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b) Racordarea in profil longitudinal al stratului nou cu stratul existent
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¢) Racordarea in plan a stratului nou cu stratul existent
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Marginea pirtii carosabile
Art. 93. Stratul de baza va fi acoperit imediat cu straturile Tmbracémintii bituminoase, nefiind lasat
neprotejat sub trafic.

Art. 94. Avand in vedere porozitatea mare a stratului de legatura (binder), realizat din beton

asfaltic deschis, acesta nu se va lasa neacoperit in anotimpul rece pentru evitarea aparitiei degradarilor.

16.4.4. COMPACTAREA MIXTURII ASFALTICE

Art. 95. La compactarea straturilor executate din mixturi asfaltice se aplica tehnologii
corespunzitoare, care sa asigure caracteristicile tehnice si gradul de compactare prevazute pentru fiecare tip de
mixtura asfaltica si fiecare strat in parte.

Operatia de compactare a straturilor executate din mixturi asfaltice se realizeaza cu compactoare cu
rulouri netede si/sau compactoare cu pneuri, prevazute cu dispozitive de vibrare adecvate, astfel incat sa se obtina
gradul de compactare conform tabelului 16.21.

Art. 96. Pentru obtinerea gradului de compactare prevézut se determina, pe un sector experimental,
numarul optim de treceri ale compactoarelor ce trebuie utilizate, in functie de performantele acestora, de tipul si
grosimea straturilor executate din mixturi asfaltice.

Aceastd experimentare se face inainte de finceperea asternerii stratului in lucrarea respectiva,

utilizand mixturi asfaltice preparate in conditii similare cu cele stabilite pentru productia curenta.
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Art. 97. incercérile de etalonare a atelierului de compactare si de lucru al acestuia, vor fi efectuate sub
responsabilitatea unui laborator autorizat, care sa efectueze in acest scop, toate incercarile pe care le va considera
necesare.

Art. 98. Metoda de compactare propusa va fi considerata satisfacatoare daca se obtine pe sectorul
experimental gradul de compactare minim mentionat la tabelul 16.21.

Art. 99. Pentru obtinerea gradului de compactare prevazut, numarul minim de treceri recomandat ale
compactoarelor uzuale este cel mentionat in tabelul 16.27.

Compactarea se executa pe fiecare strat in parte. Compactoarele cu pneuri vor fi echipate cu sorturi de
protectie.

Tabel 16.27- Compactarea mixturilor asfaltice. Numar minim de treceri

Ateliere de compactare
. . A B
Tipul stratulul Compactor cu pneuri Compactor cu rulouri netede|Compactor cu rulouri netede
de 160 kN de 120 kN de 120 kN
Numar de treceri minime
Strat de uzura 10 4 12
Strat de legatura 12 4 14
Strat de baza 12 4 14

Art. 100. Compactarea se executa in lungul benzii, primele treceri efectudndu-se in zona rostului
dintre benzi, apoi de la marginea mai joasa spre cea ridicata.

Pe sectoarele in rampa, prima trecere se face cu utilajul de compactare in urcare.

Compactoarele trebuie sa lucreze fara socuri, cu o vitezd mai redusd la inceput, pentru a evita
vélurirea stratului executat din. mixtura asfalticd si nu se vor indeparta mai mult de 50 m fin spatele
repartizatorului. Locurile inaccesibile compactorului, in special in lungul bordurilor, Tn jurul gurilor de scurgere
sau ale caminelor de vizitare, se compacteaza cu maiul mecanic.

Art. 101 . Suprafata stratului se controleazéd in permanenta, iar micile denivelari care apar pe

suprafata stratului executat din mixturi asfaltice vor fi corectate dupa prima trecere a rulourilor compactoare pe
toata latimea benzii.

15.5. CONTROLUL CALITATII LUCRARILOR

Controlul calitatii lucrarilor de executie a straturilor de uzura, de legatura si de baza din mixturi asfaltice
se efectueaza pe faze.

15.5.1. CONTROLUL CALITATII MATERIALELOR
Art. 102. Controlul calitatii materialelor se face conform prevederilor cap.15.2.

15.5.2. CONTROLUL PROCESULUI TEHNOLOGIC

Art. 103. Controlul reglajului instalatiei de preparare a mixturii asfaltice:
- Functionarea corecta a dispozitivelor de cantarire sau dozare volumetrica: la inceputul fiecarei zile de lucru;
- Functionarea corecta a predozatoarelor de agregate naturale: zilnic.

Art. 104. Controlul regimului termic de preparare a mixturii asfaltice:
- temperatura liantului la introducerea in malaxor: permanent;
- temperatura agregatelor naturale uscate si incalzite la iesirea din uscéator: permanent;
- temperatura mixturii asfaltice la iesirea din malaxor: permanent.
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Art. 105. Controlul procesului tehnologic de executie a stratului bituminos:
- pregétirea stratului suport: zilnic, la inceperea lucrarii pe sectorul respectiv;
- temperatura mixturii asfaltice la asternere si compactare: cel putin de doua ori pe zi la compactare, cu
respectarea metodologiei impuse de SR EN 12697-13;
- modul de executie a rosturilor: zilnic;
- tehnologia de compactare (atelier de compactare, numar de treceri): zilnic.

Art. 106. Verificarea respectarii compozitiei mixturii asfaltice conform amestecului prestabilit
(retetei de referintd) se va face in felul urmator:
- granulozitatea amestecului de agregate naturale si filer la iesirea din malaxor, Tnainte de daugarea liantului
(sarja alba): zilnic sau ori de céte ori se observa o calitate necorespunzatoare a mixturilor asfaltice;
- continutul minim obligatoriu de materiale concasate: la inceputul fiecarei zile de lucru;
- compozitia mixturii asfaltice (compozitia granulometrica si continutul de bitum) prin extractii, pe probe de
mixtura prelevate de la malaxor si asternere: zilnic.

