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1. WSTĘP
1.1 Przedmiot SST
Przedmiotem niniejszej specyfikacji technicznej (ST) są wymagania ogólne dotyczące wykonania i odbioru robót torowych, które zostaną wykonane w  związku z wykonaniem nowego obiektu hali dla tokarki podtorowej na torze odstawczym nr 20 w Stacji Obsługi Tramwajów Nowa Huta w Krakowie.
1.2 Zakres stosowania SST
Specyfikacja Techniczna Wykonania i Odbioru Robót Budowlanych jest stosowana jako
dokument przetargowy przy zlecaniu i realizacji robót wymienionych w punkcie 1.1.

1.3 Zakres robót objętych SST

Ustalenia zawarte w niniejszej SST stanowią wymagania szczegółowe dotyczące zasad prowadzenia robót związanych z wykonaniem nawierzchni torowej tramwajowej w technologii klasycznej na podkładach drewnianych.

1.4 Określenia podstawowe
Określenia podane w niniejszej SST są zgodne z odpowiednimi normami i przepisami.

1.5 Ogólne wymagania dotyczące robót
Ogólne wymagania dotyczące robót podano w SST-T  „Wymagania ogólne".

2. MATERIAŁY
Ogólne wymagania dotyczące materiałów podano w SST-T  "Wymagania ogólne".

2.1. Materiały użyte do wykonania nawierzchni tramwajowej z szyn rowkowych w zależności od rodzaju nawierzchni

2.1.1 na podkładach drewnianych:
2.1.1.1 tłuczeń kamienny o frakcji 31,5/63 mm,
2.1.1.2 podkłady o dł. 2,6[m]i podrozjazdnice z drewna twardego typu IB,
2.1.1.3 uniwersalne podkładki żebrowe PT180,
2.1.1.5 elementy przytwierdzenia typu Skl 12,
2.1.1.6 szyny rowkowe 60R2
2.1.1.7 rozjazdy tramwajowe ze zwrotnicami R50, krzyżownikami
blokowymi i rampami podjazdowymi z szyn Ri 60 VK
2.1.1.11 poprzeczki torowe płaskie,

2.2. Szyny tramwajowe
2.2.1 Szyny tramwajowe rowkowe 60R2, szyny na rampy podjazdowe Ri60Vk wbudowane w torowisko powinny spełniać wymagania odpowiednich norm i wytycznych. Szyny typu 60R2 muszą spełniać wymagania określone w„Warunkach technicznych dostaw szyn tramwajowych” WT/BS-/J.010 (2000 r.) oraz w aprobacie technicznej CNTK nr AT/10-2001-0021-00.

2.2.2 Wykonane z odpowiedniego kształtownika szynowego w dolnym zakresie parametrów gatunku 900 A, odmiany C, klasy S (nieotworowane) o powierzchni tocznej pozbawionej jakichkolwiek rys mechanicznych i zawalcowań.


2.2.3 Warunki techniczne odbioru
2.2.3.1 Powierzchnia szyny powinna być charakterystyczna dla procesu walcowania i wolna od wad, które byłyby szkodliwe w użytkowaniu. Dopuszcza się bez konieczności usuwania wady powierzchniowe w postaci rys i zawalcowań o głębokości do 1,0 mm poza powierzchnią toczną oraz do 0,35 mm na powierzchni tocznej.
Dozwolona jest nierówność dna rowka pochodząca od rolki prostownicy do głębokości 1,0 mm.

2.2.3.2 Powierzchnia końców szyn nie powinna wykazywać
nieciągłości lub pęknięć widocznych nieuzbrojonym okiem.

2.2.3.3 Wymiary
2.2.3.3.1 Długość
Szyny dostarcza się w długościach fabrykacyjnych od 12 do 18 m, stopniowanych co 1 m lub 1,5 m z odchyłkami ±3 mm

2.2.3.3.2 Prostość
Szyny powinny być proste. Dopuszczalna odchyłka końców szyn sprawdzona liniałem o długości 1,5 m nie może przekraczać 1 mm w kierunku pionowym i poziomym, niedopuszczalne jest wygięcie w
dół. Widoczne skrócenie jest niedopuszczalne. Stopa powinna być płaska.

