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1 Uvodna kapitola

Tieto Technicko-kvalitativne podmienky (TKP) nadvazuji na ustanovenia, pokyny a
odporucania uvedené v TKP 0.

Pokial su poziadavky uvedené v tychto TKP prisnejSie ako ustanovenia noriem, platia
poziadavky uvedené v tychto TKP.

1.1 Vzajomné uznavanie

V pripadoch, kedy tato Specifikacia stanovuje poZiadavku na zhodu s ktoroukolvek &astou
slovenskej normy (“Slovenska technicka norma”) alebo inej technickej Specifikacie, mozno tito
poZiadavku splnit’ zaistenim suladu s:

(a) normou alebo kédexom osved€enych postupov vydanych vnutrostatnym normalizanym
orgdnom alebo rovnocennym organom niektorého zo Statov EHP a Turecka;

(b) ktoroukolvek medzinarodnou normou, ktort niektory zo Statov EHP a Turecka uznava ako
normu alebo kddex osvedCenych postupov;

(c) technickou Specifikaciou, ktord verejny organ niektorého zo Statov EHP a Turecka uznava
ako normu; alebo

(d) eurépskym technickym posudenim vydanym v sllade s postupom stanovenym v nariadeni
Eurépskeho parlamentu a Rady (EU) &. 305/2011 z 9. marca 2011, ktorym sa ustanovuju
harmonizované podmienky uvadzania stavebnych vyrobkov na trh a ktorym sa zruSuje
smernica Rady 89/106/EHS v plathom zneni.

VysSie uvedené pododseky sa nebudul uplathovat, ak sa preukaze, ze dotknutd norma
nezaru€uje naleZitu uroven funkénosti a bezpecnosti.

,Stat EHP* znamena $tat, ktory je zmluvnou stranou dohody o Eurépskom hospodarskom
priestore podpisanej v meste Porto dna 2. maja 1992, v aktualne platnom zneni.

) “Slovenska norma” (“Slovenska technicka norma”) predstavuje akukolvek normu vydanu
Uradom pre normalizaciu, metrologiu a skaSobnictvo Slovenskej republiky vratane prevzatych
eurépskych, medzinarodnych alebo zahraniénych noriem.

1.2 Predmet technicko-kvalitativnych podmienok (TKP)

Predmetom tychto TKP su nosné ocelové konstrukcie ocelovych a spriahnutych
ocelobeténovych mostov, nosné ocelové konstrukcie spodnej stavby ocelovych a ocefobeténovych
mostov a v oddvodnenych pripadoch Specifické nosné ocelové konStrukcie vybavenia ocelovych
alebo ocelobetdnovych spriahnutych mostov na PK.

1.3  Uéel TKP

Ugelom tychto TKP je usmernenie Ud&astnikov, podielajucich sa na realizovani ocelovych
konStrukcii mostov (objednavatel — projektant — zhotovitel — spravca).

Cielom TKP je priniest optimalne a racionalne rieSenia predovSetkym z hladiska kvality,
hospodarnosti, jednotnosti parametrov, Zivotnosti a bezpelnosti prace pri realizovani ocefovych
konstrukcii mostov na PK.

1.4 Pouzitie TKP

Tieto TKP platia pre pripravu, zhotovovanie, kontrolu a preberanie ocelovych konstrukcii
mostov PK a to pre:
a) Nosné konstrukcie ocelovych mostov alebo nosné ocelové konStrukcie ocelobeténovych
spriahnutych mostov na PK (hlavna nosnéa konstrukcia, mostovka, stuzenie, vystuhy, atd’.);
b) Nosné konstrukcie ocelovej Casti spodnej stavby ocelovych alebo ocelobeténovych
spriahnutych mostov na PK (napr. piliere);
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c) V odbvodnenych pripadoch Specifické nosné ocelové konstrukcie vybavenia ocelovych
alebo ocelobeténovych spriahnutych mostov na PK (nosné konstrukcie dopravnych
znaciek, informacnych systémov, osvetlenia, oplotenia, protihlukovych stien).

Pre ocelové konStrukcie mostov menej beznych typov (oblukové, zavesené, visiace,
pohyblivé, rozoberatelné, mosty s vinitymi stenami a pod.), pre ocelové konStrukcie mostov s
rozpatim najvacsieho pola vacsim ako 100 m, ako aj pre ocelové konstrukcie mostov s menej beznym
spdsobom montaze (pozdiZne a prieéne zastvanie, postupné vysuvanie, letma montaz, zaplavovanie,
sklapanie a pod.) alebo ich demontaze, sa vypracujiu zvlaStne technicko-kvalitativne podmienky
(ZTKP).

15 Vypracovanie TKP

Tieto TKP na zaklade objednavky Slovenskej spravy ciest (SSC) vypracovala spolo¢nost
Technicky a skisobny Ustav stavebny, n. o., Studena 967/3, 821 04 Bratislava
Zodpovedny rieSitel — Antdnia Duricova, tel. €.: +421 55 622 6171, e-mail: duricova@tsus.sk

1.6 Distriblcia TKP

Elektronicka verzia TKP sa po schvaleni zverejni na webovom sidle SSC: www.ssc.sk
(Technické predpisy rezortu).

1.7  Uginnost TKP
Tieto TKP nadobudaju uginnost diiom uvedenym na titulnej strane.

1.8 Nahradenie predchadzajucich predpisov
Tieto TKP nahradzaju TKP 20 — Ocelové konstrukcie, MDVRR SR: 2014 v celom rozsahu.

1.9 Savisiace a citované pravne predpisy

[Z1] zakon &. 135/1961 Zb. o pozemnych komunikaciach (cestny zakon), v zneni neskorsich
predpisov;

[z2] vyhlaSska FMD ¢&. 35/1984 Zb., ktorou sa vykonava zakon o pozemnych komunikaciach
(cestny zakon);

[Z3] zakon €. 8/2009 Z. z. o cestnej premavke a 0 zmene a doplneni niektorych zakonov v zneni
neskorsich predpisov;

[Z4]  vyhlagka &. 29/2020 Z. z. ktorou sa meni a dopifia vyhlaska Ministerstva vnutra Slovenskej
republiky & 9/2009 Z. z., ktorou sa vykonava zakon o cestnej premavke a o zmene a
doplneni niektorych zadkonov v zneni neskorsich predpisov;

[Z5] zakon ¢&. 133/2013 Z. z. o stavebnych vyrobkoch a o zmene a doplneni niektorych zakonov
v zneni neskorSich predpisov;

[z6] vyhlaska MDVRR SR ¢&. 162/2013 Z. z., ktorou sa ustanovuje zoznam skupin stavebnych
vyrobkov a systémy posudzovania parametrov v zneni neskorsich predpisov;

[Z7] nariadenie Eurépskeho parlamentu a Rady (EU) &. 305/2011 z 9. marca 2011, ktorym sa
ustanovuju harmonizované podmienky uvadzania stavebnych vyrobkov na trh a ktorym sa
zruSuje smernica Rady 89/106/EHS v platnom zneni;

[28] zakon €. 124/2006 Z. z. o bezpec¢nosti a ochrane zdravia pri praci a o zmene a doplneni
niektorych zakonov;

[29] vyhlaSka MPSVaR SR ¢&. 147/2013 Z. z., ktorou sa ustanovuju podrobnosti na zaistenie
bezpe€nosti a ochrany zdravia pri stavebnych pracach a pracach s nimi suvisiacich a
podrobnosti o odbornej spdsobilosti na vykon niektorych pracovnych &innosti v zneni
neskorSich predpisov;

[210] zakon &. 513/1991 Zb. Obchodny zakonnik v zneni neskorSich predpisov;

[211] zakon €. 50/1976 Zb. o tzemnom planovani a stavebnom poriadku (stavebny zékon) v zneni
neskorSich predpisov.
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1.10 Sdvisiace a citované normy

STN 05 0705
STN 33 1500
STN 33 2000-4-41

STN 33 2000-5-54

STN 73 6209
STN EN 1011-1 a7 3
(05 2310)

STN EN 1090-1 +A1l
(73 2601)

STN EN 1090-2

(73 2601)

STN EN 1317-1 a2 5
(73 6030)

STN EN 1330-10
(01 5052)

STN EN 1990

(73 0031)

STN EN 1991-1-1 az 1-7

(73 0035)

STN EN 1993-1-1 az 1-10

(73 1401)
STN EN 1993-2
(73 6205)
STN EN 1994-2
(73 6207)
STN EN 1998-2
(73 0036)

STN EN 10025-1 az 5

(42 0904)

STN EN 10160
(01 5024)

STN EN 10163-1 az 3

(42 0016)
STN EN 10164
(42 1001)
STN EN 10204
(42 0009)
STN EN 10306
(01 5033)
STN EN 10308
(01 5036)
STN EN 10340
(42 1264)
STN EN 12767
(73 6052)

Zvaranie. Predpisy pre zakladné skusky zvaraCov

Elektrotechnické predpisy. Revizie elektrickych zariadeni

Elektrické in$talacie nizkeho napatia. Cast 4-41: Zaistenie bezpe&nosti.
Ochrana pred zasahom elektrickym pradom

Elektrické inStalacie nizkeho napétia. Cast 5-54: Vyber a stavba
elektrickych zariadeni. Uzemnovacie sustavy a ochranné vodice

Zatazovacie skusky mostov

Zvaranie. Odporucania na zvaranie kovovych materialov. Cast 1 az
Cast' 3

Zhotovovanie ocelovych a hlinikovych konstrukcii. Cast 1: Poziadavky
na posudzovanie zhody konstrukénych dielcov (Konsolidovany text)

Zhotovovanie  ocefovych a hlinikovych  kon$trukcii. Cast  2:
Technické poZziadavky na ocelové konstrukcie

Zachytné bezpecnostné zariadenia na pozemnych komunikaciach Cast
lazCast 5

Nedestruktivne skisanie. Terminoldgia. Cast 10. Terminy pouZivané pri
vizualnej kontrole

Eurokod. Zasady navrhovania konstrukcii

Eurokdd 1. ZataZenia konstrukcii. Cast 1-1 az Cast 1-7

Eurokéd 3. Navrhovanie ocelovych konstrukcii. Cast 1-1 az Cast 1-10
Eurokdd 3. Navrhovanie ocelovych konstrukgii. Cast 2: Ocelové mosty

Eurokod 4. Navrhovanie spriahnutych ocelobetonovych konstrukcii.
Cast 2: VSeobecné pravidla a pravidla pre mosty

Eurokéd 8. Navrhovanie konstrukcii na seizmickd odolnost. Cast 2:
Mosty

Vyrobky valcované za tepla z konstrukénych oceli. Cast 1 az Cast 5

Skusanie ocefovych plochych vyrobkov s hrubkou 6 mm alebo vac3ou
ultrazvukom (odrazova metéda)

Dodacie podmienky na kvalitu povrchu ocelovych plechov, Sirokych
pasov a profilov valcovanych za tepla. Cast 1 az Cast 3

Ocelové vyrobky so zlepSenymi deformacnymi vlastnostami kolmo
na povrch vyrobku. Technické dodacie podmienky

Kovové vyrobky. Druhy dokumentov kontroly

Ocel. Skusanie H-profilov s paralelnou prirubou a IPE profilov
ultrazvukom

Nedestruktivne skusanie. Skusanie ocelovych tyCi ultrazvukom

Ocelové odliatky na konstrukéné pouzivanie

Pasivna bezpecnost nosnych konStrukcii vybavenia pozemnych
komunikécii. PoZiadavky a skisobné metédy
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STN EN 12385-1+A1
az 4+Al
(02 4401)

STN EN 13018
(01 5065)

STN EN 13479
(05 5006)

STN EN 13927
(01 5002)

STN EN 14399-1
(02 1091)

STN EN 15048-1
(02 1094)

STN EN 62305-1 aZ 4
(34 1390)

STN EN ISO 148-1
(42 0381)

STN EN ISO 898-1
(02 1005)

STN EN ISO 2553
(05 0004)

STN EN ISO 3452-1
(01 5017)

STN EN ISO 3452-3
(01 5068)

STN EN ISO 3834-1
(05 0410)

STN EN ISO 3834-2
(05 0410)

STN EN ISO 3834-3
(05 0410)

STN EN ISO 3834-4
(05 0410)

STN EN ISO 3834-5
(05 0410)

STN EN ISO 4063
(05 0011)

STN EN ISO 4136
(13 6810)

STN ISO 4463-1
(73 0423)

STN EN ISO 5173
(05 1124)
STN EN ISO 5817
(05 0110)

STN EN ISO 6520-1
(05 0005)

STN EN ISO 6892-1
(42 0310)

Ocelové lana. Bezpecnost. Cast 1 az Cast 4 (Konsolidovany text)

Nedestruktivne skiSanie. Vizualna kontrola. VSeobecné zasady

Zvaracie elektrédy. VSeobecna vyrobkovd norma na zvaracie
materialy a taviva na tavné zvaranie kovovych materialov

NedeStruktivne skisSanie. Vizualna kontrola. Zariadenie

Usporiadanie vysokopevnych konstrukénych skrutkovych spojov na
predpinanie. Cast' 1: VSeobecné poziadavky

Usporiadanie konstrukénych skrutkovych spojov bez predpéatia. Cast 1:
VSeobecné poziadavky

Ochrana pred bleskom. Cast 1 az Cast 4

Kovové materialy. Skuska razovej hizevnatosti podla Charpyho. Cast
1: SkuSobné metody (ISO 148-1: 2016)

Mechanické vlastnosti spojovacich suciastok z uhlikovej a legovanej
ocele. Cast’ 1: Skrutky so stanovenymi pevnostnymi triedami. Zakladny
zavit a zavit s jemnym stipanim (1SO 898-1: 2013)

Zvaranie a pribuzné procesy. Oznacovanie na vykresoch. Zvarané a
spéajkované spoje (1ISO 2553: 2019)

Nedestruktivne sku$anie. Kapilarne skusanie. Cast 1: VSeobecné
zasady (ISO 3452-1: 2013)

Nedestruktivne skusanie. Sku$anie kapilarnymi metédami. Cast 3:
Referenéné skusobné bloky (ISO 3452-3: 2013)

Poziadavky na kvalitu pri tavnom zvarani kovovych materialov. Cast 1:
Kritéria na vyber primeranej Urovne poziadaviek na kvalitu ( 1ISO 3834-
1:2005)

Poziadavky na kvalitu pri tavnom zvarani kovovych materialov. Cast 2:
UpIné poziadavky na kvalitu (ISO 3834-2: 2005)

PoZiadavky na kvalitu pri tavnom zvarani kovovych materialov. Cast 3:
Normalizované poziadavky na kvalitu (ISO 3834-3: 2005)

Poziadavky na kvalitu pri tavnom zvarani kovovych materialov. Cast 4:
Zakladné poZiadavky na kvalitu (ISO 3834-4: 2005)

Poziadavky na kvalitu pri tavnom zvarani kovovych materialov. Cast 5:
Dokumenty potrebné na dosiahnutie zhody s poZiadavkami na kvalitu
podfa ISO 3834-2, 1SO 3834-3, alebo ISO 3834- 4 (ISO 3834-5: 2015)

Zvaranie a pribuzné procesy. Zoznam spdsobov zvarania a ich Ciselné
oznacovanie (ISO 4063: 2009, opravena verzia 2010-03-01)
Destruktivne skusky zvarov kovovych materialov. Skuska tahom
zvarového spoja v prie€nom smere (1ISO 4136: 2012)

Metédy merania v stavebnictve. VytySovanie a meranie. Cast 1:
Planovanie, organizacia, postupy merania a preberacie podmienky

DeStruktivne skisky zvarov kovovych materialov. Skusky lamavosti
(1SO 5173: 2009)