Art. 107. Verificarea calitatii mixturii asfaltice se va face prin analize efectuate de un laborator
autorizat pe probe de mixtura asfaltica, conform frecventei din tabel 15.28, astfel:
- compozitia mixturii asfaltice, care trebuie s& corespunda compozitiei stabilite prin studiul preliminar de
laborator;
- caracteristicile fizico-mecanice care trebuie sa se incadreze in limitele din prezentul caiet de sarcini.

Volumul de goluri se va verifica pe parcursul executiei pe epruvete Marshall si se va raporta la
limitele din tabelul 15.28.

Abaterile in valoare absolutd ale compozitiei mixturilor asfaltice fatd de amestecul de referinta
prestabilit (reteta) se vor incadra in valorile limita din tabelul 15.24.

Art. 108. Tipurile de incercari si frecventa acestora, functie de tipul de mixtura si clasa tehnica a
drumului sunt prezentate in tabelul 15.28, in corelare cu SR EN 13108-20.

Tabel 15.28- Tipul si frecventa incercarilor realizate pe mixturi asfaltice

Nr. Natura controlului/incercarii si Caracteristici verificate si limite de Tioul mixturii asfalti
crt. frecventa incercarii incadrare ipul mixturii asraltice

Mixturile asfaltice pentru
stratul de uzura tip BA, BAR
si MAP de legatura tip BAD si
de baza tip AB indiferent de

Caracteristici fizico- mecanice pe
epruvete Marshall conform tabel
15.15

Mixturile asfaltice MAS
indiferent de clasa tehnica
a drumului

Conform tabel 15.19

Mixturile asfaltice MAP
Conform tabel 15.20 indiferent de clasa tehnica
incercari initiale de tip (validarea in a drumului

laborator) Toate tipurile de mixturi
asfaltice destinate stratului
Caracteristici conform tabel 15.16  [de uzura conform
prevederilor din acest
normativ pentru clasa
tehnica a drumului I, II, LIV
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Caracteristici conform tabel
si 15.18

15.17

Toate tipurile de mixturi
asfaltice destinate stratului
de legatura si de baza
conform prevederilor din
acest normativ pentru clasa
tehnica a drumului [, II, 11,
v

incercari initiale de tip (validarea in
productie)

Idem punctul 1

La transpunerea pe statia de
asfalt a dozajelor proiectate in
laborator, vor fi prelevate
probe pe care se vor reface
toate Tncercarile prevazute la
punctul 1 din acest tabel.

Verificarea caracteristicilor mixturii

asfaltice prelevate in timpul executiei:

- frecventa 1/400 tone mixtura asfaltica
n cazul statiilor cu productivitate < 80
tone/ora;

frecventa cel putin 1 proba/ zi, in cazul

statiilor cu productivitate > 80 tone/ora

stabilitate, fluaj, raport S/I

urmatoarele limite:
uzurd 3 - 6%
legatura 4 - 7%
baza 4 - 7%

Caracteristici fizico- mecanice pe
epruvete Marshall conform tabel 15 -

Lvolumul de goluri cu incadrare in

Toate tipurile de mixturi
asfaltice destinate stratului de
uzura, de legatura si de baza

cu incadrare in limte 3 - 6%,
- test Schellenberg

\Volum de goluri pe epruvete Marshall

Mixturi asfaltice stabilizate

minim 14%

\Volum de goluri pe epruvete Marshall

Mixturi asfaltice poroase MAP

Verificarea calitatii stratului executat :
- o verificare pentru fiecare 20 000 m2
executati

—absorbtia de apa; -gradul de
icompactare

Caracteristici conform tabel 15.21

Toate tipurile de mixtura
asfaltica pentru stratul de
uzura, de legatura si de baza

Verificarea rezistentei stratului la
deformatii permanente:

- frecventa: 1 set carote pentru fiecare
20000 m? executati

Conform Art. 65 si Art 66 rata
ornieraj si/sau adancime faga

de
s

Toate tipurile de mixtura
asfaltica destinate stratului de
uzura, pentru drumurile de
clasa tehnica I, Il silll, IV

Verificarea elementelor geometrice ale
stratului executat

Conform tabel 15. 22

[Toate straturile executate

Verificarea suprafetei stratului executat

Conform tabel 15.23

Stratul de uzura Stratul de
legatura si baza, prin sondaj
conf. Art. 68

Verificari suplimentare in situatii cerute
de comisia de receptie (beneficiar):

- frecventa: 1 set carote pentru fiecare
solicitare

Caracteristici:

- absorbtia de ap3;

- gradul de compactare;
- compozitia mixturii;

- rata de ornieraj si/sau
adancime fagas

Mixturile asfaltice destinate
stratului de uzur3, legatura si
baza, pentru clasa tehnicd a
drumului I, 11, 11, IV

15.5.3. CONTROLUL CALITATII STRATURILOR EXECUTATE DIN MIXTURI ASFALTICE

Art. 109. Verificarea calitétii stratului se efectueaza prin prelevarea de epruvete, astfel:
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—  carote ® 200 mm pentru determinarea rezistentei la ornieraj

— carote ® 100 mm sau plici de min. (400 x 400 mm) sau carote de ® 200 mm (in
suprafata echivalentd cu a plécii mentionate anterior) pentru determinarea grosimii straturilor, a gradului de
compactare si absorbtiei, precum si a compozitiei - la cererea beneficiarului.

Epruvetele se preleveaza in prezenta delegatului antreprenorului, al beneficiarului si al inginerului, la
aproximativ 1m de la marginea partii carosabile, incheindu-se un proces verbal, in care se va nota
grosimea straturilor.

Zonele care se stabilesc pentru prelevarea probelor sunt alese din sectoarele cele mai defavorabile.

Art. 110. Verificarea compactarii stratului, se efectueaza prin determinarea gradului de compactare in
situ, prin incercari nedistructive sau prin incercari de laborator pe carote.