2.2.3.3.5 Skos cięcia
Szyny powinny być obcięte na zimno prostopadle do osi „z” wzdłużnej szyny. Skos cięcia nie powinien przekraczać 1 mm.

2.2.3.5 Cechowanie
Każda szyna powinna posiadać odwalcowane na gorąco znaki wypukłe znajdujące się na szyjce po przeciwnej stronie rowka, tj.:
2.2.3.5.1 znak towarowy wytwórcy,
2.2.3.5.2 znak typu szyny,
2.2.3.5.3 dwie ostatnie cyfry roku produkcji,
2.2.3.5.4 miesiąc wykonania,
2.2.3.5.5 symbol gatunku wg schematu:
2.2.3.5.5.1 gat. 800
2.2.3.5.5.2 gat. 900
2.2.3.5.6 wysokość znaków powinna wynosić około 20 mm a wypukłość do 1 mm.
2.2.3.5.7 każda szyna powinna być cechowana na gorąco przez wybicie kompletu znaków na szyjce po stronie rowka. Pierwszy komplet znaków w odległości około 12 m od początku szyny a następne, co 3,6 m. 
Komplet znaków powinien zawierać:
kod (numer) wytopu (np.: H 728),
literę oznaczającą położenie szyny w kęsisku ciągłym
(A, B, C...),
numer żyły (cyfry 1-6),
położenie wlewka ciągłego w żyle (liczby 1-n).
Atest

Bez odrębnego żądania Zamawiającego dla każdej partii należy dostarczyć atest, zawierający, co najmniej:
 nazwę lub znak towarowy wytwórcy,
 oznaczenie wyrobu,
 numer wytopu oraz jego umowny znak,
 masę partii lub liczbę szyn,
 wyniki przeprowadzonych badań.


2.2.3.7 Gwarancja
Wykonawca robót udzieli gwarancji na szyny na 20 lat od daty odbioru oraz uwzględni reklamacje dotyczące wszystkich wad szyn, spowodowane produkcją i nie wykryte podczas odbioru, z wyłączeniem nadmiernego zużycia wynikającego z warunków eksploatacji.


