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1. WSTĘP 

1.1. Nazwa zamówienia 

Nazwa zamówienia brzmi:  

Zaprojektowanie i wykonanie instalacji fotowoltaicznej oraz budowa kontenerowej stacji 
zasilającej z rozdzielnicą nN wraz z instalacjami towarzyszącymi na terenie ujęcia wody przy ul. 
Legionów w Słupsku.  

Inwestor: „Wodociągi Słupsk” Sp. z o.o., ul. Elizy Orzeszkowej, 76-200 Słupsk.  

1.2. Zakres stosowania  

Warunki niniejsze są stosowane jako dokument przetargowy i kontraktowy przy zleceniu i realizacji robót 
wymienionych w pkt 1.3. w ramach realizacji zamówienia podanego w pkt 1.1. 

Przedmiotem niniejszych warunków wykonania i odbioru robót budowlanych (WWiORB) są wymagania 
dotyczące wykonania i odbioru konstrukcji wsporczej pod panele PV związanych z zaprojektowaniem i 
budową instalacji fotowoltaicznej dla Ujęcia Wody „Wodociągi Słupsk” Sp. z o.o. przy ul. Legionów 
Polskich w Słupsku. 

1.3. Zakres robót   

Ustalenia zawarte w niniejszych Warunkach mają zastosowanie przy wykonywaniu montażu konstrukcji 
stalowych obejmujących wszystkie czynności z: 

- przygotowaniem elementów stalowych do montażu, 

- montażem, zamocowaniem elementów stalowych konstrukcji wsporczej pod panele PV zgodnie 

z dokumentacją projektową, 

- wykonaniem zabezpieczenia antykorozyjnego konstrukcji wsporczej, 

- wykonaniem wszelkich robót pomocniczych w celu przygotowania podłoża, 

- przy wykonaniu elementów stalowych cena obejmuje również wykonanie prefabrykacji 

elementów stalowych, 

- kontrolą jakości robót i materiałów, 

- przeprowadzeniem wymaganych prób i badań oraz potwierdzenie protokołami kwalifikującymi 

zamontowaną konstrukcje wsporczą. 

Do wykonania robót budowlanych podstawowych niezbędne są następujące prace towarzyszące: 

- geodezyjne wytyczanie, w tym geodezyjne ustalenie usytuowania obiektów i ich głównych 

elementów, 

- utrzymanie i likwidacja terenu budowy, 

- utrzymanie urządzeń terenu budowy wraz z maszynami, 

- działania ochronne zgodnie z warunkami bhp, 

- dostarczenie materiałów eksploatacyjnych, 

- utrzymywanie drobnych urządzeń i narzędzi, 

- przewóz materiałów do miejsc ich wykorzystania, 

- zabezpieczenie robót przed wodą opadową, 
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- usuwanie odpadów z obszaru budowy oraz usuwanie zanieczyszczeń, wynikających z robót 

wykonywanych przez wykonawcę wraz z kosztami utylizacji i składowania na wysypisku, 

- inwentaryzacja powykonawcza, 

- prace porządkowe. 

1.4. Określenia podstawowe 

Najczęściej używane w WW określenia podstawowe podano w WW-00.01. 

Ponadto: 

Aprobata Techniczna - obowiązująca na wszystkie materiały produkcji krajowej i importowane 
wbudowywane na trwałe do konstrukcji. 

Zgodnie z rozporządzeniem wykonawczym do ustawy "Prawo budowlane" wydanym przez Ministra 
Budownictwa i Przemysłu Materiałów Budowlanych jednostką upoważnioną do ich wydawania są 
Instytuty Badawcze. 

2. MATERIAŁY 

2.1. Warunki ogólne stosowania materiałów 

Ogólne wymagania dotyczące materiałów, ich pozyskiwania i składowania podano w WW-00.01.  

Wszystkie materiały przewidywane do wbudowania będą zgodne z postanowieniami Kontraktu i 
poleceniami Zamawiającego. W oznaczonym czasie przed wbudowaniem Wykonawca przedstawi 
szczegółowe informacje dotyczące źródła wytwarzania i wydobywania materiałów oraz odpowiednie 
świadectwa badań, dokumenty dopuszczenia do obrotu i stosowania w budownictwie i próbki do 
zatwierdzenia Zamawiającemu. 

Wykonawca ponosi odpowiedzialność za spełnienie wymagań ilościowych i jakościowych materiałów 
dostarczanych na plac budowy oraz za ich właściwe składowanie i wbudowanie. 