Tncercarile de laborator efectuate pe carote pentru verificarea compactarii constau in determinarea
densitatii aparente si a absorbtiei de apa, pe placute (100 x 100 mm) sau pe carote cilindrice cu diametrul de 100
sau 200 mm, netulburate.

Rezultatele obtinute privind compactarea stratului trebuie sa se incadreze in limitele din tabelul 15.21.

Art. 111. Celelalte incercari constau in méasurarea grosimii stratului, a absorbtiei de apa si a
compozitiei (granulometrie si continut de bitum).

15.5.4. VERIFICAREA ELEMENTELOR GEOMETRICE

Art. 112. Verificarea elementelor geometrice ale stratului si a uniformitétii suprafetei, se face
conform STAS 6400 si consta in:

—  verificarea indeplinirii conditiilor de calitate pentru stratul suport si fundatie, conform prevederilor
STAS 6400;

—  verificarea grosimii stratului, in functie de datele inscrise in rapoartele de incercare intocmite la
incercarea probelor din stratul de bazé executat, iar la aprecierea comisiei de receptie, prin maximum doua
sondaje pe kilometru, efectuate la 1 m de marginea stratului de baza; verificarea se va face pe probe ce se iau
pentru verificarea calitdtii imbracamintii, Tabel 15.21 si conform Tabel 15.22.

—  verificarea profilului transversal: - se face cu echipamente adecvate, omologate;

—  verificarea cotelor profilului longitudinal: - se face Tn ax&, cu ajutorul unui aparat topografic de
nivelment sau cu o grindé rulanta de 3 m lungime, pe minimum 10% din lungimea traseului.

Nu se admit abateri in minus fata de grosimea prevazuta in proiect, respectiv in profilul transversal tip.

Abaterile in plus de la grosime nu constituie motiv de respingere a lucrarii, cu conditia respectarii
prevederilor prezentului, privind uniformitatea suprafetei si gradul de compactare.

Abaterile limitd locale admise la Iatimea stratului fatd de cea prevdzutd in proiect pot fi cuprinse in
intervalul £50 mm pentru l&timea céii de rulare si de +25 mm pentru l&timea benzii de urgenta la autostrazi.

Abaterile limitd admise la panta profilului transversal sunt de +1 mm/m.

Abaterile limitd locale admise la cotele profilului longitudinal sunt de #10 mm cu conditia
respectarii pasului de proiectare adoptat.

Toleranta pentru ecarturile constatate, in raport cu cotele prescrise, este de +2,5%.
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15.6. RECEPTIA LUCRARILOR
15.6.1. RECEPTIA PE FAZE DETERMINANTE

Art. 113. Receptia pe faze determinante, stabilite in proiectul tehnic, privind straturile de uzura, de
legatura si de baza se vor efectua conform Regulamentului privind controlul de stat al calitétii in constructii aprobat
cu HG 273/94 si conform Procedurii privind controlul statului in fazele de executie determinante, elaborata de
MLPAT si publicata in Buletinul Constructiilor volumul 4 din 1996.

15.6.2. RECEPTIA LA TERMINAREA LUCRARILOR

Art. 114. Receptia la terminarea lucrarilor de catre beneficiar se efectueaza conform Regulamentului
de receptie a lucrarilor in constructii si instalatii aferente acestora, aprobat cu HG 273/94. Comisia de receptie
examineaza lucrarile executate fatd de documentatia tehnicd aprobata si de documentatia de control intocmita
in timpul executiei.

Art. 115. Verificarea elementelor geometrice ale stratului si uniformitétii suprafetei de rulare se face
conform art.112.

Art. 116. In vederea efectudrii receptiei la terminarea lucrarilor, pentru lucrérile de ranforsare,
reabilitare, precum si constructii noi de drumuri si autostrézi, in plus fata de prevederile art. 115 se vor prezenta
si masuratori de capacitate portanta.

Art. 117. in perioada de garantie, urmare a verificarii comportarii in exploatare a lucrarilor, toate
eventualele defectiuni ce vor apare se vor remedia de catre Antreprenor.

15.6.3. RECEPTIE FINALA

Art. 118. Pentru lucrarile de ranforsare, reabilitare, precum si constructii noi de drumuri si autostrazi,

in vederea Receptiei Finale se vor prezenta masuratorile de planeitate, rugozitate si capacitate portanta, care se
vor compara cu masurétorile prezentate la Receptia La Terminarea Lucrarilor.

Art. 119. Receptia finald se va face conform Regulamentului aprobat cu HG 273/94 dupa expirarea
perioadei de garantie.
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SR EN 933-1

SR EN 933-2

SR EN 933-3

SR EN 9334

SR EN 933-5

SR EN 933-7

SR EN 933-8

SR EN 933-9

SR EN 1097-1

SR EN 1097-2

SR EN 1097-6

SR EN 1367-1

SR EN 1367-2

SR EN 12591
SR EN 12593
SR EN 1426
SR EN 1427

SR EN 1744
SR EN 12607-1

SR EN 12607-2

SR EN 12697-1

SR EN 12697-2

SR EN 12697-3

SR EN 126974

SR EN 12697-5

SR EN 12697-6

SR EN 12697-7

ANEXA B
Referinte normative

incercari pentru determinarea caracteristicilor geometrice ale agregatelor.
Determinarea granulozitatii. Analiza granulometrica.

Incercari pentru determinarea caracteristicilor geometrice ale agregatelor.
Partea 2: Analiza granulometricid. Site de control, dimensiunile nominale ale
ochiurilor.

Incercari pentru determinarea caracteristicilor geometrice ale agregatelor. Partea
3: Determinarea formei granulelor. Coeficient de aplatizare

Incercari pentru determinarea caracteristicilor geometrice ale agregatelor. Partea
4: Determinarea formei granulelor. Coeficient de forma.

Incercari pentru determinarea caracteristicilor geometrice ale agregatelor.
Partea 5: Determinarea procentului de suprafete concasate si sfardmate din
agregatele grosiere.

Incercaéri pentru determinarea caracteristicilor geometrice ale agregatelor.
Partea 7: Determinarea continutului de elemente cochiliere. Procent de cochilii
in agregate.

