.
Formularul de “Raport de inspecţie” pentru inspecția autoscreperului utilizat la lucrări de încărcare – descărcare face parte integrantă din această procedură.
5.1.10. Anexe 
· Anexa 1 – Formularul Raportului de inspecţie tehnică a autoscreperului;
· Anexa 2 – Anexa la Raportul de inspecţie tehnică a autoscreperului;
· Anexa 3 - Parametrii tehnico - funcţionali ai autoscreperului.
ANEXA 1
Formularul Raportului de inspecție tehnică a autoscreperului 

          
Formularul Raportului de inspecție tehnică trebuie să conțină: 

· Date de identificare a organismului de inspecție (denumire și adresă);
· Numărul și data emiterii Raportului de inspecție tehnică;                      

· Denumirea și date de identificare a echipamentului de inspectat (model, tip, serie, an de fabricație);
· Date de identificare a firmei deținătoare a echipamentului (denumire, adresă), numărul și data contractului pentru inspecție;
· Date de identificare a firmei producătoare (denumire, adresă);
· Documente de referință utilizate în cadrul inspecției;
· Identificarea metodelor și procedurilor utilizate;
· Locul și data inspecției, precum și data limită a următoarei inspecții; 

· Durata normală de funcționare a echipamentului tehnologic (conform H.G. nr. 2139/2004 pentru aprobarea “Catalogului privind clasificarea și duratele normale de funcționare a mijloacelor fixe“);
· Durata de funcționare consumată;
· Data ultimei revizii tehnice a echipamentului inspectat, din Fișa de evidență a lucrărilor de mentenanță;
· Rezultatele inspecției, conform Anexei la Raportul de inspecție tehnică.
ANEXA 2

Anexă la 
Raportul de inspecție tehnică a autoscreperului 
Anexa la Raportul de inspecție tehnică trebuie să conțină:
A. Verificarea documentelor tehnice:

Se verifică următoarele documente:

  a1) Cartea tehnică a echipamentului;

  a2) Fișa tehnică a echipamentului ce cuprinde: durata de utilizare, condițiile de utilizare,  reparații și revizii  tehnice, eventuale modificări (modernizări);
    a3) Certificat de conformitate de la producător cu referințe la:

· Legea nr. 319/2006 privind Protecția și securitatea muncii cu modificările ulterioare;
· Ordonanţa de urgenţă a Guvernului nr. 195/2005 privind protecţia mediului, aprobată cu modificări şi completări prin Legea nr. 265/2006, cu modificările şi completările ulterioare;
· Hotărârea Guvernului nr. 1029/2008 privind condiţiile introducerii pe piaţă a maşinilor, cu modificările şi completările ulterioare (Directiva 42/2006).

B. Verificări de conformitate a stării tehnice și  de securitate,  conform  paragraf  5.1.3 și 
      paragraf 5.1.5;
C. Inspecții operaționale de conformitate și securitate:
· Determinarea parametrilor tehnologici minimali, conform paragraf 5.1.7;
· Determinarea parametrilor tehnico-funcționali minimali care se vor măsura/determina şi evalua sunt prezentați în Anexa 3 Tabelul 1;
· Determinarea parametrilor de securitate minimali, conform paragraf 5.1.8:
D. Inspecții operaționale privind mentenența (dacă e cazul), conform paragraf 5.1.9;
E. Calculul incertitudinii de măsurare;

F. Rezultatele inspecţiei tehnice;

G. Domeniul de utilizare;

H. Numele şi semnătura responsabilului de inspecţie.
ANEXA 3

Tabelul 1. Parametrii tehnico-funcționali ai autoscreperului                                                   
	A.Capabilitatea autoscreperului


	Performanţe 

de execuţie a lucrării


	Performanţe funcţionale şi tehnologice ale autoscreperului
	Componente cu influenţă determinantă asupra performanţelor

	
	
	Denumire parametru
	Modul de verificare
	Valori de prag 

(Abateri)
	Motor termic
	Grup pompare
	Componente hidraulice
	Transmisie
	Orgen  de deplasare
	Organ de lucru (benă, șnec, elev.)

	
	Realizarea profilului terasamentului
	Adâncimea de săpare
	Măsurare
	Carte tehnică 
[image: image46.wmf]±

8mm
	
	X
	X
	X
	
	X

	
	
	Lățimea de săpare
	Măsurare
	Carte tehnică 
[image: image47.wmf]±

10mm
	
	
	
	
	
	X

	
	
	Starea cuțitului benei
	Vizual 
	-
	
	
	
	
	
	X

	
	
	Cinematica echipamentului de lucru
	Probă
	-
	
	X
	X
	X
	
	X

	
	Productivitatea
	Viteza maximă de deplasare
	Determinare

v=d/t
	Carte tehnică 
[image: image48.wmf]±

5%
	X
	X
	X
	X
	X
	

	
	
	Viteza lanțului cu racleți 

(la screpere cu elevator)
	Determinare

v=d/t
	Carte tehnică 
[image: image49.wmf]±

5%
	
	X
	X
	X
	
	X

	
	
	Viteza de deplasare a peretelui posterior mobil (screpere cu descărcare forțată)
	Determinare

v=d/t
	Carte tehnică 
[image: image50.wmf]±

5%
	
	X
	X
	X
	
	X

	
	
	Puterea motorului
	Verif. plăcuță motor
	Carte tehnică
	X
	X
	X
	X
	X
	X

	
	
	Raza minimă de viraj
	Măsurare
	Carte tehnică 
[image: image51.wmf]±

50mm
	X
	X
	X
	X
	X
	

	
	
	Turația șnecului (la screpere cu șnec)
	Măsurare
	Carte tehnică 
[image: image52.wmf]±

5%
	
	X
	X
	X
	
	X

	
	
	Unghiul de înclinare al elevatorului 

(la screpere cu elevator)
	Măsurare
	Carte tehnică 
[image: image53.wmf]±

10
	
	X
	X
	X
	
	X

	
	
	Capacitatea de încărcare 
	Măsurare
	Carte tehnică
	
	
	
	
	
	X

	
	
	Presiuni de lucru
	Măsurare
	Carte tehnică 
[image: image54.wmf]±

10%
	
	X
	X
	X
	
	

	
	
	Nivelul de putere acustică la postul de comandă
	Măsurare
	87 dB(A) 
	X
	X
	X
	X
	X
	X

	
	
	Starea racleților/șnecului/benei 
	Inspecție vizuală 
	-
	
	
	
	
	
	X

	
	
	Starea rolelor de sprijin (perete post. mobil și benă (screpere cu descărcare forțată)
	Inspecție vizuală 
	-
	
	
	
	
	
	X

	
	
	Înălțime lamă benă
	Măsurare
	Carte tehnică 
[image: image55.wmf]±

8mm
	
	
	
	
	
	X

	B.Verificare de ansamblu a calităţii procesului tehnologic
	-verificarea  documentaţiei tehnice si de provenienta a echipamentelor tehnologice
-existenţa Raportului de inspecţie

	C.Cerinţe de securitate
	Verificarea îndeplinirii cerinţelor HG nr. 1029/2008, SR EN-474-1:2006+A1:2009, SR EN-474-7:2006+A1:2009

	D.Cerinţe de protecţia mediului
	Verificarea îndeplinirii cerinţelor Legii nr. 265/2006


5.2. Inspecția tehnică a încărcătorului


Încărcătorul trebuie să fie complet echipat conform documentației tehnice, având în compunere următoarele:

· șasiu și capotaje;

· grupul de acționare cu motor diesel, convertizor de cuplu, cutie de viteze, cutie de distribuție, transmisie finală;

· transmisia mecanismului de deplasare;

· instalația hidraulică cu pompe hidraulice, motoare hidrostatice rotative, cilindrii hidraulici, racorduri și conducte hidraulice, etc.

· sistemul de deplasare (pe pneuri sau pe șenile);
· echipamentul de lucru de bază (cupă);

· cabina și postul de conducere cu aparatura de control și semnalizare.

5.2.1. Performanțele funcționale și tehnologice ale încărcătorului


Performanțele de execuție a lucrărilor de transport și încărcare – descărcare cu încărcătoare sunt asigurate prin realizarea următorilor parametri în frontul de lucru:

· cota terasamentului:

· adâncimea de săpare;

· lățimea de săpare;

· productivitatea.


Capabilitatea echipamentelor tehnologice de a realiza lucrări de transport și încărcare – descărcare la nivel de calitate impus este asigurată de performanţele funcţionale şi tehnologice ale echipamentelor utilizate în frontul de lucru. Principalele performanţe funcţionale şi tehnologice ale încărcătoarelor cu o cupă sunt:
· viteza min./max. de deplasare;

· forța de tracțiune;

· capacitatea de încărcare a cupei; 

· unghiul de basculare al cupei;

· durata ciclului de lucru;

· adâncimea de săpare; 

· înălțimea de descărcare; 

· presiuni de lucru.

5.2.2. Nivel de prag pentru parametrii esențiali ai procesului de lucru


Pentru a verifica dacă încărcătorul și-a păstrat capabilitatea tehnologică în timp sau după operațiile de mentenanță, se măsoară și se determină parametrii esențiali (de capabilitate tehnologică) ai procesului de lucru exprimați prin nivel de prag stabilit pe baza documentelor de referinţă: caiet de sarcini, standard, normative. 


În tabelul 5.3 sunt date cerințele de performanţă în execuţie a lucrărilor de transport și încărcare – descărcare realizate cu încărcătorul.

                                                                         Tabelul 5.3

	Performanţe de execuţie a lucrării de transport 

și încărcare – descărcare  cu încărcătorul

	Parametri
	Nivel de prag

şi abateri

	Cota terasamentului
	
[image: image56.wmf]±

5 mm

	Productivitatea
	±10%


În tabelul 5.4 sunt prezentați parametrii de capabilitate ai încărcătorului care asigură realizarea performanţei funcţionale şi tehnologice a utilajului în frontul de lucru, precum și nivelul de prag și de abateri al acestora.

                                                                                                                                Tabelul 5.4

	Performanţe funcţionale şi tehnologice ale încărcătorului

	Denumire
	Nivel de prag şi abateri

	Viteza maximă de deplasare
	Carte tehnică 
[image: image57.wmf]±

5%

	Capacitatea de încărcare (rasă și cu vârf)
	Carte tehnică

	Lățimea cupei
	Carte tehnică 
[image: image58.wmf]±

10mm

	Adâncimea de săpare
	Carte tehnică 
[image: image59.wmf]±

8mm

	Distanța maximă de descărcare a cupei
	Carte tehnică 
[image: image60.wmf]±

20mm

	Înălțimea maximă de basculare a cupei la descărcare
	Carte tehnică 
[image: image61.wmf]±

20mm

	Unghiul maxim de basculare a cupei la descărcare
	Carte tehnică 
[image: image62.wmf]±

10

	Raza minimă de viraj
	Carte tehnică 
[image: image63.wmf]±

50 mm

	Nivel de putere acustică la postul de comandă
	87 dB(A) 

	Presiuni de lucru
	Carte tehnică 
[image: image64.wmf]±

10%

	Puterea motorului
	Carte tehnică



5.2.3. Verificarea stării tehnice a încărcătorului 


Verificarea stării tehnice a încărcătorului (complet echipat conform documentației tehnice), cuprinde inspecția următoarelor componente:

a) Șasiu și capotaje (bolțuri, suduri, articulații, elemente de fixare, sistemul de articulare a cadrului principal, capotaje, vopsitorie);

b) Grupul de acționare (toba de eșapament, sistemul de ungere, sistemul de răcire, motorul de pronire);

c) Transmisia (ambreiaj, convertizor, cutia de viteze, cutia de distribuție, transmisia finală);

d) Instalația hidraulică (pompe hidraulice, aparataj de comandă și control, motoare hidraulice rotative, cilindri hidraulici, racorduri hidraulice, conducte hidraulice, metalice și flexibile);

e) Sistem de deplasare pe roți (pneuri, jenți, prezoane de fixare);

f) Echipament de lucru de bază (cupă);
g) Cabina și postul de conducere cu aparatura de control, monitorizare şi semnalizare (scări de acces, uși, ferestre ușor de deschis/închis, parbrize, instalații de spălare/ștergere parbriz, instalații de degivrare, scaunul, suspensia, reglarea verticală și longitudinală, încălzire/aerisire, ieșire de siguranță, oglindă exterioară/interioară, claxon).

5.2.4. Verificarea mentenanței

Verificările privind mentenanţa se vor face pe baza documentelor de evidenţă a stării tehnice. Programul de mentenanţă va  cuprinde:

· măsurile operaţionale de înlocuire rapidă a componentelor defecte;
· operaţiile de mentenanţă adoptate care asigură conservarea parametrilor funcţionali ce determină direct capabilitatea tehnologică de lucru;
· înregistrări privind operaţiile de mentenanţă efectuate (fişa de evidenţă).

5.2.5. Verificarea îndeplinirii cerinţelor de securitate a muncii şi a mediului

Se verifică dacă sunt îndeplinte următoarele cerințe in conformitate cu SR EN 474-1:2006+A1:2009 și SR EN 474-3:2006+A1:2009:

a) Cerinţe de securitate:

· sistem de iluminare;

· sisteme speciale de prindere pentru încărcare şi transport;

· organe de comandă (marcare, manevrabilitate, răspuns la comenzi);

· verificare protectori (apărători, capace, limitatori, integritatea sistemului electric, etc.);

· verificarea dotărilor şi starea sistemelor de protecţie la reducerea zgomotului, protecţie la incendiu, protecţie la temperaturi ridicate;

· scaunul operatorului;

· sistemul de frânare;

· verificarea dispozitivelor de semnalizare şi a marcajelor;

· măsurarea nivelului de putere acustică la postul de comandă.


b) Cerinţe de mediu:


-      inexistenţa pierderilor de carburanţi, lubrifianţi şi ulei hidraulic.

Se vor determina următorii parametri de securitate:

· vibrațiile încărcătorului (prin măsurarea vibrațiilor transmise operatorului, conform SR EN ISO 5349/1,2:2003, SR EN 500-1+A1:2010);
· zgomotul produs de încărcător (prin verificarea nivelului de putere acustică).

