
ITEM 516 ‐ SPECIAL – MODULAR EXPANSION JOINT  

ABUTMENT  JOINTS  SHALL  BE  WATSON  BOWMAN  ACME  (WABO®MODULAR),  DS  BROWN 

(STEELFLEX®MODULAR), OR APPROVED ALTERNATE.  

THE MANUFACTURER SHALL SUBMIT DESIGN CALCULATIONS SHOWING THAT THE DEVICE CAN MEET THE 

IMPACT AND FATIGUE DESIGN REQUIREMENTS SET FORTH BY THE CURRENT AASHTO LRFD BRIDGE  

DESIGN SPECIFICATIONS.  

A. DESCRIPTION  

FURNISH  ALL MATERIALS,  SERVICES,  LABOR,  TOOLS,  EQUIPMENT  AND  INCIDENTALS  NECESSARY  TO 

DESIGN, FABRICATE, INSPECT, TEST AND INSTALL MODULAR EXPANSION JOINTS IN ACCORDANCE WITH 

THE PLANS AND THESE NOTES. ALL REQUIREMENTS OF 513, UF LEVEL FABRICATION APPLY, UNLESS  

MODIFIED BY THESE NOTES.  

B. DESIGN  

1. PREPARE  AND  CHECK  THE  DESIGN  UNDER  THE  AUTHORITY  OF  AN  OHIO  REGISTERED 

PROFESSIONAL ENGINEER. THE REGISTERED ENGINEER SHALL SEAL, SIGN AND DATE THE DESIGN 

CALCULATIONS AND SHOP DRAWINGS.  

2. INCLUDE DESIGN CALCULATIONS WITH THE CONTRACTOR’S SUBMISSION OF SHOP DRAWINGS  

PER 513.04.  

3. PROVIDE A DETAILED INSTALLATION PROCEDURE AND INCLUDE ANY SPECIFIC MANUFACTURER’S 

NOTES NECESSARY FOR COMPLETION OF THE WORK.  

4. DESIGN  AND  TEST  THE  MODULAR  JOINT  COMPONENTS,  JOINT  ARMOR  AND  ANCHORAGES 

ACCORDING  TO  THE  AASHTO  LRFD  BRIDGE DESIGN  SPECIFICATIONS  AND  THE  AASHTO  LRFD 

BRIDGE CONSTRUCTION SPECIFICATIONS.  

5. DESIGN  .TEMPORARY  AND  FIELD  CONNECTIONS  TO  THE  BRIDGE  TO  ACCOMMODATE 

ADJUSTMENTS FOR ROADWAY GEOMETRY AND VARYING TEMPERATURE.  

6. DESIGN FOR THE PLAN SPECIFIED MOVEMENT PER AASHTO LRFD 3.12.2 FOR A COLD CLIMATE 

(TEMPERATE RANGE IS FROM ‐30° F TO +120° F WITH BASE TEMPERATURE SET TO 60° F).  

7. SUPPLY SUPPORT BAR BEARINGS TO TRANSFER THE LOAD FROM THE SUPPORT BARS TO THE 

JOINT ARMOR.  

8. FOR DESIGN OF THE DECK  JOINT AT ALL LIMIT STATES, THE DYNAMIC LOAD ALLOWANCE  (IM) 

SHALL BE TAKEN AS 125% OF THE STATIC EFFECT OF EITHER THE DESIGN TRUCK OR THE DESIGN 

TANDEM.  

9. SUPPLY EQUALIZATION SPRINGS TO COUNTER THE COMPRESSION FORCES FROM THE SEALING 

ELEMENTS AND MAINTAIN EQUAL EXPANSION PROPERTIES FOR EACH SEALING ELEMENT ACROSS 

THE JOINT.  

10. SUPPLY  CONTROL  SPRINGS  WHICH  WORK  LONGITUDINALLY  TO  MAINTAIN  EQUIDISTANT 

SPACING BETWEEN TRANSVERSE SEPARATION BEAMS.  