Incercari pentru determinarea caracteristicilor geometrice ale agregatelor. Partea
8: Evaluarea partilor fine. Determinarea echivalentului de nisip.

Incercari pentru determinarea caracteristicilor geometrice ale agregatelor. Partea
9 - Aprecierea finetii. Incercare cu albastru de metilen.

ncercari pentru determinarea caracteristicilor mecanice si fizice ale agregatelor.
Partea 1; Determinarea rezistentei la uzura (micro-Deval).

ncercari pentru determinarea caracteristicilor mecanice si fizice ale agregatelor.
Partea 2: Metode pentru determinarea rezistentei la sfaramare - Los Angeles.

Incercéri pentru determinarea caracteristicilor mecanice si fizice ale agregatelor.
Partea 6: Determinarea masei reale si a coeficientului de absorbtie a apei.

Incercari pentru determinarea caracteristicilor termice si de alterabilitate ale
agregatelor. Determinarea rezistentei lainghet-dezghet.

Incercari pentru determinarea caracteristicilor termice si de alterabilitate ale
agregatelor. Incercarea cu sulfat de magneziu

Bitum si lianti bituminosi. Specificatii pentru bitumuri rutiere.

Bitum si lianti bituminosi. Determinarea punctului de rupere Fraass.

Bitum si lianti bituminosi. Determinarea penetrabilitatii cu ac.

Bitum si lianti bituminosi. Determinarea punctului de inmuiere. Metoda cu inel si
bila.

Incercari pentru determinarea proprietétilor chimice ale agregatelor.

Bitum si lianti bituminosi. Determinarea rezistentei la incélzire sub efectul caldurii
si aerului. Partea 1: Metoda RTFOT.

Bitum si lianti bituminosi. Determinarea rezistentei la incalzire sub efectul caldurii
si aerului. Partea 2: Metoda TFOT.

Mixturi asfaltice. Metode de incercare pentru mixturi asfaltice preparate la cald.
Partea 1: Continut de liant solubil.

Mixturi asfaltice. Metode de incercare pentru mixturi asfaltice preparate la cald.
Partea 2: Determinarea granulozitatii.

Mixturi asfaltice. Metode de incercare pentru mixturi asfaltice preparate la

cald. Partea 3: Recuperarea bitumului cu evaporatorul rotativ.

Mixturi asfaltice. Metode de incercare pentru mixturi asfaltice preparate la

cald. Partea 4: Recuperarea bitumului: coloana de fractionare.

Mixturi asfaltice. Metode de incercare pentru mixturi asfaltice preparate la cald.

Partea 5: Determinarea densitatii maxime.

Mixturi asfaltice. Metode de incercare pentru mixturi asfaltice preparate la

cald. Partea 6: Determinarea densitatii aparente a epruvetelor bituminoase.

Mixturi asfaltice. Metode de incercare pentru mixturi asfaltice preparate la
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SR EN 12697-8

SR EN 12697-10

SR EN 12697-11

SR EN 12697-12

SR EN 12697-13

SR EN 12697-14

SR EN 12697-15

SR EN 12697-16

SR EN 12697-17

SR EN 12697-18

SR EN 12697-19

SR EN 12697-20

SR EN 12697-21

SR EN 12697-22

SR EN 12697-23

SR EN 12697-24

SR EN 12697-25

SR EN 12697-26

SR EN 12697-27

SR EN 12697-28

SR EN 12697-29

SR EN 12697-30

SR EN 12697-31

SR EN 12697-32

SR EN 12697-33

SR EN 12697-34

cald. Partea 7: Determinarea densitdtii aparente a epruvetelor bituminoase cu
raze gamma.

Mixturi asfaltice. Metode de incercare pentru mixturi asfaltice preparate la cald.
Partea 8: Determinarea caracteristicilor volumetrice ale epruvetelor bituminoase.

Mixturi asfaltice. Metode de incercare pentru mixturi asfaltice preparate la
cald. Partea 10: Gradul de compactare

Mixturi asfaltice. Metode de incercare pentru mixturi asfaltice preparate la
cald. Partea 11: Determinarea afinitatii dintre agregate si bitum

Mixturi asfaltice. Metode de incercare pentru mixturi asfaltice preparate la cald.
Partea 12: Determinarea sensibilitatii la apa a epruvetelor bituminoase.

Mixturi asfaltice. Metode de incercare pentru mixturi asfaltice preparate la
cald. Partea 13: Masurarea temperaturii

Mixturi asfaltice. Metode de incercare pentru mixturi asfaltice preparate la cald.
Partea 14: Continutul de apa

Mixturi asfaltice. Metode de fincercare pentru mixturi asfaltice preparate la
cald. Partea 15: Determinarea sensibilitatii la segregare

Mixturi asfaltice. Metode de fincercare pentru mixturi asfaltice preparate la
cald. Partea 16: Abraziunea cu cauciucuri zimtate.

Mixturi asfaltice. Metode de incercare pentru mixturi asfaltice preparate la

cald. Partea 17: Pierderea de material a epruvetelor din mixturéa asfaltica
drenanta

Mixturi asfaltice. Metode de fincercare pentru mixturi asfaltice preparate la
cald. Partea 18: Incercarea de scurgere a liantului.

Mixturi asfaltice. Metode de fincercare pentru mixturi asfaltice preparate la
cald. Partea 19: Permeabilitatea epruvetelor.

Mixturi asfaltice. Metode de incercare pentru mixturi asfaltice preparate la
cald. Partea 20: Zimtuirea pe epruvete prismatice sau Marshall.

Mixturi asfaltice. Metode de incercare pentru mixturi asfaltice preparate la cald.
Partea 21: Zimtuirea pe placi.

Mixturi asfaltice. Metode de incercare pentru mixturi asfaltice preparate la
cald. Partea 22: Incercare de ornieraj.