Wszystkie materiały stosowane do wykonania robót muszą być zgodne z wymaganiami w niniejszych 
Warunkach i dokumentacji projektowej. 

Do wykonania robót mogą być stosowane wyroby budowlane spełniające warunki określone w: 

- ustawie Prawo budowlane (Dz. U. z 1994 r. Nr 89, poz. 414 z późniejszymi zmianami), 

- ustawie z dnia 16 kwietnia 2004 r. o wyrobach budowlanych (Dz. U. z 2004 r. Nr 92, poz. 881z 
późniejszymi zmianami), 

- ustawie z dnia 30 sierpnia 2002 r. o systemie oceny zgodności (Dz. U. z 2002 r. Nr 166, poz. 
1360, z późniejszymi zmianami). 

Na Wykonawcy spoczywa obowiązek posiadania dokumentacji wyrobu budowlanego wymaganej przez 
w/w ustawy. 

Materiały stosowane do wykonywania montażu konstrukcji stalowych powinny odpowiadać wymaganiom 
zawartym w aktualnych normach. 

Materiałami stosowanymi do wykonania robót będących tematem niniejszych warunków są: 

- stal kształtowa na konstrukcje stalowe dla słupów podporowych posadowionych w podłożu 

gruntowym w przypadku profilu gorącowalcowanego ze stali klasy S235JRG2, (EN 10025), 

- stal kształtowa na konstrukcje stalowe w przypadku zastosowania profili zimnogiętych należy 

zastosować stal klasy S320GD+2M430, 

- ramy wsporcze pod panele wykonane są z kątowników i teowników aluminiowych wykonane z 

aluminium EN AW 6060 T66, 

- łączniki: śruby ze stali nierdzewnej, 
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Do wykonania konstrukcji stosować można wyłącznie materiały, których dostawcy posiadają aprobaty 
techniczne, krajowe oceny techniczne, certyfikaty zgodności, krajowe deklaracje zgodności. 

2.2. Stal konstrukcyjna 

Stal konstrukcyjna stosowana do wykonywania elementów stalowych powinna odpowiadać wymaganiom 

norm: PN-EN 10025-1 do 6:2007, PN-EN 10219-1 do 2:2007, PN-EN 10162:2005. 

Kształtowniki i blachy (zarówno walcowane na gorąco jak i wykonane na zimno) stosowane do wykonania 

elementów stalowych powinny ponadto odpowiadać następującym wymaganiom: 

- mieć atesty hutnicze i zaświadczenia odbioru, 

- mieć trwałe ocechowanie, 

- mieć wybite znaki cechowe. 

2.3. Tryb postępowania przy dostawach stali 

Stal dostarczana na budowę powinna: 

 mieć trwałe ocechowania dokonane przez Komisarza Odbiorczego MTiMG; 

 mieć wybite znaki cechowania, oznaczenia cechowania kolorowego, 

 spełniać wymagania określone w normach przedmiotowych: 

o dla blach uniwersalnych i grubych wg PN-EN 10163-1:1999 

o dla blach żeberkowych wg PN-73/H-92127 

o dla walcówki, prętów i kształtowników wg PN-EN 10016-2:1999/Ap1:2003 

o dla kątowników równoramiennych wg, PN-EN 10056-1:2000 i PN-EN 10056-2:1998 

o dla ceowników, wg PN-EN 10162:2005 

2.4. Łączniki i materiały spawalnicze 

Śruby, nakrętki, kotwy i inne akcesoria do łączenia elementów stalowych powinny odpowiadać 

wymaganiom norm: PN-ISO 8992:1996, PN-ISO 1891:1999 oraz PN-EN ISO 2320:2004, a ponadto: 

- śruby w połączeniach zwykłych (niesprężanych) powinny odpowiadać wymaganiom norm: PN-

EN ISO 4016:2002, PN-EN 15048-1:2008, 

- śruby w połączeniach ciernych (sprężanych) powinny odpowiadać wymaganiom norm: PN-EN 

14399-1 do 5:2007 

Materiały do spawania elementów stalowych powinny odpowiadać wymaganiom normy: PN-EN ISO 

544:2011, a ponadto: 

- elektrody powinny odpowiadać wymaganiom normy: PN-91/M-69430, 

- drut spawalniczy powinien odpowiadać wymaganiom normy: PN-EN ISO 21952:2012. 