11. SUPPLY SEPARATION BEAMS/TRANSVERSE DIVIDERS/CENTER BEAMS TO LIMIT TOTAL  



HORIZONTAL MOVEMENT IN ANY INDIVIDUAL STRIP SEAL.  

12. SUPPLY A  STRIP SEAL TYPE SEAL CONNECTED TO MATCHING RETAINERS CONNECTED TO THE 

JOINT  ARMOR  AND  THE  SEPARATION  BEAMS.  DO  NOT  EXCEED  3.15  INCHES  OF  TOTAL 

HORIZONTAL MOVEMENT IN ANY INDIVIDUAL STRIP SEAL.  

13. SUPPLY  REMOVABLE  AND  REPLACEABLE  NEOPRENE  SEALS,  SUPPORT  BAR  BEARINGS  AND 

EQUALIZATION SPRINGS.  

14. SET SEALS AND RETAINERS 1/8" LOWER THAN THE ROADWAY SURFACE.  

C. MATERIALS  

1. SUPPLY  STRUCTURAL  STEEL  MEETING  ASTM  A709  GRADE  50.  SUPPLY  SEPARATION 

BEAMS/TRANSVERSE  DIVIDERS/CENTER  BEAMS,  EDGE  BEAMS  AND  JOINT  ARMOR MEETING 

CHARPY V NOTCH IMPACT REQUIREMENTS PER ASTM A709 TABLE S1.2 ZONE 2 TEMPERATURE  

RANGE. SUPPLY TUBE SECTIONS MEETING ASTM A501 OR A500 GRADE B.  

2. SUPPLY ASTM A240,  TYPE 304  STAINLESS  STEEL,  13 GAGE MINIMUM  THICKNESSES WITH AN 

8.0μIN MIRROR FINISH FOR SLIDING SURFACES IN CONTACT WITH PTFE.  

3. SUPPLY  TESTING  AND  REPORTS  BY  THE  MANUFACTURER  OR  AN  INDEPENDENT  TESTING 

LABORATORY FOR ALL ELASTOMERIC, PTFE URETHANE AND PREFORMED FABRIC MATERIALS  

USED  IN  ALL  BEARINGS  AND  SPRINGS.  THE  SUBMISSION  OF MATERIAL  CERTIFICATION  AND 

TESTING DATA SHALL BE PER 513.06. THE MODULAR BRIDGE JOINT SYSTEM SHALL BE TESTED IN  

ACCORDANCE WITH THE AASHTO LRFD BRIDGE CONSTRUCTION SPECIFICATIONS APPENDIX A19.  

4. SUPPLY STRIP SEALS CONFORMING TO ASTM D5973. SUBMIT CERTIFIED TEST DATA PER 513.08 

FROM THE MANUFACTURER OR AN ACCREDITED LABORATORY. D5973 SECTION 8, LOT SIZE  IS 

ONE  SAMPLE  PER  JOINT.  A  SAMPLE  IS  A  PIECE  4  FEET  LONG  WITH  ALL  MANUFACTURES’ 

MARKINGS.  THE  SEAL  AND  RETAINER  ARE  AN  INTEGRAL  SYSTEM  SUPPLIED  BY  ONE 

MANUFACTURER.   

5. SEAL RETAINERS:  EXTRUDE, HOT ROLL OR MACHINE,  STEEL RETAINERS  INTO A  SOLID  SHAPE. 

RETAINERS MANUFACTURED FROM BENT PLATE OR BUILT UP PIECES ARE NOT ACCEPTABLE. THE 

INTERNAL  DIMENSIONS  OF  THE  RETAINER  SHALL  BE  SPECIFIED  BY  THE MANUFACTURER  TO 

ACHIEVE POSITIVE SEAL ANCHORAGE.  