Mixturi asfaltice. Metode de incercare pentru mixturi asfaltice preparate la
cald. Partea 23: Determinarea rezistentei la tractiune indirecta a epruvetelor
bituminoase.

Mixturi asfaltice. Metode de incercare pentru mixturi asfaltice preparate la cald.
Partea 24: Rezistenta la oboseala.

Mixturi asfaltice. Metode de incercare pentru mixturi asfaltice preparate la
cald. Partea 25: Incercare la compresiune ciclica.

Mixturi asfaltice. Metode de incercare pentru mixturi asfaltice preparate la
cald. Partea 26: Rigiditate.

Mixturi asfaltice. Metode de incercare pentru mixturi asfaltice preparate la
cald. Partea 27: Prelevarea probelor.

Mixturi asfaltice. Metode de incercare pentru mixturi asfaltice preparate la
cald. Partea 28: Pregatirea probelor pentru determinarea continutului de bitum,
a continutului de apa si a compozitiei granulometrice.

Mixturi asfaltice. Metode de fincercare pentru mixturi asfaltice preparate la
cald. Partea 29: Determinarea dimensiunilor epruvetelor.

Mixturi asfaltice. Metode de incercare pentru mixturi asfaltice preparate la
cald. Partea 30: Confectionarea epruvetelor cu compactorul cu impact.
Mixturi asfaltice. Metode de incercare pentru mixturi asfaltice preparate la
cald. Partea 31: Confectionarea epruvetelor cu presa de compactare giratorie.
Mixturi asfaltice. Metode de incercare pentru mixturi asfaltice preparate la
cald. Partea 31: Compactarea mixturii in laborator cu vibrocompactor.
Mixturi asfaltice. Metode de incercare pentru mixturi asfaltice preparate la
cald. Partea 33: Confectionarea epruvetelor cu compactorul cu placa.
Mixturi asfaltice. Metode de incercare pentru mixturi asfaltice preparate la
cald. Partea 34: Incercarea Marshall.
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SR EN 12697-35

SR EN 12697-36

SR EN 12697-38

SR EN 12697-39

SR EN 12697-40

SR EN 12697-44

SR EN 13108-1
SR EN 13108-5
SR EN 13108-7

SR EN 13108-20

SR EN 13108-21

SR EN 13036-1

SR EN 13036-4

SR EN 13036-7

SR EN 13043

SR EN 13808

SR EN 14023

SR EN ISO 13473-1

SR 61
SR 179
SR 1120

SR 4032-1
SR 8877 -1
SR 8877 -2

SR 10969

STAS 539

STAS 863

STAS 1598/1

STAS 1598/2

Mixturi asfaltice. Metode de incercare pentru mixturi asfaltice preparate la
cald. Partea 35: Malaxare in laborator.

Mixturi asfaltice. Metode de fincercare pentru mixturi asfaltice preparate la
cald. Partea 36: Determinarea grosimii stratului de uzura.

Mixturi asfaltice. Metode de incercare pentru mixturi asfaltice preparate la
cald. Partea 38: Echipamente de testare si calibrare.

Mixturi asfaltice. Metode de incercare pentru mixturi asfaltice preparate la
cald. Partea 39: Continut de liant prin metoda arderii.

Mixturi asfaltice. Metode de incercare pentru mixturi asfaltice preparate la
cald. Partea 40: Continutul de goluri, compactare si conductivitatea hidraulica a
materialului Tn strat.

Mixturi asfaltice. Metode de incercare pentru mixturi asfaltice preparate la
cald. Partea 44: Continutul de liant al mixturilor cu bitum modificat.

Mixturi asfaltice. Specificatii pentru materiale. Betoane asfaltice.
Mixturi asfaltice. Specificatii pentru materiale. Mixtura asfaltica stabilizata.

Mixturi asfaltice. Specificatii pentru  materiale. Partea 7: Mixtura asfaltica
poroasa.

Mixturi asfaltice. Specificati pentru materiale. Partea 20: Procedura pentru
incercarea de tip.

Mixturi asfaltice. Specificatii pentru materiale. Partea 21: Controlul
productieiin fabrica.

Caracteristici ale suprafetelor drumurilor si pistelor aeroportuare. Metode de
incercare. Partea 1. Masurarea adancimii macrotexturii suprafetei
imbracamintei prin tehnica volumetrica a petei.

Caracteristici ale suprafetelor drumurilor si pistelor aeroportuare. Metode de
incercare. Partea 4: Metode de masurare a aderentei unei suprafete. Incercarea
cupendul.

Caracteristici ale suprafetelor drumurilor si pistelor aeroportuare. Metode de
incercare. Partea 7. Masurarea denivelarilor straturiior de uzurd ale
Tmbracamintilor rutiere: Tncercarea cu dreptar.

Agregate pentru amestecuri bituminoase s$i pentru finisarea suprafetelor
utilizate Tn constructia soselelor, a aeroporturilor i altor zone cu trafic.

Bitum si lianti  bituminosi. Cadrul specificatiilor pentru emulsiile cationice de
bitum.

Bitum si lianti bituminosi. Cadru pentru specificatile bitumurilor modificate cu
polimeri.

Caracterizarea texturii imbracamintei unei structuri rutiere plecand de la
releveele de profil. Partea 1: Determinarea adancimii medii a texturii.

Bitum. Determinarea ductilitatii.
Lucrari de drumuri. Macadam. Conditii generale de calitate.

Lucrari de drumuri. Straturi de baza si Tmbracaminti bituminoase de macadam
semipenetrat si penetrat. Conditii tehnice de calitate.

Lucrari de drumuri. Terminologie.
Lucrari de drumuri. Partea 1: Emulsii bituminoase cationice. Conditii de calitate

Lucrari de drumuri. Partea 2: Determinarea pseudo - vascozitati Engler a
emulsiilor bituminoase.

Lucréri de drumuri. Determinarea adezivitatii bitumurilor rutiere si a emulsiilor
cationice  bituminoase fatd de agregatele naturale prin metoda
spectrofotometrica.