Zvaranie. Zvarové spoje oceli, niklu, titdnu a ich zliatin zhotovené
tavnym zvaranim (okrem lu¢ového zvarania). Stupne kvality (ISO 5817:
2014)

Zvaranie a pribuzné procesy. Zatriedenie chyb zvarovych spojov
kovovych materialov. Cast 1: Tavné zvaranie (ISO 6520-1: 2007)

Kovové materialy. Skuska tahom. Cast 1: Metéda skusania pri izbovej
teplote (ISO 6892-1: 2019)

6
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STN EN ISO 7438
(42 0401)

STN EN ISO 8501-1
(03 8223)

STN EN ISO 8501-3
(03 8223)

STN EN ISO 9013
(05 3401)

STN EN ISO 9016
(05 1125)

STN EN ISO 9606-1
(05 0712)

STN EN ISO 9692-1
(05 0025)

STN EN 9712
(01 5000)

STN EN ISO 10675-1
(05 1305)

STN EN ISO 11666
(05 1173)

STN EN ISO 13916
(05 0020)

STN EN ISO 13918
(05 0325)

STN EN ISO 14555
(05 0324)

STN EN ISO 14731
(05 0401)

STN EN ISO 14732
(05 0708)

STN EN ISO 15607
(05 0310)

STN EN ISO 15609-1
(05 0311)

STN EN ISO 15610
(05 0310)

STN EN ISO 15611
(05 0310)

STN EN ISO 15613

Kovové materialy. Skuska lamavosti (ISO 7438: 2020)

Priprava ocelovych podkladov pred aplikaciou naterovych latok
a podobnych vyrobkov. Vizualne posudzovanie &istoty povrchu. Cast 1:
Stupne korézie a stupne pripravy nenatretych ocelovych podkladov a
ocelovych podkladov po celkovom odstraneni predchadzajucich naterov
(ISO 8501-1: 2007)

Priprava ocelovych podkladov pred nanesenim naterovych latok a
podobnych vyrobkov. Vizualne posudzovanie Cistoty povrchu. Cast 3:

Stupne pripravy zvarov, reznych hran a inych pléch s povrchovymi
kazmi (1ISO 8501-3: 2006)

Tepelné rezanie (kyslikom). Klasifikacia tepelnych rezov. Geometricka
Specifikacia vyrobku a tolerancia kvality (ISO 9013: 2017)

DeStruktivne skuSky zvarov kovovych materidlov. Skaska razom v
ohybe. Umiestnenie skusobnych tyci, orientacia vrubu a skusanie (ISO
9013: 2012)

Kvalifikaéné skusky zvaracov. Tavné zvaranie. Cast 1: Ocele (ISO
9606-1: 2012 vratane Cor. 1: 2012 a Cor. 2: 2013)

Zvaranie a pribuzné procesy. Odporuéania na pripravu spojov. Cast 1:
Rucné oblukové zvéranie, zvaranie v ochrannej atmosfére, zvaranie
plynom, zvéranie TIG a zvéaranie oceli lt¢om (ISO 9692-1: 2013)

Nedestruktivne skaSanie. Kvalifikacia a certifikacia pracovnikov
nedesStruktivneho skiSania (1ISO 9712: 2012)

Nedestruktivne skuSanie zvarov. Urovne pripustnosti na zéaklade
skuSania prezarovanim. Cast 1: Ocele, nikel, titAn a ich zliatiny (ISO
10675-1: 2016)

Nedestruktivne  skusanie  zvarov. SkuSanie zvarovych  spojov
ultrazvukom. Urovne pripustnosti (ISO 11666: 2018)

Zvaranie. Pokyny na meranie teploty predhrevu, medzihGsenicovej
teploty a teploty poCas zvarania (ISO 13916: 2017)

Zvaranie. Svorniky a keramické krazky na privaranie svornikov (ISO
13918: 2017)

Zvaranie. Oblukové privaranie svornikov a tfiiov z kovovych materialov
(ISO 14555: 2017)

Koordinacia zvarania. Ulohy a zodpovednosti (ISO 14731: 2019)

Zvaracsky personal. Schvalovacie skusky operatorov tavného zvarania
a zoradovacov odporového zvarania pre plnomechanizované

a automatizované zvaranie kovovych materidlov (1ISO 14732: 2013)
Stanovenie a schvalenie postupov zvarania kovovych materialov.
VSeobecné zasady (ISO 15607: 2019)

Stanovenie a schvalenie postupov zvarania kovovych materialov.

Stanovenie postupu zvérania. Cast 1: Oblukové zvaranie (ISO 15609-1:
2019)

Stanovenie a schvalenie postupov zvarania kovovych materialov.

Schvélenie na zaklade overenych zvaracich materialov (ISO 15610:
2003)

Stanovenie a schvalenie postupov zvarania kovovych materialov.

Schvalenie na zaklade predchadzajlucej skusenosti zo zvarania (1ISO
15611: 2003)

Stanovenie a schvalenie postupov zvarania kovovych materialov.
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(05 0310)

STN EN ISO 15614-1
(05 0310)

STN EN ISO 16228
(02 1026)

STN EN ISO 17635
(05 1170)

STN EN 1SO 17636-1
(05 1150)

STN EN ISO 17636-2
(05 1150)

STN EN ISO 17637
(05 1180)

STN EN ISO 17638
(05 1182)

STN EN ISO 17640
(05 1174)

STN EN ISO 23277
(05 1154)

STN EN ISO 23278
(05 1183)

STN EN ISO 23279
(05 1172)

STN EN ISO/IEC
17050-1
(01 5259)

Schvalenie na zéklade predvyrobnej skusky zvarania (ISO 15613: 2004)

Stanovenie a schvalenie postupov zvarania kovovych materialov.
Skuska postupu zvarania. Cast 1: Obltkové a plameriové zvaranie oceli
a oblukové zvaranie niklu a zliatin niklu (ISO 15614-1:2017, korigovana
verzia 2017-10-01)

Spojovacie sugiastky. Kontrolna dokumentécia (ISO 16228: 2017)

NedeStruktivne skiSanie zvarov. VSeobecné pravidla pre kovové
materialy

(ISO 17635: 2016)

Nedestruktivne sku$anie zvarov. Sku$anie prezarovanim. Cast 1:
Techniky rontgenového Ziarenia a zZiarenia gama na film (ISO 17636-1:
2013)

Nedestruktivne sku$anie zvarov. SkuSanie prezarovanim. Cast 2:
Techniky réntgenového Ziarenia a Ziarenia gama pomocou digitalneho
snimaca (ISO 17636-2: 2013)

Nedestruktivne skiSanie tavnych zvarov. Vizualna kontrola tavne
zvaranych spojov (ISO 17637: 2016)

Nedestruktivne skiSanie zvarov. SkiSanie magnetickou praskovou
metddou (ISO 17638: 2016)

Nedestruktivne  sk(Sanie zvarov. SkiSanie zvarovych spojov
ultrazvukom (ISO 17640: 2018)

Nedestruktivne skiSanie zvarov. Kapilarna skiska zvarov.

Urovne pripustnosti (ISO 23277: 2015)

Nedestruktivne skiSanie zvarov. SkiSanie magnetickou praskovou
metddou. Urovne pripustnosti (ISO 23278: 2015)

Nedestruktivne skdsanie zvarov. Ultrazvukové
Charakterizovanie indikacii vo zvaroch (1ISO 23279: 2017)

Posudzovanie zhody. Vyhlasenie dodavatela o zhode. Cast 1:
VSeobecné poziadavky (ISO/IEC 17050-1: 2004)

skdsanie.

Poznamka: Suvisiace a citované normy vratane aktualnych zmien, dodatkov a narodnych priloh.

1.11 Sdvisiace a citované technické predpisy rezortu

[T1] TP 010
[T2] TP 019
[T3] TP 068
[T4] TP 074
[T5] TP 081
[T6] TP 108
[T7] TKP 0

[T8] TKP 10
[T9] TKP 15
[T10]  TKP 16
[T11]  TKP 18
[T12]  TKP21
[T13]  TKP23
[T14] TKP24

Zvodidla na pozemnych komunikaciach, MDV SR: 2019 a

Dodatok ¢. 1, MDV SR: 2020;

Dokumentacia stavieb ciest, MDV SR: 2021

Protikorézna ochrana ocelovych konstrukcii mostov, MDVRR SR, 2016;
Nosné konstrukcie s pasivnou bezpecnostou pre vybavenie pozemnych
komunikécii, MDVRR SR: 2013;

Zakladné ochranné opatrenia pre obmedzenie vplyvu bludnych pradov na
mostné objekty, MDVRR SR, 2014;

Zvodidla na pozemnych komunikaciach. Ocelové zvodidla, MDV SR: 2019
VSeobecne, MDVRR SR: 2012;

Zachytné bezpecnostné zariadenia, MDV SR: 2019;

Betdnové konstrukcie vSeobecne, MDV SR: 2018;

Debnenie, leSenie a podperné skruze, MDVRR SR: 2013;

Betdn na konsStrukcie, MDVRR SR: 2013;

Ochrana ocelovych konstrukcii proti korézii, MDVRR SR: 2013;

Mostné loZiska, MDVRR SR: 2014;

Mostné zavery, MDV SR: 2021;
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[T15] KLML 1/2011 Katalégové listy mostnych lozisk, MDVRR SR: 2011;
[T16] KLMZ 1/2011 Katalégové listy mostnych zaverov, MDVRR SR: 2011.

1.12 Pouzité skratky

DSP Dokumentacia na stavebné povolenie

DRS Dokumentacia na realizaciu stavby

DSRS Dokumentacia skuto€ného realizovania stavby
DVP Dokumentacia na vykonanie prac

DYV Dokumentacia skutoéného vyhotovenia stavby
KSP Kontrolny a skiSobny plan

MDV SR Ministerstvo dopravy a vystavby SR

NDT Nedestruktivne skisky

OAD Odborny autorsky dohlad

OKM Ocelové konstrukcie mostov

PD Projektova dokumentéacia

PK Pozemné komunikécie

TKP Technicko-kvalitativne podmienky

TP Technické podmienky

TPZ Technologicky postup zvarania

VoP Vyhlasenie o parametroch

VTD Vyrobno-technicka dokumentacia

ZTKP Zvlastne technicko-kvalitativne podmienky
WPS Stanoveny postup zvarania

WPQR Sprava o schvaleni postupu zvarania

1.13 Terminy a definicie

Terminy pouzivané v tychto TKP: dielo, investor, objednavatel, projektant, zhotovitel, zmluva o dielo,
stavebné vyrobky, stavenisko sa uvadzaju v [T2].

Montazny dennik

dokument, ktory je su€astou VTD uloZenej na stavenisku, pisomne sa v hom zaznamenavaju vSetky
doélezité udaje o montaznych pracach, vSetky podstatné udalosti, ktoré sa stali na stavenisku a mali
(maju) vplyv na vykonavané prace a priebeh vystavby.

Ocele feritického typu
na ucely tychto TKP sa ocelami feritického typu rozumeju vSetky konstrukéné uhlikové nelegované a
nizkolegované ocele.

Schvalena PD
dokumentacia na stavebné povolenie (DSP) alebo dokumentacia na realizaciu stavby (DRS).

Zadrzné body
vymedzenie ¢asu na vykonanie predpisanych skasok, na uvolnenie pre dalSie spracovanie, pripadne
na odovzdanie a preberanie dielcov a zmontovanej ocelovej konstrukcie mosta.

Zhotovitel mosta
pravnickd (pripadne fyzickd) osoba, ktora sa zmluvou o dielo zaviazala realizovat stavbu. Vo vztahu k
objednavatelovi sa jedna o subjekt zaistujuci vybudovanie diela (vyhotovenie stavby).
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Zhotovitel OKM

pravnicka (pripadne fyzickd) osoba, ktora zabezpeluje zhotovovanie OKM ako zhotovitel nosnych
ocelovych dielcov ako aj zhotovitel montaze ocelovej konstrukcie, alebo niektord ztychto Uloh
zabezpecdi podzhotovitelom.

Zhotovitel nosnych ocelovych dielcov (vyrobca)

pravnicka (pripadne fyzicka) osoba, ktord vyraba nosné ocelové dielce (dalej “dielce”). Spracovava
pripadne zabezpecuje spracovanie vyrobnej dokumentacie alebo vyraba podla poskytnutej technicke;j
Specifikacie dielcov.

Zhotovitel montaze OKM (montazna spoloénost’)
pravnickd (pripadne fyzicka) osoba, ktora vykonava montaz vyrobenej OKM. Spracovava pripadne
zabezpecuje spracovanie montaznej dokumentacie.

Poznamka: Zhotovitelom, zhotovitefom mosta, zhotovitelom dielcov a zhotovitelom montaze OKM méze byt jeden
subjekt alebo zdruzenie subjektov.

2 VSeobecne

Ak nie je navrhova Zivotnost urena inak, pre mosty plati kateg6ria navrhovej Zivotnosti 5
podla STN EN 1990 (informativna navrhova zivotnost pre mosty je 100 rokov), pricom trvanlivost sa
musi navrhnut tak, aby pri nalezitej adrzbe a vzhladom na okolité prostredie, degradacné procesy
nenarusili prevadzkyschopnost’ mosta pod zamyslanu uroverni.

Jednotlivé hladiskd na zabezpec€enie primeranej trvanlivosti sa uvadzaju v STN EN 1990.
Hradiska, ktoré sa tykaju uc€elu tychto TKP sua: konkrétne ochranné opatrenia, Ucinny spdsob
zhotovovania a primeranda kontrola a Gdrzba:

a) Konkrétnym ochrannym opatrenim pre ocelové konstrukcie vSeobecne (v&itane ocelovych
mostov a ocelovych €asti spriahnutych mostov), je ich ochrana proti atmosférickej korozii.

Na ochranu ocelovych konstrukcii proti kordzii platia [T3] a [T12].

b) Zakladné technické poziadavky na ucinny spdsob zhotovovania nosnych ocelovych dielcov
amontaz ocelovej konstrukcie mostov sa uvadzaju vtychto TKP avyplyvaju
z STN EN 1090-2. Zhotovovanie dielcov sa vykonava podla tried zhotovovania, ktoré sa
musia uviest v Specifikacii zhotovovania (vo vykresovej dokumentacii ocelovej konstrukcie
mosta, na vykresoch detailov a/alebo v technickej sprave ku statickému vypoctu) a uréia sa
podla STN EN 1993-1-1.

c) Postupy Specifikované pre primerané kontroly a udrzbu sa podfa STN EN 1990 uvedu
v schvélenej PD.

2.1 Vyhlasenie o parametroch

PoZiadavky na posudzovanie parametrov podstatnych vlastnosti nosnych ocelovych dielcov
urCuje  STN EN 1090-1+Al. Vyrobca predklada objednavatelovi VoP podla [Z7] v sllade
s harmonizovanou normou STN EN 1090-1+Al najneskér pred zabudovanim nosnych ocelovych
dielcov do stavby.

3 Z&kladné vyrobky
Zakladné vyrobky na vyrobu dielcov OKM

Zé&kladné vyrobky uréené na zhotovovanie dielcov, dodavanych podla tychto TKP, musia
zodpovedat STN EN 1090-2.