- topniki do spawania elektrycznego powinny odpowiadać wymaganiom norm: PN-EN ISO 

14174:2012, PN-EN 13479:2007. 

Zamówienia na łączniki i materiały spawalnicze składa Wytwórca stalowej konstrukcji u zaakceptowanych 
przez Zamawiającego wytwórców tych materiałów. Na Wytwórcy konstrukcji ciąży obowiązek 
egzekwowania od dostawców i przechowywania atestów potwierdzających spełnienie wymagań 
postawionych w normie przedmiotowej dotyczącej danego wyrobu lub materiału. Atesty muszą być 
przedstawione wraz z dostawą każdej partii łączników i materiałów spawalniczych. Badania, które 
warunkują wystawienie atestów Wytwórca łączników lub materiałów spawalniczych przeprowadza na 
własny koszt. Materiały pochodzące z zapasów Wytwórcy konstrukcji powinny być atestowane w zakresie 
ustalonym przez Zamawiającego na koszt własny Wytwórcy konstrukcji.  

Wytwórca powinien przestrzegać okresów ważności stosowania elektrod według gwarancji dostawcy. 
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Łączniki powinny być przechowywane w suchych i przewietrzanych pomieszczeniach z zapewnieniem 
ochrony przed korozją i w sposób umożliwiający segregację na poszczególne asortymenty. Materiały 
spawalnicze należy przechowywać ponad podłogą w suchych, przewietrzanych i ogrzewanych 
pomieszczeniach.  

2.5. Materiały do zabezpieczeń przeciwkorozyjnych 

 cynkowanie ogniowe, 

 farby epoksydowe odpowiadające wymaganiom norm PN-C-81911:1997, PN-C-81912:1997,PN-

C-81916:2001 oraz PN-C-81917:2001, 

 emalie poliuretanowe odpowiadające wymaganiom norm PN-C-81935:2001, 

 inne wyroby malarskie gruntujące i nawierzchniowe, które powinny odpowiadać wymaganiom 

aprobat technicznych. 

 rozcieńczalniki (woda, terpentyna, benzyna do ekstrakcji, benzyna do lakierów i emalii, spirytus 

denaturowany i inne rozcieńczalniki przygotowane fabrycznie) 

 środki do odtłuszczania, mycia i usuwania zanieczyszczeń podłoża. 

2.6. Konstrukcja wsporcza pod montaż paneli PV: 

a. Szyny montażowe muszą być wykonane z aluminium EN AW 6060 T66. 

b. Ramy wsporcze muszą być wykonane z aluminium EN AW 6060 T66. 

c. Belki podwalinowe z profilu zimnogiętego stal klasy S320GD+2M430. 

d. Słupki z profilu gorącowalcowanego ze stali klasy S235JRG2, w przypadku zastosowania 

profili zimnogiętych należy zastosować stal klasy S320GD+2M430. Zabezpieczone 

antykorozyjnie poprzez cynkowanie ogniowe. Słupki wbijane w grunt na głębokość 

wynikającą z dokumentacji projektowej. 

3. SPRZĘT 

Ogólne wymagania dotyczące sprzętu podano w WW-00.01. 

Wytwórca konstrukcji w programie wytwarzania i Wykonawca w programie montażu obowiązani są do 
przedstawienia Zamawiającemu do akceptacji wykazy zasadniczego sprzętu. Zamawiający jest 
uprawniony do sprawdzenia, czy urządzenia dźwigowe posiadają ważne świadectwa wydane przez 
Urząd Dozoru Technicznego. 

Do wykonania robót przewiduje się użycie następującego sprzętu, sprawnego technicznie i 
zaakceptowanego przez Zamawiającego, sprzęt: 

- wyciąg masztowy z napędem elektrycznym, 

- żurawia budowlanego samochodowego, 

- wciągarki mechanicznej, 

- rusztowań, drabin, pomostów, deskowań, 

- samochodów samowyładowczych, 

- samochodów skrzyniowych 5-10t, 

- nożyce, 

- spawarki, 
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- palniki gazowe, 

- sprężarka, 

 maszyny (kafary) do wbijania pali stalowych, 

oraz inny sprzęt odpowiadający pod względem typów i ilości wymaganiom zawartym w Projekcie 
organizacji robót zaakceptowanym przez Zamawiającego. 

Wykonawca jest zobowiązany do używania jedynie takiego sprzętu, który nie spowoduje niekorzystnego 
wpływu na jakość i środowisko wykonywanych robót. 