6. SEPARATION BEAMS/TRANSVERSE DIVIDERS/CENTER BEAMS SHALL BE A SOLID, MACHINED OR 

EXTRUDED STEEL SECTION.  

7. LUBRICANT  ‐ ADHESIVE. ONE PART MOISTURE CURING POLYURETHANE COMPOUND MEETING 

THE REQUIREMENTS OF ASTM D4070 AND AS SPECIFIED BY THE SEAL MANUFACTURER.  

8. HARDWARE SHALL BE ASTM A325 TYPE 1, GALVANIZED, OR A449 GALVANIZED.  

D. FABRICATION  

1. THE MODULAR JOINTS SHALL BE FABRICATED ACCORDING TO C&MS 513.  

2. SHOP ASSEMBLE THE MODULAR JOINT WITH ALL COMPONENTS EXCEPT, NEOPRENE SEALS, PER  

513.24 EXCEPT THAT FULL ASSEMBLY IS REQUIRED WITH PHASED CONSTRUCTION.  

3. JOINTS IN STRIP SEALS: NO JOINTS ARE ALLOWED.  



4. JOINTS IN RETAINERS: WELDS ARE WATER TIGHT, PARTIAL PENETRATION WELDS AROUND THE 

OUTER PERIPHERY OF THE ABUTTING SURFACES. MAKE SPLICES ONLY IN COMPRESSION ZONES  

OF THE JOINT ARMOR. GRIND FLUSH ALL WELDS IN CONTACT WITH THE SEAL AND JOINT 

ARMOR. DO NOT USE SHORT PIECES OF RETAINERS LESS THAN 6’‐0" LONG, UNLESS REQUIRED AT 

CURBS  OR  SIDEWALKS.  DO  NOT  PROVIDE  ADDITIONAL  SPLICES  IN  RETAINERS  AT  CURB  OR 

SIDEWALK SECTIONS OTHER THAN REQUIRED FOR GEOMETRY.  

5. SHOP OR FIELD WELDS OF CENTER BEAMS , SHALL BE COMPLETE PENETRATION WELDS, GROUND 

TO PROVIDE SMOOTH TRANSITIONS AND BE 100% ULTRASONICALLY TESTED PER AASHTO/AWS 

BRIDGE WELDING CODE, WITH TENSION  

ACCEPTANCE CRITERIA, WITNESSED BY THE DEPARTMENT.  

6. SUPPORT BAR CONNECTIONS SHALL BE COMPLETE PENETRATION WELDS GROUND TO PROVIDE 

SMOOTH TRANSITIONS AND BE 100% ULTRASONICALLY TESTED PER AASHTO/AWS BRIDGE  

WELDING CODE, WITH TENSION ACCEPTANCE CRITERIA, WITNESSED BY THE DEPARTMENT.  

7. TEMPORARY SUPPORTS: FABRICATOR DESIGNED AND INSTALLED SUPPORTS ARE REQUIRED TO 

SUPPORT SHIPPING, ERECTION AND CONSTRUCTION FORCES WITHOUT DAMAGE TO THE STEEL 

ARMOR  OR  COATINGS.  THESE  SUPPORTS  SHALL  BE  ADJUSTABLE  FOR  FIELD  TEMPERATURE 

SETTING. PROVIDE PROTECTIVE LAYERS BETWEEN TEMPORARY SUPPORTS AND COATED  

SURFACES TO PREVENT DAMAGE.  

E. COATING  

1. GALVANIZE OR METALIZE ALL STEEL SURFACES AND COMPONENTS, EXCEPT AT STAINLESS STEEL  

AND PTFE SLIDING SURFACES. THESE COATING MAY BE MIXED ON ONE ASSEMBLY, IF ALL SIMILAR 

COMPONENTS OF THE ASSEMBLY HAVE THE SAME COATING TYPE.   