Na vyrobu dielcov hlavnych nosnych éasti OKM (hlavné nosniky, pozdizniky, prieéniky,
doskové mostovky, kiby, podpery, vystuhy a stuzidla, ktoré su suéastou hlavného nosného systému)
sa mbzu pouzit iba zakladné vyrobky, ktorych vlastnosti s dokladované inSpekénym certifikatom typu
3.1 alebo typu 3.2 podla STN EN 10204. Na vyrobu dielcov vedlajSich nosnych ¢asti (nosné Casti
chodnikov, vystuhy a stuzidla, ktoré nie su suc¢astou hlavného nosného systému a pod.) sa mbze
pouzit zakladny vyrobok s dokumentom kontroly vydanom na zaklade neSpecifickej kontroly, Cize
skaSobnou spravou typu 2.2 podfa STN EN 10204. PoZiadavka na typ dokumentu kontroly
(dokladovanie vlastnosti zakladnych vyrobkov) sa predpiSe v schvalenej PD.
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Poziadavky na Upravu povrchov zékladnych vyrobkov, pouzitych na vyrobu dielcov z hladiska
realizovania povrchovej ochrany Specifikuju [T3] a [T12].

Na lanové nosné prvky je mozné pouzit len nové lana, ktoré musia spifat poziadavky
STN EN 12385-1+A1 az STN EN 12385-4+A1.

Pridavny material na zvaranie

Elektrédy na ru¢né zvaranie a dréty na strojné a mechanizované zvaranie spésobmi 12, 135,
136 a 138 sa volia podla mechanickych vlastnosti zvaraného materialu tak, aby mechanické vlastnosti
zvaraného spoja zodpovedali mechanickym vlastnostiam spojovanému materialu. Zoznam spésobov
zvérania a ich Ciselné oznacenia su uvedené v STN EN ISO 4063.

V pripade zvérania oceli feritického typu odliSnych pevnostnych tried (napr. S355 s S460) sa
pridavné materidly spravidla volia tak, aby pevnostné charakteristiky zvarového kovu zodpovedali
pevnostnym charakteristikdm ocele nizSej pevnostnej triedy a podmienky zvarania (predhrev, dohrev)
tej oceli, ktora vyzaduje vysSiu teplotu predhrevu alebo dohrevu (obvykle ocel vy3$Sej pevnostnej
triedy, pripadne ocel s vy3Sim obsahom legujucich prvkov, pripadne s vy$Sou hodnotou uhlikového
ekvivalentu).

V pripade zvarania oceli s odliSnymi StruktGrami (napr. nelegované, resp. nizkolegované
ocele feritického typu s austenitickymi nehrdzavejucimi ocelami) sa pridavny material voli
predovSetkym s ohfadom na metalurgickd kompatibilitu zvarového kovu so zvaranymi materidlmi tak,
aby bola zaru€ena huzevnatost zvarového kovu minimalne na urovni pozadovanej pre mene;j
huzevnaty zvarany material. Pevnostné charakteristiky zvarového kovu musia zodpovedat minimalne
pevnostnym charakteristikam materidlu nizSej pevnostnej triedy.

Pridavny material musi spifiat poZiadavky prislusnej vyrobkovej normy, ako sa uvadza
v STN EN 1090-2. Pre pridavny material musia byt dokumenty kontroly takto:

- Pre triedy zhotovovania EXC1 a EXC2 minimalne skiSobna sprava typu 2.2 podla STN EN 10204;

- Pre triedy zhotovovania EXC3 a EXC4 minimalne in3pekény certifikat typu 3.1 podla
STN EN 10204.

V inSpek&nom certifikate typu 3.1 podla STN EN 10204 musia byt dokladované minimalne tie
charakteristiky a vlastnosti pridavného materidlu na zvéaranie (chemické zloZenie a mechanické
vlastnosti), ktoré vyplyvaju z povinnej Casti klasifikacie pridavného materialu podla normy, pouZzitej
vyrobcom, na klasifikaciu pridavného materialu.

Mechanické spojovacie suciastky

Mechanické spojovacie suUCiastky a skrutkové spoje musia zodpovedat poziadavkam
STN EN 1993-1-1, STN EN 1993-1-8 a STN EN 1090-2. Pre nosné skrutkové spoje a iné spojovacie
suciastky sa smuU namiesto dokumentov kontroly podfa STN EN 10204 pouzit dokumenty podfa Casti
noriem STN EN ISO 16228.

Nosné skrutkové spoje bez predpéatia z uhlikovej ocele, legovanej ocele a nehrdzavejlcej
ocele musia byt v sulade s poziadavkami ¢asti noriem STN EN 15048-1 a -2. Spoje podla Casti
STN EN 14399 sa smu pouzit pre spoje bez predpatia.

Vysokopevné konstrukéné skrutkové spoje na predpinanie zahrnuju skrutkové spoje systému
HR, HV aHRC a musia spifat poziadavky na skusky podla STN EN 14399-2 a podla
STN EN 1090-2.

V pripade, ak schvalena PD nepredpisuje inak a je pouzity zakladny vyrobok s inSpekénym
certifikatom typu 3.1 (alebo typu 3.2) podla STN EN 10204, pozadovany inSpekény certifikat pre
spojovacie suciastky je tiez typu 3.1 podla STN EN 10204.

Mechanické vlastnosti kotevnych skrutiek musia spifiat poziadavky STN EN I1SO 898-1 alebo
musia byt vyrobené z ocele valcovanej za tepla v sulade s poziadavkami STN EN 10025-1 azZ 5.

Nitované spoje zhotovované za tepla musia vyhovovat STN EN 1090-2 a nity musia byt
v zhode s prisluSnymi vyrobkovymi normami. Ak schvalena PD nepredpisuje inak, nity sa dodavajl
spolu s dokumentom kontroly typu 2.1 podla STN EN 10204.

Spriahovacie tfne

Spriahovacie tfne podla STN EN 1090-2, pouzité na vytvorenie spolupdsobenia medzi
ocelovymi Castami a betbnom ocefobetonovych spriahnutych mostov, musia vyhovovat’ poziadavkam
STN EN ISO 13918. Poziadavky na ich akost, spdsobilost operatorov zvarania, kontroly, skisanie a
metddy oblikového zvarania su definované v STN EN ISO 14555. Ak v schvalenej PD nie je
predpisané inak, pre spriahovacie tfne sa pozaduje inSpekény certifikat typu 3.1 podra STN EN 10204.
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Vyber inych spriahovacich prvkov sa riadi rovnakym postupom ako vyber zakladnych
vyrobkov. PoZiadavky na parametre zvolenych materidlov a spésobov ich overovania, s stanovené v
kapitole 3 a 4 tychto TKP.

4 Vykonavanie prac

4.1 VSeobecne

Zhotovitefom OKM (alebo jeho ,vybavenia“) moze byt:

a) spolocnost, ktora zabezpecuje zhotovovanie (dalej vyrobu) dielcov aj montaz; alebo

b) spolo¢nost, ktora niektoré z ¢innosti (vyrobu dielcov a/alebo montaz) zabezpecluje
v spolupréaci s podzhotovitelmi.

Pre podzhotovitelov (dalej vyrobca a/alebo montazna spolo¢nost) ako aj pre Specializované
zlozky zhotovitela OKM (zabezpecCuje vyrobu aj montaz) plati, Zze zhotovovanie dielcov a/alebo
montdz OKM mézu vykonavat len spolo¢nosti, ktoré maiju:

- tdto Cinnost' vyslovene stanovenu v predmete podnikania v obchodnom registri alebo maju
na tato Cinnost’ zivnostenské, alebo osobitné opravnenie;

- opravnenie na zhotovovanie nosnych ocelovych dielcov v zmysle STN EN 1090-1+Al
(Certifikat zhody systému riadenia vyroby podla STN EN 1090-1+A1l) v celom rozsahu
predpisanych tried zhotovovania v schvalenej PD;

- opravnenie na montdz ocefovych mostov v zmysle normy a STN EN 1090-2 (Certifikat
riadenia montaze podla STN EN 1090-2 pre triedy zhotovovania EXC1 az EXC4);

- certifikovany systém manazérstva kvality vo zvarani podla STN EN ISO 3834-2;
- certifikovany systém manazérstva kvality podla STN EN 1SO 9001.

Dodatok k pozZiadavkam platnych pre vyrobcu dielcov a montaznu spolo€énost’

- Vyrobca a montazna spolo¢nost mdze vyrabat alebo montovat ocelovd mostnu konstrukciu
iba v tej triede zhotovovania, na ktorl ma opravnenie podla certifikatu/ov;

- vyrobca amontadzna spoloénost mdze vykonavat zvaraCské prace iba na materialoch
v rozsahu, na ktoré ma opravnenie podla certifikatu a schvaleného postupu zvarania;

- vyrobca a montazna spolo¢nost méze vykonavat zvaranie metédou zvarania v rozsahu, ktory
je uvedeny v jeho certifikate;

- vyrobca musi dokladovat nemennost parametrov vyrobku (v danom pripade dielcov) v zmysle
[Z7]a STN EN 1090-1+A1 podla kapitoly 2.1 tychto TKP.

Potrebné informécie a technické poziadavky podla tried zhotovovania spolu s poZadovanymi
doplfiujucimi informaciami uvedenymi v STN EN 1090-2 na zhotovovanie dielcov aich montdze
do OKM musia byt skompletizované pred za€atim vyroby a montaZze.

Po prevzati apreskimani schvélenej PD je zhotovitel spoloéne s vyrobcom dielcov
a montaznou spolo¢nostou povinny upozornit objednavatela na jej pripadnd ,nekompletnost®,
resp. pripadné zjavné chyby.

Dodatok k poziadavke na kompletnost’ podkladov

Sucastou schvalenej PD vzhladom na vyrobu dielcov a ich montadz musia byt
- vykresy tvaru a rozpis zakladnych vyrobkov, z ktorych sa ma OKM zrealizovat;
- triedaly zhotovovania dielcov;
- poziadavky na dokladovanie vlastnosti zakladnych vyrobkov dokumentom kontroly;
- rozpis poziadaviek na typ a pocetnost skuSok.
V pripade, ak ich schvalend PD neobsahuje, je mozné ju povazovat za nekompletnu
na potreby vypracovania cenovej ponuky.

VSetky zmeny oproti schvalenej PD musia byt premietnuté do dokumentacie skutoéného
vyhotovenia (DSV), resp. jej su€asti, ktorou je dokumentacia skuto€ného realizovania stavby (DSRS).
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4.2 Vyrobno-technickd dokumentacia

Pred zacatim vyroby dielcov a montaze zhotovitel a/alebo podzhotovitel vypracuje VTD ako
dopliujucu dokumentaciu na dorieSenie detailov. VTD je suhrnom dokumentov obsahujicich
technické Gdaje a poZiadavky na vyrobu dielcov a ich montaz podla STN EN 1090-2.

Vyrobca pred zacatim vyroby s objednavateflom a so spolo¢nostou, ktora bude realizovat
montaz, musi prerokovat’ a odsuhlasit’

- druh montaznych spojov (a spdsob ich vyhotovenia);

- polohu montaznych spojov s ohfadom na manipulaciu s montaznymi dielmi a ich prepravu
(rozmery a hmotnost);

- spdsob zostavovania dielcov vo vyrobni a uréenia bodov pre geodetické zameranie tvaru;

-p ostupnost dodavok vo vyrobni zostavenych dielcov na stavbu v nadvéznosti
na montazne préce.

VTD pozostava z:
a) vyrobnej dokumentécie:
al) konstrukénej dokumentacie,

a?2) technologickej dokumentécie, ktora obsahuje technologicky predpis vyroby, technologicky
postup vyhotovenia dielenskych spojov a vykresy vyrobnych pripravkov,

b) montéZnej dokumentécie:

bl) montaznych vykresov a technologického postupu montaze, ktory obsahuje podrobny opis
jednotlivych krokov montaze, preberania, odovzdavania a pouzitych montaznych
pomdcok a montazny dennik,

b2) technologického predpisu montaze, ktory obsahuje postupy vyhotovenia montaznych
skrutkovych a zvaranych spojov, dokumentaciu montaznych pomécok a zariadeni,
dokumenty kontroly a certifikatov pouzitych vyrobkov a zariadeni.

VTD sa vypracuje podla kapitoly 4.2.1 a 4.2.2 a schvali sa podla kapitoly 4.2.3 tychto TKP.

4.2.1 Vyrobna dokumentacia

Konstrukéna dokumentécia uvadza (daje, potrebné na urCenie tvaru dielcov, ich
opracovanie, vzajomné spojenie, pevnostné triedy (znacky) pouzitych materialov, systémovu suavislost
dielcov a celej OKM. Sluzi ako podklad na vyrobu dielcov a musi obsahovat minimalne:

- technicky opis s uréenim poziadaviek na zakladné vyrobky, vyrobu a skisky;

- statické a iné vypocty;

- vyrobné (dielenské) vykresy (vratane ,Sablén”, ak su potrebné);

- vykazy vstupnych vyrobkov;

- vykazy dielcov;

- montazne zostavy.

Vo vyrobnych vykresoch musi byt uvedené minimalne:

- zakladné rozmery jednotlivych dielcov konstrukcie so zohladnenim korenovej vole;

- zaradenie jednotlivych dielcov do tried zhotovovania podfa STN EN 1993-1-1;

- dopliujuce poziadavky na stupen kvality zvarov v pripade, ak sa odliSuji od poZiadaviek
uvedenych v. STN EN 1090-2 (kritéria prijatelnosti zvarov musia byt $pecifikované podla
STN EN ISO 5817, pripadne podla noriem pre nedestruktivne metédy skuSania);

- pouzity zakladny vyrobok a pouzité spojovacie suciastky;

- spbdsob mechanického opracovania zakladnych vyrobkov;

- spbsob zistovania vnutornych chyb;

- predvrtanie dier a ich pripadné vystruZzovanie pri montaZzi na stavenisku;

- spdsob vytvorenia nadvySenia pri zostavovani vo vyrobni a montazi na stavenisku;
- body pre geodetické zameranie a spésob ich (trvalého) oznacenia;

- umiestnenie montaznych prichytiek a pomocnych otvorov;
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typy (tvary), rozmery zvarov (oznacenie podla STN EN ISO 2553) aich opracovanie
(Gprava povrchu);

typy a rozmery zvarovych pléch, pokial si to Specifické poziadavky na vlastnosti vyZzaduju;
pripadnu potrebu a pouZzitie kontrolnych a vybehovych dosiek;
spbsob mechanického, pripadne tepelného spracovania zvarov;

spdsob ochrany proti kor6zii a néaterovy systém (napr. spdsob Upravy v miestach
zvarania);

oznacenie montaznych dielcov - montéznej zostavy;
miesto, kde bude na dielci umiestneny znak vyrobcu a rok vyroby.

Vramci technologickej dokumentacie sa vypracuje technologicky predpis vyroby
v hadvaznosti na schvalent PD a musi obsahovat minimalne:

systém a manazment riadenia vyroby;

plan kvality vypracovany podfa STN EN 1090-1+Al a STN EN 1090-2, KSP spolu
s postupnostou medzioperacnych kontrol;

postup zostavenia dielcov vratane ich spojov;

Udaje o zakladnych vyrobkoch, pridavnych materidloch na zvaranie a spojovacich
suciastok;

druhy dier pre skrutky a nity;

podmienky dielenského preberania;

postup vyhotovenia ochrany proti kordzii vratane stupriov pripravy povrchu;

upozornenie na zvlastne spésoby manipulacie;

vSetky poziadavky na vyrobu spojené s triedami zhotovovania podla STN EN 1090-2;

iné odchylky, ako su odchylky podfa STN EN 1090-2 a/alebo STN EN 1993-2, ktoré su
odbvodnené a odsuhlasené zastupcom objednavatela;

spbsob odstranenia a opravy nepripustnych odchylok a chyb a spésob opéatovnej kontroly
po oprave v stlade s STN EN 1090-2;

spbsob znacenia dielcov;

organizaciu vykonavajucu nedestruktivne skusky;
zabezpelenie BOZP;

meno spracovatela, datum a schvalujuci organ vyrobcu.