2.3. Rozjazdy i skrzyżowania
Nawierzchnia i charakterystyczne cechy wbudowywanych rozjazdów i skrzyżowania

2.3.1 Materiały
2.3.1.1 kształtownik iglicowy 49E1A3 (I49) o wysokości 116 mm jako tzw. iglice wysokie, podparte na siodełkach podiglicowych. Wysokość iglicy w strefie jej ostrza płynnie zmniejszana od wysokości 116 mm do 111 mm na odcinku 1000 mm. Stopa iglicy w tej strefie ukształtowana tak, aby iglice były dostosowane do połączenia z dowolnym typem mechanizmu nastawczego wskazanego przez Zamawiającego.
2.3.1.2 Opornice wykonane z szyn typu 60R2 (materiał – stal 900).
2.3.1.3 Krzyżownice rozjazdów wykonane z kształtownika blokowego BL 180/260 stal w gatunku 800 ulepszonej cieplnie do wytrzymałości Rmmin = 1050 Mpa.
2.3.1.4 Siodełka podiglicowe (materiał – stal 45) wykonane w sposób zapewniający przyleganie stopy iglic na każdym siodełku. Nakładki ślizgowe, po których przesuwa się iglica są utwardzone powierzchniowo do 340 HB poprzez ulepszanie cieplne. Pomiędzy tymi nakładkami a ich siodełkami nośnymi umieszczono przekładki poliuretanowe. Nakładki ślizgowe są elementami wymiennymi.
2.3.1.5 Styk iglicy i szyny łączącej ukształtowany ukośnie pod kątem 45°.
Połączenie w bloku mocującym za pomocą specjalnego zacisku klinowego. Konstrukcja mocowania iglicy i jej ukształtowanie zapewniają w stanie swobodnym (przed połączeniem z
mechanizmem nastawczym) środkowe położenie iglicy względem opornicy i odbojnicy oraz siłą niezbędną do ręcznego przestawiania iglic wynoszącą 0,15 kN do 0,25 kN.
2.3.1.6 śruby ze stali nierdzewnej – nakrętki samohamujące.
2.3.1.7 Półzwrotnica przystosowana do instalacji grzałek zamontowanych w osłonie z ocynkowanych rur stalowych o średnicy ø¾" i długości L = 3000 mm umieszczonych w korpusie siodełek podiglicowych. Do rur przyspawać końcówki osłaniające. Mocowanie grzałek przewidzieć za pomocą śrub (nie dopuszcza się spawania uchwytów do opornic).
2.3.1.8 kształtownik szynowy 60R2 w dolnym zakresie parametrów gatunku 900 A, odmiany C, klasy S (nieotworowany),
2.3.1.9 kształtownik szynowy Ri60VK w górnym zakresie parametrów gatunku 800 utwardzony powierzchniowo do 340 HB metodą ulepszania cieplnego,
2.3.1.10 kształtownik szynowy D180/105 gatunku 800 o twardości 325 – 354 HB po obróbce,
2.3.1.11 walcówka 130-150 x 180 gatunku 800 o twardości 325 – 354 HB po obróbce,
2.3.1.12 nakładki ślizgowe utwardzone powierzchniowo do 340 HB metodą ulepszania cieplnego,
2.3.1.13 kęsy stalowe gatunku 800 o twardości 325 – 354 HB po obróbce,
2.3.1.14 blacha stalowa grub. 15 mm z materiału gatunku St5S.
2.3.2 Geometria wyrobów
2.3.2.1 Krzyżownice
2.3.1.1.1 głębokość żłobka 14 mm na długości krzyżownicy,
2.3.1.1.2 rampa najazdowa długości 2,0 m i pochyleniu 1:100 na
dojazdach do krzyżownic.
2.3.1.1.3 krzyżownice wykonywanie numerycznie (zgodnie z
dokumentacją techniczną i projektem układu torowego),
2.3.1.1.4 połączenie bloków krzyżownicy z przyległymi szynami
wykonane metodą spawania elektrycznego,
2.3.1.1.5 krzyżownice muszą zapewniać bezpieczną jazdę taboru w obu
kierunkach (jazda wstecz – jazda do przodu),
2.3.2.3 Blacha
2.3.1.3.1 podpierająca (wzmacniająca) z otworami o średnicy 42 mm
rozstawionymi co 67 cm po obu stronach elementu
podpieranego (wzmacnianego) lub bez otworów,
2.3.1.3.2 szerokości zapewniającej prawidłowe umieszczenie i dokręcenie śrub kotwiących,
2.3.1.3.3 długości zapewniającej min. 40 cm podparcia elementom podpieranym,
2.3.1.3.4 cięta na swobodnym końcu prostopadle do osi podłużnej elementu podpieranego.
2.3.3 Spoiny ciągłe pomiędzy blachami a elementami nawierzchni torowej.
2.4. Elementy przytwierdzenia
2.4.1 Przytwierdzenie Skl 12:
2.4.1.1 łapki sprężyste Skl 12 wykonane ze stali sprężynowej 38Si7 ø13 metodą gięcia na zimno z obróbką cieplną, pokryte lakierem bitumicznym, powinny zapewniać siłę docisku szyny do podkładu
o wartości ÷13 kN,
2.4.1.2 podkładka płaska ø47 i grubości 4 mm – Uls6,
2.4.1.3 śruba stopowa z nakrętką M22X65 – Ssb16-65,
2.4.1.4 wkręt kolejowy ø24X135 – 49A,
2.4.1.5 pierścień sprężysty podwójny – Pds 25a.
2.4.2.6 przekładka podszynowa 
2.5. Podsypka tłuczniowa
Należy stosować kruszywo naturalne łamane ze skał magmowych z jednego złoża geologicznego o frakcji 31,5-50 mmm (tłuczeń 31,5/50/I/1) materiał nowy o parametrach technicznych określonych w standardach konstrukcyjnych nawierzchni zgodnie z wymaganiami technicznymi określonymi w „Id1(D1) Warunki techniczne utrzymania nawierzchni na liniach kolejowych”. 
2.6. Podkłady kolejowe
Podkłady drewniane nowe typu IIB twarde według projektu i zakresu robót.
Podkłady o rozstawie co 670 mm z odchyleniem ± 20 mm w osi podkładu.
2.7. Poprzeczki torowe
Zastosować poprzeczki torowe płaskie c0 1,5m. 
3. SPRZĘT
Wymagania ogólne dotyczące sprzętu podano w SST- "Wymagania
ogólne".
3.1 Przy wykonaniu nawierzchni oraz przy przewozie, załadunku i wyładunku materiałów należy
stosować:
3.1.1 walec statyczny samojezdny 10 Mg,
3.1.2 równiarka samojezdna 74 kW,
3.1.3 koparka podsiębierna do wykopów kubaturowych oraz szeroka do usuwania
gruntu w pasie torowiska,
3.1.4 ładowarka kołowa o poj. 2,5m3,
3.1.5 spycharka gąsienicowa o szer. min. 3 m,
3.1.6 walec wibracyjny samojezdny 5 Mg,
3.1.7 zakrętarka spalinowa do śrub stopowych,
3.1.8 wiertarka elektryczna do podkładów,
3.1.9 wiertarka elektryczna do szyn,
3.1.10 zespół prądotwórczy 3-fazowy przewoźny 10 kVA,
3.1.11 giętarka hydrauliczna do szyn tramwajowych,
3.1.12 spawarka spalinowa 500 A,
3.1.13 szlifierka do spoin szynowych,
3.1.14 nasuwarka hydrauliczna do torów,
3.1.15 podbijak wibracyjny elektryczny,
3.1.16 ubijak spalinowy 200 kG,
3.1.17 samochód beczkowóz,
3.1.18 ciągnik kołowy 37 kW,
3.1.19 samochód samowyładowczy 15 Mg,
oraz inny sprzęt zaakceptowany przez Zamawiającego.
4. TRANSPORT
Materiały na budowę powinny być przywożone odpowiednimi środkami transportu, zabezpieczone w sposób zapobiegający uszkodzeniu oraz zgodnie z przepisami BHP oraz ruchu drogowego i kolejowego.
5. WYKONANIE ROBÓT
Wykonawca przedstawi do akceptacji projekt organizacji i harmonogram robót uwzględniający wszystkie warunki, w jakich będą wykonywane roboty ziemne, podtorzowe i nawierzchniowe.