Sprzęt używany do realizacji robót powinien być zgodny z ustaleniami WWiORB, PZJ oraz projektu 
organizacji robót, który uzyskał akceptację Zamawiającego. 

Wykonawca dostarczy Zamawiającemu kopie dokumentów potwierdzających dopuszczenie sprzętu do 
użytkowania zgodnie z jego przeznaczeniem. 

4. TRANSPORT 

Ogólne wymagania dotyczące transportu podano w WW-00.01. 

Do transportu materiałów i sprzętu budowlanego stosować m.in. następujące, sprawne technicznie i 
zaakceptowane przez Zamawiającego środki transportu: 

- samochód ciężarowy, skrzyniowy 5-10t, 

- samochód dostawczy 0,9t, 

- samochód skrzyniowy z podnośnikiem 1,0t; 

Uwaga: 

- parametry sprzętu podane są orientacyjnie. Wykonawca jest zobowiązany do stosowania jedynie 
takich środków transportu, które nie wpłyną niekorzystnie na jakość robót i właściwości 
przewożonych towarów. 

Załadunek, transport, rozładunek i składowanie wyrobów ze stali konstrukcyjnej powinny odbywać się tak, 
aby powierzchnia stali była zawsze czysta, wolna zwłaszcza od substancji aktywnych chemicznie i 
zanieczyszczeń mogących utrzymywać wilgoć. Wyroby ze stali konstrukcyjnej powinny być utrzymywane 
w stanie suchym i składowane nad gruntem na odpowiednich podporach. Niedopuszczalne jest 
długotrwałe składowanie stali niezabezpieczonych przed opadami. 

Elementy składowane na placu budowy muszą być transportowane do miejsca wbudowania w sposób 
gwarantujący jego nieuszkodzenie. Elementy transportowane przy pomocy dźwigów muszą być 
podnoszone przy użyciu odpowiednich zawiesi z zachowaniem zasad bezpieczeństwa (próbne uniesienie 
na wysokość 20 cm, brak przeszkód na drodze transportu, przeszkolona i odpowiednio wyekwipowana 
załoga). 

Przy ruchu po drogach publicznych pojazdy muszą spełniać wymagania przepisów ruchu drogowego 
(kołowego, szynowego, wodnego) tak pod względem formalnym jak i rzeczowym. 

Materiały należy przewozić środkami transportu zapewniającymi uniknięcie uszkodzeń, odkształceń oraz 
zawilgocenia przewożonych materiałów. Materiały muszą być układane na środkach transportu i 
przewożone zgodnie z warunkami opracowanymi przez Producenta. 

5. WYKONANIE ROBÓT 

5.1. Warunki ogólne 

Zastosowanie mają ogólne wymagania dotyczące wykonania robót podane w WW-00.01. 

Wykonawca robót jest odpowiedzialny za jakość ich wykonania oraz za zgodność z dokumentacją 
projektową, wymaganiami Prawa budowlanego, Norm Technicznych, decyzji udzielającej pozwolenia na 
budowę, przepisów bezpieczeństwa oraz postanowień Kontraktu, niniejszymi warunkami WWiORB i 
poleceniami Zamawiającego. Ogólne wymagania dotyczące robót podano w WW-00.01. „Wymagania 
ogólne". 

Montaż elementów konstrukcji wsporczej należy wykonywać na podstawie dokumentacji projektowej i 
szczegółowej specyfikacji technicznej wykonania i odbioru robót montażowych, opracowanych dla 
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konkretnego przedmiotu zamówienia. 

Elementy stalowe winne być wykonywane w Wytwórni (zakładach specjalistycznych). 

Elementy stalowe drugorzędne mogą być wykonywane na budowie przez spawaczy posiadających 
odpowiednie uprawnienia. 

5.2. Wytwarzanie konstrukcji 

Przy wytwarzaniu i montażu konstrukcji należy uwzględnić klasę konstrukcji zgodnie z Dokumentacją 
Projektową. Każda część składowa konstrukcji powinna być oznakowana trwałym znakiem 
identyfikacyjnym w sposób nie powodujący jej uszkodzenia. Nie dopuszcza się znakowania za pomocą 
przecinaka. System oznaczeń elementów wysyłkowych powinien być określony przy sporządzaniu 
rysunków warsztatowych: elementy wysyłkowe oznaczać należy za pomocą kodu literowo-cyfrowego 
tworzonego z dużych liter łacińskich i cyfr arabskich. Oznaczenia należy nanosić w sposób trwały, w 
widocznych miejscach. 