Pred zalatim vyroby dielcov musi povereny pracovnik vyrobcu vypracovat TPZ, ktoré su
potrebné na vyhotovenie jednotlivych zvarovych spojov, zvaranych vo vyrobni. TPZ je dokument,

obsahujuci:

WPS (identifikovany podla WPQR, zahrnujuci pridavné materidly, vSetky poziadavky
na predhrev, medzih(senicovl teplotu a tepelné spracovanie po zvareni v sllade
s prisluSnou €astou noriem STN EN ISO 15609, STN EN ISO 14555, STN EN ISO 15620
alebo série noriem STN EN ISO 17660) so zdkladnymi premennymi procesu zvarania.

VSetky body podla obsahu zvaraéského planu uvedeného v STN EN 1090-2.

Technické znalosti pracovnika povereného vypracovanim TPZ (vrdtane WPS) musia,

v zavislosti

od triedy zhotovovania, zodpovedat poziadavkam uvedenym v STN EN 1090-2. VSetky

premenné parametre jednotlivych WPS, ako sU napr. spésob zvarania, pouzité zakladné materialy

a pridavné

materialy na zvaranie, tvary ahribky zakladnych vyrobkov, parametre a podmienky

zvarania pripadne tepelného spracovania musia zodpovedat rozsahom schvalenia, uvedenym
v prislusnych WPQR, podla ktorych sa jednotlivé WPS spracovali. Metdédy pouzité na schvélenie
jednotlivych  WPQR musia zodpovedat poziadavkam STN EN 1090-2. WPS musi obsahovat
minimalne tieto informécie:

nazov vyrobcu, ktory vyhotovuje prislusné zvarové spoje a vlastni WPQR;

¢islo WPQR;

kvalifikaciu zvaracov podla STN EN ISO 9606-1 (alebo inej, v Ease realizovania platnej
normy pre kvalifikaciu);

kvalifikaciu operatorov zvarania podla STN EN 14732 av pripade potreby, kvalifikaciu
zvaracCov a operatorov na privaranie svornikov a tffiov podla STN EN ISO 14555);
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- oznacenie zakladnych vyrobkov (pevnostna trieda a podtrieda ocele), ktoré budu
sucastou zvarového spoja, vratane oznacenia podlozky, ak bude pouzita;

- spbsob/spésoby  zvarania  (Ciselné  oznacenie  spbsobov  zvarania  podla
STN EN ISO 4063) a ich poradie;

- oznaCenia a rozmery vSetkych pouzitych pridavnych materialov na zvaranie (priemer
drétov alebo elektréd);

- typ z&kladnych vyrobkov (duté profily, plech, valcovana ty¢ a pod.);
- hrabku (priemer), prip. rozmedzie hribok (priemerov) zakladnych vyrobkov;

- spbsob pripravy pridavnych a zvaracich materialov (suSenie elekiréd a taviv, Cistenie
zvaracich drotov a pod.);

- identifikaciu zékladného vyrobku vo vSetkych etapach vyroby;

- spracovanie zakladnych vyrobkov pred zvaranim (delenie, rovnanie, tvarnenie, Cistenie
povrchov, pripustnost dielenskych naterov povrchové chyby, znaenie, atd’.);

- tvar, rozmery a Upravu zvarovych pléch podla STN EN ISO 9692-1 s prislusSnym
oznacenim spoja;

- parametre zvarania (velkost a druh zvaracieho prudu, zvaracie napatie, rychlost’ zvarania
a tepelny prikon zvéarania tam, kde je to relevantné);

- postup kladenia jednotlivych vrstiev zvarov;

- teplotny rezim pri zvarani (teplota predhrevu, minimalne pozadovana teplota vzduchu,
medzihUsenicova teplota, teplota dohrevu, medzioperacna teplota);

Pre zvaranie viacerych zvarovych spojov je mozné pripravit jeden spolo€ny stanoveny postup
zvérania (WPS) iba pod podmienkou, Ze predmetné zvarové spoje sa navzajom liSia iba v hribke
zvaranych dielcov a polohe zvarania, pricom vsetky ostatné premenné veli€iny zvarania predmetnych
zvarovych spojov su rovnaké. Mimo vy3Sie uvedenych informécii vo WPS je potrebné v TPZ uviest
nasledujuce informécie:

- rozmery aspdsob zvarania stehovych zvarov (pre triedy zhotovovania EXC2, EXC3
a EXC4 sa poZaduje WPS pre stehové zvary);

- spbsob ulozenia (polohovania) prvkov alebo dielcov pri zvarani, technologicky postup
spajania dielcov;
- pripadnu potrebu a pouzitie nabehovych a vybehovych dosiek;

- poradie zvarania jednotlivych zvarov (napr. scielom minimalizacie deformécii
od zvérania);

- opatrenia na zaistenie pozadovanych rozmerov a tvarov (polohovadla a iné pripravky);

- poziadavky na spOsob realizacie a postupnost vykonavania medzioperaénych kontrol
a skusok;

- poziadavky na zaverecné kontroly a nedeStruktivne skusky;

- plan kontrol askudSok na realizaciu zvaracich prac (obsahuje rozsah, zoznam
a naslednost NDT, Specifikaciu zadrznych bodov a vykresovd dokumentaciu, ak je
potrebna);

- iné pracovné inStrukcie pre zamocnikov (pre tryskanie, brasenie, Cistenie, atd’.);

- vyrobné skusky zvarov, ak su predpisané v schvalenej PD podla STN EN 1090-2.

- v pripade vyskytu chyb zvarov postup ich opravy a postup rozhodovani a spdsobu
posudenia prijatelnosti chyb (posudenie sa vykond podla STN EN 1993-1-1,
STN EN 1993-1-9 a STN EN 1993-2);

- poziadavky na zabezpeCenie BOZP.

4.2.2 Montadzna dokumentacia

Pred zalatim montdZze spoloCnost, ktord bude realizovat montéz, vypracuje
a objednavatelovi predlozi na odsuhlasenie montdznu dokumentéciu, ktora ma obsahovat Cast,
zaoberajlcu sa postupom montaze a dokumentaciu montaznych pomécok a zariadeni.
Technologicka ¢ast montaznej dokumentacie musi obsahovat minimalne:

- technologicky opis montaze;
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postup preberania dielcov vo vyrobe;
vyrobné vykresy, vykazy materialu, vykazy dielcov a vykresy montaznych zostav;
polohu a typy montaznych spojov;

metddu (spbsoby) vyhotovenia skrutkovych spojov a postup ich kontroly v sulade
s STN EN 1090-2;

vykresy montaznych zostav inych dielcov, ktoré sa musia ukladat su¢asne s montazou;
statické vypocty a posudenia pre rozhodujuce fazy montaze;
stanovené sily z vychylenia a nadmerného pooto€enia, predovsetkym tych, ktoré

vyplyvaju z predpokladaného Ucinku vetra na stavenisku pocas montaze a stanovené
presné metddy na zabezpecenie odolnosti proti vychyleniu a pootoceniu;

dokumentéciu montaznych pomaocok a zariadeni vratane certifikatov pouZitych vyrobkov
a zariadeni, ktoré sa pouziju pri montédznych pracach;

organizaciu vystavby vratane uvedenia obmedzeni na vykonavanie montaznych prac
(teplota, rychlost vetra, atd.);

spbsob ochrany proti kordzii po¢as montaze.

Sucdastou montaznej dokumentacie, predlozenej na odsuhlasenie objednavatelovi, je aj
technologicky predpis montaze (,Technologicky postup montaze®), obsahujaci podrobny postup
montaze so zohlfadnenim poziadaviek podfa STN EN 1090-2, ktory obsahuje:

manipulaciu a skladovanie na stavenisku;
spbsob ulozenia dielcov;

technologicky postup zostavovania dielcov do celku s ohladom na pozadovanu geometriu
tvaru v pozdlznom a prie€nom smere;

postup montaze, popis rozhodujucich mechanizmov, zdvihacich zariadeni, montaznych
pomdcok a ich umiestnenie;

posudenie kapacity zdvihacich zariadeni (zeriav, zavesné lana, oka...);

najvacsi dielec, jeho rozmery, hmotnost a polohu;

zvlastne spbsoby a miesta pre uchytenie dielcov pri manipulacii;

polohu a typy skrutkovych spojov a spdsob kontroly ich kvality podfa STN EN 1090-2;
schému rozmiestnenia a tvar zvarovych spojov, s evidenciou NDT skuSok a zvaracov;

technologicky postup vyhotovenia spojov a pripojov hlavnych nosnych ¢asti OKM inou
technolégiou;

posudenie stability Ciastone zmontovanej OKM s uvedenim potreby doasného
podopretia alebo ukotvenia;

deformacie Ciastocne zmontovanej Casti a predpokladanu deforméaciu OKM;
oCakavané sadanie podpier;

spOsob ukotvenia a vSetky dalSie cCinnosti potrebné pre nasledujuce betdnovanie
spriahnutych mostov;

podmienky podopierania a dvihania;

podrobnosti o vSetkych docasnych konsStrukciach a pomocnych zariadeniach (polohy
docasnych podpier a ukotveni) s pokynmi a podmienkami na ich odstranenie;

poziadavky na Upravu zakladovych konsStrukcii a lozisk vratane ¢asu a spdsobu uloZenia
zmontovanej Casti na zaklady a loZiska;

hodnoty nadvySenia (vratane hodn6t nadvySenia nameranych vo vyrobe);

klimatické zataZenia (vietor, teplota) v kombinacii so zataZenim od Zeriavov, ich
prisluSenstva a montovanych dielcov pre jednotlivé fazy vystavby;

pokyny pre dodavku, uskladfiovanie, dvihanie, montovanie a predpinanie zavesnych lan;
technické podmienky preberania zmontovanej OKM;

postupnost jednotlivych kontrol;

rozsah sledovania deformacii ¢iasto¢ne zmontovanej OKM v sllade s STN ISO 4463-1;

pokyny na vykonanie predpisanych skiSok na nabehovych a vybehovych doskach
a spbsob opracovania po ich odstranent;
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- iné odchylky ako su odchylky podla STN EN 1090-2 a/alebo STN EN 1993-2, ktoré su
oddvodnené a odsuhlasené zastupcom objednavatela;

- Udaje o schvélenej PD, pripadne vyrobnej dokumentécii vramci VTD, s uvedenym
postupom montaze;

- uvedenie obmedzeni na vykonavanie montaznych prac - teplota, rychlost vetra, atd. (pri
spriahnutych ocelobeténovych mostoch je potrebné zohladnit faktory spojené
so zhotovovanim beténovych &asti);

- postup vykonavania ochrany proti korézii (naterovy systém);

- postupy na opravy chyb a nedostatkov a opatovnej kontroly opravenych chyb v silade
s STN EN 1090-2;

- zabezpeenie BOZP aj s uvedenim takych zasahov, ktoré by zvySovali bezpecnostné

riziko pri montézi.

Sucastou montaznej technologickej dokumentacie, ktord montazna spoloc¢nost predlozi na
odsuhlasenie objednavatelovi, su aj TPZ pri montéZi. Ich Struktira, obsah a sp6sob schvélenia su
rovnaké ako v pripade technologickych postupov zvarania, zaradenych do vyrobnej technologickej
dokumentacie.

S ohladom na niektoré S$pecifika arizika prace pri montadzi musia technologické postupy
zvéarania pri montazi dalej obsahovat’:

- poziadavky na ochranu zvaragskych pracovisk pred poveternostnymi vplyvmi;

- medzné podmienky pri prekroCeni ktorych sa musia zvara¢ské prace zastavit' (minimalna
a maximalna teplota vzduchu, rychlost vetra a zrazky);

- pravidla pre manipulaciu s pridavnym materialom na zvaranie pri montazi;
- poziadavky na zaistenie bezpecnosti na zvara¢skych pracoviskach;

- poziadavky na bezpecnostné Skolenie zvaracov aich pomocnikov, pracujdcich vo
vySkach a v uzavretych priestoroch.

4.2.3 Schvalovanie VTD

Vyrobna a montdzna dokumentacia sa predkladajd na odsuhlasenie objednavatelovi.
Technologicky postup vyroby vratane technologického postupu zvérania preskima a schvaluje pred
predlozenim objednavatelovi prislusny organ vyrobcu dielcov. Podla organizacnej Struktary
manazmentu, ktord je uvedena vplane kvality, sU to kla€ovi zamestnanci s uréenymi
zodpovednostami a pravomocami. Plan kvality sa vypracuje v rdmci technologickej dokumentacie
podla kapitoly 4.2.1 tychto TKP.

Rovnaky postup sa aplikuje aj pri schvaleni technologickych postupov zvarania pri montazi.

Schvélené a odsuhlasené podklady: konstrukéni dokumentaciu, technologicky postup
montdZze a na poZiadanie aj technologicky predpis vyroby dostane v dvoch vyhotoveniach
objednavatel (od vyrobcu dielcov a montaznej spoloénosti, resp. ak je to jeden subjekt, tak od toho
subjektu) vrozsahu podla kapitoly 4.2.1 a4.2.2 tychto TKP. Objednavatel musi byt priebezne
informovany o priebehu vyroby a montaze tak, aby mohol kontrolovat a preberat’ vSetky délezité fazy
pocas vyroby dielcov a po€as ich montaze na stavenisku. V ramci tychto kontrol a preberani sa moze,
na poziadanie objednavatela, vykonavat aj OAD.

4.3 Dielenska vyroba

Dielensk& vyroba dielcov sa realizuje podla objednavatelom schvalenej VTD podla kapitoly
4.2 tychto TKP, ktorej neoddelitelnou sucastou je TPZ. Ten vypracuje, pripadne jeho vypracovanie
zabezpeci vyrobca.
Vyroba dielcov prebieha podla schvéalenej VTD a pozostava hlavne ztychto vyrobnych
¢innosti (,operacii“):
- oznacenie zakladného vyrobku identifikaénou znackou a spbsob zabezpecenia
prenasania znaCenia zakladnych vyrobkov na zostavajuci material;
- spracovanie zakladného vyrobku;
- povrchova uprava zakladného vyrobku tak, aby mohol ,vstupit do vyrobného procesu®
(odstranenie nedistdt, pripadne tryskanie, atd'.);
- oprava povrchovych chyb zakladného vyrobku, ak je to povolené v schvalenej PD;
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- kontrola rozmerov, opravy a odstranenie chyb rozmerov a tvarov;

- mechanické, pripadne tepelné delenie (strihanie, rezanie pilou, kyslikom, plazmou,
laserom, vodnym li¢om, a podobne);

- Uprava reznych pléch po delenti;

- Vftanie a vystruZovanie;

- ohybanie;

- Uprava zvarovych pléch;

- Uprava prechodov hrabok v mieste spojov;
- vyhotovenie dielenskych spojov;

- zvaranie (spdsob a parametre zvarania podla WPS a TPZ);
- oprava zvarov;

- NDT zvarov;

- skrutkové spoje, nitovanie, atd’;

- privaranie spriahovacich tffiov;

- ochrana proti korozii.

Zasady a obmedzenia na vykonavanie tychto operécii su uvedené a podrobne stanovené
v STN EN 1090-2.
Kontrola povrchu vyrobkov na chyby, zistené pocas pripravy, musi byt zahrnuta do KSP.

Oznacovanie zakladného vyrobku identifikanymi znackami

Pri deleni zakladného vyrobku je nutné zabezpedit prenaSanie identifikacnych znaciek na
novovzniknuté kusy tak, aby sa dal zakladny vyrobok vzdy identifikovat. Ma sa dodrziavat spbésob
oznacenia identifikatnymi znackami podfa STN EN 1090-2.

Spracovanie zakladného materialu

Vnutorné chyby zakladného vyrobku musia byt zistované pred jeho spracovanim. Rozsah
a spOsob zistovania vnutornych chyb ma byt urCeny v schvalenej PD a nasledne vo VTD v Casti
vyrobna dokumentécia podfa kapitoly 4.2.1 tychto TKP.