5.2.6. Activități operaționale desfășurate la inspecția stării tehnice

Această inspecție va cuprinde:

· examinarea vizuală a utilajului în staționare;

· examinarea vizuală a funcționării în gol;

· examinarea vizuală a funcționării în sarcină.


La funcționarea în gol și în sarcină utilajul va fi comandat numai de operatorul titular, iar inspectorii se vor situa în cabină sau în afara razei de acțiune a acestuia. Operatorul va respecta cu strictețe instrucțiunile din manualul de exploatare a utilajului.


La subansamblele/piesele supuse inspecției, prezentate în formularul de „Raport de inspecție” se va examina starea și/sau funcționalitatea (care poate fi conformă sau neconformă).

Ca documente de referință se vor folosi: cartea tehnică a încărcătorului și alte acte normative (ex. SR EN ISO 5349/1,2:2003, SR EN 474-1:2006+A1:2009, SR EN 474-3:2006+A1:2009, etc.). 


a) Inspecția șasiului și a capotajelor


Șasiul nu trebuie să prezinte deformații, modificări, deteriorări sau uzuri pronunțate. Cordoanele de sudură nu trebuie să prezinte fisuri. Capotajele trebuie să fie complete și să nu prezinte deformații sau uzuri pronunțate (coroziune). Articulațiile nu trebuie să prezinte uzuri, deformații și nu trebuie să se gripeze pe întreaga cursă de lucru. Părțile vopsite ale încărcătorului nu trebuie să prezinte pete de rugină. Dacă cele enumerate mai sus există, în raportul de inspecție se consemnează neconformitate (NU).


b) Inspecția grupului de acționare (motorul diesel)


Motorul diesel trebuie să îndeplinească următoarele cerințe:

· pornirea ușoară a motorului la rece;

· motorul trebuie să funcționeze uniform, fără zgomote și vibrații anormale;

· sistemul de alimentare cu combustibil, sistemul de ungere, sistemul de răcire, sistemul de aspirație a aerului, sistemul de evacuare a gazelor trebuie să fie complete și să funcționeze la parametrii indicați în cartea încărcătorului.

Dacă aceste condiții nu sunt îndeplinite, se acordă neconformitate (NU).


c) Inspecția transmisiei mecanismului de deplasare


Transmisia trebuie să funcționeze fără șocuri și zgomote anormale și fără pierderi de lubrifiant. În caz contrar avem neconformitate.


d) Inspecția instalației hidraulice


Motoarele hidraulice trebuie să răspundă prompt la comenzi și să nu existe pierderi de ulei în instalația hidraulică. Dacă nu sunt îndeplinite aceste condiții avem neconformitate. Dacă furtunele sau conductele metalice prezintă urme de îmbătrânire sau uzură, avem neconformitate.


e) Inspecția sistemului de deplasare pe șenile


Dacă lipsesc papucii de șenilă, dacă lanțurile sau roțile stelate sunt vizibil uzate, dacă șenilele sunt slabe, se acordă neconformitate.

f) Inspecția sistemului de deplasare pe roți


Dacă pneurile roților sunt tăiate sau uzate până la ștergerea proeminențelor de aderență, avem neconformitate. Dacă lipsește cel puțin o piuliță de fixare a jenților, avem neconformitate.


g) Inspecția echipamentului de lucru 


Echipamentul de lucru trebuie să îndeplinească următoarele cerințe:

· brațul de susținere a cupei nu trebuie să prezinte deformații vizibile sau uzuri pronunțate;

· în mișcarea de ridicare și coborâre a brațului nu trebuie să apară blocaje;

· cordoanele de sudură nu trebuie să prezinte fisuri;

· articulațiile la șasiul utilajului, la cilindrii hidraulici și la cupă nu trebuie să prezinte jocuri radiale, iar de la bolțuri nu trebuie să lipsească piulițele și elementele de siguranță;

· nu trebuie să lipsească dispozitivul de blocare a brațului;

· de la cupă nu trebuie să lipsească cuțite sau dinți și nu trebuie să lipsească elementele de prindere ale acestora;

· cuțitele sau dinții cupei nu trebuie să prezinte uzură excesivă (uzura nu trebuie să ajungă la suport);

· sistemul de basculare a cupei nu trebuie să împiedice poziționarea cupei aflată la sol, la unghiul de rotire prevăzut de producător și menționat în cartea tehnică.

Dacă aceste cerințe nu sunt îndeplinite se acordă neconformitate.

h) Inspecția cabinei și a postului de conducere


Dacă lipsesc scările de acces prevăzute de producător, dacă lipsesc geamuri, dacă geamurile au fost înlocuite cu alte placaje, dacă lipsesc oglinzile retrovizoare, dacă lipsește ori nu funcționează claxonul, se acordă neconformitate. Dacă ușile nu au încuietori standard ori lipsesc garniturile de cauciuc de pe contur, se acordă neconformitate.
5.2.7. Activități operaționale desfășurate la inspecția privind parametrii tehnico-funcționali


Pentru a vedea dacă utilajul și-a păstrat capabilitatea tehnologică se măsoară și se determină parametrii enumerați mai jos, de la a)…h). Valorile măsurate și incertitudinile de măsurare se consemnează în raportul de inspecție. În cazul în care “valoarea măsurată + incertitudinea de măsurare” depășește limita admisă, responsabilitatea utilizării echipamentului tehnologic revine beneficiarului. Evaluarea se face având ca document de referință cartea tehnică a încărcătorului sau alte acte normative (SR EN ISO 5349/1,2:2003, SR EN 474-1:2006+A1:2009, SR EN 474-3:2006+A1:2009, etc).

a) Măsurarea lățimii cupei 
Lățimea cupei se măsoară între extremitățile cuțitului sau dinților marginali ai cupei. Dacă valoarea găsită variază cu până la ±10 mm (inclusiv) față de valoarea din cartea tehnică, ținând seama și de incertitudinea de măsurare, aceasta se consideră conformă.

b) Măsurarea unghiului de basculare a cupei la descărcare

Unghiul de basculare a cupei în poziția de descărcare este unghiul dintre peretele inferior al cupei și planul orizontal, când cupa se află ridicată la înălțimea maximă și este basculată complet pentru descărcare, iar utilajul se află pe un plan orizontal. Măsurarea se face folosind nivela optică de măsurare a unghiurilor. Dacă valoarea măsurată variază cu până la ±10 (inclusiv) față de valoarea din cartea tehnică, ținând seama și de incertitudinea de măsurare, aceasta se consideră conformă.

c) Măsurarea înălțimii maximă de descărcare

Înălțimea maximă de descărcare este distanța de la planul orizontal, pe care se află încărcătorul, la cuțitul (dinții) cupei cu cupa aflată în poziția de descărcare, complet basculată. Dacă valoarea găsită variază cu până la ±20 mm (inclusiv) față de valoarea din cartea tehnică, ținând seama și de incertitudinea de măsurare, aceasta se consideră conformă.

d) Măsurarea distanței de descărcare

Distanța maximă de descărcare este distanța dintre planul vertical tangent la pneurile din față și planul vertical al extremității cuțitului (dinților) cupei aflată în poziția descrisă la pct. c) de mai sus. Dacă valoarea găsită variază cu până la ±20 mm (inclusiv) față de valoarea din cartea tehnică, ținând seama și de incertitudinea de măsurare, aceasta se consideră conformă.


e) Măsurarea adâncimii maxime de săpare

Coborârea maximă sub nivelul solului este distanța dintre planul orizontal al solului, pe care stă încărcătorul și cuțitul (dinții) cupei aflată la adâncimea maximă de săpare, în poziția cu peretele inferior orizontal (cuțitul în plan orizontal). Dacă valoarea găsită variază cu până la ±8 mm (inclusiv) față de valoarea din cartea tehnică, ținând seama și de incertitudinea de măsurare, aceasta se consideră conformă.


f) Măsurarea razei de viraj

Raza minimă de viraj se determină numai la încărcătoarele pe pneuri. Aceasta se măsoară la nivelul pneurilor, la colțul interior al cupei sau al șasiului, în funcție de locul precizat ca parametru în cartea tehnică. Pentru determinarea razei minime de viraj, încărcătorul amplasat pe o platformă va executa o mișcare de rotație completă după care se va opri. După amprentele lăsate se determină centrul cercului și apoi de la acesta se măsoară distanța la pneurile interioare, la colțul interior al cupei sau la colțul interior al șasiului. Dacă valoarea măsurată variază cu până la ±50 mm (inclusiv) față de valoarea din cartea tehnică, ținând seama și de incertitudinea de măsurare, aceasta se consideră conformă.

g) Măsurarea vitezei maxime de deplasare


Dacă încărcătorul are mai multe trepte de viteze, se face verificarea la viteza maximă din ultima treaptă de viteze, la turația motorului precizată de producător.


Viteza de deplasare se determină astfel:

· se alege un drum cu platforma aproximativ orizontală;

· se jalonează o distanță “S” de cel puțin 50 m prin măsurare folosind ruleta;

· se măsoară, folosind un cronometru, timpul la dus “t1” și timpul la întoarcere “t2”.


Viteza “V” se determină cu relația:


V (km/h(= 2S(km( / (t1 + t2) (h(

Valoarea determinată se înscrie în raportul de inspecție. Această valoare se compară cu valoarea din cartea tehnică. Dacă valoarea găsită variază cu până la ±5% (inclusiv) față de valoarea din cartea tehnică, aceasta se consideră conformă.

h) Măsurarea nivelului de putere acustică la postul de comandă

Măsurarea se efectuează utilizând dozimetrul de zgomot, astfel:

· microfonul se amplasează pe înălțime la nivelul urechii operatorului, acesta stând pe scaun în fața pupitrului de comandă;

· se fac câte trei măsurări de o parte și de alta a operatorului;

· se calculează nivelul de zgomot global continuu echivalent stânga “Lech.s” ca medie aritmetică a celor trei valori măsurate la urechea stângă;

· se calculează nivelul de zgomot global continuu echivalent dreapta “Lech.d” ca medie aritmetică a celor trei valori măsurate la urechea dreaptă.


În raportul de inspecție se trece valoarea zgomotului mediu echivalent “Lmediu.echiv” obținut cu relația Lmediu.echiv = (Lech.s + Lech.d) / 2, în dB(A).


5.2.8. Activități operaționale desfășurate la inspecția privind securitatea

Se măsoară vibrațiile transmise operatorului, conform SR EN ISO 5349-1:2003 – „Vibrații mecanice. Măsurarea și evaluarea expunerii umane la vibrații transmise prin mână. Partea 1: Cerințe generale”, SR EN ISO 5349-2:2003 – „Vibrații mecanice. Măsurarea și evaluarea expunerii umane la vibrații transmise prin mână. Partea 2: Indicații practice pentru măsurarea la locul de muncă” și SR ISO 2631-1:2001 – „Vibrații și șocuri mecanice. Evaluarea expunerii umane la vibrații globale ale corpului. Partea 1: Cerințe generale”.
5.2.9. Activități operaționale desfășurate la inspecția privind mentenanţa


Controlul activitătii de mentenanţă a încărcătorului va începe cu identificarea componentelor echipamentului asupra cărora s-a intervenit prin diverse operaţii de mentenanţă (înlocuiri, reparaţii, reabilitări, etc.). Se vor verifica apoi documentele însoţitoare ale oricărei activităti de mentenanţă (programare, coordonare, reponsabilităţi), măsurile de identificare, de evaluare şi de corectare, care au fost luate în fiecare caz specificat, de intervenţie asupra încărcătorului. 


Nu în ultimul rând, vor fi identificaţi indicatorii şi criteriile de apreciere a rezultatelor activităţii de mentenanţă, ca urmare a intervenţiilor asupra încărcătorului.
REZULTATELE INSPECȚIEI TEHNICE
În urma activității operaționale se precizează dacă cerinţele din procedura de inspecţie sunt îndeplinite. Dacă cerinţele prevăzute în procedură nu sunt îndeplinite în totalitate, în urma evaluării făcute, echipa de inspectie poate restrânge domeniul de utilizare în construcții a încărcătorului inspectat. Aceasta poate restrânge categoria de teren în care va săpa încărcătorul sau poate restrânge lucrările pe care le va efectua încărcătorul cu echipamentele speciale (cupă 2 în 1 sau 4 în 1, furci stivuitor, perie, freză, săpător de gropi, etc.). Domeniul de utilizare precizat în formularul de raport de inspecție poate fi restrâns prin ștergerea unor operații din cele prezentate sau extins prin completarea de către echipa de inspecție a altor operații.
Formularul de “Raport de inspecţie” pentru inspecția încărcătorului utilizat la lucrări de încărcare – descărcare face parte integrantă din această procedură.


5.2.10. Anexe 

· Anexa 1 – Formularul Raportului de inspecţie tehnică a încărcătorului;
· Anexa 2 – Anexa la Raportul de inspecţie tehnică a încărcătorului;
· Anexa 3 - Parametrii tehnico - funcţionali ai încărcătorului.
ANEXA 1
Formularul Raportului de inspecție tehnică a încărcătorului 

          
Formularul Raportului de inspecție tehnică trebuie să conțină: 

· Date de identificare a organismului de inspecție (denumire și adresă);
· Numărul și data emiterii Raportului de inspecție tehnică;                      

· Denumirea și date de identificare a echipamentului de inspectat (model, tip, serie, an de fabricație);
· Date de identificare a firmei deținătoare a echipamentului (denumire, adresă), numărul și data contractului pentru inspecție;
· Date de identificare a firmei producătoare (denumire, adresă);
· Documente de referință utilizate în cadrul inspecției;
· Identificarea metodelor și procedurilor utilizate;
· Locul și data inspecției, precum și data limită a următoarei inspecții; 

· Durata normală de funcționare a echipamentului tehnologic (conform H.G. nr. 2139/2004 pentru aprobarea “Catalogului privind clasificarea și duratele normale de funcționare a mijloacelor fixe“);
· Durata de funcționare consumată;
· Data ultimei revizii tehnice a echipamentului inspectat, din Fișa de evidență a lucrărilor de mentenanță;
· Rezultatele inspecției, conform Anexei la Raportul de inspecție tehnică.
ANEXA 2

Anexă la 
Raportul de inspecție tehnică a încărcătorului 
Anexa la Raportul de inspecție tehnică trebuie să conțină:
A. Verificarea documentelor tehnice:

Se verifică următoarele documente:

  a1) Cartea tehnică a echipamentului;

  a2) Fișa tehnică a echipamentului ce cuprinde: durata de utilizare, condițiile de utilizare,  reparații și revizii  tehnice, eventuale modificări (modernizări);
    a3) Certificat de conformitate de la producător cu referințe la:

· Legea nr. 319/2006 privind Protecția și securitatea muncii cu modificările ulterioare;
· Ordonanţa de urgenţă a Guvernului nr. 195/2005 privind protecţia mediului, aprobată cu modificări şi completări prin Legea nr. 265/2006, cu modificările şi completările ulterioare;
· Hotărârea Guvernului nr. 1029/2008 privind condiţiile introducerii pe piaţă a maşinilor, cu modificările şi completările ulterioare (Directiva 42/2006).