5.1. Ułożenie podkładów
5.1.1 Na ułożonej i zagęszczonej warstwie ochronnej ułożyć sub-warstwę z tłucznia.
Na wykonanej podbudowie z tłucznia należy ułożyć podkłady drewniane z zamocowanymi na bazie podkładkami żebrowymi, wzdłuż osi projektowanych torów w rozstawie ok. 0,67 m (ok. 3 szt. na 2 m) przestrzegając by:
5.1.1.1 ułożone podkłady opierały się całą dolną powierzchnią na podsypce z tłucznia,
5.1.1.2 odchylenie w rozstawie osiowym podkładów nie przekraczało dopuszczalnej wielkości 2 cm,
5.1.1.3 na całej długości toru zachowana została prostopadłość podkładów do osi toru za wyjątkiem miejsc określonych w projekcie.

5.3. Nawierzchnia stalowa
5.3.1 Przygotowanie szyn
5.3.1.1 Na podkładkach żebrowych PT-180 w przypadku podkładów i podrozjazdnic drewnianych należy umieścić przekładki podszynowe, a następnie położyć na nich szyny.
5.3.1.2 Długość pojedynczych odcinków szyn nie może być mniejsza niż 12 m. W przypadku braku możliwości wbudowania szyny o określonej długości należy zmniejszyć długość szyny sąsiedniej tak, aby długość każdej z tych szyn nie była mniejsza niż 3 m. Cięcie szyn należy wykonywać mechanicznie. Nie dopuszcza się odchyleń od prostopadłości płaszczyzny przecięcia do płaszczyzny stopy szyny większych niż 1 mm jak i cięcia szyn za pomocą palnika gazowego.
5.3.1.3 Pomiędzy łączonymi szynami zachować szczelinę na wykonanie spoiny o szerokości 20 mm.