Wyroby hutnicze stosowane do wykonania elementów stalowych przed wbudowaniem powinny być 
sprawdzone pod względem: 

- gatunku stali, 

- asortymentu, 

- własności, 

- wymiarów i prostoliniowości. 

Materiały hutnicze przed skierowaniem do produkcji należy wstępnie oczyścić i wyprostować. 
Powierzchnie cięcia oraz krawędzie uzyskane w wyniku obróbki materiału powinny być czyste, bez 
nierówności (naderwań, zadziorów, nacieków itp.), a ubytek przekroju nie powinien przekraczać 3%. 
Brzegi spawania należy przygotować zgodnie z normą PN-EN ISO 9692-2:2008 i PN-EN ISO 9013:2008. 

Przygotowanie technologii i realizacja procesu spawania powinna być zgodna z PN-EN 1011-1 i PN-EN 
1011-2. Spawacze powinni mieć odpowiednie uprawnienia wg normy PN-EN 287, a operatorzy 
automatów spawalniczych i zgrzewarek uprawnienia wg PN-EN 1418. Prace spawalnicze powinny być 
wykonywane pod nadzorem spawalniczym, którego uprawnienia i zakres odpowiedzialności określają 
PN-EN 1090-2:2009 i PN-EN 719. Badania kontrolne jakości procesu spawania należy przeprowadzać 
wg norm PN-EN 288-3, PN-EN 288-8 i PN-EN 2889. 

Każde połączenie spawane powinno podlegać kontroli – przynajmniej badaniom wizualnym – jeśli w 
dokumentacji nie określono konieczności wykonania innych badań. Połączenia spawane blach 
węzłowych dla elementów łączonych na montażu za pomocą śrub sprężających powinny być poddane 
kontroli defektoskopowej (radiograficznie lub ultradźwiękowo dla spoin czołowych, metodą magnetyczno-
proszkową dla spoin pachwinowych). 

Badania wizualne winny być przeprowadzone w zakresie: sprawdzenia czy wszystkie spoiny 
umiejscowiono prawidłowo, oględzin kształtu i powierzchni, grubości i długości powierzchniowych 
niezgodności spawalniczych (podtopień, odprysków itp.). Kontroli jakości połączeń spawanych powinien 
dokonać personel mający przynajmniej I stopień kwalifikacji i odpowiedni certyfikat wg PN-EN 473. 

5.3. Montaż elementów stalowych na budowie 

Montaż konstrukcji stalowych powinien się odbywać zgodnie z projektem technologicznym robót 
opracowanym przez Wykonawcę zatwierdzonym przez Zamawiającego. 

1. Do wykonania konstrukcji należy stosować jedynie materiały oznaczone umożliwiające identyfikację 
dostawy. Przed przystąpieniem do montażu konstrukcji, wykonawca montażu powinien zapoznać się z 
protokołem odbioru elementów od wytwórcy i potwierdzić to odpowiednim wpisem do Dziennika Budowy. 

2. Dostarczone na plac budowy elementy konstrukcji stalowej należy układać w kolejności odwrotnej w 
stosunku do kolejności podawania ich do montażu. Należy je układać tak by oznaczenia były widoczne, 
na podkładkach drewnianych na wyrównanym i utwardzonym podłożu. 

3. Montaż należy prowadzić zgodnie z projektem konstrukcji oraz projektem montażu opracowanym 
przez Wykonawcę zapewniającym stateczność konstrukcji we wszystkich fazach prowadzenia robót, z 
zastosowaniem środków zapewniających stateczność w każdej fazie montażu, tak aby konstrukcja miała 
zdolność przenoszenia sił wywołanych wpływami atmosferycznymi oraz obciążeniami montażowymi, 
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sprzętem i materiałem. 

4. Wszystkie elementy konstrukcji winny być trwale i widocznie oznakowane zgodnie z oznaczeniami na 
rysunkach montażowych. Roboty należy prowadzić tak, by żadna część konstrukcji nie została podczas 
montażu przeciążona lub trwale odkształcona. 

5. Położenie elementów konstrukcji powinno być ustalone i oceniane metodami geodezyjnymi za pomocą 
odpowiedniego sprzętu pomiarowego z dokładnością niezbędną do zachowania wymaganych tolerancji 
montażu. 