Ked' dielce tvarovanim vykazuja trhliny alebo lamelarne trhliny alebo poSkodenie povrchovej
ochrany, tie sa musia povazovat za nezhodné vyrobky.

V pripade, ak v priebehu ohybania vznikna v zakladnom vyrobku trhliny, je potrebné posudit,
¢i pricinou ich vzniku su nevyhovujuce plastické vlastnosti zadkladného vyrobku alebo nespravna
technolégia ohybania. Prisludné napravné opatrenia je potrebné prijat podla vysledkov posudenia.

Pozdizne okraje, ktoré vznikli delenim (rezanie, strihanie, pélenie - plazmou, laserom,
kyslikom) zakladného vyrobku, v triedach zhotovovania EXC3, EXC4, je nutné ocistit a opracovat
brasenim, pozdiZzne hrany je potrebné upravit podia poZiadaviek vyrobnej dokumentacie.

Procesy, pri ktorych sa predpoklada, ze spbsobuju miestne vytvrdnutie musia mat rocne
vykonan( kontrolu spésobilosti postupu a vypracovany protokol o schvaleni postupu rezania (CPQR)
podla STN EN 1090-2.

Povrchové chyby, napriklad ryhy, otlaky a iné nerovnosti, musia byt v triedach zhotovovania
EXC3, EXC4 obrisené s plynulym prechodom do zakladného materialu. Brisenie sa urobi v smere
pdsobenia sily, ktorou bude prierez po zabudovani prevazne namahany. Zapaly v triedach
zhotovovania EXC3, EXC4 nie su povolené ani vo zvaroch, ani v zdkladnom materidli. O prijatelnosti
dielcov so zvarmi, ktoré nespifiaju poziadavky podla STN EN 1090-2 na stupef kvality B pre EXC3
a stupen kvality B+ pre EXC4 sa rozhodne podfa postupu uvedeného v TPZ.

Pre triedu zhotovovania EXC2 mdze byt miestne oslabenie po vybriseni zapalu max. 5 %
menovitej hribky zakladného vyrobku, najviac vSak 0,5 mm.

Po ukonéeni vyroby dielcov sa kontroluju odchylky rozmerov a tvaru od vyrobnych vykresov,
podla kritérii na odchylky uvedenych v schvélenej PD a vykonava sa kontrola akosti spojov, hlavne
zvaranych. Dielce sa mdézu dalej pouzit len v pripade, ak vysledok tychto kontrol je vyhovujaci, resp.
po pripadnej oprave a opatovnej kontrole je vysledok vyhovujdci.

Jednotlivé dokonlené dielce sa vyrazne a jednoznatne oznacuju tak, aby pri montazi
na stavenisku nemohlo dojst k ich zamene.
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Zhotovovanie dielenskych spojov

Zvaracské prace v triedach zhotovovania EXC1, EXC2, EXC3, EXC4 mézu vykonavat len
zvaraCi s opravnenim, periodicky skdSani a kvalifikovani podla STN EN ISO 9606-1 (pripadne ingj
normy platnej v Ease vyroby a montaze).

V triedach zhotovovania EXC2, EXC3 a EXC4 musi byt v priebehu zhotovovania zvarov
zabezpeCena koordinacia zvarania odbornym zvaraCskym dozorom so znalostami podla
STN EN 1090-2 a prislusSnymi kompetenciami v stlade s STN EN I1SO 14731.

Nedestruktivne skusky (NDT) s vynimkou vizualnej kontroly musia vykonavat osoby
kvalifikované podla STN EN ISO 9712.

Privarovanie spriahovacich tffiov mézu vykonavat zvaraci, skusani v stlade s poziadavkami
STN EN I1SO 14555, STN EN ISO 13918 a STN EN ISO 14732.

Vyrobny dennik

Priebeh vyroby a vysledky vSetkych kontrolnych merani a nedeStruktivnych skisok sa
zaznamenavaju do vyrobného dennika, ktory obsahuje minimalne:

- eviden¢né udaje o stavbe a za&ati vyroby;

- odchylky od vyrobnej dokumentacie, ktoré vznikli v priebehu vyroby;

- zoznam zvaracov, ich kvalifikaciu, pridelené znacky a datum poslednej periodickej skusky;
- zistené chyby a prijaté napravné opatrenia;

- Udaje o vykonani a vyhodnoteni nedestruktivnych skasSok;

- zapis o vyhotovenych dielenskych trecich spojoch a ich kontroly;

- zaznam o kontrole odstranenia nedorobkov a chyb;

- zaznam o vykonanej ochrane proti korézii;

- spravu technickej kontroly vyrobcu o vykonani kontroly a spésobilosti dielcov na dielenské
preberanie;

- zaznam o ukonceni vyrobného dennika.

Zaznamy do vyrobného dennika mdze zaznamendavat vyrobca, technicka kontrola vyrobcu,
montdZna spolo¢nost, objednavatel (dozor objednavatela). Képia vyrobného dennika sa odovzdava
v jednom vyhotoveni objednavatelovi. Vo vyrobnom denniku musia byt uvedené vSetky zmeny
vo vyhotoveni oproti odsuhlasenym spésobom vo VTD (napr. zmena materiélu, pripadnéd zmena tvaru,
rozmerov, umiestnenia montaznych stykov, vyhotovenia spojov a iné). Tieto zmeny musia byt
schvalené objednavatelom (zastupcom objednavatela).

4.4 Dielenské zostavenie

Dielce sa vo vyrobni (v dielni) navzajom zostavuju spdsobom, uréenym v konstrukénej
dokumentécii, pripadne dohodou medzi objednavatelom (odpori¢a sa montaznou spolo¢nostou) a
vyrobcom dielcov. Po zostaveni dielcov vo vyrobni (v rozsahu na zaklade dohody medzi vyrobcom
a objednavatelom) sa vykona dielenské preberanie dielcov podla kapitoly 5.3 tychto TKP.

V ramci dielenského preberania (ak nebolo medzi vyrobcom a montdznou spolo¢nostou
dohodnuté inak, tak pred odoslanim na stavbu) sa opravia vSetky zistené nedostatky (odstrania sa
nedorobky, atd.) a vykona sa pre tuto etapu prac predpisana ochrana proti korézii. Priebeh a kontrola
tychto prac sa zaznamend do vyrobného dennika.

Po ukonc&eni vSetkych dielenskych prac vystavi vyrobca VoP podfa kapitoly 2.1 tychto TKP.

4.5 Odosielanie, manipulécia, doprava, stavenisko a skladka

Jednotlivé dielce musia byt od vyrobcu po dielenskom preberani odosielané neporusené a
oznacené v zhode s vyrobnou a montaZznou dokumentaciou. Drobné dielce musia byt zviazané do
zvazkov. Skrutky, matice, podlozky a nity sa musia prepravovat konzervované v pevnych debnach.
Elektrody musia byt v obale, ktory ich chrani proti vihkosti a mechanickému poSkodeniu. Opracované
plochy, miesta styku s loZiskami, kiby, zavity (napriklad kotevnych skrutiek) musia byt pred odoslanim
konzervované a chranené pred poSkodenim.

Sposob manipulacie, nakladanie a vyskladanie musi byt predpisany v technologickych
predpisoch vyroby a montaze. Pri manipulacii musia byt dielce uchytené tak, aby nemohli byt tvarovo
poskodené a aby bolo minimalizované pripadné poSkodenie ochrany proti korézii. V mieste zavesov

19



TKP 20 Ocelové konstrukcie mostov

sa dielce obkladaju podlozkami (napriklad z dreva). Predpisané miesta na umiestnenie zavesov sa
odporu&a vhodnym spésobom oznadit' (napriklad farebne).

Druh a spbsob dopravy sa zvoli na zaklade tvaru dielcov. Za dodrziavanie predpisov pri
preprave zodpoveda prepravca.

Stavenisko sa odovzdava montaznej spolo¢nosti za UcCasti objednavatela upravené
a vybavené v zmluvne dohodnutom stave. Zaklady, Glozné prahy a zabeténované kotevné prvky sa
musia odovzdat zbavené debnenia s vyty¢enymi osami uloZenia, vySkovo a smerovo zamerané pred
odovzdanim staveniska. Skuto¢ne namerané odchylky sa uvedl v zapise o zamerani, ktory sa
odovzda pri preberani staveniska. Zabetdénovanie kotevnych prvkov bezne zabezpecuje, v sulade
so zmluvou, zhotovitel, pricom ich vyrobu spolu s kotevnymi Sablénami zabezpecuje, v sulade
so zmluvou, vyrobca.

V stlade s dohodou medzi zucastnenymi organizaciami sa pri odovzdani spiSe zapis
o preberani staveniska. Montaz sa nesmie zacat, pokial stavenisko pre montazne prace nie je
v Uplnej zhode s poZiadavkami bezpecnostného planu a v sulade s technickymi poziadavkami na
stavenisko (podfa STN EN 1090-2). Bezpecnostny plan musi zohladfiovat minimalne:

- pristup k stavenisku a na miesto realizovania prac (pristup sa uvedie v plane staveniska,
stanovi sa Sirka a Uroven pristupnosti, kvalita pripravenych pracovnych pléch pre dopravu
na stavenisku, zariadenia a priestory na skladovanie);

- p6dne podmienky (hlavne unosnost), ovplyviiujice bezpecné pracovné postupy;

- upozornenie na pripadné mozné dosadnutie podpier po¢as montaze;

- opatrenia na Udrzbu spevnenych pléch pre Zeriavy a stavebné mechanizmy, pristup
montaznych zariadent;

- podrobnosti o pripadnych podzemnych prevadzkach a nadzemnych rozvodoch alebo
umiestneni prekazok pre montaz;

- maximalne rozmery amaximélne hmotnosti dielcov, ktoré mézu byt dopravené
na stavenisko;

- Specialne podmienky prostredia (klimatické podmienky) a pevnostné podmienky
na stavenisku a jeho okoli;

- protipovodriovy plan zahffiajuci opatrenia na ochranu zdravia os6b a majetku predmetnej
stavby pre stavenisko nachadzajuce sa v zplavovom Uzemt;

- zvlastnosti prilahlych konstrukcii, ovplyvfiujucich alebo ovplyvnenych pracami pri montazi.

Ak sa montazne prace prelinaju s inymi stavebnymi pracami, bezpecnostny plan montaze sa
musi skontrolovat, aby bol konzistentny s bezpecnostnymi planmi ostatnych stavebnych prac. Tato
kontrola musi vziat do uvahy:

- pristupnost staveniskovych zariadeni a vopred dohodnuté postupy spoluprace
s ostatnymi dodavatelmi;

- maximalne zatazenie od OKM a pripustné zatazenia pri jednotlivych etapach montaze
a skladovani;

- riadenie betonaze pocas vystavby spriahnutych mostov.
Skladka musi byt vybavena zdvihacimi a prepravnymi prostriedkami takej nosnosti, aby nimi

bolo mozné bezpecne prepravovat aj najtazsie dielce. Pre manipulaciu s dielcami na skladke platia tie
isté zasady ako pri ich nakladani a vykladani. Zoznam preventivnych opatreni pre manipulaciu
a skladovanie uvadza STN EN 1090-2, zaroven staveniskova skladka musi vyhovovat tymto

podmienkam:

- povrch skladky musi byt odvodneny, urovnany a spevneny vhodnym materidlom tak, aby
vyhovoval zataZeniu z ukladanych dielcov, montaznych a prepravnych prostriedkov
a bezpe&nostnym predpisom;

- dolna hrana skladovaného materialu musi byt vo vySke najmenej 300 mm nad drovriou
terénu;

- vySka prekladky medzi skladovanymi dielcami musi byt najmenej 100 mm s prihliadnutim
na tvar dielcov;

- vySka skladovanych dielcov méze byt najviac 2 000 mm nad Uroven terénu;

- dielce s ostrymi hranami alebo s vyCnievajucimi styCnikovymi plechmi nesmu mat' vysku
vy3Siu ako 1 600 mm nad uroven terénu;
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- skladka musi obsahovat volné manipulaéné plochy na prekladanie skladovaného
materialu;

- pri skladovani v zimnom obdobi musia byt dielce uloZzené tak, aby sa vich &astiach
nedrzala voda, ktora by po zamrznuti mohla spdsobit’ ich poruchy.

4.6 Montaz na stavenisku

Poziadavky na staveniskovi montdz ainé prace vykonavané na stavenisku su podla
STN EN 1090-2. MontaZz OKM vykonava na prebratom stavenisku montazna spolocnost podla
schvélenej montaznej dokumentacie a technologického predpisu montaze z dielcov, prevzatych od
vyrobcu.

Loziska sa osadzuju, kontroluju a preberaju podla [T13].

OKM musi byt na stavenisku zostavena bez nasilného vkladania jednotlivych dielcov tak,
aby sa zamedzilo vzniku neziaducich pridavnych napéti v jej jednotlivych ¢astiach. Jednotlivé dielce
musia byt vzajomne zostavené podla vyrobnych a montaznych vykresov. Pokial bola OKM dielensky
zostavena a pritom oznacena, musi byt pri staveniskovej montazi dodrzana nadvaznost oznacenych
dielcov. Nie je pripustné ich pouZitie v polohe otogenej, obratenej a podobne.

V pripade, ak by pri velkom vyloZeni alebo rozpati mohol vzniknut stav, ktory by mohol
ohrozit' stabilitu dielcov, musia byt dielce montované s doCasnym podopretim. DoCasné podpery,
zavesy, vystuzenia a podobne nesmu byt odstranené pred dokonalym zabezpe€enim stability mosta
ako celku.

MontaZne spoje musia byt v priebehu montaze spojené najmenej tolkymi spojovacimi
suciastkami, aby preniesli vlastnu tiaZ dielca, tiaz dielcov nesenych a sily vyvodené pri montézi.

V pripade blokovej montaZze musia byt bloky zostavené na pevnych, nepoddajnych podperach
tak, aby bol dodrzany predpisany tvar a predpisané nadvysenie, v rozsahu medznych odchylok podla
STN EN 1090-2. Priehradové nosniky velkych rozpati sa spravidla zostavuju do montaznych blokov
vo vodorovnej polohe, aby sa dodrzalo nadvySenie vstave bez napétia. Jednotlivé dielce
v montaznych blokoch musia byt zabezpedené stuZidlami tak, aby v priebehu montaze nedoslo k
strate stability polohy a tvaru, k vzniku lokalnych plastickych deformacii a k nadmernym priehybom.

Po zostaveni musi byt cela OKM vySkovo i smerovo vyrovnand v medziach povolenych
odchylok podla schvélenej PD. Po vyrovnani sa dokon&ia montazne spoje.

Casti OKM, ktoré sa maju zabeténovat (alebo zaliat), sa pred zabeténovanim odistia,
odmastia, zbavia hrdze a néaterov.

Poziadavky na kvalifikaciu zvaraCov pri staveniskovej montazi si rovnaké ako pri dielenskej
vyrobe (podla kapitoly 4.3 tychto TKP).

Pre bezchybné zacatie a ukoncenie tupych montédznych zvarov dielcov hlavnych nosnych
Casti a na posudenie kvality dolezitych tupych montéaznych zvarov hlavnych nosnych €asti OKM sa
sucasne so zvaranym spojom zvaria rovnakym spdsobom aj nabehové a vybehové (kontrolné) dosky,
pristehované k dielcom. SkuSobné telieska, vyrobené z kontrolnych dosiek, sa podrobia priecnej
skuske tahom a skuske razom v ohybe, pripadne dalSim skisSkam, predpisanym v schvélenej PD
a Vvtechnologickych postupoch zvarania pri montazi. Pri spojoch s predpisanymi skuskami
preziarenim sa tieto skisky vykonaju aj na zvarenych kontrolnych doskach. Dokument o vykonanych
skuskach s ich vyhodnotenim predlozi montadzna spolo¢nost pri preberani montaze.