Filer de calcar, filer de creta si filer de var stins in pulbere.

Lucradri de drumuri. Elemente geometrice ale traseelor. Prescriptii de
proiectare.

Lucrari de drumuri. Incadrarea imbracamintilor la lucrdri de constructii noi si
modernizari de drumuri. Prescriptii generale de proiectare si de executie.

Lucrari de drumuri. Incadrarea imbrac&mintilor la ranforsarea

sistemelor rutiere existente. Prescriptii generale de proiectare si deexecutie.

103



STAS 6400

STAS 10473/1

Normativ AND
indicativ NE 022

Lucrari de drumuri. Straturi de baza si de fundatie. Conditii
tehnice generale de calitate.

Lucrari de drumuri. Straturi din agregate naturale sau pamanturi stabilizate cu
ciment. Conditii tehnice generale de calitate.

Normativ privind determinarea adezivitétii liantilor bituminosi la agregate.

Intocmit

Ing. Dan Maiorean

g o~
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PROTECTIA ANTICOROZIVA A SUPRAFETELOR DE BETON

Protectia anticoroziva a suprafetelor de beton se aplica cu scopul realizarii unei mai bune rezistente a
elementelor din beton armat impotriva degradarii prin actiunea apei si a sarurilor din atmosfera, sporindu-le astfel
durabilitatea in timp.

Protectia anticoroziva se aplica pe toate elementele de beton atat la infrastructura cat si la suprastructura.

Pentru elementele din beton armat, care au fost remediate prin utilizarea betoanelor speciale de reparatii,
protectia anticoroziva a suprafetelor este necesara atat pentru realizarea protectiei betonului cat si pentru
uniformizarea culorii suprafetelor lor. In acest caz protectia elementelor reparate se face pe toate suprafetele de
beton aparente (atat in zonele reparate cat si in zonele nereparate). Protectia anticoroziva poate avea si un rol
decorativ atunci cand se folosesc produse colorate.

Protectia anticoroziva are in vedere 2 operatii si anume:
- Finisarea suprafetei care are scopul de a inchide porii si de a uniformiza suprafata;
- Aplicarea protectiei anticorozive care are si rol estetic;
Proprietalile minime impuse protectiei anticorozive a suprafelelor de beton sunt:
- Stabilitate la variatiile climatice;
- Sistemul aplicat sa fie elastic si sa aiba capacitatea de a inchide fisuri cu deschiderea de max. 0.2 mm;

- Sa impiedice patrunderea apei si a agentilor daunatori (de exemplu C02, S02) si sa franeze carbonatarea;
- Permeabilitate la difuzia vaporilor de apa;

- Aderenta buna la stratul suport;

- Modulul de elasticitate, coeficientul de dilatare termica si de permeabilitate la vapori de apa, comparabile
cu cele ale betonului de calitate superioara (C35/45).

Dintre caracteristicile tehnice minime precizam:

- Temperatura de aplicare min. 5 °C;

- Rezistenta la impact > 20 N/mm?
- Rezistenta la fisurare > 1300 pm

- Aderenta > 2 N/mm?
- Alungirea la rupere > 100 %

- Rezistenta la difuzia vaporilor de apa > 0,5m

- Rezistenta la difuzia C02 >  80m

Materialele de protectie anticoroziva pot fi aplicate cu pensula, cu ruloul sau sub forma de spray.
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CAIET DE SARCINI
PENTRU EXECUTIA OPRITORILOR SI PROTECTIA ANTICOROZIVA A
TABLIERULUI METALIC

CAP. I. PREVEDERI GENERALE

I.1. Descriere generala

Podul peste lacul Mangalia asigura continuitatea drumului national DN 39 in dreptul km. 45 +
223 si face legitura litoralului Romanesc, cu litoralul Bulgaresc.
Podul este amplasat in intravilanul municipiului Mangalia.
Podul are 7 deschideri, dupd cum urmeaza (in sensul crescitor al kilometrajului DN39):
3 deschideri de 36,75 m (viaduct de acces dinspre Mangalia) + 1x72,50 m + 1x95,00 m + 1x72,50
m + 1 x 36,3 m (viaduct de acces dinspre 2 Mai).
Axul podului se inscrie pe un aliniament, podul asigurand traversarea normalé peste lacul
Mangalia.
Podul are o lungime totala de 402 m si o latime de 19.30m.
Din punct de vedere static distingem doua tipuri de structuri si anume :
« Grinda simplu rezemati, cu deschiderile de calcul de 36,00 m, aplicata la ambele viaducte,
viaduct mal stAng (Mangalia) si viaduct mal drept (2 Mai).
« Grinda continua pe 3 deschideri cu iniltime constanta cu deschiderile de calcul de 1 x 72,50
m+ 1x95,00m+1x 72,50 m cu inaltimea de 4,00 m.
Podul principal peste lacul Mangalia are o lungime de 241,00 m.
Suprastructura este de tip mixt, cu structura de rezistenta alcatuitd din grinzi metalice continue cu
inima plind si platelaj din beton armat cu care conlucreaza
Lucrarile prezentate in prezentul caiet de sarcini se refera la elementele metalice si anume$
- Executia opritorilor
- Executia protectiei anticorozive a tablierului metalic
Otelul utilizat pentru realizarea orpitorilor este S235J2+N conform SR EN 10025-2:2005
La executia in uzina si pe santier se vor respecta prevederile din urmétoarele standarde STAS
9407/75, STAS 3461/83, STAS 9330/84 si in special urmatoarele:
- piesele ce urmeazi a se imbina prin sudura vor fi prelucrate conform SR EN ISO 9692/1-
2004; SR EN ISO 9692/2-2000 si STAS 9407/75.

—Clasele de calitate ale cusiturilor sudate se stabilesc conform SR 1911/97 si STAS 1844/75
recomandandu-se urmatoarele:

- pentru imbinarile cap la cap - clasa [

- restul imbindrilor - clasa de calitate II.