6. Elementy kotwiące należy osadzić trwale w prawidłowym położeniu. 

- przed rozpoczęciem montażu nośność zakotwień powinna osiągnąć wartość odpowiednią do 
bezpiecznego przenoszenia obciążeń montażowych. Regulację położenia tych elementów należy 
przewidzieć w granicach tolerancji określonych w normie PN-EN 1090-2:2009, 

- po wyregulowaniu konstrukcji należy unieruchomić elementy, które mogą doznać przypadkowych 
zmian położenia ( np. dokręcić nakrętki śrub), 

- podpory należy utrzymywać przez cały okres montażu w stanie zapewniającym przekazywanie 
obciążeń. 

7. Montaż elementów wysyłkowych wykonać za pomocą żurawia samojezdnego przystosowanego do 
udźwigu najcięższego elementu wysyłkowego, wymaganej wysokość podnoszenia, oraz wymaganego 
wysięgu. Elementy wysyłkowe powinny być zabezpieczone podczas unoszenia oraz uchwycone do haka 
za pomocą zawiesi w taki sposób, aby w trakcie podnoszenia i montażu zachowana była ich stateczność, 
nie dopuszcza się owinięcia linami. Dopuszcza się montaż lekkich elementów o ciężarze ≤0,5kN ręcznie 
zgodnie z przepisami BHP. 

8. Stałe połączenia elementów konstrukcji powinny być wykonywane dopiero po dopasowaniu styków i 
wyregulowaniu całej konstrukcji lub jej niezależnej części: 

- przekładki stosowane do regulacji konstrukcji w połączeniach należy wykonywać ze stali o takich 
samych własnościach plastycznych, jak stal konstrukcji, a po osadzeniu zabezpieczyć przez 
wypadnięciem. 

- w połączeniach śrubowych zakładkowych szczelina w styku niesprężanym nie powinna 
przekraczać 2mm, a w styku sprężanym 1mm. Stosowane przekładki nie powinny być cieńsze 
niż 2mm. 

10. Konstrukcja rusztowań i pomostów powinna być sprawdzona na: 

- siły wywołane obciążeniem od montowanej konstrukcji stalowej wraz z elementami dodatkowymi, 

- siły wywołane obciążeniem od ludzi pracujących przy montażu, 

- siły od ciężaru narzędzi, urządzeń i materiałów pomocniczych. 

W czasie montażu należy dopilnować, aby prace były prowadzone zgodnie z projektem organizacji robót. 
Kolejne elementy mogą być montowane po wyregulowaniu i zapewnieniu stateczności elementów 
uprzednio zmontowanych. 

Jeśli w projekcie nie określono klasy, to wytwarzanie konstrukcji powinno być zgodne z podstawowymi 
wymaganiami zawartym w PN-B-06200:1997 . 

 montaż należy prowadzić zgodnie z zastosowaniem środków zapewniających stateczność w 
każdej jego fazie oraz osiągnięcie projektowanej nośności i sztywności po zakończeniu robót. 

 elementy, zespoły i układy konstrukcyjne powinny być trwale i w sposób widoczny oznakowane, 
zgodnie z symboliką podaną na rysunkach montażowych. Przed przystąpieniem do scalania 
elementów należy uprzednio naprawić wszystkie ich uszkodzenia, które mogły powstać w czasie 
transportu i składowania. W każdym stadium montażu konstrukcja powinna mieć zdolność do 
przeniesienia sił wywołanych wpływami atmosferycznymi oraz obciążeniami montażowymi, 
sprzętem i materiałami. Dodatkowe stężenia i zakotwienia montażowe zaprojektowane przez 
Wykonawcę, odpowiednio do przyjętej metody montażu. Metodę montażu konstrukcji określi 
Wykonawca w projekcie montażu, z uwzględnieniem założeń projektowych, warunków placu 
budowy oraz posiadanego sprzętu i doświadczenia. 
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 projekty montażu opracowane przez podwykonawców wymagają uzgodnienia zagospodarowania 
placu budowy z Zamawiającym, 

 projekt organizacji montażu, winien być opracowany w ramach dokumentacji ofertowej na 
podstawie dokumentacji projektowej, 