Nabehové a vybehové dosky sa odstranuju spésobom, uréenym v technologickom predpise
montaze (aby v tychto miestach nevznikli konstrukéné vruby). PocCet a miesta kontrolnych dosiek sa
uvedd vo vykresoch OKM, ktoré sa tym stavaju neoddelitelnou sucastou VTD.

Povrchovo neupravené trecie povrchy montadznych trecich spojov sa na stavenisku odistia
spbsobom uvedenym (odsuhlasenym) v technologickom predpise montaze a v ¢o najkratSej dobe sa
treci spoj vyhotovi. Pokovované trecie povrchy sa pred vyhotovenim trecieho spoja kontroluju a podfa
potreby sa povrch odisti. V oboch pripadoch je nutné bezpodmieneCne dbat na to, aby nebola
prekro€ena stanovena maximalna pripustna doba medzi Upravou trecich povrchov a utiahnutim
trecieho spoja na stavenisku. Priprava kontaktnych povrchov trecich spojov sa podrobne uvédza
v STN EN 1090-2. Povrchové Upravy, pre ktoré sa predpoklada, ze zabezpecuju minimalny sucinitel
trenia podla Specifikovanej triedy trecieho povrchu bez skusky, su uvedené v STN EN 1090-2.

Pre kontrolu a metédu vyhotovenia trecich spojov (mechanické spoje) platia ustanovenia,
uvedené v STN EN 1090-2, podra triedy zhotovovania EXC2 az EXCA.

Na zaver montaze montazna spolo¢nost opravi povrchovl ochranu proti korézii v miestach,
poskodenych pri montazi.
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Priebeh montaZze na stavenisku sa zaznamenava v montaznom denniku, ktorého napla je
obdobna ako naplii vyrobného dennika (podla kapitoly 4.3 tychto TKP). Po Uplnom zostaveni
a vyrovnani a dokonceni montaznych spojov sa vykond montazne preberanie (podia kapitoly 5.5
tychto TKP) pri uc¢asti objednavatela (zastupcu objednavatela), zhotovitela a montaznej spolo¢nosti,
pri ktorom sa:

- vykona kontrola dokumentov;

- vykona odborna prehliadka zmontovanej OKM;

- spiSe zapis o preberani.

Pri ocelobeténovych spriahnutych mostoch sa odborna prehliadka kona vzdy pred zacatim
prac na beténovej Casti.

Po vyhovujucom (kladnom) vysledku odbornej prehliadky sa dokonéi predpisana ochrana
proti kordzii.

Priebeh montaze a vysledky vSetkych kontrolnych merani a skiSok sa zaznamenavaju
do montdZneho dennika, ktory obsahuje minimalne:

- evidenéné udaje o stavbe;

- odchylky od schvalenej PD a VTD, ktoré vznikli v priebehu montéze;

- zoznam zvaracov, ich kvalifikaciu, pridelené znacky a datum poslednej periodickej skisky;
- zistené nedostatky a prijaté napravné opatrenia;

- Udaje o vykonani a vyhodnoteni nedestruktivnych skusok;

- zéapis o vyhotovenych montaznych trecich spojoch;

- zaznam o kontrole odstranenia nedorobkov a chyb;

- zaznam o vykonani ochrany proti korozii;

- spravu technickej kontroly montaZznej spolo¢nosti o vykonani kontroly a spdsobilosti na
odovzdanie Casti, resp. celej zmontovanej OKM,;

- zavery montaznej prehliadky;
- zaznam o ukonéeni montazneho dennika.

Zaznamy do montazneho dennika méze robit montazna spolo¢nost (hlavny montér, jeho
zastupca a technicka kontrola montaznej spolo€nosti) a objednavatel (pripadne dozor objednavatela).
Képia montazneho dennika sa odovzdava v jednom vyhotoveni objednavatelovi.

V montaznom denniku musia byt uvedené vSetky zmeny oproti odsuhlasenej vyrobne;j
dokumentécii (napr. zmena tvaru, rozmerov a typu montdznych spojov) a vSetky zmeny oproti
odsuhlasenej montaznej dokumentacii (napr. zmena postupu montéZe, podopretia dielcov pocas
montaze, dodato¢né privaranie pomocnych prvkov a ich nasledné odstranenie). Tieto zmeny musia
byt pred ich zrealizovanim schvalené objednavatefom (zastupcom objednavatela).

4.7 RekonsStrukcia a demontaz

Rekonstrukcia sa vykonava na zéklade schvalenej PD a objednavatelom odsuhlasenej VTD.

Pre zakladny vyrobok, vyrobu a montaz novych ¢asti rekonstruovanej OKM platia prislusné
Casti tychto TKP rovnako ako pre nové OKM.

Pokial sa maju nové cCasti zvarat s jestvujucou konStrukciou, je potrebné dopredu sa
presvedCit o zvaritelnosti materialu jestvujicej OKM. Pred zvaranim sa musi pdvodna ochrana proti
kordzii v mieste zvarov dokonale odstranit’ na Cisty kov.

Uvolnené, odsekané, pripadne vyvitané nity je mozné nahradit vysokopevnymi skrutkami.
V pripade poziadavky zachovania pévodného vzhladu sa nahradia novymi nitmi.

Pre kontrolu a preberanie rekonsStruovanych dielcov platia prislusné ustanovenia tejto TKP,
podobne ako pre nové OKM.

Demontaz sa vykonava podla postupu demontaze, ktory na zaklade schvalenej PD vypracuje
spolo¢nost vykonavajuca demontaz. Postup demontaze schvaluje objednavatel av pripade
poziadania objednavatela aj projektant rekonstrukcie.

Ak je most uréeny na vyradenie, deli sa na ¢asti, ktorych velkost a hmotnost maju byt vhodné
na odvoz do Srotu. Postup demolacie musi byt stanoveny tak, aby nedo$lo k ohrozeniu bezpec€nosti
pracovnikov, pripadne poSkodeniu prifahlych konstrukcii a objektov.

Ak sa maju jestvujuce dielce pouzit na inom mieste, musi byt v postupe demontaze
stanoveny rozsah a spOGsob uvofnenia spojov vratane spdsobu oznadovania demontovanych dielcov.
Velkost a hmotnost dielcov sa stanovi podla nosnosti zdvihacich mechanizmov, mozZnosti prepravy a
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spdsobu montaze na novom stavenisku. Casti dielcov, poskodené pred demontazou (pripadne poéas
demontaze), sa musia opravit tak, aby mohli byt opatovne bezpecne zabudované do OK nového
mosta alebo sa musia nahradit novymi. O nutnosti nahrady dielca alebo jej ¢asti novym dielcom
rozhoduje zodpovedny projektant.

Pre montaz dielcov na novom stavenisku platia prislusné ustanovenia kapitol 4.2.2, 4.2.3
a 4.6 tychto TKP.

4.8 Obmedzenia pri montaznych précach

V pripade, teplého a suchého pocasia, sa mbzu dielce na stavenisku zvarat rovnakym
spdsobom a pri rovnakych podmienkach ako v dielni. Pri volbe spdsobu zvarania na stavenisku musi
byt su€asne zohladnené, Ze aj pri priaznivych poveternostnych podmienkach je naro¢né zabezpedit
ochranu pracovisk, kde sa vykonavaju zvéraské prace, pred vetrom. V pripade zhorSenych
poveternostnych podmienok musi byt pracovisko, kde sa vykonavaju zvaraCské prace, chranené
pred nepriaznivymi poveternostnymi vplyvmi (dazd, sneh, vietor, mraz). Zvarat pri teplotach ovzdusia
nizSich ako + 5 °C je mozné iba podla objednavatefom schvéaleného TPZ. V postupe musia byt
uvedené opatrenia proti nepriaznivym poveternostnym vplyvom a navrhnuty predhrev zakladného
materialu (najmenej na + 70 °C) aj v pripadoch, v ktorych by predhrev inak nebol predpisany.

Na obmedzenia vzhladom na rychlosti vetra platia interné predpisy dodavatela, ktoré musia
byt v stlade s [28] a [Z9].

4.9 Ochrana proti u€inkom bludnych elektrickych pradov

Sucastou schvalenej PD je predpisany spdsob ochrany proti u¢inkom bludnych elektrickych
pradov. Predpisana ochrana sa realizuje v stlade s [T5].

4.10 Ochrana proti atmosférickému prepatiu

Sucastou schvélenej PD je ochrana proti prepétiu (ochrana pred bleskom a ostatnymi
Skodlivymi u€inkami atmosférickej elektriny). Realizuje ju zhotovitel, alebo Specializovana spolo¢nost
ako podzhotovitel vsulade s poziadavkami STN 33 2000-4-41, STN EN 62305-1 az
STN EN 62 305-4 a STN 33 2000-5-54.

Po realizacii zhotovitel alebo podzhotovitel zaisti vychodiskovu reviziu ochrany pred prepéatim
podlfa STN 33 1500. Sprava o revizii sa odovzda objednavatelovi pre potreby buduceho spravcu
mosta.

5 SkuSanie a preberanie ocelovej konStrukcie mosta

5.1 Udaje a skusky zakladnych vyrobkov

V schvéalenej PD (v technickej sprave DSP, pripadne v inej €asti schvalenej PD) sa urcia
vSetky poziadavky na zakladné vyrobky, na jeho mechanické a povrchové vlastnosti, na rozsah
a pocet skusok zakladnych vyrobkov.

Ak to nie je v schvalenej PD uvedené inak, musia zakladné vyrobky, uréené na zhotovovanie
dielcov zodpovedat STN EN 1090-2. V pripade pouzitia inych vyrobkov musia byt $pecifikované ich
vlastnosti. PoZadované skusSky zakladného vyrobku sa detailne predpisuji v konStrukénej
dokumentéacii a podliehaju tiez [Z5]. Vysledky skuSok sa dokladuju (a odovzdaju objednavatelovi)
v sllade so schvélenou PD a poziadavkami STN EN 1090-2. Povinné Udaje uvedené v inSpekénom
certifikate typu 3.1 alebo typu 3.2 podla STN EN 1090-2 zakladného vyrobku z konstrukénej ocele
valcovanej za tepla (podla STN EN 10025-1) su:

- chemické zlozenie vratane uhlikového ekvivalentu CEV;
- vysledky skasky tahom podla STN EN ISO 6892-1;
- vysledky skasky razovej huzevnatosti podfa STN EN I1SO 148-1;

- trieda kvality pre vnatorni nespojitost podla STN EN 10160, pri plochych vyrobkoch
hrubSich ako 10 mm. Ak sa tato vlastnost neuvadza v inSpekénom certifikate, skisky sa
maju vykonat v rozsahu poZadovanom v schvélenej PD;

- tolerancie hrubky podla STN EN 1090-2;
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- kvalita povrchu podla STN EN 10163-1, STN EN 10163-2 a STN EN 10163-3
a STN EN 1090-2;

- rozmery, medzné odchylky, tolerancia tvaru a hmotnosti (podla noriem, uvedenych
v objednavke vyrobku).

Medzi volitelné poziadavky na kontrolu zakladného vyrobku (podfa STN EN 10025-1 az 4) v zmysle
schvélenej PD patria:

- odolnost proti lamelarnemu poru$eniu, podfa STN EN 10164 najma pre valcovany

vyrobok namahany v smere hrubky;

- kontrola vnutornej nespoijitosti (ploché vyrobky podla STN EN 10160, tyCe podla

STN EN 10308, H profily podla STN EN 10306, atd.). Kvalita valcovaného vyrobku, pri
ktorom by jeho rozdvojenie ohrozilo bezpecnost, sa musi kontrolovat, napr. ultrazvukom.
Rozsah kontroly, uréeny v schvalenej PD a zohladriujuci sp6ésob namahania prierezu,
sa vyznaci aj v konstrukénej dokumentacii VTD;

- skiska lamavosti podla STN EN ISO 7438 (iba pre dielce pozadované v schvalenej PD

a zapracované do konstrukénej dokumentacie).
Ocelové odliatky na konstrukéné pouzivanie musia spifiat poziadavky, uvedené v STN EN 10340.
PoZadované udaje o odliatkoch a vykovkoch sa predpisuju v konStruk&nej dokumentécii. Su to:

- chemické zlozenie;

- vysledky skusky tahom podlfa STN EN ISO 6892-1;

- vysledky skusky razovej huzevnatosti podfa STN EN I1SO 148-1;

Ak je vschvalenej PD a nasledne v konstrukénej dokumentacii (v ramci VTD) predpisané
pouzit zékladny vyrobok s dokumentom kontroly vydanom na zaklade Specifickej kontroly (inSpekény
certifikat typu 3.1, alebo typu 3.2 podla STN EN 10204), inSpekény certifikat musi byt potvrdeny
opravnenymi osobami v stulade s STN EN 10204.

PoZadované skusky spojovacich suciastok a materidlu na ich vyrobu sa predpisuju
v schvélenej PD a nasledne v kon$trukénej dokumentacii. Vysledky skuSok spojovacich suciastok,
urCenych na skrutkové trecie spoje, sa uvedu spolu s vysledkami rozboru chemického zlozenia
v inSpekénom certifikate. Skusky spojovacich suciastok zabezpecuje ich vyrobca. Ak je v schvalenegj
PD a nésledne v konstrukénej dokumentacii (v ramci VTD) predpisané pouzit spojovacie suciastky
s dokumentom kontroly, vydanom na zaklade Specifickej kontroly (inSpek&ny certifikat typu 3.1 alebo
typu 3.2 podla STN EN 10204), inSpek&ny certifikat musi byt potvrdeny opravnenymi osobami
v sulade s STN EN 10204.

Pozadované skisky nosnych lan sa predpisuju vo ZTKP, vypracovanych v zmysle kapitoly 1.4
tychto TKP.

Skusky betonov pri spriahnutych ocelobetdonovych mostoch sa vykonavaju podfa [T9] a [T11].

5.2 SkuasSanie pri vyrobe dielcov

Po ukonceni vyroby jednotlivych dielcov sa kontroluja ich odchylky rozmerov a tvaru podla
STN EN 1090-2 a/alebo STN EN 1993-2 a podla vyrobnych vykresov a vykonava sa kontrola akosti
spojov, najma zvaranych. Dielce sa mdzu dalej pouzit len po vyhovujucom vysledku tychto kontrol.
Priprava zvéarania, zvaraCské prace a hotové zvary sa kontroluju podla schvaleného TPZ.

Kontroly pred zacatim av priebehu zvarania musia byt zaclenené do kontrolného
a skuSobného planu, podla poziadaviek normy STN EN ISO 3834-2 a STN EN 1090-2:

Pred zagatim zvarania sa kontroluje:

- poutZitie predpisanej triedy ocele;

- preverenie vykonania preberania vstupnych vyrobkov (ak bolo predpisané);
- skudsky zvarovych spojov na skuSobnych telesach (ak bolo predpisané);

- zvarova plocha, jej tvary a rozmery;

- licovanie a rovnost poloziek;

- spravnost zostavenia dielca;

- nadvySenie (ak bolo v konstrukénej dokumentacii predpisané).

Pri zvarani sa kontroluje:

- platnost a rozsah opravnenia zvaracov;

- dodrziavanie stanoveného technologického postupu;
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priebeh zvérania;
priebeh a pravidelnost navarania jednotlivych vrstiev zvarovych spojov.