B. Verificări de conformitate a stării tehnice și  de securitate,  conform  paragraf  5.2.3 și 
      paragraf 5.2.5;
C. Inspecții operaționale de conformitate și securitate:
· Determinarea parametrilor tehnologici minimali, conform paragraf 5.2.7;
· Determinarea parametrilor tehnico-funcționali minimali care se vor măsura/determina şi evalua sunt prezentați în Anexa 3 Tabelul 1;
· Determinarea parametrilor de securitate minimali, conform paragraf 5.2.8:
D. Inspecții operaționale privind mentenența (dacă e cazul), conform paragraf 5.2.9;
E. Calculul incertitudinii de măsurare;

F. Rezultatele inspecţiei tehnice;

G. Domeniul de utilizare;

H. Numele şi semnătura responsabilului de inspecţie.
ANEXA 3

                                                                                          Tabelul 1. Parametrii tehnico-funcționali ai încărcătorului                                                     
	A.Capabilitatea încărcătorului


	Performanţe 

de execuţie a lucrării


	Performanţe funcţionale şi tehnologice ale încărcătorului
	Componente cu influenţă determinantă asupra performanţelor

	
	
	Denumire parametru
	Modul de verificare
	Valori de prag 

(Abateri)
	Motor termic
	Grup pompare
	Componente hidraulice
	Transmisie
	Orgen  de deplasare
	Echipament

de lucru 

	
	Realizarea profilului terasamentului
	Adâncimea de săpare
	Măsurare
	Carte tehnică 
[image: image65.wmf]±

8mm
	
	X
	X
	X
	
	X

	
	
	Lățimea cupei
	Măsurare
	Carte tehnică 
[image: image66.wmf]±

10mm
	
	
	
	
	
	X

	
	
	Integritatea dinților cupei
	Vizual 
	Carte tehnică
	
	
	
	
	
	X

	
	
	Starea părților tăietoare ale cupei
	Vizual
	Carte tehnică
	
	
	
	
	
	X

	
	
	Cinematica echipamentului

 de lucru
	Probă
	Carte tehnică
	
	X
	X
	X
	
	X

	
	Productivitatea
	Viteza max. de deplasare
	Calcul: 
[image: image67.wmf],

t

t

S

2

V

2

1

+

=

în km/h
	Carte tehnică 
[image: image68.wmf]±

5%
	X
	X
	X
	X
	X
	

	
	
	Capacitatea de încărcare (rasă și cu vărf)
	Măsurare
	Carte tehnică
	
	
	
	
	
	X

	
	
	Înălțimea maximă de descărcare
	Măsurare
	Carte tehnică 
[image: image69.wmf]±

20mm
	
	X
	X
	X
	
	X

	
	
	Distanța de descărcare a cupei
	Măsurare
	Carte tehnică 
[image: image70.wmf]±

20mm
	
	X
	X
	X
	
	X

	
	
	Unghiul maxim de basculare a cupei
	Măsurare
	Carte tehnică 
[image: image71.wmf]±

10
	
	X
	X
	X
	
	X

	
	
	Presiuni de lucru
	Măsurare
	Carte tehnică 
[image: image72.wmf]±

10%
	
	X
	X
	X
	
	

	
	
	Raza minimă de viraj 
	Măsurare
	Carte tehnică 
[image: image73.wmf]±

50mm
	X
	X
	X
	X
	X
	

	
	
	Starea cupei
	Vizual 
	Carte tehnică
	
	
	
	
	
	X

	
	
	Nivel de putere acustică la postul de comandă
	Măsurare
	87 dB(A) 


	X
	
	
	X
	
	

	
	
	Nivel de vibrații la postul de comandă, în (m/s2)/ore utilizate
	Măsurare
	SR EN ISO 5349/1,2:2003
	X
	X
	X
	X
	X
	X

	
	
	Puterea motorului
	Verificare plăcuță motor
	Carte tehnică
	X
	X
	X
	X
	
	X

	B.Verificare de ansamblu a calităţii procesului tehnologic
	-verificarea  documentaţiei firmei

-existenţa Raportului de inspecţie

	C.Cerinţe de securitate
	Verificarea îndeplinirii cerinţelor HG nr. 1029/2008, SR EN 474-1:2006+A1:2009, SR EN 474-3:2006+
A1:2009

	D.Cerinţe de protecţia mediului
	Verificarea îndeplinirii cerinţelor Legii nr. 265/2006 


CAPITOLUL VI

INSPECȚIA ECHIPAMENTELOR TEHNOLOGICE DESTINATE LUCRĂRILOR DE COMPACTARE

Echipamentele tehnologice cu care se realizează compactarea și finisarea terasamentelor și fundațiilor drumurilor sunt de mai multe tipuri constructive, în funcție de dimensiunile frontului de lucru, astfel:

· pentru lucrul pe suprafețe mari se folosesc compactoarele tractate sau autopropulsate care pot fi statice sau vibratoare, cu rulouri netede sau profilate, sau mixte (rulou cu pneuri);

· pentru lucrul pe suprafețe de dimeniuni mici, cum ar fi marginile drumului, zona canalizărilor, a bordurilor, se folosesc maiurile și plăcile vibratoare.
În funcție de tipul lucrărilor de construcții, echipamentele de compactat se pot utiliza la:

· lucrări de terasamente necesare la amenajarea patului drumurilor, a fundațiilor pistelor din aeroporturi, precum și la amenajarea unor fundații cu destinație specială, situații în care  materialul ce necesită compactare poate fi de mai multe tipuri: argilă, nisip, pietriș și piatră spartă;

· lucrări de drumuri și aeroporturi, la compactarea și finisarea stratului de bază și de uzură, situații în care materialul care trebuie compactat poate fi mixtura asfaltică sau betonul asfaltic.

6.1. Inspecția tehnică a compactorului 

Compactorul trebuie să fie complet echipat conform documentației tehnice, având în compunere următoarele:

· șasiu și capotaje;

· grupul de acționare cu motor diesel și pompe hidraulice;

· mecanismul de deplasare;

· instalația hidraulică;

· sistemul de deplasare și compactare (rulouri și/sau pneuri);

· cabina și postul de conducere cu aparatura de control și semnalizare.

6.1.1. Performanțele funcționale și tehnologice

Performanțele de execuție a lucrărilor de compactare efectuate cu echipamente tehnologice de compactare (statice/vibratoare) sunt asigurate prin realizarea în frontul de lucru a următorilor parametri:

· grad de compactare;

· planeitatea la cota finala.


Capabilitatea echipamentelor tehnologice de a realiza lucrări de compactare la nivel de calitate impus este asigurată de performanţele funcţionale şi tehnologice ale echipamentelor de compactare utilizate în frontul de lucru.

Principalele performanţe funcţionale şi tehnologice ale compactoarelor statice sau vibratoare sunt:


-     lăţimea de compactare minimă;

· lăţimea de compactare maximă la mers de crab;

· lungimea ruloului;

· diametrul ruloului și/sau pneului;

· numărul crampoanelor (la compactoarele cu crampoane);

· înălțimea cramponului (la compactoarele cu crampoane);

· dimensiunile cramponului (la compactoarele cu crampoane);

· încărcarea statică;

· amplitudinea vibrațiilor în regim tehnologic stabilizat (la compactoarele vibratoare);

· frecvenţa vibraţiilor (la compactoarele vibratoare); 

· presiunea din pneu (la compactoarele cu pneuri); 

· raza de virare interioară;

· puterea motorului;

· nivelul de vibrații la postul de comandă;

· nivelul de putere acustică la postul de comandă.


6.1.2. Nivel de prag pentru parametrii esențiali ai procesului de lucru



Pentru a verifica dacă echipamentele de compactat și-au păstrat capabilitatea tehnologică în timp sau după operațiile de mentenanță, se măsoară și se determină parametrii esențiali (de capabilitate tehnologică) ai procesului de lucru exprimați prin nivel de prag stabilit pe baza documentelor de referinţă: caiet de sarcini, standard, normative. În tabelul 6.1 sunt date cerințele de performanţă în execuţie a lucrărilor de compactare realizate cu echipamentele de compactat.                                          
                                                                                                                    Tabelul 6.1
	Performanţa de execuţie a lucrării de compactare-finisare

cu compactoarele statice sau vibratoare

	Parametru
	Nivel de prag 

	Grad de compactare 
	Impus de proiectant în funcție de tipul

și importanța lucrărilor de terasamente 


În tabelul 6.2 sunt prezentați parametrii de capabilitate ai compactorului care asigură realizarea performanţei funcţionale şi tehnologice a utilajului în frontul de lucru, precum și nivelul de prag și de abateri al acestora.
                                                                                                                           Tabelul 6.2

	Performanţe funcţionale şi tehnologice ale compactorului

	Denumire
	Nivel de prag şi abateri
	Echipament 

	
	
	Compactor static
	Compactor vibrator

	Lățimea de compactare maximă la mers în crab
	Carte tehnică
[image: image74.wmf]±

5 mm
	X
	X

	Lăţimea de compactare minimă 
	Carte tehnică 
[image: image75.wmf]±

5 mm
	X
	X

	Diametrul cilindrului (roții)
	Carte tehnică 
[image: image76.wmf]±

4 mm
	X
	X

	Încărcare statică
	Carte tehnică
	X
	

	Viteza de deplasare
	Carte tehnică 
[image: image77.wmf]±

5%
	X
	X

	Raza minimă de viraj
	Carte tehnică 
[image: image78.wmf]±

10 mm
	X
	X

	Amplitudinea vibrațiilor
	Carte tehnică 
[image: image79.wmf]±

3%
	
	X

	Frecvența vibrațiilor
	Carte tehnică 
[image: image80.wmf]±

2%
	
	X

	Masă operațională
	Carte tehnică
[image: image81.wmf]±

1%
	X
	X

	Presiunea din pneu
	Carte tehnică 
[image: image82.wmf]±

5%
	X
	

	Numărul crampoanelor
	Carte tehnică
	X
	

	Înălțimea cramponului
	Carte tehnică 
[image: image83.wmf]±

2%
	X
	

	Dimeniunile cramponului
	Carte tehnică 
[image: image84.wmf]±

2%
	X
	

	Nivel de putere acustică 
	85 dB(A)
	X
	X

	Nivel de vibrații la postul de comandă
	EN ISO 5349/1,2:2003
EN 500-4:2011
	
	

	Puterea motorului
	Carte tehnică
	X
	X



6.1.3. 
Verificarea stării tehnice

Verificarea stării tehnice a compactorului static/vibrator/tractat/autopropulsat cuprinde inspecția următoarelor componente:

a) Ansamblul şasiu şi capote (structură metalică, suduri, elemente de amortizare, îmbinări demontabile şi nedemontabile, dispozitive de împingere, remorcare, etc.);

b) Grupul de acţionare (motor, sisteme de reglare, sisteme de ungere, răcire, etc.);

c) Transmisia (convertizor, cutie de viteze şi de distribuţie, punţi motoare, transmisia hidraulică la punţi, etc.);

d) Instalaţia hidraulică (grup de pompare, aparatură de comandă şi control, motoare hidraulice, racorduri, conducte şi cuple hidraulice, etc.);

e) Echipament de lucru (rulouri metalice statice, rulouri metalice vibratoare, rulouri poligonale, rulouri cu crampoane sau pneuri tandem, sistem de vibrare, instalaţie de stropire, sistem aer comprimat, sistem de amortizare vibraţii, etc);

f) Sistem de control şi reglare parametri de lucru (frecvenţă, amplitudine);

g) cabina şi postul de conducere cu aparatura de control, monitorizare proces de lucru (acolo unde este cazul), monitorizare parametri funcţionali ai compactorului şi semnalizare (acces, scaun, pupitru de comandă, instalaţi auxiliare, etc).   

6.1.4. Verificarea mentenanței


Verificările privind mentenanţa se vor face pe baza documentelor de evidenţă a stării tehnice. Programul de mentenanţă va  cuprinde:

· măsurile operaţionale de înlocuire rapidă a componentelor defecte;
· operaţiile de mentenanţă adoptate care asigură conservarea parametrilor funcţionali ce determină direct capabilitatea tehnologică de lucru;
· înregistrări privind operaţiile de mentenanţă efectuate (fişa de evidenţă).


6.1.5. Verificarea îndeplinirii principalelor cerinţe de securitate a muncii şi a mediului


Verificarea cerinţelor de securitate se va efectua printr-una sau mai multe din următoarele metode, după caz:

· măsurare;

· examinare vizuală;

· încercare, în cazul în care standardul la care face referinţă orice cerinţă specială prevede metoda respectivă;

· calcul.