 Przyjęta metoda montażu powinna zapewnić: 

o wymaganą jakość robót, 

o bezpieczeństwo pracowników prowadzących roboty montażowe, 

o krótki cykl inwestycyjny 

Wymagania szczegółowe dotyczące prac montażowych określa norma PN-B-06200:2002.  
W odniesieniu do połączeń montażowych należy jeszcze dodać następujące wymagania wg normy PN-B-
06200:2002: 

 stałe połączenia elementów konstrukcji powinny być wykonywane dopiero po dopasowaniu 
styków i wyregulowaniu całej konstrukcji lub jej niezależnej części, 

 przekładki stosowane do regulacji konstrukcji w połączeniach należy wykonywać ze stali o takich 
samych właściwościach plastycznych jak stal w konstrukcji, a po osadzeniu należy je 
zabezpieczyć przed wypadnięciem, 

 w połączeniach śrubowych zakładkowych szczelina w styku niesprężanym nie powinna 
przekraczać 2 mm, a w styku sprężanym 1 mm; stosowane podkładki nie powinny być cieńsze 
niż 2 mm, 

 zabezpieczenie antykorozyjne konstrukcji stalowej powinno być wykonane zgodnie z 
dokumentacją projektową. Inny sposób zabezpieczeń możliwy jest po przedłożeniu przez 
Wykonawcę projektu zabezpieczeń i jego zatwierdzeniu przez Zamawiającego. Trwałość 
zabezpieczenia antykorozyjnego wymagana jest na okres co najmniej 15 lat. 

5.4. Montaż elementów konstrukcji wsporczej 

Montaż paneli fotowoltaicznych ustawianych na wolnym terenie, z zastosowaniem konstrukcji wsporczej 
stalowej tzw. dwunożnej. Elementy stalowe (słupy) osadzane są w gruncie przy pomocy kafara.  

Zakres robót obejmuje 

- transport elementów konstrukcji na miejsce przeznaczenia – zgodnie z projektem, 

- montaż elementów konstrukcji wsporczej zgodnie z projektem, 

- zabezpieczenie antykorozyjne konstrukcji wsporczej (w przypadku wykonania z materiałów 
korodujących), 

- montaż na konstrukcji paneli PV zgodnie z projektem. 

Panele będą montowane do stelażu z kształtowników stalowych ocynkowanych w rzędach o długości 
wynikającej z ukształtowania terenu i działki inwestycyjnej. W zależności od potrzeb rzędy będą 
podzielone na sekcje. Każda sekcja stanowi jednolitą, niepodzielną konstrukcję.  

Dobór konstrukcji stalowej wsporczej pod panele po zweryfikowaniu warunków gruntowych oraz 
spełniającej wymogi określone dla danej lokalizacji oraz strefy obciążenia śniegiem i wiatrem. 

Warunki gruntowe: zgodnie z przeprowadzonymi badaniami geologicznymi podłoża gruntowego w 
miejscach lokalizacji farmy PV. 

W miejscu styku konstrukcji stalowej z aluminiową należy umieścić podkładki EPDM. Po wykonaniu 
całości konstrukcji należy zadbać o naprawienie ewentualnych uszkodzeń warstw izolacyjnych dachu. 

5.5. Łączenie elementów  

5.5.1. Połączenia spawane 

MONTAŻ METODĄ SPAWANIA 

- roboty montażowe wykonać zgodnie z Dokumentacją Projektową i wytycznymi PN-EN 1090-
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1:2010 oraz PN-EN 1090-2:2009. 

Wszystkie spoiny wykonywane na placu budowy muszą być przewidziane w Dokumentacji Projektowej. 
Jeśli zachodzi potrzeba wykonania dodatkowych spoin lub spoin pomocniczych (włączając w to spoiny 
szczepne) musi być to zaakceptowane przez Zamawiającego. 

Wszystkie spoiny po wykonaniu podlegają badaniu, ocenie jakości i odbiorowi. Warunki techniczne 
wykonania, zakres badań kontrolnych i kryteria odbioru połączeń spawanych podano w normie PN-B-
06200:2002. Najistotniejsze zasady są następujące: 

 roboty spawalnicze powinni być wykonywane pod nadzorem przez spawaczy uprawnionych do 
danego procesu spawania, 

 powierzchnie i brzegi przygotowane do spawania powinny być suche, czyste i wolne od 
widocznych pęknięć i karbów, 

 elementy w trakcie spawania należy zabezpieczyć przed bezpośrednim oddziaływaniem wiatru, 
deszczu i śniegu, 