Pre rozsah kontroly po zvarani plati STN EN 1090-2 a schvalena PD. Na hotovych zvarenych
dielcoch sa kontroluje:

rozmery zvarov a ich sulad s poziadavkami VTD;

vizualne na vSetkych zvaroch: pritomnost a poloha vSetkych zvarov, kontrola zvarov
podla STN EN ISO 17637, Skrtnutie elektrédou a rozstrek zvaru;

stupen kvality zvarov a plnenie pozadovanych kritérii prijatelnosti podfa STN EN 1090-2
s doplAujucimi kritériami pre triedu zhotovovania EXC4;

nadvysenie (ak bolo v konstrukénej dokumentécii predpisané);
deformécie.

Opravy zvarov na dielcoch, zaradenych do triedy zhotovovania EXC2, EXC3, EXC4 musia
byt vykonané podla schvalenych TPZ. Opravené zvary sa musia opatovne podrobit poZzadovanym
NDT a musia splfiat poziadavky pre pévodné zvary.

Pokial' sa pri dielenskej vyrobe zhotovuju aj skrutkované spoje, vSetky spoje s mechanickymi
spojovacimi suciastkami bez predpatia musia byt vizualne skontrolované po ich zaskrutkovani.

Pokial sa pri dielenskej vyrobe zhotovuju aj nity, kontroluju sa podla STN EN 1090-2.

5.3 Dielenské preberanie

Po zostaveni dielcov vo vyrobe (dielenska vyroba) podla kapitoly 4.4 tychto TKP sa vykona
dielenské preberanie v pritomnosti objednavatela, zhotovitela, montaznej spolocnosti (v pripade
poziadavky objednavatela aj OAD), ktoré zahrriuje:

kontrolu suladu dokumentov (o zakladnych vyrobkoch a o vyrobe) a vyrobnej
dokumentéacie;

odbornd prehliadku zloZzenych dielcov (spdsob arozsah uréeny v konstrukéne;
dokumentacii, pripadne dohodou medzi objednavatefom a vyrobcom dielcov);

vyhotovenie zapisu o preberani (priklad zaznamu z ,dielenského preberania“, priloha 5
tychto TKP).

Pri dielenskom preberani musia byt predlozené tieto dokumenty:

schvalena konstrukéna dokumentéacia vratane schvalovacieho protokolu (vratane oprav,
doplneni podfa podmienok schvalovacieho protokolu a zmien v priebehu vyroby);

vyrobny dennik;
sthrn poloZiek zékladnych vyrobkov, pouZitych na vyrobu dielcov, s uvedenim d&isla

stavby a Cisla dokumentu v trvanlivej Uprave - vykaz materidlu alebo iny dokument,
(priloha 2 a 3 tychto TKP);

schéma rozmiestenia NDT sku3ok, pripadne Specialnych spojov zvarmi pre EXC4 a ich
vyhodnotenie;

dokumenty o pouzitych zakladnych vyrobkoch, pridavhom materidli na zvaranie
a spojovacich suciastkach s rekapitulaciou ich pouzitia na jednotlivé dielce;

Udaje o tepelnom spracovani (zihanie zvarencov a odliatkov);

vykres geometrického tvaru zostavenych dielcov pri preberani v pozdiznom a prie¢nom
smere;

VoP.

Odborné prehliadka sa zameriava hlavne na:

sulad geometrického tvaru, rozmerov, polohy osi a priestorového usporiadania
s kon&truk&nou dokumentaciou v zmysle STN EN 1090-2;

zhodu a kvalitu vyroby jednotlivych, dielcov a celkovej zostavy;

zhodu a kvalitu zvaranych spojov podrobnou vizudlnou kontrolou, oznalenie zvarov
znaCkami zvaraCov, oznaCenie NDT pri zvaroch aak sa pozaduju, tiez oznacenie
Specifickych spojov zvarmi pre triedu EXC4;

oznacenie zakladného vyrobku;
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Pre EXC2 postaCuje supis pouzitych materidlov s evidenciou dokumentov
kontroly (priloha 3 tychto TKP);

Pre EXC3, EXC4 pri deleni musia byt novovzniknuté kusy preznacené tak, aby
bola mozna sledovatelnost od preberania zakladného vyrobku po odovzdanie
dielca (priloha 4 tychto TKP);

zhodu a kvalitu dielenskych skrutkovych spojov kontrolou metédou utahovacieho
momentu alebo inou metédou, dokladované zaznamom/protokolom o skiske;

kontrolu dostatoéného kontaktu lahkym poklepom na hlavu nitu podfa STN EN 1090-2;

pripravu montaznych stykov ako su:. velkost a tvar medzier, licovanie dielcov, dier a
zvaranych pléch;

oCistenie dielcov a odstranenie vrubov, vzniknutych v priebehu vyroby (zapaly, ostrapky,
otlaCeniny a podobne);

vyhotovenie a oznacenie nabehovych (kontrolnych) a vybehovych dosiek, potrebnych na
preukzanie zhody a kvality zvarov;

licovanie lozisk s nadvazujucou ¢astou nosnej OKM,;
oznacenie dielcov.

Zapis o dielenskom preberani sa vyhotovuje po kontrole dokumentov a po ukonéeni odbornej
prehliadky a obsahuje:

datum a miesto preberania;
zoznam pritomnych s oznacenim prisluSnych subjektov a vztahov;

predmet preberania, presné oznacenie podfa konStruk&nej dokumentacie a dalSie
evidenéné udaje vyrobcu a objednavatela, udaje o zvolani preberania;

Udaje o schvélenej PD;

stru€ny a vystiZzny opis zostavy dielcov;

zakladné udaje o pouzitom materiali;

vysledok kontroly dokumentov predloZenych na dielenské preberanie;

vyhodnotenie vysledkov odbornej prehliadky, s uvedenim opisu zostavy a jej orientacie;
rozsah rozmerovej kontroly, rozsah kontroly oznacenia materialu, rozsah kontroly
montéznych spojov;

rozsah kontroly zvaranych spojov;

supis chyb a nedorobkov s poZiadavkami a terminmi ich odstranenia a spésob kontroly s
prihliadnutim na poZiadavky podfa STN EN 1090-2;

Udaje o preberani dokumentécie;

vyjadrenie prislusného zhotovitela/ov k preberanej zostave dielcov;

vysledok odbornej prehliadky, celkové hodnotenie zhody a kvality vyrobku, suhlas na
rozobratie na montazne dielce a na dokonCovacie prace, spdsob vyhotovenia ochrany
proti korézii;

hmotnost prebratych dielcov a suhlas na jej odoslanie po ukonéeni vSetkych prac;

pokyny na odosielanie (miesto ur€enia, adresa prijimatela);

upozornenia na zvlastne spbsoby manipulacie pri nakladani a vykladani a na spbsob
prepravy;

podpisy zastupcov zucastnenych subjektov.

Po dielenskom preberani sa pre potreby budiceho spravcu mosta odovzdaju:

vyrobné vykresy v trvanlivej Uprave, opravené podla skutoéného vyhotovenia v dvoch
sUpravach (stav po dielenskom preberani);

vSetky dokumenty predloZené pri dielenskom preberani.

54 SkasSanie pri montazi na stavenisku

Pre kontrolu zvaracskych prac pri staveniskovej montazi platia rovnaké zasady ako pri vyrobe
dielcov podla kapitoly 4.6 a 5.2 tychto TKP.
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Kontrola kvality a zhody skrutkovych a nitovych spojov je aj su¢astou odbornej prehliadky pri
montaznom preberani.

Skrutkové trecie spoje, navrhnuté podla STN EN 1993-1-8, sa kontroluji podla
STN EN 1090-2. Priebezna kontrola predpéatia skrutiek sa pri spojoch s trecimi plochami bez
pokovovania vykonava najneskdr 24 h po poslednom utiahnuti matic kontrolovaného spoja, pri
spojoch s pokovovanymi trecimi plochami 3 dni po poslednom utiahnuti.
Pri priebeznej kontrole sa kontroluje:

- spravnost osadenia skrutiek, matic a podlozZiek;

- oznaCenie utiahnutych matic a skrutiek kontrolovanych po¢as montaze;

- spravnost dosadnutia sty¢nych pléch bez medzier a deformacii;

- pri pouziti predpétych spojov poCas montaze sa kontroluju spoje pred a po utahovani
podla STN EN 1090-2. Pri kontrole po utahovani sa pouZije uréena metéda utahovania
a sekvencéna metdda na vyhodnotenie vysledkov. Z kontroly spojov sa vyhotovi zaznam.

Kontrolované skrutky sa oznacia trvanlivym spdsobom, viditefnym aj po zhotoveni trvalej
ochrany proti korézii;

- kontrola a skuSanie privarenych spriahovacich tffiov sa musi vykonat podla STN EN ISO
14555 a sekvenénou metédou uvedenou v STN EN 1090-2. Z kontroly nitov sa vyhotovi
zaznam;

- pre skusky a preberanie ochrany proti korozii (skiSky na zhotovenej ochrane proti
korézii), platia [T3].

5.5 Montézne preberanie

Prehliadka zmontovanej OKM sa vykonava ako sucast skuSok pred preberanim OKM. Platia
pre fiu prislusné obecne platné pravne predpisy a nizSie uvedené poZziadavky. Prehliadka
zmontovanej OKM sa pripravi vsulade stechnologickym predpisom montaze av sulade
s0 zmluvnymi podmienkami.

Pri spriahnutych ocelobetdnovych mostoch sa prehliadka zmontovanej OKM vykonava vzdy
pred zaCatim betonarskych prac.

Po Uplnom zostaveni a vyrovnani OKM a dokonéeni montaznych spojov sa vykona montazne
preberanie pri UCasti objednavatela (v pripade poziadavky objednavatela aj OAD), zhotovitela
a montaznej spolo¢nosti, ktoré zahrruje:

- kontrolu dokumentov;

- odbornu prehliadku zmontovanej OKM;

- zApis o preberani.

Na montaZne preberanie musia byt predlozené tieto dokumenty:

- vyjadrenie technickej kontroly montaznej spolo¢nosti o pripravenosti zmontovanej OKM
na odbornu prehliadku;

- montaZna dokumentécia, podla ktorej bola montaz vykonavana;

- schvaleny technologicky postup montaze;

- dalSia vyrobna technicka dokumentacia, ktora bola pri montazi pouzita;

- schéma rozmiestnenia Rtg. (Rai) snimok montaznych zvarov a ich vyhodnotenie;

- doklady o vyhotoveni predpatych spojov, ktorych sucastou je aj protokol o skiuske na
kalibraciu metédy utahovacieho momentu v podmienkach na stavenisku a uréenie
utahovacieho momentu podla STN EN 1090- 2;

- vysledky zo skiuSok nabehovych a vybehovych dosiek, zo skuSok utahovania skrutiek, zo
skusok nitov a vSetkych ostatnych kontrolnych skusok vykonanych po€as montaze;

- skusky vykonané na zhotovenej ochrane proti kor4zii [T3];

- vysledok merania geometrického tvaru zmontovanej OKM;

- montazny dennik;

- konstrukéna dokumentacia s vyznac¢enymi zmenami, ku ktorym doslo pri montazi;
- z4pis o dielenskom preberani a dokumenty z dielenského preberania.
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Odborné prehliadka zmontovanej OKM sa zameriava hlavne na:

sulad geometrického tvaru, rozmerov, osadenia na loziskach, polohy osi nosnej mosta a
priestorového usporiadania so schvalenou PD a konstrukénou dokumentaciou;

kontrolu kvality a zhody zvéranych spojov podrobnou vizualnou kontrolou, prechodov
zvarov, ich opracovanie a ukoncenie, oznaCenie zvarov znatkami zvaraCov a oznacenie
miest nedestruktivnych skusok;

kontrolu kvality montaznych skrutkovych spojov (kontrolou utiahnutia);
kontrolu kvality a zhody montaznych nitovych spojov (poklepom);

kontrolu kvality a zhody trecich/predpétych spojov (kontrolou metdédou utahovacieho
momentu);

kontrolu utesnenia Skar na skrutkovych a nitovych spojoch (vizualna kontrola);
kontrolu kvality a zhody zvarov spriahovacich tffiov podlfa STN EN ISO 14555;

kontrolu ocCistenia OKM a odstranenia vsetkych vrubov a poSkodeni vzniknutych v
priebehu manipulécie a montaze (zapaly, vrypy, otlaceniny a pod.);

zistenie zasahov, vykonanych v priebehu montaze, ktoré si odliSné od konstrukénej
dokumentacie (otvory, prichytky, navary a pod.).

Zapis o montaznom preberani, ktory sa vyhotovuje po kontrole dokumentov a po ukonéeni
odbornej prehliadky, obsahuije:

datum a miesto prehliadky;
zoznam pritomnych s ozna¢enim prisluSnych subjektov a vztahov;

predmet preberania, presné oznacCenie podla konstrukénej dokumentacie a dalSie
eviden¢né udaje montaznej spoloCnosti a objednavatela vratane Gdajov o zvolani
preberania;

Gdaje o dielenskom preberani;

Gdaje o schvéleni montédznej dokumentécie a technologického predpisu montéze (vratane
technologického postupu zvarania) a dalSej VTD, pouZitej pri montaZzi;

struény a vystiZny opis preberanej OKM;

zakladné udaje o spdsobe montéze;

zakladné udaje o pouzitom montdznom materiali;

vysledok kontroly dokumentov predloZenych na montazne preberanie;

vyhodnotenie vysledkov odbornej prehliadky s uvedenim rozsahu kontroly rozmerov,
vyhotovenia montéznych a zvaranych spojov;

vysledky prehliadky ochrany proti kordézii;
supis chyb a nedorobkov s terminmi ich odstranenia a sp6sobom néaslednej kontroly;

vyhodnotenie na montazi vykonanych dodatoénych Uprav a zasahov do OKM,
dohodnutych pri dielenskom preberanti;

Udaje o preberani dokumentacie;
vyjadrenie montaZnej spolo¢nosti;

vysledok odbornej prehliadky s hodnotenim pripravenosti na prehliadku a celkové
vyhodnotenie kvality a zhody OKM;

podpisy zastupcov zu€astnenych subjektov.

Po montaznom preberani sa pre potreby budiceho spravcu odovzdaju tieto dokumenty:

vyjadrenie technickej kontroly montaznej spolo¢nosti o pripravenosti na montazne
preberanie;

vSetky dokumenty, predloZené pri montaznom preberani (vratane vyrobnych vykresov v
trvanlivej Oprave v dvoch suUpravach, opravenych podla skuto¢ného vyhotovenia,
1x v papierovej a 1x v digitalnej forme; schémy rozmiestnenia NDT skdSok montaznych
zvarov, ich vyhodnotenie; vysledky skiSok nabehovych a vybehovych dosiek, vysledky
skaSok nitov, skrutiek a predpatych skrutiek, dokumenty o ochrane proti koroézii
a Vyhlasenia o parametroch; atd.);

vSetky dokumenty, predlozené pri dielenskom preberant;
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vysledky merania geometrického tvaru zmontovanej OKM v pozdiznom a prieénom smere
vratane merania zakladnych rozmerov;

5.6 Kontrola odchylok v priebehu vyroby dielcov a montéze
V priebehu vyroby dielcov a montaze sa pripustné odchylky kontroluji postupne v piatich

etapach:

odchylky zakladnych vyrobkov podla dokumentov kontroly, pripadne podla vysledkov
preberania v oceliarfiach, porovnanim s pripustnymi hodnotami odchylky podfa
materialového listu a prisluSnej normy pre vyrobok podla STN EN 1090-2;

rozmerové a tvarové odchylky jednotlivych poloziek dielcov, porovnanim s pripustnymi
vyrobnymi odchylkami rozmerov a tvarov podla STN EN 1090-2 a/alebo STN EN 1993-2;
rozmerové a tvarové odchylky zmontovanych dielcov pri dielenskom preberani
porovnanim s pripustnymi hodnotami podla schvéalenej PD;

rozmerové a tvarové odchylky prvkov kotvenia porovnanim s pripustnymi hodnotami
odchylok stanovenych v schvélenej PD;

rozmerové a tvarové odchylky zmontovanych dielcov na stavenisku, zistené pri
montaznom preberani, porovnanim s pripustnymi hodnotami podla schvéalenej PD.