5.3.3 Technologia wykonania rozjazdów
5.3.3.1 Rozjazdy
5.3.3.1.1 Rozjazdy wykonane w technologii "głębokiego łoża" z wymiennymi iglicami:
5.3.3.1.2 Iglice z kształtownika iglicowego 49E1A3 wysokości 116 mm,
5.3.3.1.2.1 klinowe zamocowanie iglic,
5.3.3.1.2.2 skośne, pod kątem 45º, ścięcie iglic i szyn łączących się w miejscu styku,
5.3.3.1.2.3 do łączenia drążków mechanizmu z iglicą zwrotnicy stosować pojedyncze otwory,
5.3.3.1.3 Mechanizmy nastawcze na wzór mechanizmów nastawczych zwrotnic
5.3.3.1.3.1 iglice po minięciu położenia środkowego muszą przestawiać się same w położenie skrajne. Montaż iglic musi by_ wykonany w położeniu środkowym. Mechanizm nastawczy należy tak wyregulować, aby iglice dolegały do opornicy (kontrola dolegania – włożona kartka papieru pomiędzy dziobem iglicy a opornicą),
5.3.3.1.3.2 należy zastosować zwrotnice i krzyżownice o cechach konstrukcyjnych i materiałowych nie gorszych niż określone w aprobacie technicznej CNTK nr AT/10-2003-0056-00 udzielonej na zwrotnice i krzyżownice z szyn rowkowych do rozjazdów tramwajowych i skrzyżowań torów. Zwrotnice i krzyżownice muszą być wykonane na podstawie szczegółowej dokumentacji wykonawczej
5.3.3.1.4 Szyny oporowe, skrzydłowe i łączące z kształtownika szynowego Ri60N,
5.3.3.1.5 Krzyżownice z kształtownika blokowego typu BL180/260 lub kęsów gatunku 800 utwardzone w granicach 280-340 HB,
5.3.3.1.6 Rampy najazdowe na dojazdach do krzyżownic z szyn Ri60VK gatunku 800
utwardzone w przedziale 280÷340 HB,
5.3.3.1.6.1 połączenie bloków krzyżownicy z przyległymi szynami wykonane metodą spawania elektrycznego,
5.3.3.1.6.2 połączenia krzyżownic z przyległymi odcinkami szyn wzmocnione w sposób nie wymagający mocowania blach do szyn przez wklejenie w komory szynowe bloków tj. odpowiednio ukształtowanych stalowych wkładek.
5.3.3.1.7 Blachy podpierające pod zwrotnicą oraz pod krzyżownicą w jednym arkuszu (dopuszcza się łączenie odcinków blachy spoinami ciągłymi), z otworami o średnicy 42 mm rozstawionymi co 67 cm po obu stronach elementu podpieranego.
5.3.5 Zamocowanie szyn w podkładach
Po wyregulowaniu położenia szyn i sprawdzeniu prześwitu, należy zamocować szyny do podkładek żebrowych za pomocą przytwierdzenia typu Skl 12 przy podkładach i podrozjazdnicach drewnianych. 
Łapka sprężysta jest dokręcona, gdy środkowa pętla łapki dotknie stopy szyny lub istnieje szczelina do 2 mm. Potrzebny jest do tego moment obrotowy około 180 – 200 Nm (18 – 20 kGm). 
5.4. Uzupełnienie tłucznia do poziomu -5mm od powierzchni tocznej szyny
Po zmontowaniu rusztu torowego należy uzupełnić podsypkę z tłucznia frakcji 31,5/60 w okienkach między podkładami oraz do poziomu -5mm poniżej tocznej powierzchni szyny
5.5. Regulacja położenia toru na pokładach z ich podbiciem i zagęszczeniem
podsypki
5.5.1 Tory należy doprowadzić do położenia przewidzianego w Dokumentacji Projektowej
dokonując regulacji w planie i profilu z jednoczesnym ręcznym podbiciem podkładów
i zagęszczeniem podsypki.
5.5.2 Po podbiciu torów podbijakami mechanicznymi należy uzupełnić brakującą ilość
tłucznia. 
5.6. Zabudowa napędów zwrotnicy
5.6.1 Zabudowę napędów wykonać wg planu zabudowy, instrukcji i wytycznych
stosowanych dla danej konstrukcji zwrotnicy, załączonych do Dokumentacji
Techniczno-Ruchowej producenta napędów.
5.6.2 Przy montażu skrzyni napędowej należy ją usadowić w ten sposób, aby suwaki
nastawcze i kontrolne znalazły się w osi otworów mocujących cięgna do iglic
(współosiowość cięgien nastawczych i kontrolnych z otworami iglic).
5.6.3 Korpus skrzyni napędowej powinien być zamocowany nieruchomo a pokrywa skrzynki
powinna znajdować się w tym samym poziomie, co powierzchnia toczna przyległych
szyn zwrotnicy.
5.6.4 Mechanizmy nastawcze i kontrolne oraz iglice powinny by_ tak wyregulowane, aby
zapewnione było równoczesne przesuwanie obu iglic i docisk do szyny oporowej.
5.6.5 Podczas regulacji dolegania iglic i regulacji zamka i odkryciu pokrywy skrzyni modułu
nastawczo-kontrolnego należy bezwzględnie zabezpieczyć jego wnętrze przed
dostaniem się wody.
5.6.6 Odpływ wody ze skrzyni napędowej opisany został w specyfikacji „W” Zewnętrzne
sieci sanitarne.