Imbinarile sudate ce prezinti defecte neadmise conform STAS 9407/75 se pot remedia dupa
tehnologia intocmita de uzina si respectdndu-se prevederile din STAS 9407/75 pct. 4.5.

1.2. Documente de executie

Prezentul caiet de sarcini contine prevederi pentru executia in uzina a subansamblelor
(tronsoanelor) precum si unele prevederi pentru asamblarea acestora pe santier.

La proiectarea, executia si receptia suprastructurii metalice de la acest pod se vor respecta si
urmitoarele standarde:

- SR EN 10025/1/2005........... "Produse laminate la cald din oteluri de constructie”.
Partea 1: Conditii tehnice generale de livrare.
- SR EN 10025/2/2004............ “Produse laminate la cald din oteluri de constructie”.

Partea 2: Conditii tehnice de livrare pentru oteluri
de constructii nealiniate.



- SR EN 10025/5/2005........... “Produse laminate la cald din oteluri pentru
constructii.
Partea 5: Conditii tehnice de livrare pentru oteluri de constructii
cu rezistenta imbunatatita la coroziune atmosferica”.
- SR EN ISO 15614/1/2004.. ,,Specificatia si calificarea procedurilor de sudare
pentru materiale metalice.
Verificarea procedurii de sudare.

Partea 1: Sudarea cu arc si sudarea cu gaz a
otelurilor, a nichelului si a aliajelor de nichel”.
- SR EN ISO 9692/1/2004... “Sudare si procedee conexe. Recomandari pentru
pregétirea imbinarii.
Partea 1: Sudare manuala cu arc electric, cu electrod invelit,
sudare cu arc electric cu electrod fuzibil in mediul de gaz
protector, sudare cu gaze, sudare WIG si sudare cu radiatii a
otelurilor”.
-SR EN ISO 9692/2/2000..,,Sudare si procedee conexe. Pregatirea imbinarii. Partea 2: Sudare
cu arc electric sub strat de flux a otelurilor”.

- STAS 3461/83....uuvveeveennns ,,Suprastructuri nituite”.

- SR EN 10297/1-2003......... ,,Tevi din otel fara sudura laminate la cald”.

- STAS 10166/1-77......ccoueeu.. “Protectia contra coroziunii a constructiilor din otel supraterane.
Pregatirea mecanica a suprafetelor”.

- STAS 10702/1-83........cc.c.. “Protectia contra coroziunii a constructiilor din otel supraterane.
Conditii tehnice generale”.

- STAS 8183/80.....ccccevveueee. “Oteluri pentru tevi fara sudura, de uz general”

- SR 1944/1, 2, 4-99.............. Instalatii de ridicat

- SR 1944/3-2000.................. Instalatii de ridicat.

CAP. II. MATERIALE

IL.1. Oteluri pentru elemente de constructii
Otelul utilizat: S235J2+N conform SR EN 10025-2:2005
Folosirea altor tipuri de oteluri dect cele precizate in plansele de executie se poate face doar
cu acordul proiectantului cu privire la:
- compozitia chimica
- caracteristici mecanice
- comportarea la sudare, stabilite pe baza de incerciri

I1.2. Materiale de adaos
I1.2.1 Electrozi inveliti pentru sudarea manuala

La executia sudurilor manuale se vor folosi electrozi inveliti marca SUPERBAZ conform
conditiilor tehnice previzute in SR EN ISO 3581:2012, SR EN ISO 3580/2008, SR EN ISO
21952:2008, SR EN ISO 14343/2007, SR EN ISO 16834/2007, SR EN 12536/2001, SR EN ISO
636:2008, SR EN ISO 14341:2008 , SR EN ISO 14171:2011, SR EN ISO 544/2011 sudarea
metalelor. Sarma plina de otel pentru sudare si vor corespunde conditiilor din SR EN ISO 15792-

2/2008, SR EN ISO 9016/2011, SR EN IS04136:2011, SR EN ISO 5173:2010, SR EN ISO 9015/1-
20011.

I1.2.2. Sarme si flux pentru sudura automata

La executia sudurilor automate se va folosi sarma de otel pentru sudare, conform
prescriptiilor SR EN ISO 14343/2007, SR EN ISO 16834/2007.



I1.2.3 Alte prevederi pentru materialele de adaos

Pentru materialele de adaos primite se verifica daca certificatele lor de calitate livrate de
intreprinderea producitoare sunt conform caietului de sarcini.

Folosirea materialelor de adaos se va face numai dupa verificarea si aprobarea calitafii
acestora de citre organe de supraveghere si control.

Transportul electrozilor, sirmelor si fluxului pentru sudare se va face numai in vehicule
acoperite si curate pentru protejarea si conservarea calitatii lor.

Electrozii si sarma se transporta in cutii si 13zi, si vor fi ambalati prin infasurare in hartie
rezistenta sau folii de polietilena, pentru a fi protejate de umiditate.

Fluxul se ambaleazi in saci de polietilena care vor fi introdusi in saci de hartie.

Depozitarea materialelor de adaos se va face numai in fncéperi inchise si uscate.

Electrozii bazici uscati in cuptoare speciale vor fi mentinuti calzi in cutii termoizolante
pentru a fi folositi calzi conform indicatiilor din procesele tehnologice de sudare.

Sarma pentru sudare va fi utilizata numai in starea uscata si curata.

CAP. III. EXECUTIA SUBANSAMBLELOR IN UZINA
II1.1. Generalitati

Executia subansamblelor sudate se va face conform prevederilor de la pct. 4 din STAS
9407-75, a prevederilor din prezentul caiet de sarcini si a celor din fisele si procesele tehnologice
intocmite.

Lucrarile de sudare vor fi conduse in permanenta de ingineri si maistri sudori, cate un
maistru sudor va fi permanent prezent in atelier pe fiecare schimb de lucru.

II1.2. Organizarea controlului calitatii

Controlul calitatii se va face conform prevederilor din STAS 9407-75 p.4.4.15 a tehnologiei
de executie si prezentului caiet de sarcini, pe fiecare faza de executie in parte.