În general, se verifică dacă sunt îndeplinite următoarele cerințe:

a) Cerinţe de securitate (aspecte generale conform SR EN 500-1+A1:2010; SR EN 500-4:2011;  SR EN 474-11+A1:2009):

· sistem de iluminare;

· sistem de frânare (se verifică starea şi integritatea sistemelor de frânare care trebuie să fie conform specificaţiilor din Anexa A – SR EN 500-4:2011);

· structura ROPS (se verifică existenţa şi starea structurii ROPS; se verifică existenţa şi starea centurilor de siguranţă care trebuie să fie conform Anexa C din SR EN 500-4:2011);
· postul de conducere (existenţa, starea,  amplasarea şi integritatea);

· sistem de direcție;

· proţapul de direcţie (existența și integritatea): se măsoară distanţa pe verticală a basculării proţapului (h=0,2…1,4 m);
· dispozitivele de telecomandă pentru compactor cu post de conducere la sol (se verifică starea şi integritatea dispozitivului de telecomandă);
· sisteme speciale de prindere pentru încărcare şi transport;

· organe de comandă (marcare, manevrabilitate, răspuns la comenzi);

· dispozitive de protecție (existenţa, starea şi integritatea);
· verificarea dotărilor şi starea sistemelor de protecţie la reducerea zgomotului, protecţie la incendiu);

· verificarea dispozitivelor de semnalizare şi a marcajelor;

· măsurarea nivelului de putere acustică la postul de comandă;

· măsurarea vibrațiilor transmise operatorului.

b) Cerinţe de mediu:


-      inexistenţa pierderilor de carburanţi, lubrifianţi şi ulei hidraulic.

Se vor măsura următorii parametri de securitate:

· vibrațiile compactorului (prin măsurarea vibrațiilor transmise operatorului, conform SR EN ISO 5349/1,2:2003, SR EN 500-1+A1:2010, etc.);
· zgomotul produs de compactor (prin verificarea nivelului de putere acustică).

6.1.6. Activități operaționale desfășurate la inspecția stării tehnice

Această inspecție va cuprinde:

· examinarea vizuală a utilajului în staționare;

· examinarea vizuală a funcționării în gol;

· examinarea vizuală a funcționării în sarcină.


La funcționarea în gol și în sarcină utilajul va fi comandat numai de operatorul titular, iar inspectorii se vor situa în cabină sau în afara razei de acțiune a acestuia. Operatorul va respecta cu strictețe instrucțiunile din manualul de exploatare a utilajului.


La subansamblele/piesele supuse inspecției, prezentate în formularul de „Raport de inspecție” se va examina starea și/sau funcționalitatea (care poate fi conformă sau neconformă). 

Ca documente de referință se vor folosi: cartea tehnică a compactorului sau alte alte acte normative (SR EN 500-1+A1:2010, SR EN 500-4:2011, etc.). 


a) Inspecția șasiului și a capotajelor


Șasiul nu trebuie să prezinte deformații, modificări, deteriorări sau uzuri pronunțate. Cordoanele de sudură nu trebuie să prezinte fisuri. Capotajele trebuie să fie complete și să nu prezinte deformații sau uzuri pronunțate (coroziune). Articulațiile nu trebuie să prezinte uzuri, deformații și nu trebuie să se gripeze pe întreaga cursă de lucru. Părțile vopsite ale compactorului nu trebuie să prezinte pete de rugină. Dacă cele enumerate mai sus există, se consemnează neconformitate (NU) în raportul de inspecție.

b) Inspecția grupului de acționare (motorul diesel)


Motorul diesel trebuie să îndeplinească următoarele cerințe:

· pornirea ușoară a motorului la rece;

· motorul trebuie să funcționeze uniform, fără zgomote și vibrații anormale;

· sistemul de alimentare cu combustibil, sistemul de ungere, sistemul de răcire, sistemul de aspirație a aerului, sistemul de evacuare a gazelor trebuie să fie complete și să funcționeze la parametrii indicați în cartea compactorului.

Dacă aceste condiții nu sunt îndeplinite, se acordă neconformitate (NU).


c) Inspecția transmisiei mecanismului de deplasare


Transmisia trebuie să funcționeze fără șocuri și zgomote anormale și fără pierderi de lubrifiant. În caz contrar avem neconformitate.


d) Inspecția instalației hidraulice


Cerințele pe care trebuie să le îndeplinească instalația hidraulică sunt următoarele:
· pompele și motoarele hidraulice trebuie să răspundă prompt la comenzi si să nu existe pierderi de ulei în instalaţia hidraulică;

· aparatajul de comandă și control trebuie să fie complet și în funcțiune;

· racordurile hidraulice să fie complete și cu filetele nedeteriorate;

· furtunurile sau conductele metalice nu trebuie să prezinte urme de îmbătrânire sau uzură;

· sistemul de dezactivare al acţionării hidraulice trebuie să fie utilizabil pentru a putea remorca compactorul în caz de urgenţă.


Dacă nu sunt îndeplinite aceste cerințe se consemnează neconformitate.


e) Inspecția echipamentului de lucru 


Cerințele pe care trebuie să le îndeplinească acest echipament sunt următoarele:

· rulourile metalice să nu prezinte deformații ale mantalei ori jocuri mari în lagărele de rezemare;

· pneurile să nu fie uzate excesiv, jențile să nu fie corodate ori deformate iar prinderea acestora să fie făcută cu toate piulițele;

· sistemul de vibrare să fie funcțional și reglabil la treptele de frecvență prevăzute;

· instalația de stropire să nu piardă apă și să nu aibă duzele rampei de stropire înfundate;

· răzuitoarele de tamburi și pneuri să nu fie uzate excesiv și să funcționeze eficient;

· sistemul de lestare cu apă sau plăci de oțel să fie utilizabil;

· instalația de aer comprimat (compresorul și conductele de transport) să fie în stare de funcționare;

· sistemul de amortizare a vibrațiilor să nu conțină tampoane de cauciuc forfecate (rupte), fisurate, îmbătrânite ori excesiv deformate.

Dacă cerințele de mai sus nu sunt satisfăcute se acordă neconformitate.

f) Inspecția cabinei și a postului de conducere


Cerinţele impuse sunt următoarele:
· scara de acces prevăzută de producător nu trebuie să fie deformată sau să lipsească;

· reglajul scaunului trebuie să existe şi să fie funcţional;

· butoanele şi manetele de comandă trebuie să fie uşor identificabile;

· uşile trebuie să aibă încuietori standard, iar garniturile de cauciuc de pe contur pentru etanşarea cabinei nu trebuie să lipsească;

· sistemul de climatizare (dacă este cazul) trebuie să fie în stare de funcţionare;

· sistemele de siguranţă şi avertizare la deplasarea pe drumurile publice (inclusiv pentru mersul inapoi) trebuie să fie în stare de funţionare; 
 

· instalaţia pentru monitorizarea parametrilor de proces trebuie să fie în stare de funcţionare. Valorile acestor parametri trebuie să poată fi uşor citiţi, stocaţi şi/sau tipăriţi. 

Dacă aceste cerinţe nu sunt îndeplinite se acordă neconformitate.
Notă:

   Principial, compactoarele cu tehnologie avansată de compactare au înglobat un sistem informatic automatizat care are în componență următoarele accesorii: 

· sisteme pentru identificarea poziției (GPS);

· senzori de mișcare;

· microprocesoare;

· interfeţe pentru accesarea şi utilizarea de către operatorul deservent a tuturor informaţiilor oferite de sistemul informatic.


Acest sistem informatic automatizat se montează pe echipamentul de compactare pentru o monitorizare performantă astfel încât, pe baza informațiilor oferite, operatorul deservent al utilajului să cunoască în orice moment care este gradul de compactare al terenului și câte treceri mai sunt necesare pentru a se ajunge la gradul de compactare prevăzut în caietul de sarcini sau conform specificațiilor tehnice. Aceste tehnologii de compactare avansată folosesc relații de interdependență stabilite între informațiile măsurătorilor în situ preluate prin traductori montați pe rulou (ex. accelerație, putere, frecvență, etc.) și proprietățile fizice specifice materialelor puse în operă care pot fi pământuri sau mixturi asfaltice (ex. densitate, rezistență la rupere, rigiditate, umiditate, etc.). 


În consecință, calibrarea sistemului de monitorizare în concordanță cu parametrii de compactare și cu parametrii echipamentului trebuie realizată în condițiile amenajării unui poligon pilot astfel să poată fi reproduse condițiile reale ce urmează să caracterizeze suprafețele reale de lucru (care necesită compactare). Verificarea unui sistem automat de optimizare a compactării constă în identificarea și constatarea funcționalității astfel încât etapele de analiză și control să asigure următoarele activități tehnice:

· identificarea poziției (GPS) în timpul lucrului pe baza sistemelor și componentelor electronice;
· identificarea și caracterizarea mișcărilor echipamentului în frontul de lucru pentru realizarea tehnologiei (pe baza senzorilor de mișcare operaționali în timp real);
· verificarea conformității rezultatelor măsurărilor în timp real și în situ pe baza sistemelor pentru achiziția, prelucrarea și stocarea datelor achiziționate.


6.1.7. Activități operaționale desfășurate la inspecția privind parametrii tehnico-
funcționali


Pentru a vedea dacă compactorul static/vibrator/tractat/autopropulsat și-a păstrat capabilitatea tehnologică se măsoară și se determină parametrii enumerați mai jos, de la a)…f). Valorile măsurate și incertitudinile de măsurare se consemnează în raportul de inspecție. În cazul în care “valoarea măsurată + incertitudinea de măsurare” depășește limita admisă, responsabilitatea utilizării echipamentului tehnologic revine beneficiarului. Evaluarea se face având ca document de referință cartea tehnică a compactorului sau alte acte normative.

a) Numărarea roţilor compactoare, tipul şi mărimea anvelopelor


Se numără roţile de pe axa din faţă şi/sau cele de pe axa din spate, respectiv se identifică tipul şi mărimea anvelopelor şi se înscriu în raportul de inspecție.

b) Măsurarea lăţimii de compactare minimă şi maximă


Procedura pentru măsurarea acestui parametru conține următoarele etape:

· cu rulourile aşezate în tandem (sau pneurile) se execută o deplasare rectilinie de compac-tare a terenului, după care se măsoară cu ruleta lăţimea benzii compactate. Dacă valoarea găsită variază cu până la ±5 mm (inclusiv) faţă de valoarea din cartea tehnică, ţinând seama şi de incertitudinea de măsurare, se acordă conformitate.

· cu rulourile aşezate în poziţia ,,mers de crab" se execută o deplasare rectilinie de compactare a terenului, după care se măsoară cu ruleta lăţimea benzii compactate. Dacă valoarea găsită variază cu până la ±5 mm (inclusiv) faţă de valoarea din cartea tehnică, ţinând seama şi de incertitudinea de măsurare, se acordă conformitate.

c) Determinarea diametrului rulourilor şi a razei minime de virare


Procedura pentru măsurarea acestui parametru conține următoarele etape:

· se măsoară cu ruleta, la una din feţele laterale, diametrul cilindrului din faţa şi din spatele compactorului;

· dacă valoarea găsită variază cu până la ±4 mm (inclusiv) faţă de valoarea dată în cartea tehnică, ţinând seama şi de incertitudinea de măsurare, se acordă conformitate;

· pentru determinarea razei minime de viraj, compactorul amplasat pe o platformă va executa o mişcare de rotaţie completă după care se va opri. Se măsoară cu ajutorul unei rulete diametrul cercului interior materializat de amprenta lăsată de cilindri. Dacă valoarea măsurată variază cu până la ±10 mm (inclusiv) faţă de valoarea dată în cartea tehnică, ţinând seama şi de incertitudinea de măsurare, se acordă conformitate.

d) Măsurarea vitezei maxime de deplasare


Dacă compactorul are mai multe trepte de viteze, se face verificarea la viteza din ultima treaptă de viteze, la turația nominală a motorului (precizată de producător).


Viteza de deplasare se determină astfel:

· se alege un drum cu platforma aproximativ orizontală;

· se măsoară folosind ruleta și se jalonează o distanță “S” de cel puțin 100 m;

· se măsoară, folosind un cronometru, timpul la dus “t1” și timpul la întoarcere “t2”.


Viteza “V” se determină cu relația:


V (km/h(= 2S(km( / (t1 + t2) (h(

Valoarea determinată se înscrie în raportul de inspecție. Această valoare se compară cu valoarea din cartea tehnică. Dacă valoarea găsită variază cu până la ±5% (inclusiv) față de valoarea din cartea tehnică, aceasta se consideră conformă.

e) Măsurarea nivelului de putere acustică la postul de comandă

Măsurarea se efectuează utilizând dozimetrul de zgomot, astfel:

· microfonul se amplasează pe înălțime la nivelul urechii operatorului, acesta stând pe scaun în fața pupitrului de comandă;

· se fac câte trei măsurări de o parte și de alta a operatorului;

· se calculează nivelul de zgomot global continuu echivalent stânga “Lech.s” ca medie aritmetică a celor trei valori măsurate la urechea stângă;

· se calculează nivelul de zgomot global continuu echivalent dreapta “Lech.d” ca medie aritmetică a celor trei valori măsurate la urechea dreaptă.


În raportul de inspecție se trece valoarea zgomotului mediu echivalent “Lmediu.echiv” obținut cu relația: 
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f) Măsurarea frecvențelor și amplitudinilor de lucru


Măsurarea frecvențelor și amplitudinilor de lucru se realizează numai în cazul în care compactorul nu este prevăzut cu sisteme speciale pentru monitorizarea parametrilor de lucru sau când acesta din motive obiective nu funcționează. Când sistemul de monitorizare a parametrilor de lucru funcționează, în tabelul din raport se vor marca parametrii preluați de la acest sistem. 
Pentru măsurarea frecvenţelor şi amplitudinilor de lucru se alege aparatura adecvată pentru monitorizarea în timp real a acestor parametri. 


6.1.8. Activități operaționale desfășurate la inspecția privind securitatea

Se măsoară vibrațiile transmise operatorului, conform SR EN ISO 5349-1:2003 – „Vibrații mecanice. Măsurarea și evaluarea expunerii umane la vibrații transmise prin mână. Partea 1: Cerințe generale”, SR EN ISO 5349-2:2003 – „Vibrații mecanice. Măsurarea și evaluarea expunerii umane la vibrații transmise prin mână. Partea 2: Indicații practice pentru măsurarea la locul de muncă” și SR ISO 2631-1:2001 – „Vibrații și șocuri mecanice. Evaluarea expunerii umane la vibrații globale ale corpului. Partea 1: Cerințe generale”.
6.1.9. Activități operaționale desfășurate la inspecția privind mentenanţa


Controlul activitătii de mentenanţă a compactorului va începe cu identificarea componentelor echipamentului asupra cărora s-a intervenit prin diverse operaţii de mentenanţă (înlocuiri, reparaţii, reabilitări, etc.). Se vor verifica apoi documentele însoţitoare ale oricărei activităti de mentenanţă (programare, coordonare, reponsabilităţi), măsurile de identificare, de evaluare şi de corectare, care au fost luate în fiecare caz specificat, de intervenţie asupra compactorului. Nu în ultimul rând, vor fi identificaţi indicatorii şi criteriile de apreciere a rezultatelor activităţii de mentenanţă, ca urmare a intervenţiilor asupra compactorului.