2. PROVIDE A GALVANIZED COATING PER ASTM A123, WITH A MINIMUM THICKNESS OF 4 MILS. 

CLEAN EXCESSIVE GALVANIZING AS NECESSARY TO ACHIEVE MECHANICAL MOVEMENT AND SEAL 

INSTALLATION.  

3. PROVIDE A METALIZED COATING PER SOCIETY FOR PROTECTIVE COATINGS (SSPC) SPECIFICATION 

SSPC‐CS23.00 FOR THERMAL SPRAY METALLIC COATINGS. THE COATING SHALL BE A MINIMUM 

OF 8 MILS THICK. THE METALIZING WIRE SHALL BE 100% ZINC. AREAS OF STRUCTURAL STEEL THAT 

ARE  IN CONTACT WITH CAST‐IN‐PLACE CONCRETE SHALL HAVE AN ADDITIONAL COATING. THE 

COATING  SHALL  BE  THE  EPOXY  INTERMEDIATE  COAT  SPECIFIED  IN  CMS  514.  THE  COATING 

THICKNESS  WILL  COVER  ALL  PEAKS,  VALLEYS  AND  SURFACE  ROUGHNESS  ATTRIBUTED  TO 

METALIZING  

4. COATING REPAIRS: DAMAGED COATINGS SHALL BE REPAIRED BY ASTM A780, ANNEX "A1. REPAIR 

USING  ZINC  BASED  ALLOYS".  THE  PROCEDURE  SHALL  BE  AS  FOLLOWS:  REMOVE  SURFACE 

CONTAMINATES, PREHEAT TO 600 DEGREES F, AND APPLY ZINC COATING BY RUBBING WITH PURE 

WITH  A  PURE  ZINC  STICK  OR  SPRINKLING  ZINC  POWDER  ON  THE  PREHEATED  SURFACE,  TO 

ACHIEVE A MINIMUM COATING THICKNESS OF 6 MILS. MAKE COATING REPAIRS OF WELDED 

SURFACES PRIOR TO CONCRETE PLACEMENT OPERATIONS.  

5. THE METALIZED OR GALVANIZED COATINGS SHOULD NOT BE FIELD PAINTED, EXCEPT FOR AREAS 

DAMAGED BY CONNECTION TO PAINTED SUPERSTRUCTURE STEEL MEMBERS. THESE  



AREAS SHALL BE PAINTED USING THE SAME SYSREM SPECIFIED FOR THE SUPERSTRUCTURE.  

6. PRIOR TO SHIPPING, RETAINER GROOVES SHALL BE PROTECTED FROM CONSTRUCTION DEBRIS 

BY THE INSTALLATION OF BACKER RODS OR OTHER EFFECTIVE MASKING TECHNIQUES.  

F. INSTALLATION  

1. A  JOINT  MANUFACTURER’S  TECHNICAL  REPRESENTATIVE  TO  PHYSICALLY  OVERSEE  THE 

FABRICATION,  INSTALLATION, ADJUSTMENT AND  TESTING DURING ALL OPERATIONS. WHERE 

SPECIAL  INSTRUCTIONS  ARE  NOT  CONTAINED  HEREIN  OR  ELSEWHERE  IN  THESE  NOTES, 

DIRECTION FOR THE INSTALLATION SHALL BE ACCORDING TO THE RECOMMENDATIONS OF THE 

TECHNICAL REPRESENTATIVE.  