Controlul calitatii executiei se va face de catre organul C.T.C. al uzinei pe faze de executie.

In vederea urmiririi controlului executiei se vor completa fise de urmdrire a executiei si fise
de masurétori.

In fise se vor trece pentru fiecare piesa marca si clasa de calitate a otelului, precum si sarja si
numirul certificatului de calitate al lotului din care face parte piesa debitata.

In mod analog, pentru fiecare cusatura sudata, in fise, se va trece marca sudorului si numele
maistrului care a supravegheat si controlat executia.

Fisele de urmirire si masuritori intocmite pentru fiecare piesa si subansamblu sudat, vor fi

semnate de CTC uzinei si prezentate la receptia subansamblelor, odatd cu restul documentelor de
receptie.

II1.3. Sortarea si pregatirea laminatelor

Sortarea si pregitirea laminatelor se va face conform pct.4.1. din STAS 9407-75 si a
prezentului caiet de sarcini.

Cu ocazia sortirii si pregitirii laminatelor se verifica si corespondenta acestora cu indicatiile
din proiect privind marca si clasa de calitate rezultate din numérul lotului din care face parte
laminatul si din certificatele de calitate emise de oteldrie, eventual si al incercdrilor de proba
efectuate de uzina constructoare.

La pregitire si sortare se va urmdri si depistarea eventualelor defecte de suprafata sau
interioare, vizibile pe fetele si muchiile laminatelor.

Defectele de suprafata ale laminatelor care nu au influenta asupra rezistentei pieselor pot fi
indepartate prin polizare.

Suprafetele remediate se vor poliza fin ( clasa 2—a de rugozitate ). Operafia se va executa
numai pe directia laminarii.

Laminatele la care polizarea ar produce slabiri ce depasesc 5% din grosimea lor nominala
sau maximum 0.8mm, vor fi inldturate.



Toate laminatele se curata pe ambele fete inainte de trasare, pentru a se inldtura complet
tunderul, rugina, noroiul, petele de grasimi, etc.

Operatia trebuie sa asigure suprafetelor o rugozitate corespunzitoare, astfel ca stratul de
baza cu care se vopseste sa adere in bune conditiuni.

I11.4. Prelucrarea laminatelor

Prelucrarea laminatelor se va face conform pct.4.2 din STAS 9407-75, cu precizirile si
completarile din prezentul capitol.

Preluarea laminatelor fird indreptarea lor prealabila este admisa in cazul cind abaterile fata
de forma lor corecta nu depasesc tolerantele din STAS 9407-75.

Pentru indreptare la rece a tablelor deformate se vor respecta conditiile impuse la pct. 4.2.1.9
din STAS 9407-75.

Nu se admite prelucrarea cu arc electric.

O eventuala preincilzire a tablelor inainte de taiere se va face conform prevederilor
procesului tehnologic de uzinare .

Muchiile tiieturilor executate cu flacira sau prin taiere cu stanta se vor prelucra prin
aschiere pe o adancime de min. 2-3mm sau prin polizare cu conditia obfinerii unei rugozitati
corespunzitoare clasei 1.2.1 de calitate, conform SR EN ISO 9013: 2003. Aceasta prelucrare nu este
necesara daca muchiile tiiate cu flacira se topesc prin sudare sau daca se asigura prin taiere clasa
1.2.1 de calitate conform SR EN ISO 9013/2003 si SR EN ISO 9013/2003/A1:2004.

Prelucrarea muchiilor cu flacira condusa manual poate fi acceptata numai daca se
incadreazi in clasa 1.2.1 de calitate a taieturii.

Pe fiecare piesa tiiata dintr-o tabla se va aplica un marcaj prin vopsire si poansonare, prin
care se noteaza:

- numirul piesei conform mircii din desenele de executie si eventual indicativul
elementului la care se foloseste
- marca si clasa de calitate a tablei
- numdrul lotului din care provine
Geometria rostului ( unghi, marimea muchiei netezite, deschiderea rostului etc. ), la toate
tipurile de imbinare cu patrundere se vor stabili de uzina pe baza procedeelor de sudare omologate,
tipul de sudura folosit la executia cusaturilor fiind prevazut in desenele de detalii.

II1.5. Ansamblarea pieselor in vederea sudarii

Asamblarea pieselor in vederea sudarii se va face conform pct. 4.3 din STAS 9407-75 in
dispozitive speciale de asamblare sau de sudare ce vor fi proiectate de uzina constructoare pe baza
proceselor tehnologice si a SDV-urilor.

Subansamblele se vor suda in hala, la temperatura de minim 5°C, iar zonele respective de
lucru sa fie lipsite de influenta curentilor de aer.

Dispozitivele de asamblare-sudare trebuie sa asigure aplicarea proceselor tehnologice,
deformarea libera a pieselor in timpul sudarii, precum si respectarea in limitele tolerantelor admise,
a sudurilor subansamblelor din desenele de executie.

Sudurile provizorii de prindere de piese a unor dispozitive ajutitoare, manipuldrilor sau
montajului vor fi in numir cat mai redus posibil si vor fi executate cu respectarea conditiilor de la
pet. II1.6. din prezentul caiet.

Inlaturarea sudurilor provizorii de prindere se va face prin taiere cu flacara, cu dalta
pneumatica manuala sau cu procedeul arc-aer urmata de polizare, la nivelul fetei laminatului.

II1.6. Sudarea provizorie ( haftuirea )

Pozitia, grosimea si lungimea cusaturilor provizorii de prindere (hafturi) vor fi precizate in
procesele tehnologice de executie, tindnd seama de marca otelului folosit la piesele ce se sudeaza.

Electrozii cu care se executa cusiturile de prindere vor fi de aceeasi marca cu cei care se
folosesc la executarea cusaturilor definitive.

Folosirea acestora se va face in aceleasi conditii cu electrozi definitivi.