REZULTATELE INSPECȚIEI TEHNICE

În urma activității operaționale se precizează dacă cerinţele din procedura de inspecţie sunt îndeplinite. Dacă cerinţele prevăzute în procedură nu sunt îndeplinite în totalitate, în urma evaluării făcute, echipa de inspectie poate restrânge domeniul de utilizare a compactorului inspectat. 

Formularul de ,,Raport de inspecție” pentru inspectarea compactoarelor statice/vibratoare/tractate/autopropulsate utilizate la lucrări de finisare-compactare face parte integrantă din această procedură.


6.1.10. Anexe

· Anexa 1 – Formularul Raportului de inspecţie tehnică a compactorului;
· Anexa 2 – Anexa la Raportul de inspecţie tehnică a compactorului;
· Anexa 3 - Parametrii tehnico - funcţionali ai compactorului
ANEXA 1
Formularul Raportului de inspecție tehnică a compactorului 

          
Formularul Raportului de inspecție tehnică trebuie să conțină: 

· Date de identificare a organismului de inspecție (denumire și adresă);
· Numărul și data emiterii Raportului de inspecție tehnică;                      

· Denumirea și date de identificare a echipamentului de inspectat (model, tip, serie, an de fabricație);
· Date de identificare a firmei deținătoare a echipamentului (denumire, adresă), numărul și data contractului pentru inspecție;
· Date de identificare a firmei producătoare (denumire, adresă);
· Documente de referință utilizate în cadrul inspecției;
· Identificarea metodelor și procedurilor utilizate;
· Locul și data inspecției, precum și data limită a următoarei inspecții; 

· Durata normală de funcționare a echipamentului tehnologic (conform H.G. nr. 2139/2004 pentru aprobarea “Catalogului privind clasificarea și duratele normale de funcționare a mijloacelor fixe“);
· Durata de funcționare consumată;
· Data ultimei revizii tehnice a echipamentului inspectat, din Fișa de evidență a lucrărilor de mentenanță;
· Rezultatele inspecției, conform Anexei la Raportul de inspecție tehnică.
ANEXA 2

Anexă la 
Raportul de inspecție tehnică a compactorului 
Anexa la Raportul de inspecție tehnică trebuie să conțină:
A. Verificarea documentelor tehnice:

Se verifică următoarele documente:

  a1) Cartea tehnică a echipamentului;

  a2) Fișa tehnică a echipamentului ce cuprinde: durata de utilizare, condițiile de utilizare,  reparații și revizii  tehnice, eventuale modificări (modernizări);
    a3) Certificat de conformitate de la producător cu referințe la:

· Legea nr. 319/2006 privind Protecția și securitatea muncii cu modificările ulterioare;
· Ordonanţa de urgenţă a Guvernului nr. 195/2005 privind protecţia mediului, aprobată cu modificări şi completări prin Legea nr. 265/2006, cu modificările şi completările ulterioare;
· Hotărârea Guvernului nr. 1029/2008 privind condiţiile introducerii pe piaţă a maşinilor, cu modificările şi completările ulterioare (Directiva 42/2006).

B. Verificări de conformitate a stării tehnice și  de securitate,  conform  paragraf  6.1.3 și 
      paragraf 6.1.5;
C. Inspecții operaționale de conformitate și securitate:
· Determinarea parametrilor tehnologici minimali, conform paragraf 6.1.7;
· Determinarea parametrilor tehnico-funcționali minimali care se vor măsura/determina şi evalua sunt prezentați în Anexa 3 Tabelul 1;
· Determinarea parametrilor de securitate minimali, conform paragraf 6.1.8:
D. Inspecții operaționale privind mentenența (dacă e cazul), conform paragraf 6.1.9;
E. Calculul incertitudinii de măsurare;

F. Rezultatele inspecţiei tehnice;

G. Domeniul de utilizare;

H. Numele şi semnătura responsabilului de inspecţie.
        ANEXA 3
                                                                                                 Tabelul 1. Parametrii tehnico-funcționali ai compactorului                                               
	A.Capabilitatea compactorului
	Performanţe de execuţie 

a lucrării
	Performanţe funcţionale şi tehnologice ale compactorului 
	Componente cu influenţă determinantă asupra performanţelor

	
	Denumire

performanță
	Valori de prag


	Denumire parametru
	Modul de verificare
	Valori de prag (Abateri)
	motor
	transmisie
	organ de lucru
	vibrator
	masa lestat/

nelestat
	sist. izolare vibr.

	
	Grad de compactare 


	Impuse de proiectant în funcție de tipul

și importanța lucrărilor de terasamente
	Lăţimea min. de compactare
	Măsurare
	Carte tehnică
[image: image86.wmf]±

5 mm
	
	
	X
	
	
	

	
	
	
	Lăţimea max. de compactare la mers de crab
	Măsurare
	Carte tehnică
[image: image87.wmf]±

5 mm
	
	
	X
	
	
	

	
	
	
	Lungimea ruloului
	Măsurare
	Carte tehnică
[image: image88.wmf]±

5 mm
	
	
	X
	
	
	

	
	
	
	Diametrul ruloului/pneului
	Măsurare
	Carte tehnică
[image: image89.wmf]±

4 mm
	
	
	X
	
	
	

	
	
	
	Dimensiunile cramponului, b și h
	Măsurare
	Proiect de execuție
	
	
	X
	
	
	

	
	
	
	Masă rulou lestat/nelestat
	Măsurare
	Carte tehnică
	
	
	X
	
	
	

	
	
	
	Încărcare specifică 


	Determinare - calcul

- pt. rulou neted: 
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	Carte tehnică

- pt. rulou neted:

q( (7...16)R pt. păm. necoezive și 

slab coezive,

q( (65...115)R pt. păm. coezive,

q( (1.1...1.7)R pt. piatră spartă și pietriș, unde R- raza ruloului.

- pt. rulou cu crampoane:

q( (7...16) daN/cm2 pt. argile nisipoase ușoare

q((15...40) daN/cm2 pt. argile nisipoase mijlocii

q((30...60) daN/cm2 pt. argile grase grele.

n – nr. de crampoane pe un șir
	
	
	X
	
	X
	


  Continuarea Tabelului 1
	A.Capabilitatea compactorului
	Performanţe de execuţie 

a lucrării
	Performanţe funcţionale şi tehnologice ale compactorului 
	Componente cu influenţă determinantă asupra performanţelor

	
	Denumire

performanță


	Valori de prag


	Denumire parametru
	Modul de verificare
	Valori de prag (Abateri)
	motor
	transmisie
	organ de lucru
	Vibrator
	masa lestat/

nelestat
	Sist. izolare vibr.

	
	Grad de compactare 


	Impuse de proiectant în funcție de tipul

și importanța lucrărilor de terasamente
	Amplitudinea vibrațiilor (min/max)

în regim tehn. stabilizat, în mm
	Măsurare
	Carte tehnică
[image: image92.wmf]±

3%


	
	X
	X
	X
	X
	X

	
	
	
	Frecvenţa vibraţiilor (min/max), în Hz
	Măsurare
	Carte tehnică
[image: image93.wmf]±

2%
	
	X
	X
	X
	X
	

	
	
	
	Integritatea crampoanelor
	Vizual
	-
	
	
	X
	
	
	

	
	
	
	Presiunea din pneu p (la compactoare cu pneuri), în bar
	Măsurare
	Carte tehnică
[image: image94.wmf]±

5%
	
	
	X
	
	
	

	
	
	
	Numărul roților față/spate
	Vizual
	Carte tehnică
	
	
	X
	
	
	

	
	
	
	Puterea motorului, în kW
	Placuță

identificare motor
	Carte tehnică
	X
	X
	X
	X
	
	

	
	
	
	Viteza de lucru V, în km/h
	Calcul
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	Carte tehnică
[image: image96.wmf]±

5%
	X
	X
	
	
	
	

	
	
	
	Nivelul de putere acustică la postul de comandă, în dB(A)
	Măsurare
	85 dB(A)
	X
	X
	
	
	
	

	
	
	
	Nivel de vibrații la postul de comandă, în (m/s2)/ore utilizate
	Măsurare
	SR EN 500-1:2010 

SR EN 500-4:2011
EN ISO 5349/1,2:2003
	X
	X
	X
	X
	
	X

	
	
	
	Protecţie
	Probă
	-
	
	
	
	
	
	X

	B.Verificare de ansamblu a calităţii procesului tehnologic
	-verificarea  documentaţiei tehnice si de provenienta a echipamentelor tehnologice
-existenţa Raportului de inspecţie

	C.Cerinţe de securitate
	Verificarea îndeplinirii cerinţelor HG nr. 1029/2008, SR EN 474-11+A1:2009, SR EN 500-1:2010; SR EN 500-4:2011, etc.

	D.Cerinţe de protecţia mediului
	Verificarea îndeplinirii cerinţelor Legii nr. 265/2006


6.2. Inspecția tehnică a plăcii vibratoare

Placa vibratoare trebuie să fie complet echipată conform documentației tehnice, având în compunere următoarele :

· talpa sau placa propriu-zisă;

· vibratorul (generatorul de vibrații);

· motorul termic;

· suportul motorului;

· elemente elastice de legătură dintre suportul motorului și talpă;

· transmisia motor-vibrator;

· mâner de conducere.

6.2.1. Performanțele funcționale și tehnologice

Performanțele de execuție a lucrărilor de compactare efectuate cu echipamente tehnologice de compactare sunt asigurate prin realizarea în frontul de lucru a următorilor parametri: grad de compactare și planeitate la cota finală. Capabilitatea echipamentelor tehnologice de a realiza lucrări de compactare la nivel de calitate impus este asigurată de performanţele funcţionale şi tehnologice ale echipamentelor de compactare utilizate în frontul de lucru. 


Principalele performanţe funcţionale şi tehnologice ale  unei plăci vibratoare sunt:
· dimensiunile plăcii;
· viteza de deplasare;
· încărcarea dinamică;

· amplitudinea vibrațiilor în regim tehnologic stabilizat;

· frecvenţa vibraţiilor.

6.2.2. Nivel de prag pentru parametrii esențiali ai procesului de lucru



Pentru a verifica dacă echipamentele de compactat și-au păstrat capabilitatea tehnologică în timp sau după operațiile de mentenanță, se măsoară și se determină parametrii esențiali (de capabilitate tehnologică) ai procesului de lucru exprimați prin nivel de prag stabilit pe baza documentelor de referinţă: caiet de sarcini, standard, normative. În tabelul 6.3 sunt date cerințele de performanţă în execuţie a lucrărilor de compactare realizate cu placa vibratoare.                                                                                                                            
                                                                                                                     Tabelul 6.3
	Performanţa de execuţie a lucrării de compactare-finisare

cu placa vibratoare

	Parametru
	Nivel de prag 

	Grad de compactare 
	Impus de proiectant în funcție de tipul

și importanța lucrărilor de terasamente



În tabelul 6.4 sunt prezentați parametrii de capabilitate ai plăcii vibratoare care asigură realizarea performanţei funcţionale şi tehnologice a utilajului în frontul de lucru, precum și nivelul de prag și de abateri al acestora.                       

                                                                                                        Tabelul 6.4

	Performanţe funcţionale şi tehnologice ale plăcii vibratoare

	Denumire
	Nivel de prag şi abateri

	
	

	Dimensiuni talpă
	Carte tehnică

	Amplitudinea vibrațiilor
	Carte tehnică 
[image: image97.wmf]±

3%

	Frecvența vibrațiilor
	Carte tehnică 
[image: image98.wmf]±

2%

	Masa operațională
	Carte tehnică

	Viteza de deplasare
	Carte tehnică 
[image: image99.wmf]±

5%

	Nivelul de putere acustică
	85 dB(A)

	Nivel de vibrații la mâner
	EN 500-4:2011


6.2.3. 
Verificarea stării tehnice

Verificarea stării tehnice a plăcii vibratoare cuprinde inspecția următoarelor componente:

· talpa (talpa propriu-zisă, sudură, elemente de prindere motor, elemente de prindere vibrator, elemente de prindere mâner, vopsitorie);

· mânerul de conducere (cadrul mânerului, amortizoare din cauciuc);

· motorul de acționare și placa de rezemare (motorul propriu-zis, sistemul de pornire manuală, placa motorului, tampoane de cauciuc dintre placa motorului și talpă, cadrul de ridicare și protecție, vopsitorie);

· vibratorul (carcasa, capace, elemente de prindere, mase excentrice);

· transmisia (cuplaj, curele, roți curea, apărătoare).

6.2.4. Verificarea mentenanței


Verificările privind mentenanţa se vor face pe baza documentelor de evidenţă a stării tehnice. Programul de mentenanţă va  cuprinde:

· măsurile operaţionale de înlocuire rapidă a componentelor defecte;
· operaţiile de mentenanţă adoptate care asigură conservarea parametrilor funcţionali ce determină direct capabilitatea tehnologică de lucru;
· înregistrări privind operaţiile de mentenanţă efectuate (fişa de evidenţă).


6.2.5. Verificarea îndeplinirii cerinţelor de securitate a muncii şi a mediului


Verificarea cerinţelor de securitate se va efectua printr-una sau mai multe din următoarele metode, după caz:

· măsurare ;

· examinare vizuală;

· încercare, în cazul în care standardul la care face referinţă orice cerinţă specială prevede metoda respectivă;

· calcul.