6. KONTROLA JAKOŚCI ROBÓT
Sprawdzenie i odbiór robót powinno by_ wykonane zgodnie z normami i przepisami zawartymi w SST-T Wymagania ogólne.
Sprawdzenie zgodności z Dokumentacją Projektową
Należy wykonać przez oględziny zewnętrzne wszystkich elementów wykonanego torowiska tramwajowego i porównanie wyników z Dokumentacją Projektową, zapisami w Dzienniku Budowy lub innymi równorzędnymi dokumentami.
6.1. Sprawdzenie materiałów
Należy wykonać przez oględziny zewnętrzne, porównując użyte materiały z odpowiednimi warunkami technicznymi, dokumentacją oraz atestami.
6.2. Sprawdzenie osi trasy i niwelety
Sprawdzenie punktów charakterystycznych osi trasy i niwelety wykonuje si_ odpowiednimi przyrządami. Oś toru nie powinna mieć odchyleń od osi geodezyjnej projektu większych niż 1 cm na długości 1000 m. Niweleta toru nie powinna mieć większych odchyleń od niwelety określonej w projekcie niż:
6.2.1 dla torowiska wydzielonego ± 0,04 m na 1000 m;
6.2.2 dla torowiska wbudowanego ± 0,02 m na 1000 m.
6.3. Sprawdzenie szerokości toru
Sprawdzenie prześwitu w torach toromierzem przeprowadzić w miejscach zgodnie z punktem 6.4 oraz dodatkowo w miejscach charakterystycznych rozjazdów. Szerokość torów nie powinna wykazywać większych odchyleń niż:
6.3.1 odchyłki szerokości toru na prostej ± 2 mm z tym, że odległości od maksymalnego zwężenia do maksymalnego poszerzenia nie może być mniejsza niż 6 mm,
6.3.2 odchyłki szerokości toru na łukach nie mogą przekraczać + 4 mm w części środkowej łuku, na początku i na końcu łuku powinny wynosić 0 mm, na łukach nie dopuszcza się do zwężenia prześwitu toru.
6.4. Badanie stalowej nawierzchni toru
6.4.1 Polega na sprawdzeniu:
6.4.1.1. osi toru w charakterystycznych punktach trasy oraz wzrokowo między nimi,
6.4.1.2. niwelety w punktach charakterystycznych,
6.4.1.3. szerokości toru:
6.4.1.3.1. na odcinkach prostych co 10 m, a w przypadku stwierdzenia odchyleń co 2 m,
6.4.1.3.2. w punktach charakterystycznych,
6.4.1.3.3. na łukach co 5 m, a w przypadku stwierdzenia odchyle_ co 2 m,
6.4.1.4. długości wbudowanych szyn,
6.4.1.5. w przygotowaniu do łączenia elementów toru – prostopadłości płaszczyzn przecięcia do płaszczyzny stopki szyny – każde przecięcie;
6.4.1.6. promieni szyn na łukach co 2 m,
6.4.1.7. przechyłki toru na łukach co 5 m,
6.4.1.8. złącza szyn:
6.4.1.8.1. ustawienia powierzchni tocznych i bocznych szyn,
6.4.1.8.2. prawidłowości wykonania spoin w połączeniach spawanych wg punktu 6.7.,
6.4.1.9. przylegania stopy szyn do podkładek.
6.4.2. Szyny nie powinny wykazywać ruchów pionowych pod przejeżdżającym taborem.
6.5. Badanie rozjazdów
6.5.1. Przed wbudowaniem do Wykonawcy należy sprawdzenie na placu montażowym;
6.5.1.1. geometrii wyrobu – zgodność z siatką geometryczną i specyfikacją rozjazdową,
6.5.1.2. rozstaw szyn i torów,
6.5.1.3. szerokość i głębokość rowka,
6.5.1.4. długość i pochylenie ramp najazdowych,
6.5.1.5. długość blach podpierających,
6.5.1.6. jakość spoin przy krzyżakach,
6.5.1.7. rodzaj i jakość pozostałych spoin.
6.5.2. Badania na budowie przed wykonaniem połączeń spawanych podlegają sprawdzeniu:
6.5.2.1. położenie elementów w planie i profilu,
6.5.2.2. rozstaw szyn i torów.