57 Zat’azovacia skuska

Zatazovacia skuska sa predpisuje v schvalenej PD (napr. v DRS) a vykonava sa v zmysle
STN 736209, na =zaklade pracovného programu, vypracovaného vykonavatefom skusky,
odsuhlaseného objednavatefom a projektantom. Pracovny program podfa STN 73 6209 obsahuje:

zatazovaciu schému skuSobného zatazenia a jeho umiestnenie na moste;

poradie jednotlivych zatazovacich stavov;

vypocitané hodnoty sledovanych veli€in a u€innost skusobného zatazenia;

spOsob merania, pouzité meracie pristroje a ich umiestnenie;

pripravné prace, pomocné zariadenia a podobne;

postup a ¢asovy rozvrh zatazovania, ¢asovy plan pripadnych vyluk;

organizaciu a vlastné vykonanie skusky, harmonogram vsetkych prac, lehotu odovzdania
predbeznej spravy;

bezpeénostné opatrenia.

O priebehu zatazovacej skuSky sa vypracovava predbezna sprava podla STN 73 6209,
vo forme protokolu obsahujuceho vysledky merani a ich porovnanie s teoretickymi hodnotami ako aj
podrobna sprava podla STN 73 6209, ktora obsahuje:

eviden¢né udaje mosta;
hlavné Gdaje o skiSanom objekte, Gdaje o druhu a rozmeroch;

Udaje o skuSobnom zataZeni, popis postupu zatazovacej skusky, rozmiestnenie
zatazovacich bremien, zatazovacie stavy, sled pouzitych vozidiel, poradové Cislo, smer,
rychlost jazdy pri dynamickych skuskach, atd';

Cas a teplotu pri statickych skuskach;

merané veli¢iny, pouzité meracie pristroje a schémy ich zapojenia;

vypocet teoretickych hodndt pretvorenia;

prehlad tychto meranych hodnét a ich porovnanie s teoretickymi hodnotami;

GCinnost zatazenia;

vysledky priameho pozorovania pred zatazovacou skuskou, pocas nej a po nej (t.j. Udaje

o trhlinach, o vyboc€eni jednotlivych €asti , zvineni stien a pasnic, miestnom chveni prvkov
a inych nipadnych javoch vratane posudenia ich zavaZnosti);

kone¢né vyhodnotenie podla vysledkov zataZovacej skusSky a vyjadrenie o splneni
(nesplneni) z hfadiska statickej a dynamickej funkcie a poZiadaviek STN 73 6209.
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5.8 Sledovanie deformacii

V pripade, ak je v schvalenej PD predpisané sledovanie deformacii OKM (posuny, priehyby,
pootoCenia a podobne), uréia sa vo VTD miesta a podrobnosti osadenia pozorovanych bodov.
Zhotovitel stavby (alebo jeho podzhotovitelia) tieto body osadi po¢as vystavby na predpisané miesta.
Zaroven je povinny ich pocas realizovania prac udrziavat a vykonavat predpisané (dohodnuté)
merania. Dokumentacia o merani v priebehu vystavby sa odovzda ako suc¢ast montazneho preberania
Spravcovi.

6 Meranie vymer

Vymery OKM sa uréuju ako hmotnost v kilogramoch pripadne tonach. Vypocet hmotnosti
vykonava spracovatel konstrukénej dokumentacie a na zaklade vyrobnych vykresov. Dokumentuje ho
vo vykaze materialu.

Hmotnost odpovedd mnozZstvu konstrukénej ocele, ktoré je potrebné na vytvorenie OKM. Do
tejto hmotnosti sa nezapoditavaju vyrobné a montazne pomdcky (odpalky, prichytky, oka, tahadla,
pomocné vystuhy a podobne) slGziace len na vyrobu, dopravu ¢i montaz.

Hmotnost sa stanovi oddelene pre jednotlivé Casti nosnej OKM (napr. mostovka, hlavné
nosniky, pozdiZzne a prieéne stuzidla, chodniky, ocelové podpery a revizne zariadenia).

Vsulade sSTN EN 10025-1 sa hmotnost dielcov vyrobenych z plechov vypocita
z menovitych rozmerov prenasobenim hustotou (objemovou hmotnostou) 7 850 kg/m3.

Hmotnost' valcovanych profilov sa berie podla tabulkovych hodnét a prisluSnej normy pre
vyrobok.

Hmotnost spojovacich suciastok sa vykazuje pausalnymi prirdzkami na zaklade dohody medzi
objednavatelom a vyrobcom dielcov. Ak sa nepocita presnejSie, odporuca sa pocitat:

e zvary ... 2,0 %,
e hlavy nitov nitovanych pri nitovanych spojoch:
z ocele S235 .....3,5 %,
z ocele S355 .....4,0 %,
e vyCnievajuce Casti trecich spojov:
pre skrutky M 16 ....... 0,17 kg/ks,
pre skrutky M 20 ....... 0,30 kg/ks,
pre skrutky M 24 ....... 0,50 kg/ks,
pre skrutky M 30 ....... 0,85 kg/ks.

Za vykazom hmotnosti nosnej OKM sa vykaze hmotnost ostatnych ocelovych konstrukcii
vozovky a chodnikov (napriklad podlahové plechy, ocelové obrubniky, poistné uholniky, zabradlie a
pod.), vzdy s uvedenim prisluSnych noriem, technickych dodacich podmienok a podobne. Na konci
vykazu materialu sa uvedu celkové hmotnosti oddelene podla jednotlivych pevnostnych tried
pouzitych oceli.
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TKP 20

Prilohy

Priloha 1 — (informativna)
Priloha 2 — (informativna)
Priloha 3 — (informativna)
Priloha 4 — (informativna)
Priloha 5 — (informativna)
Priloha 6 — (informativna)

Priloha 7 — (informativna)

VTD pre OKM

Vzor — Evidencia pouzitych zakladnych vyrobkov (podla STN EN 10204)
Vzor — Evidencia delenia pouzitych zakladnych vyrobkov (STN EN 10204 )
Vzor — Protokol o kontrole skrutkového spoja

Vzor — Katalégové listy zvarovych spojov

Vzor — Zapis z dielenského preberania dielcov

Vzor — Zapis z montazneho preberania OKM
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Priloha 1 (informativna)

VTD pre OKM (podra kapitoly 4.2 tychto TKP)

VTD pre OKM

Vyrobna dokumentéacia

Montazna dokumentacia

Kons&trukéna
dokumentacia
(vykresy,
Sablony,
vykazy ...).

Technologicky predpis
vyroby

Technologicky postup
vyroby

v

Schvaluje
objednavatefl

KSP, TPZ (WPQR,
WPS, Uprava
zvarovych spojov ...)
Zabezpecenie BOZP,
atd.

Technologicky postup
montaze:

- montazne fazy,

- KSP,

- montazne pomacky,
- zariadenia a podpery,
- organizéacia vystavby,
- ochrana proti korézii,
- zabezpecenie BOZP,
atd.

Technologicky
predpis montaze

TPZ pri montazi
(WPQR, WPS,
Uprava zvarovych
spojov ,...),

atd.

!

|

Vypracuje a schvali
vyrobna spolo¢nost

v

PredloZi na schvalenie
objednavatelovi

v
Schvaluje
objednavatel
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TKP 20

Priloha 2 (informativna)

Vzor — Evidencia pouzitych zakladnych vyrobkov (podla STN EN 10204)

Vyrobca/Dodavatel:

Objednavatel:

Evidencné Cislo/Cislo zakazky:

ZOD &.:

Vyrobok-dielec:

Hmotnost (kg):

Vykresova Specifikacia ¢.:

Trieda zhotovovania podla STN EN 1090-2:

Material —rozmer

Material

Dokument kontroly podla STN EN 10204

pevnostna trieda Cislo Interné éislo | Tavba é&.
PL10 x 2 000 x 6 000 S235J2+N 31| 1211212 0523 26987Y
PL15 x 1 000 x 3 000 S235J2+N 3.1 01236 0723 25448M
TR ¢ 46,3 x 3,2 — 6 000 P265GH 2.2 45269 0630 10205

Poznamka: Evidencia pouZzitych materialov (vratane ich dokumentov kontroly) podfa STN EN 10204 sa spracovava
pre vSetky triedy zhotovovania EXC1 az EXCA4.
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Priloha 3 (informativna)

Vzor — Evidencia delenia pouzitych zakladnych vyrobkov (STN EN 10204 )

Vyrobca/Dodavatel:

Objednavatel:

Evidenéné Cislo/Cislo zakazky:

ZOD ¢&.

Vyrobok/oznacenie dielca:

Hmotnost’ (kg):

Vykresova Specifikacia ¢.:

Trieda zhotovovania podla STN EN 1090-2:

EXC3

EXC4

Polozka | Pocet . Materidl Dokument kontroly podla STN EN 10204
9 PoloZka - rozmer P = — ~
€. ks pevnostna trieda Cislo Interné €islo | Tavba €.

ST 035 2 PL10x258x3000 |S355J2+N - Z25 3.2| 1211212 0523 2658Y
ST 036 1 PL10x100x100 S235J2+N 3.1 01236 0723 24586K

Poznéamka: Evidencia delenia pouZitych materidlov podfa STN EN 10204 sa spracovava pre triedy zhotovovania EXC3

a EXC4.
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Priloha 4 (informativna)

Vzor — Protokol o kontrole skrutkového spoja

PROTOKOL O KONTROLE SKRUTKOVEHO SPOJA

Metéda kontroly: Metdda ut’ahovgcim momentom — K2 podl'a STN EN 1090-2
Cislo protokolu: | Cislo zakazky:

Vyrobca:

Projekt:

Miesto kontroly:

Cislo vykresovej $pecifikacie:

Oznacenie spoja Pocet kontrolovanych spojovanych Trieda - Uprava stykovej
uzlov (spojov) plochy
Prikl. B

Uprava stykovej plochy spoja

A Povrch tryskany ocelovymi brokmi alebo drvinou s odstranenim zvySkov hrdze, bez jamiek

1-Povrchy ziarovo zinkované ponorom podla STN EN ISO 1461 a jemne pieskované (sweepované) a s alkalicko-
zinkovym silikatovym naterom s nominalnou hrabkou 60 um

B 2- Povrchy natrené tryskané ocelovymi brokmi alebo drvinou:
a) natreté s alkalicko-zinkovou silikatovou farbou hribky 60 pm;
b) tepelnym néastrekom hlinikom alebo zinkom alebo ich zliatinou s nominalnou hrdbkou nepresahujiicou 80 pm

1- Povrchy zZiarovo zinkované ponorom podla STN EN ISO 1461 a jemne pieskované (sweepované) (alebo

C upravené ekvivalentnou abrazivnou metédou)
2- Povrchy Cistené drétenymi kefami alebo opalenim s odstranenim zvyskov hrdze
D - neupraveny povrch (Povrchy po valcovani)
(orouzity momentovy kiu¢ Znacka: Kalibraény protokol | patum alibracie:
Schéma skiSaného spoja
(uzla)
Poradie utahovania
Pouzity utahovaci moment Nm Predpisany utahovaci moment Nm Metdda/spdsob utahovania
1
2
3
Datum utahovania :
Spojovaci materidl
Rozmer Pev_nostna Norma Pocet ks
trieda
Skrutky
Matice
Podlozky @&
Pouzité mazivo :
Poznamka :
Vysledok kontroly :
Vizualna kontrola skrutkového spoja :
Kontrolované uzly — celkovy pocet :
Vyhoveli : Nevyhoveli : Kontrolované uzly - oznacenie
X - Farbou- modra
Skusku vykonal ; Datum : Podpis :

Odtlagok peciatky :
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Priloha 5 (informativna)

Vzor - Katalégové listy zvarovych spojov
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Priloha 6 (informativna)

Vzor — Zapis z dielenského preberania dielcov

Vyrobca/Dodavatel:
Objednavatel:
Evidenéné Cislo/Cislo zakazky:

ZOD ¢.

Néazov / Projekt:

Vyrobok:

Hmotnost’ (kg):

Vykresova Specifikacia ¢.:

Trieda zhotovovania podla STN EN 1090-2: EXC.....
Miesto dielenského preberania:

Datum zahajenia dielenskej preberania:

1.

Ugastnici dielenského preberania:

Za vyrobcu dielcov:

Za montaznu spolo&nost

Za objednavatefla:

Za OAD (na ziadost objednavatela):

Za objednavatefla:

2.

3
4.
5

10.
11.

12.
13.

14.
15.

Predmet dielenského preberania:
Dokumentécia:
Strucny opis konsStrukcie:

Material:

(kontrola evidencie pouzitych vstupnych vyrobkov a dokumentov kontroly podfa STN EN
10204)

Doklady predloZzené k dielenskému preberaniu:

Podla kapitoly 5.3 tychto TKP

Vysledok kontroly dokumentov, zaznamov o skiiSkach NDT , protokol rozmerovej
kontroly a pod.:

Prehliadka dielenskej zostavy:
Chyby, nedorobky, Gpravy:
Vyjadrenie montaznej spolo¢nosti:

Vyjadrenie vyrobcu:

Vysledok preberania:
Odovzdanie dokumentacie a podkladov:
Manipulacia s dielcami - opis

Ostatné

Zapis bude podpisany u€astnikmi preberania. Nepodpisanym uc¢astnikom, ktori neboli pritomny na
prebierke bude rozoslana kdépia zo zapisu preberania.
Predpokladany termin nasledujuceho preberania:

16.

Podpisy uéastnikov preberania dielcov

Za vyrobcu dielcov:

Za montaznu spolo&nost:

Za objednavatefla:

Za OAD (na ziadost objednavatela):
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Priloha 7 (informativna)
Vzor — Zapis z montazneho preberania OKM

Montazna spolo¢nost’

Vyrobca:

Objednavatel:

Evidencné Cislo/Cislo zakazky:

ZOD¢.:

Nazov/Projekt:

Vyrobok:

Hmotnost’ (kg):

Vykresova Specifikacia ¢.:

Trieda zhotovovania podla STN EN 1090-2: EXC .....

Miesto montazneho preberania:

Datum zahajenia montazneho preberania:
1. Uégastnici montazneho preberania:

Za montaznu spolo&nost’

Za vyrobcu dielcov:
Za objednavatela:
Za OAD (na ziadost objednavatela):
Za objednavatela:
2. Predmet montazneho preberania:
3. Dokumentécia:
4. Struény opis konstrukcie:
5. Materidl:
6. Doklady predlozené k montadznemu preberaniu:
Podla kapitoly 5.5 tychto TKP

7. Vysledok kontroly dokumentov, zaznamov o skdSkach NDT na montaznych zvaroch,
protokol rozmerovej kontroly a pod.:

8. Prehliadka montaznej zostavy dielcov:
9. Chyby, nedorobky, Gpravy:
10.Vyjadrenie montaznej spolo¢nosti:
11.Vyjadrenie vyrobcu:

12.Vysledok montazneho preberania:
13.0dovzdanie dokumentacie a podkladov:
14.Manipulacia s dielcami - opis

15.0statné
Zapis bude podpisany uc¢astnikmi preberania. V pripade nutnosti sa uvedie, komu okrem
zucastnenych bude odoslana kopia zapisu o preberani.
Predpokladany termin nasledujiceho preberania:
16.Podpisy ucastnikov preberania
Za vyrobcu dielcov:
Za montaznu spolo¢nost’
Za objednavatela:
Za OAD (na ziadost objednavatela):
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