Se verifică dacă sunt îndeplinte următoarele cerințe:

a) Cerinţe de securitate (aspecte generale conform SR EN 500-1/2010; SR EN 500-4/2011):
· sisteme speciale de prindere pentru încărcare şi transport;

· organe de comandă (marcare, manevrabilitate, răspuns la comenzi);

· verificare protectori (apărători, capace, limitatori, etc.);

· verificarea dotărilor şi starea sistemelor de protecţie la reducerea zgomotului, etc.;

· măsurarea nivelului de putere acustică în funcționare;

· măsurarea nivelului de vibrații la mâner.


b) Cerinţe de mediu:


-      inexistenţa pierderilor de carburanţi și lubrifianţi.

6.2.6. Activități operaționale desfășurate la inspecția stării tehnice

Această inspecție va cuprinde:

· examinarea vizuală a plăcii vibratoare în staționare;

· examinarea vizuală a funcționării în gol;

· examinarea vizuală a funcționării în sarcină.


La funcționarea în gol și în sarcină echipamentul va fi comandat numai de operatorul titular, iar inspectorii se vor situa în afara razei de acțiune a acestuia. Operatorul va respecta cu strictețe instrucțiunile din manualul de exploatare a echipamentului.


La subansamblele/piesele supuse inspecției, prezentate în formularul de „Raport de Inspecție” se va examina starea și/sau funcționalitatea (care poate fi conformă sau neconformă). 

Ca documente de referință se vor folosi: cartea tehnică a plăcii vibratoare și alte acte normative (EN 500-1/2010; SR EN 500-4/2011, etc.) .

a) Inspecția tălpii


Talpa plăcii vibratoare trebuie să îndeplinească următoarele cerințe:

· talpa propriu-zisă nu trebuie să fie vizibil deformată ori crăpată;

· sudurile să nu prezinte crăpături;

· elementele de prindere ale plăcii motorului la talpă (șuruburi, șaibe, piulițe, șplinturi) să fie complete și bine strânse;

· părțile vopsite nu trebuie să prezinte pete de coroziune.


Dacă cerințele de mai sus nu sunt satisfăcute, se consemnează neconformitate (NU) în raportul de inspecție.

b) Inspecția mânerului de conducere


Cerințele impuse sunt următoarele:

· mânerul de conducere nu trebuie să fie deformat iar tampoanele de cauciuc de prindere a motorului la placă nu trebuie să fie rupte, fisurate ori îmbătrânite;

· elementele de comandă fixate pe mâner trebuie să fie integre și să fie bine fixate (să nu aibă jocuri).


Dacă nu se respectă aceste cerințe se consemnează neconformitate (NU).


c) Inspecția motorului termic și a plăcii de rezemare


Motorul termic trebuie să îndeplinească următoarele cerințe:

· să pornească ușor la rece și să funcționeze uniform, fără zgomote și vibrații anormale;

· sistemul de pornire manuală „la sfoară” să cupleze ușor la vibrochen, să decupleze ușor după pornirea motorului, iar sfoara să se înfășoare pe tambur;

· tampoanele de cauciuc nu trebuie să fie îmbătrânite, fisurate ori rupte;

· cadrul de protecție a motorului și ridicare a plăcii trebuie să fie bine fixat și să nu prezinte deformații mari ori crăpături.

Placa de rezemare nu trebuie să prezinte crăpături ori deformații vizibile.

Dacă aceste cerințe nu sunt îndeplinite, se acordă neconformitate.


d) Inspecția vibratorului


La inspecția vibratorului din dotarea plăcii se impun a fi îndeplinite următoarele cerințe:

· carcasa să nu prezinte fisuri și jocuri la prinderea de placă;

· capacele maselor excentrice să fie bine fixate cu toate șuruburile prevăzute;

· masele excentrice, reglabile la aceeași forță perturbatoare (pereche), să fie strânse corespunzător după reglaj.


Dacă aceste condiții nu sunt îndeplinite, se acordă neconformitate (NU).


e) Inspecția transmisiei


Cerințele impuse transmisiei unei plăci compactoare sunt următoarele:

· cuplajul centrifugal trebuie să cupleze transmisia la motor numai când acesta este accelerat peste turația de ralanti și invers;

· curelele să fie bine întinse și nedeteriorate;

· roțile de curea să nu prezinte jocuri pe capetele de arbori;

· apărătoarea să fie bine fixată de placa motorului.


Dacă aceste condiții nu sunt îndeplinite, se acordă neconformitate (NU).
6.2.7. Activități operaționale desfășurate la inspecția privind parametrii tehnico-funcționali


Pentru a vedea dacă placa vibratoare și-a păstrat capabilitatea tehnologică se măsoară și se determină parametrii enumerați mai jos, de la a)…e). Valorile măsurate și incertitudinile de măsurare se consemnează. În cazul în care “valoarea măsurată + incertitudinea de măsurare” depășește limita admisă, responsabilitatea utilizării plăcii vibratoare revine beneficiarului. Evaluarea se face având ca document de referință cartea tehnică a plăcii vibratoare sau alte acte normative (SR EN 500-4:2011, SR EN 474-11+A1:2009, SR EN ISO 5349-1:2003, SR EN ISO 5349-2:2003, etc.).

a) Măsurarea dimensiunilor plăcii

Măsurările se efectuează astfel: pentru fiecare parametru, lungime (L) și lăţime (l), se materializează punctele care îl definesc, apoi se măsoară distanţele dintre acestea folosind ruleta. Dacă valoarea măsurată variază cu până la ± 8 mm (inclusiv) față de valoarea din cartea tehnică, ținând seama și de incertitudinea de măsurare, se acordă conformitate.


b) Măsurarea masei plăcii vibratoare

Masa plăcii vibratoare se determină prin cântărire cu un cântar sau cu ajutorul unui dinamometru. Valoarea rezultată se consemnează. Înainte de cântărire se va verifica dacă placa vibratoare este complet echipată.Dacă valoarea masei cântărite variază cu până la ± 1% (inclusiv) față de cea din cartea tehnică, ținând seama și de incertitudinea de măsurare, se acordă conformitate.
c) Măsurarea vitezei de deplasare


Viteza de deplasare se determină astfel:
· se alege un drum cu platforma aproximativ orizontală;

· se măsoară folosind ruleta și se jalonează o distanță “S” de cel puțin 10 m;

· se măsoară, folosind un cronometru, timpul la dus “t1” și timpul la întoarcere “t2”.


Viteza “V” se determină cu relația:


V (km/h(= 2S(km( / (t1 + t2) (h(

Valoarea determinată se înscrie în raportul de inspecție. Această valoare se compară cu valoarea din cartea tehnică. Dacă valoarea găsită variază cu până la ±5% (inclusiv) față de valoarea din cartea tehnică, aceasta se consideră conformă.

d) Măsurarea nivelului de putere acustică în funcționare


Măsurarea se efectuează utilizând dozimetrul de zgomot, astfel:

· microfonul se amplasează pe înălțime la nivelul urechii operatorului, acesta stând lângă placa vibratoare;

· se fac câte trei măsurări de o parte și de alta a operatorului;

· se calculează nivelul de zgomot global continuu echivalent stânga “Lech.s” ca medie aritmetică a celor trei valori măsurate la urechea stângă;

· se calculează nivelul de zgomot global continuu echivalent dreapta “Lech.d” ca medie aritmetică a celor trei valori măsurate la urechea dreaptă.


Se consemnează în raportul de inspecție valoarea zgomotului mediu echivalent “Lmediu.echiv” obținut cu relația Lmediu.echiv = (Lech.s + Lech.d) / 2, în dB(A).


e) Măsurarea frecvențelor și amplitudinilor de lucru

Pentru măsurarea frecvenţelor şi amplitudinilor de lucru se alege aparatura adecvată pentru monitorizarea în timp real a acestor parametri. 

6.2.8. Activități operaționale desfășurate la inspecția privind securitatea

Se măsoară vibrațiile transmise operatorului, conform SR EN ISO 5349-1:2003 – „Vibrații mecanice. Măsurarea și evaluarea expunerii umane la vibrații transmise prin mână. Partea 1: Cerințe generale”, SR EN ISO 5349-2:2003 – „Vibrații mecanice. Măsurarea și evaluarea expunerii umane la vibrații transmise prin mână. Partea 2: Indicații practice pentru măsurarea la locul de muncă” și SR ISO 2631-1:2001 – „Vibrații și șocuri mecanice. Evaluarea expunerii umane la vibrații globale ale corpului. Partea 1: Cerințe generale”.
6.2.9. Activități operaționale desfășurate la inspecția privind mentenanţa


Controlul activității de mentenanţă a plăcii compactoare va începe cu identificarea componentelor echipamentului asupra cărora s-a intervenit prin diverse operaţii de mentenanţă (înlocuiri, reparaţii, reabilitări, etc.). Se vor verifica apoi documentele însoţitoare ale oricărei activităti de mentenanţă (programare, coordonare, reponsabilităţi), măsurile de identificare, de evaluare şi de corectare, care au fost luate în fiecare caz specificat, de intervenţie asupra plăcii vibratoare. Nu în ultimul rând, vor fi identificaţi indicatorii şi criteriile de apreciere a rezultatelor activităţii de mentenanţă, ca urmare a intervenţiilor asupra plăcii vibratoare.

REZULTATELE INSPECȚIEI TEHNICE
În urma activității operaționale se precizează dacă cerinţele din procedura de inspecţie sunt îndeplinite. Dacă cerinţele prevăzute în procedură nu sunt îndeplinite în totalitate, în urma evaluării făcute, echipa de inspecţie poate restrânge domeniul de utilizare în construcții a plăcii vibratoare inspectate. 
Formularul de ,,Raport de inspecție” pentru inspectarea plăcii vibratoare utilizată la lucrări de finisare-compactare face parte integrantă din această procedură.
6.2.10. Anexe
· Anexa 1 – Formularul Raportului de inspecţie tehnică a plăcii vibratoare;
· Anexa 2 – Anexa la Raportul de inspecţie tehnică a plăcii vibratoare;
· Anexa 3 - Parametrii tehnico - funcţionali ai plăcii vibratoare.
ANEXA 1
Formularul Raportului de inspecție tehnică a plăcii vibratoare
          
Formularul Raportului de inspecție tehnică trebuie să conțină: 

· Date de identificare a organismului de inspecție (denumire și adresă);
· Numărul și data emiterii Raportului de inspecție tehnică;                      

· Denumirea și date de identificare a echipamentului de inspectat (model, tip, serie, an de fabricație);
· Date de identificare a firmei deținătoare a echipamentului (denumire, adresă), numărul și data contractului pentru inspecție;
· Date de identificare a firmei producătoare (denumire, adresă);
· Documente de referință utilizate în cadrul inspecției;
· Identificarea metodelor și procedurilor utilizate;
· Locul și data inspecției, precum și data limită a următoarei inspecții; 

· Durata normală de funcționare a echipamentului tehnologic (conform H.G. nr. 2139/2004 pentru aprobarea “Catalogului privind clasificarea și duratele normale de funcționare a mijloacelor fixe“);
· Durata de funcționare consumată;
· Data ultimei revizii tehnice a echipamentului inspectat, din Fișa de evidență a lucrărilor de mentenanță;
· Rezultatele inspecției, conform Anexei la Raportul de inspecție tehnică.
ANEXA 2

Anexă la 
Raportul de inspecție tehnică a plăcii vibratoare
Anexa la Raportul de inspecție tehnică trebuie să conțină:
A. Verificarea documentelor tehnice:

Se verifică următoarele documente:

  a1) Cartea tehnică a echipamentului;

  a2) Fișa tehnică a echipamentului ce cuprinde: durata de utilizare, condițiile de utilizare,  reparații și revizii  tehnice, eventuale modificări (modernizări);
    a3) Certificat de conformitate de la producător cu referințe la:

· Legea nr. 319/2006 privind Protecția și securitatea muncii cu modificările ulterioare;
· Ordonanţa de urgenţă a Guvernului nr. 195/2005 privind protecţia mediului, aprobată cu modificări şi completări prin Legea nr. 265/2006, cu modificările şi completările ulterioare;
· Hotărârea Guvernului nr. 1029/2008 privind condiţiile introducerii pe piaţă a maşinilor, cu modificările şi completările ulterioare (Directiva 42/2006).

B. Verificări de conformitate a stării tehnice și  de securitate,  conform  paragraf  6.2.3 și 
      paragraf 6.2.5;
C. Inspecții operaționale de conformitate și securitate:
· Determinarea parametrilor tehnologici minimali, conform paragraf 6.2.7;
· Determinarea parametrilor tehnico-funcționali minimali care se vor măsura/determina şi evalua sunt prezentați în Anexa 3 Tabelul 1;
· Determinarea parametrilor de securitate minimali, conform paragraf 6.2.8:
D. Inspecții operaționale privind mentenența (dacă e cazul), conform paragraf 6.2.9;
E. Calculul incertitudinii de măsurare;

F. Rezultatele inspecţiei tehnice;

G. Domeniul de utilizare;

H. Numele şi semnătura responsabilului de inspecţie.
ANEXA 3

Tabelul 1. Parametrii tehnico-funcționali ai plăcii vibratoare                                     
	A.Capabilitatea plăcii vibratoare
	Performanțe de execuție a lucrării
	Performanțe funcționale şi tehnologice ale plăcii vibratoare
	Componente cu influență determinantă asupra performanțelor

	
	Denumire

performanță


	Valori de prag


	Denumire parametru
	Modul de verificare
	Valori de prag (Abateri)
	motor
	transmisia
	organ de lucru
	vibrator
	sist. izolare vibrații

	
	Grad de compactare 


	Impuse de proiectant în funcție de tipul

și importanța lucrărilor de terasamente
	Dimensiuni placă

- lătime, l (mm(;

- lungime, L(mm(.
	Măsurare
	Carte tehnică
[image: image100.wmf]±

8%
	
	
	X
	
	

	
	
	
	Puterea motorului, în kW
	Conform placuță

identificare motor
	Carte tehnică
	X
	X
	X
	X
	

	
	
	
	Viteza de deplasare V, în km/h
	Calcul: 
[image: image101.wmf],

t

t

S

2

V

2

1

+

=

în km/h
	Carte tehnică
[image: image102.wmf]±

5%
	X
	X
	
	
	

	
	
	
	Masă placă m, în kg
	Măsurare
	Carte tehnică
[image: image103.wmf]±

1%
	
	
	X
	
	

	
	
	
	Arie placă A, în mm2
	Determinare – calcul:

A(mm2(=l(mm(xL(mm(
	Carte tehnică
[image: image104.wmf]±

2%
	
	
	X
	
	

	
	
	
	Presiunea statică p, 

în N/m2
	Determinare  - calcul:
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	Carte tehnică

p=10000-20000 N/m2 pentru nisipuri argiloase cu umiditate optimă;

p=6000-10000 N/m2 pentru nisipuri cu umiditate optima.
	