6.6. Odbiór techniczny końcowy
6.6.1 Odbiór techniczny końcowy należy przeprowadzić komisyjnie. Po zbadaniu dokumentów technicznych cały odbierany odcinek trasy należy przejechać wagonem z normalnym obciążeniem. Miejsca, w których nastąpiły zakłócenia w płynności jazdy powinny być odnotowane. Komisja powinna przejść cały odbierany odcinek i wykonać wyrywkowo następujące pomiary i badania
kontrolne:
6.6.2 Sprawdzenie szerokości toru i międzytorza na odcinkach prostych; należy
wykonać pomiar w 10 losowo wybranych miejscach na 1 km trasy, a w rozjazdach i łukach, co 5 m ze zwróceniem szczególnej uwagi na krzyżownice, na odcinkach krótszych sprawdzenia dokonuje się nie mniej niż w 3 miejscach; ponadto badania należy przeprowadzić w miejscach, w których nastąpiły zakłócenia płynności jazdy wagonem.
6.6.3 Sprawdzenie przechyłem toru w łukach w odstępach, co 10 m.
6.6.4 Sprawdzenie wzrokowo prawidłowości ułożenia rozjazdów.
6.6.5 Sprawdzenie wzrokowo równości nawierzchni drogowej.
6.6.6 Komisja po wykonaniu wymienionych badań powinna stwierdzić wzrokowo na całym badanym odcinku, czy szyny nie uginają się pod wpływem obciążenia wagonem.
6.7. Ocena wyników badań
Wyniki badań należy uznać za dodatnie, jeżeli wymagania techniczne zawarte w normie zostały dotrzymane. Jeżeli którekolwiek z wymagań nie zostało spełnione należy uznać poszczególną część za niezgodną z wymaganiami normy i po wykonaniu poprawek przystąpić do ponownych badań i odbioru.
7. OBMIAR ROBÓT
Ogólne zasady obmiaru robót podano w SST-T - "Wymagania ogólne".
Jednostką obmiarową robót związanych z budową nawierzchni torowej jest:
dla toru – km (kilometr toru).
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