2. COORDINATE AND SCHEDULE THE TECHNICAL REPRESENTATIVE.  

3. INSTALL THE SUPERSTRUCTURE SUPPORTING UNITS BEFORE INSTALLING THE MODULAR JOINT. 

POSITION THE JOINT TO MATCH ROADWAY GEOMETRY SUPERSTRUCTURE CONNECTIONS AND 

TEMPERATURE OPENING. TAKE CARE TO MAINTAIN EXACT ALIGNMENT OF ADJACENT ENDS OF  

THE  ARMOR  AND  SEPARATION  BEAMS/TRANSVERSE  DIVIDERS/CENTER  BEAMS  FOR  FIELD 

WELDED UNITS. PROVIDE TEMPORARY SUPPORTS AS DIRECTED BY THE MANUFACTURER TO  

MAINTAIN  THE  PROPER  POSITIONING.  FOR  PHASED  CONSTRUCTION,  THE  CONTRACTOR’S 

METHODS FOR INSTALLATION AND TEMPORARY SUPPORTS SHALL ACHIEVE SEPARATION OF THE 

PHASES AND UNRESTRICTED TEMPERATURE MOVEMENT.  

4. PERFORM  CONCRETE  PLACEMENT  USING  VIBRATION  AND  HAND  WORK  AS  NECESSARY  TO 

ACHIEVE CONSOLIDATION AND ELIMINATE AIR VOIDS.  

5. PLACE  THE DECK CONCRETE  FIRST. CHECK  THE ABUTMENT OR ADJACENT  SPAN  SIDE OF  THE 

MODULAR JOINT FOR ALIGNMENT AND TEMPERATURE ADJUSTMENT. TEMPERATURE SHALL BE 

MEASURED  AT  THE  UNDERSIDE  OF  THE  CONCRETE  DECK  AT  EACH  END  AND MID‐SPAN  TO 

ACHIEVE THE AVERAGE SUPER STRUCTURE TEMPERATURE. PLACE THE BACKWALL OR ADJACENT 

SPAN  CONCRETE  SECOND.  THE  MANUFACTURER’S  REPRESENTATIVE  SHALL  CHECK  THAT 

TEMPERATURE MOVEMENT HAS NOT CAUSED ANY DAMAGE TO THE BOND BETWEEN THE JOINT 

AND THE CONCRETE.  

6. EXAMINE SEAL RETAINERS FOR  SOIL OR DEFECTS THAT CAN DAMAGE THE  SEAL. REPAIR ANY 

DEFECTS AS DIRECTED BY THE MANUFACTURER’S REPRESENTATIVE.  

7. SOLVENT CLEAN THE NEOPRENE SEAL ELEMENTS AND THE RETAINER GROOVES TO REMOVE OIL, 

GREASE OR OTHER SOIL IMMEDIATELY PRIOR TO INSTALLING THE SEALS. INSTALL SEALS USING 

PROCEDURES AND ADHESIVE  SPECIFIED  BY  THE  JOINT MANUFACTURER.  KEEP  THE  BONDING 

SURFACES CLEAN, DRY AND WARMER THAN 45°F.  

8. TEST THE INSTALLED MODULAR JOINT FOR LEAKS. FLOOD THE TOTAL EXPANSION JOINT LENGTH 

WITH WATER FOR A PERIOD OF NOT LESS THAN ONE HOUR. COVER THE ENTIRE JOINT SYSTEM BY 

EITHER PONDING OR FLOWING WATER. LOCATE ANY POINTS OF LEAKAGE AND TAKE ANY AND 

ALL MEASURES NECESSARY TO STOP THE LEAKAGE. PERFORM THIS WORK AT THE CONTRACTOR’S 

EXPENSE. PERFORM A SECOND WATER TEST AFTER ALL REPAIRS HAVE BEEN MADE.  

G. METHOD OF MEASUREMENT  



THE DEPARTMENT WILL MEASURE EACH ITEM BY THE NUMBER OF FEET HORIZONTALLY ALONG THE 

JOINT CENTERLINE AND BETWEEN THE OUTER LIMITS OF THE FABRICATED JOINT.  

H. BASIS OF PAYMENT  

THE DEPARTMENT WILL PAY FOR ACCEPTED QUANTITIES AT THE CONTRACT PRICES AS FOLLOWS:  

ITEM   UNIT   DESCRIPTION  

516   FT   SPECIAL – MODULAR EXPANSION JOINT  