	
	X
	
	

	
	
	
	Amplitudinea

vibrațiilor A0, în mm
	Măsurare
	Carte tehnică
[image: image106.wmf]±

3%

- pentru pamanturi coezive:

A0=1.5-5.0 mm;

- pentru pamanturi necoezive:

A0=0.3-0.8 mm.
	X
	X
	X
	X
	X

	
	
	
	Frecvența vibrațiilor f, în Hz
	Măsurare
	Carte tehnică
[image: image107.wmf]±

2%
	X
	X
	X
	X
	X

	
	
	
	Nivel de putere acustică, în dB(A)
	Măsurare
	85 dB(A)
	
	
	
	
	

	
	
	
	Nivel de vibrații mâner, în (m/s2)/ore utilizate
	Măsurare
	EN 500-4:2011
	X
	X
	X
	X
	

	B.Verificare de ansamblu a calității procesului tehnologic
	-verificarea  documentației tehnice si de provenienta a echipamentelor tehnologice
-existența Raportului de inspecție

	C.Cerințe de securitate
	Verificarea îndeplinirii cerințelor HG nr. 1029/2008, SR EN 500-1+A1:2010, SR EN 500-4:2011, SR EN 474-11+A1:2009

	D.Cerințe de protecția mediului
	Verificarea îndeplinirii cerințelor Legii nr. 265/2006 


6.3. Inspecția tehnică a maiului vibrator

Maiul mecanic trebuie să fie complet echipat conform documentației tehnice, având în compunere următoarele :

· corp mai;

· motor;

· reductor;

· mecanismul bielă-manivelă;

· cilindru;

· tija tălpii;
· talpa, fixată la partea inferioară a tijei;

· arcuri elicoidale;

· mânerul de conducere;

· elemente elastice de legătură și amortizare (tampoane din cauciuc);

· manșon cauciuc pentru protecția tijei.

6.3.1. Performanțele funcționale și tehnologice

Performanțele de execuție a lucrărilor de compactare efectuate cu echipamente tehnologice de compactare sunt asigurate prin realizarea în frontul de lucru a următorilor parametri:

· grad de compactare;

· planeitatea la cota finală.


Capabilitatea echipamentelor tehnologice de a realiza lucrări de compactare la nivel de calitate impus este asigurată de performanțele funcționale şi tehnologice ale echipamentelor de compactare utilizate în frontul de lucru.


Principalele performanțe funcționale şi tehnologice ale maiului vibrator sunt:

· dimensiunile tălpii;

· încărcarea statică;

· masa operațională;
· viteza de deplasare;
· aria tălpii;

· amplitudinea vibrațiilor;

· frecvența vibrațiilor; 

· puterea motorului;

· zgomotul în lucru;

· nivelul de vibrații la mâner.


6.3.2. Nivel de prag pentru parametrii esențiali ai procesului de lucru



Pentru a verifica dacă echipamentele de compactat și-au păstrat capabilitatea tehnologică în timp sau după operațiile de mentenanță, se măsoară și se determină parametrii esențiali (de capabilitate tehnologică) ai procesului de lucru exprimați prin nivel de prag stabilit pe baza documentelor de referință: caiet de sarcini, standard, normative. 


În tabelul 6.5 sunt date cerințele de performanță în execuție a lucrărilor de compactare realizate cu maiul vibrator.                                          

                                                                                               Tabelul 6.5
	Performanța de execuție a lucrării de compactare-finisare

cu maiul vibrator

	Parametru
	Nivel de prag 

	Grad de compactare 
	Impus de proiectant în funcție de tipul

și importanța lucrărilor de terasamente


În tabelul 6.6 sunt prezentați parametrii de capabilitate ai maiului vibrator care asigură realizarea performanței funcționale şi tehnologice a utilajului în frontul de lucru, precum și nivelul de prag și de abateri al acestora.
                                                                                                            Tabelul 6.6

	Performanțe funcționale şi tehnologice ale maiului vibrator

	Denumire
	Nivel de prag şi abateri

	
	

	Amplitudinea vibrațiilor
	Carte tehnică
[image: image108.wmf]±

3%

	Frecvența vibrațiilor
	Carte tehnică 
[image: image109.wmf]±

2%

	Masă operațională
	Carte tehnică
[image: image110.wmf]±

1%

	Viteza de deplasare
	Carte tehnică
[image: image111.wmf]±

5%

	Dimeniunile tălpii
	Carte tehnică 
[image: image112.wmf]±

5 mm

	Aria tălpii
	Carte tehnică
[image: image113.wmf]±

2%

	Încărcarea statică
	Carte tehnică

	Puterea motorului
	Carte tehnică

	Nivelul de putere acustică 
	87 dB(A) 

	Nivelul vibrațiilor la mâner
	EN 500-4:2011



6.3.3. 
Verificarea stării tehnice

Verificarea stării tehnice a maiului vibrator cuprinde inspecția următoarelor componente:

· corp mai;

· motorul de acționare;

· mânerul de conducere;

· transmisia mecanismului de batere;

· suspensia mecanismului de batere și a tălpii.


6.3.4. Verificarea mentenanței


Verificările privind mentenanța se vor face pe baza documentelor de evidență a stării tehnice. Programul de mentenanță va cuprinde:

· măsurile operaționale de înlocuire rapidă a componentelor defecte;
· operațiile de mentenanță adoptate care asigură conservarea parametrilor funcționali ce determină direct capabilitatea tehnologică de lucru;
· înregistrări privind operațiile de mentenanță efectuate (fişa de evidență).

6.3.5. Verificarea îndeplinirii cerințelor de securitate a muncii şi a mediului


Verificarea cerințelor de securitate se va efectua printr-una sau mai multe din următoarele metode, după caz:

· măsurare ;

· examinare vizuală;

· încercare, în cazul în care standardul la care face referință orice cerință specială prevede metoda respectivă;

· calcul.

Se verifică dacă sunt îndeplinte următoarele cerințe:


a) Cerințe de securitate (aspecte generale conform SR EN 500-1/2010; SR EN 500-4/2011):
· dispozitiv de oprire de urgență (stare, integritate);

· verificare protectori pentru mână (existența și integritatea protectorilor);

· sisteme speciale de prindere pentru încărcare şi transport;

· organe de comandă (manevrabilitate, răspuns la comenzi);

· verificare protectori (apărători, capace, limitatori, etc.);

· verificarea dotărilor şi starea sistemelor de protecție la reducerea zgomotului;

· măsurarea zgomotului în funcționare.

b) Cerințe de mediu:


-      inexistența pierderilor de carburanți și lubrifianți.

Se vor determina următorii parametri de securitate:
 
a) Vibrațiile echipamentului

Se măsoară vibrațiile transmise operatorului, conform SR EN ISO 5349/1,2-2003, „Vibrații mecanice. Măsurarea și evaluarea expunerii umane la vibrații transmise prin mână” și SR ISO 2631/1-2001 „Vibrații și șocuri mecanice. Evaluarea expunerii umane la vibrații globale ale corpului. Cerințe generale”.


b) Zgomotul produs de echipament


Se verifică nivelul de putere acustică.

6.3.6. Activități operaționale desfășurate la inspecția stării tehnice

Această inspecție va cuprinde:

· examinarea vizuală a funcționării în gol;

· examinarea vizuală a funcționării în sarcină.


La funcționarea în gol și în sarcină echipamentul va fi comandat numai de operatorul titular, iar inspectorii se vor situa în afara razei de acțiune a acestuia. Operatorul va respecta cu strictețe instrucțiunile din manualul de exploatare a echipamentului.


La subansamblele/piesele supuse inspecției, prezentate în formularul de „Raport de Inspecție” se va examina starea și/sau funcționalitatea (care poate fi conformă sau neconformă). Ca documente de referință se vor folosi: carte tehnică a maiului vibrator sau alte acte normative (SR EN 500-4:2011, SR EN 474-11+A1:2009, SR EN ISO 5349-1:2003, SR EN ISO 5349-2:2003, etc).
a) Inspecția corpului maiului

Corpul maiului nu trebuie să prezinte deformații, modificări, deteriorări sau uzuri pronunțate. Cordoanele de sudură nu trebuie să prezinte fisuri. Capacul de vizitare să fie bine strâns în șuruburi și să nu aibă pierderi de lubrifiant. Părțile vopsite ale maiului nu trebuie să prezinte pete de rugină. Dacă cele enumerate mai sus există, se consemnează neconformitate (NU) în raportul de inspecție.
b) Inspecția mânerului de conducere

Cerințele impuse mânerului sunt:

· mânerul de conducere nu trebuie să fie deformat;

· tampoanele de cauciuc de prindere la corpul maiului nu trebuie să fie rupte, fisurate ori îmbătrânite;

· elementele de comandă fixate pe mâner trebuie să fie integre și să fie bine fixate (să nu aibă jocuri).


Dacă nu se respectă aceste cerințe se consemnează neconformitate (NU).

c) Inspecția motorului de acționare

Motorul trebuie să îndeplinească următoarele cerințe:

· să pornească ușor la rece și să funcționeze uniform, fără zgomote și vibrații anormale;

· sistemul de pornire manuală „la sfoară” să cupleze ușor la vibrochen, să decupleze ușor după pornirea motorului, iar sfoara să se înfășoare pe tambur.

Dacă aceste cerințe nu sunt îndeplinite, se acordă neconformitate (NU).

d) Inspecția transmisiei mecanismului de batere


Cerințele impuse transmisiei sunt:

· cuplajul centrifugal trebuie să cupleze transmisia la motor numai când acesta este accelerat peste turația de ralanti și invers;

· transmisia trebuie să funcționeze fără șocuri și zgomote anormale (la turația de ralanti) și fără pierderi de lubrifiant.


Dacă aceste cerințe nu sunt îndeplinite, se acordă neconformitate (NU).


e) Inspecția suspensiei mecanismului de batere și a tălpii


Cerințele impuse suspensiei sunt:

· arcurile elicoidale din oțel să asigure efectuarea saltului când motorul este turat (să nu fie deformate) și să nu producă zgomote anormale (ciocniri);

· manșonul din cauciuc pentru a-și îndeplini rolul de protecție trebuie să fie bine fixat la cele două capete și să nu prezinte crăpături sau spărturi;

· talpa să nu prezinte crăpături ori deformații vizibile.


Dacă aceste cerințe nu sunt satisfăcute, se acordă neconformitate (NU).

6.3.7. Activități operaționale desfășurate la inspecția privind parametrii tehnico-funcționali


Pentru a vedea dacă maiul vibrator și-a păstrat capabilitatea tehnologică se măsoară și se determină parametrii enumerați mai jos, de la a)…f). Valorile măsurate și incertitudinile de măsurare se consemnează în raportul de inspecție. În cazul în care “valoarea măsurată + incertitudinea de măsurare” depășește limita admisă, responsabilitatea utilizării echipamentului tehnologic revine beneficiarului. Evaluarea se face având ca document de referință cartea tehnică a maiului vibrator sau alte acte normative (SR EN 500-4:2011, SR EN 474-11+A1:2009, SR EN ISO 5349-1:2003, SR EN ISO 5349-2:2003, etc.).


a) Măsurarea înălțimii maiului


Se măsoară înălțimea maiului (folosind ruleta), ca distanța dintre planul tălpii și planul paralel ce trece prin punctul extrem situat la partea superioară a mânerului de conducere.


Dacă această distanță variază cu peste ± 20 mm (inclusiv) față de valoarea indicată în cartea tehnică, ținând seama și de incertitudinea de măsurare, se acordă neconformitate (NU). Aceasta înseamnă că arcurile elicoidale din oțel au suferit o deformație permanentă care nu mai asigură realizarea amplitudinii de batere și implicit a adâncimii de compactare.

b) Măsurarea dimensiunilor tălpii


Măsurările se efectuează astfel: pentru fiecare parametru, lungime (L) și lățime (l), se materializează punctele care îl definesc, apoi se măsoară distanțele dintre acestea folosind ruleta. Dacă această valoare variază cu până la ± 5 mm (inclusiv) față de valoarea din cartea tehnică, ținând seama și de incertitudinea de măsurare, se acordă conformitate.


c) Masa maiului 


Masa maiului se determină prin cântărire cu un cântar sau cu ajutorul unui dinamometru. Valoarea rezultată se înscrie în raportul de inspecție. Înainte de cântărire se va verifica dacă maiul este complet echipat.


Dacă valoarea masei cântărite variază cu până la ± 1% (inclusiv) față de cea din cartea tehnică, ținând seama și de incertitudinea de măsurare, se acordă conformitate.
d) Măsurarea vitezei de deplasare


Viteza de deplasare se determină astfel:
· se alege un drum cu platforma aproximativ orizontală;

· se măsoară folosind ruleta și se jalonează o distanță “S” de cel puțin 10 m;

· se măsoară, folosind un cronometru, timpul la dus “t1” și timpul la întoarcere “t2”.


Viteza “V” se determină cu relația:


V (km/h(= 2S(km( / (t1 + t2) (h(

Valoarea determinată se înscrie în raportul de inspecție. Această valoare se compară cu valoarea din cartea tehnică. Dacă valoarea găsită variază cu până la ±5% (inclusiv) față de valoarea din cartea tehnică, aceasta se consideră conformă.

e) Măsurarea nivelului de putere acustică în funcționare

Măsurarea se efectuează utilizând dozimetrul de zgomot, astfel:

· microfonul se amplasează pe înălțime la nivelul urechii operatorului, acesta stând lângă maiul vibrator;

· se fac câte trei măsurări de o parte și de alta a operatorului;

· se calculează nivelul de zgomot global continuu echivalent stânga “Lech.s” ca medie aritmetică a celor trei valori măsurate la urechea stângă;

· se calculează nivelul de zgomot global continuu echivalent dreapta “Lech.d” ca medie aritmetică a celor trei valori măsurate la urechea dreaptă.


În raportul de inspecție se trece valoarea zgomotului mediu echivalent “Lmediu.echiv” obținut cu relația Lmediu.echiv = (Lech.s + Lech.d) / 2, în dB(A).


f) Măsurarea frecvențelor și amplitudinilor de lucru

Pentru măsurarea frecvențelor şi amplitudinilor de lucru se alege aparatura adecvată pentru monitorizarea în timp real a acestor parametri.

6.3.8. Activități operaționale desfășurate la inspecția privind securitatea
Se măsoară vibrațiile transmise operatorului, conform SR EN ISO 5349-1:2003 – „Vibrații mecanice. Măsurarea și evaluarea expunerii umane la vibrații transmise prin mână. Partea 1: Cerințe generale”, SR EN ISO 5349-2:2003 – „Vibrații mecanice. Măsurarea și evaluarea expunerii umane la vibrații transmise prin mână. Partea 2: Indicații practice pentru măsurarea la locul de muncă” și SR ISO 2631-1:2001 – „Vibrații și șocuri mecanice. Evaluarea expunerii umane la vibrații globale ale corpului. Partea 1: Cerințe generale”.
6.3.9. Activități operaționale desfășurate la inspecția privind mentenanța


Controlul activitătii de mentenanță a maiului vibrator va începe cu identificarea componentelor echipamentului asupra cărora s-a intervenit prin diverse operații de mentenanță (înlocuiri, reparații, reabilitări, etc.). Se vor verifica apoi documentele însoțitoare ale oricărei activităti de mentenanță (programare, coordonare, reponsabilități), măsurile de identificare, de evaluare şi de corectare, care au fost luate în fiecare caz specificat, de intervenție asupra maiului vibrator. Nu în ultimul rând, vor fi identificați indicatorii şi criteriile de apreciere a rezultatelor activității de mentenanță, ca urmare a intervențiilor asupra echipamentului tehnologic.
REZULTATELE INSPECȚIEI TEHNICE
În urma activității operaționale se precizează dacă cerinţele din procedura de inspecţie sunt îndeplinite. Dacă cerinţele prevăzute în procedură nu sunt îndeplinite în totalitate, în urma evaluării făcute, echipa de inspectie poate restrânge domeniul de utilizare în construcții a maiului vibrator inspectat. 

Formularul de ,,Raport de inspecție” pentru inspectarea maiului vibrator utilizat la lucrări de finisare-compactare face parte integrantă din această procedură.
        
6.3.10.Anexe

· Anexa 1 – Formularul Raportului de inspecţie tehnică a maiului vibrator;
· Anexa 2 – Anexa la Raportul de inspecţie tehnică a maiului vibrator;
· Anexa 3 - Parametrii tehnico - funcţionali ai maiului vibrator.
ANEXA 1
Formularul Raportului de inspecție tehnică a maiului vibrator
          
Formularul Raportului de inspecție tehnică trebuie să conțină: 

· Date de identificare a organismului de inspecție (denumire și adresă);
· Numărul și data emiterii Raportului de inspecție tehnică;                      

· Denumirea și date de identificare a echipamentului de inspectat (model, tip, serie, an de fabricație);
· Date de identificare a firmei deținătoare a echipamentului (denumire, adresă), numărul și data contractului pentru inspecție;
· Date de identificare a firmei producătoare (denumire, adresă);
· Documente de referință utilizate în cadrul inspecției;
· Identificarea metodelor și procedurilor utilizate;
· Locul și data inspecției, precum și data limită a următoarei inspecții; 

· Durata normală de funcționare a echipamentului tehnologic (conform H.G. nr. 2139/2004 pentru aprobarea “Catalogului privind clasificarea și duratele normale de funcționare a mijloacelor fixe“);
· Durata de funcționare consumată;
· Data ultimei revizii tehnice a echipamentului inspectat, din Fișa de evidență a lucrărilor de mentenanță;
· Rezultatele inspecției, conform Anexei la Raportul de inspecție tehnică.
ANEXA 2

Anexă la 
Raportul de inspecție tehnică a maiului vibrator
Anexa la Raportul de inspecție tehnică trebuie să conțină:
A. Verificarea documentelor tehnice:

Se verifică următoarele documente:

  a1) Cartea tehnică a echipamentului;

  a2) Fișa tehnică a echipamentului ce cuprinde: durata de utilizare, condițiile de utilizare,  reparații și revizii  tehnice, eventuale modificări (modernizări);
    a3) Certificat de conformitate de la producător cu referințe la:

· Legea nr. 319/2006 privind Protecția și securitatea muncii cu modificările ulterioare;
· Ordonanţa de urgenţă a Guvernului nr. 195/2005 privind protecţia mediului, aprobată cu modificări şi completări prin Legea nr. 265/2006, cu modificările şi completările ulterioare;
· Hotărârea Guvernului nr. 1029/2008 privind condiţiile introducerii pe piaţă a maşinilor, cu modificările şi completările ulterioare (Directiva 42/2006).

B. Verificări de conformitate a stării tehnice și  de securitate,  conform  paragraf  6.3.3 și 
      paragraf 6.3.5;
C. Inspecții operaționale de conformitate și securitate:
· Determinarea parametrilor tehnologici minimali, conform paragraf 6.3.7;
· Determinarea parametrilor tehnico-funcționali minimali care se vor măsura/determina şi evalua sunt prezentați în Anexa 3 Tabelul 1;
· Determinarea parametrilor de securitate minimali, conform paragraf 6.3.8:
D. Inspecții operaționale privind mentenența (dacă e cazul), conform paragraf 6.3.9;
E. Calculul incertitudinii de măsurare;

F. Rezultatele inspecţiei tehnice;

G. Domeniul de utilizare;

H. Numele şi semnătura responsabilului de inspecţie.
ANEXA 3

                                                                                                           Tabelul 1. Parametrii tehnico-funcționali ai maiului vibrator                                          
	A.Capabilitatea maiului vibrator
	Performanțe de execuție a lucrării
	Performanțe funcționale şi tehnologice ale maiului vibrator
	Componente cu influență determinantă asupra performanțelor

	
	Denumire

performanță


	Valori de prag


	Denumire parametru
	Modul de verificare
	Valori de prag 

(Abateri)
	motor
	transmisie
	organ de lucru
	Vibrator
	Sist. izolare vibr.

	
	Grad de compactare 


	Impuse de proiectant în funcție de tipul 

și importanța lucrărilor de terasamente

	Înălțime mai, în mm
	Măsurare
	Carte tehnică
[image: image114.wmf]±

20 mm
	
	
	
	
	

	
	
	
	Dimensiuni talpă

- lătime (l),  în mm;

- lungime (L), în mm.
	Măsurare
	Carte tehnică
[image: image115.wmf]±

5 mm
	
	
	X
	
	

	
	
	
	Aria tălpii (A), în mm2
	Determinare - calcul:

A(mm2(=l(mm(xL(mm(

	Carte tehnică 
[image: image116.wmf]±

2%
	
	
	X
	
	

	
	
	
	Puterea motorului, în kW
	Placuță identificare motor
	Carte tehnică
	X
	X
	X
	X
	

	
	
	
	Masă mai, în kg
	Măsurare
	Carte tehnică 
[image: image117.wmf]±

1%
	
	
	
	
	

	
	
	
	Viteza de deplasare V, în km/h
	Calcul: 
[image: image118.wmf],

t

t

S

2

V

2

1

+

=

în km/h
	Carte tehnică
[image: image119.wmf]±

5%
	X
	X
	
	
	

	
	
	
	Amplitudinea vibrațiilor în regim tehnologic stabilizat, în mm
	Măsurare
	Carte tehnică
[image: image120.wmf]±

3%
	X
	X
	X
	X
	X

	
	
	
	Frecvența vibrațiilor, în Hz
	Măsurare
	Carte tehnică 
[image: image121.wmf]±

2%
	X
	X
	X
	X
	

	
	
	
	Nivelul de putere acustică, în dB(A)
	Măsurare
	87 dB(A) 
	X
	X
	
	X
	

	
	
	
	Nivel de vibrații la mâner, în (m/s2)/ore utilizate
	Măsurare
	EN 500-4:2011
	X
	X
	X
	X
	X

	B.Verificare de ansamblu a calității procesului tehnologic
	-verificarea  documentației tehnice si de provenienta a echipamentelor tehnologice
-existența Raportului de inspecție

	C.Cerințe de securitate
	Verificarea îndeplinirii cerințelor HG nr. 1029/2008, SR EN 500-1:2011, SR EN 500-4:2011, SR EN 474-11+A1:2009

	D.Cerințe de protecția mediului
	Verificarea îndeplinirii cerințelor Legii nr. 265/2006


ANEXE – DOCUMENTE DE REFERINŢĂ

La baza întocmirii prezentei proceduri de inspecție stau legi și reglementări tehnice, utilizându-se ultimele versiuni ale acestora:

Anexa A1. Acte normative și reglementări tehnice
	  Nr.

  crt.
	Denumirea actului normativ
	Publicaţia

	1
	Legea nr. 10/1995 privind calitatea în construcţii, cu modificările ulterioare
	Monitorul Oficial nr.12 din 24 ianuarie 1995

	2
	Legea nr. 319/2006 privind protecția și securitatea muncii, cu modificările ulterioare
	Monitorul Oficial nr. 646 din 26 iulie 2006

	3
	Hotărârea Guvernului nr. 2139/2004 pentru aprobarea Catalogului privind clasificarea şi duratele normale de funcţionare a mijloacelor fixe, cu modificările ulterioare
	Monitorul Oficial nr. 46 din 13 ianuarie 2005

	4
	Ordonanţa de urgenţă a Guvernului nr. 195/2005 privind protecţia mediului, aprobată cu modificări şi completări prin Legea nr. 265/2006, cu modificările şi completările ulterioare
	Monitorul Oficial nr. 1196 din 30 decembrie 2005

	5
	Hotărârea Guvernului nr. 1029/2008 privind condiţiile introducerii pe piaţă a maşinilor, cu modificările şi completările ulterioare
	Monitorul Oficial nr. 674 din 30 septembrie 2008

	6
	Hotărârea Guvernului nr. 1756/2006 privind limitarea nivelului emisiilor de zgomot în mediu produs de echipamentele destinate utilizării în exteriorul clădirilor
	Monitorul Oficial  nr. 48 din 22 ianuarie 2007



	7
	Directiva 2000/14/CE a Parlamentului European și a Consiliului din 8 mai 2000 privind apropierea legislațiilor statelor membre referitoare la zgomotul emis de echipamentele utilizate în exterior, modificată prin Directiva 2005/88/CE și Regulamentul 219/2009;
	JO L 162, 3.7.2000, p. 1

	8
	Directiva 2006/42/EC a Parlamentului European și a Consiliului din 17 mai 2006 privind echipamentele tehnice și de modificare a Directivei 95/16/CE (reformare)
	JO L 157, 6.9.2006, p.120


Anexa A2. Standarde
	Nr.
	Indicativ standard
	Denumire

	1
	SR EN 474-1+A1:2009
	Maşini de terasament. Securitate. Partea 1: Cerinţe generale

	2
	SR EN 474-2+A1:2009
	Maşini de terasament. Securitate. Partea 2: Cerinţe pentru buldozere

	3
	SR EN 474-3+A1:2009
	Maşini de terasament. Securitate. Partea 3: Cerinţe pentru încărcătoare

	4
	SR EN 474-5+A1:2009
	Maşini de terasament. Securitate. Partea 5: Cerinţe pentru excavatoare hidraulice

	5
	SR EN 474-7+A1:2009
	Maşini de terasament. Securitate. Partea 7: Cerinţe pentru screpere

	6
	SR EN 474-8+A1:2009
	Maşini de terasament. Securitate. Partea 8: Cerinţe pentru gredere

	7
	SR EN 474-11+A1:2009
	Maşini   de   terasament.   Securitate.   Partea   11:   Cerinţe   pentru compactoare de pământ şi deşeuri

	8
	SR EN 500-1+A1:2010

	Maşini mobile pentru construcţia drumurilor. Securitate. Partea1: Cerinţe generale

	9
	SR EN 500-4:2011
var. eng.
	Maşini mobile pentru construcţia drumurilor. Securitate. Partea 4: Cerinţe specifice pentru maşini de compactat

	10
	SR EN ISO 5349-1:2003
	Vibraţii mecanice. Măsurarea şi evaluarea expunerii umane la vibraţii transmise prin mână. Partea 1: Cerinţe generale

	12
	SR EN ISO 5349-2:2003
	Vibraţii mecanice. Măsurarea şi evaluarea expunerii umane la vibraţii transmise prin mână. Partea 2: Indicaţii practice pentru măsurarea la locul de muncă

	13
	SR ISO 2631-1:2001
	Vibraţii şi şocuri mecanice. Evaluarea expunerii umane la vibraţii globale ale corpului. Partea 1: Cerinţe generale

	14
	SR EN ISO/CEI 17020:2012
	Evaluarea conformității. Cerințe pentru funcționarea diferitelor tipuri de organisme care efectuează inspecții

	15
	STAS 4184-85
	Utilaje tehnologice pentru lucrări de construcţii. Clasificare

	16
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· Baza de date tehnice, statistice şi de mentenanţă a instalaţiilor tehnologice noi şi în exploatare din România în perioada 1991- prezent (baza de date a Asociaţiei Române pentru Tehnologii Echipamente şi Mecanizare în Construcţii - AROTEM, certificate de conformitate, rapoarte de inspecţie tehnică pentru echipamente, expertize tehnice pentru echipamente, expertize tehnice ale proceselor tehnologice care utilizează echipamente de construcţii);
· Baza documentară, realizată timp de 15 ani în cadrul ICECON, constând în publicaţii de specialitate (din Franța, Germania, Italia, Austria şi Polonia), proceduri, rapoarte tehnice şi rapoarte de colaborare cu firmele străine privind comportarea funcţională, tehnologică, de fiabilitate, precum şi mentenanţa echipamentelor tehnologice în construcţii;
· Cărțile tehnice ale echipamentelor tehnologice.
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