 części do spawania należy tak zestawić, a spoiny tak wykonać, aby końcowe wymiary elementu 
lub zespołu konstrukcyjnego spełniały tolerancje wytwarzania i montażu określone w normie PN-
B-06200:2002, 

 części przygotowane i złożone do spawania powinny być unieruchomione za pomocą spoin 
sczepnych, uchwytów klinowych, przewiązek lub złączy śrubowych, 

 długość spoin czepnych nie powinna być mniejsza niż 5-krotna grubość grubszej z łączonych 
części i nie mniejsza niż 40 mm, 

 spoiny sczepne pęknięte oraz nieprzewidziane do włączenia do spoiny projektowanej powinny 
być wycięte, 

 przewiązki, uchwyty klinowe czy śrubowe łączące blachy przygotowane do spawania nie mogą 
ograniczać dostępu niezbędnego do wykonania spoiny i powinny zapewnić swobodę 
poprzecznego skurczu wykonanego styku 

5.5.2. Spawanie konstrukcji ze stali nierdzewnej 

Jeżeli dokumentacja projektowa nie stanowi inaczej łączenie konstrukcji ze stali nierdzewnej należy 
wykonać metodą spawania TIG lub spawanie elektrodami otulonymi (MMA).  

Przed każdym spawaniem stali nierdzewnej należy: 

 obszar spawania i przyległych powierzchni oczyścić z brudu, oleju i farby, 

 usunąć pozostałości po szlifowaniu. 

Sposoby przygotowania elementów do spawania: 

 obróbka skrawaniem, 

 staranne ręczne szlifowanie. 

5.5.3. Połączenia śrubowe 

MONTAŻ NA ŚRUBY 

- roboty montażowe wykonać zgodnie z Dokumentacją Projektową i wytycznymi PN-EN 1090-

1:2010 oraz PN-EN 1090-2:2009. 

- montaż elementów wysyłkowych za pomocą śrub należy zawsze wykonać z zastosowaniem 

podkładki pod łeb śruby i nakrętkę. Na każdą ze śrub muszą przypadać dwa pakiety podkładek. 

5.6. Zabezpieczenie antykorozyjne konstrukcji stalowej 

Stal węglowa lub niskostopowa wymaga zabezpieczenia antykorozyjnego o trwałości powyżej 20 lat (H 

wg PN-EN ISO 12944-5:2009) dla przewidzianej w Dokumentacji Projektowej wg PN-EN ISO 12944-

2:2001 kategorii korozyjności atmosfery lub kategorii korozyjności wody i gruntu za pomocą powłok 
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malarskich wg PN-EN ISO 12944-5:2001 lub za pomocą ocynkowania wg PN-EN 14713 2000. 

Wszystkie elementy powinny być wstępnie zabezpieczone antykorozyjnie w wytwórni. Przed nałożeniem 

powłok elementy powinny być odtłuszczone i oczyszczone metodą strumieniowo-cierną do stopnia Sa 2 

½ wg PN-ISO 8501-1. Po dostarczeniu na teren budowy powinny być usunięte wszelkie defekty 

fabryczne i transportowe. Wykonawca powinien zabezpieczyć elementy przed uszkodzeniami 

mechanicznymi i spowodowane warunkami atmosferycznymi. Po zakończeniu montażu należy naprawić 

ewentualne defekty i wykonać końcowe powłoki zabezpieczające. 

 Elementy stelażu (konstrukcji wsporczej pod panele PV) wraz z elementami mocującymi powinny 

być zabezpieczone antykorozyjnie poprzez pokrycie ich powłoką cynku ogniowego 

(zanurzeniowego). 

 Cynkowaniu podlegają wszystkie elementy. 

 Grubość powłoki cynkowej minimum 85 μm. 

 Trwałość warstwy antykorozyjnej minimum 25 lat. 

 Należy sprawdzić elementy konstrukcji przed montażem, celem sprawdzenia wykonania powłoki 

antykorozyjnej i ewentualnych wad i uszkodzeń transportowych. 

 Wygląd powłoki cynkowej ocenia się wg PN-EN ISO 1461. Należy zwrócić uwagę na obecność 

pozostałości topników, nadlewów, popiołów, ubytków cynku, o zwartej budowie bez dziur, por i 

wolnych przestrzeni. 

 Wszystkie niedoróbki i uszkodzenia należy zabezpieczyć poprzez malowanie dwukrotne np. : 

 Warstwa I – farba podkładowa: dwuskładnikowa farba epoksydowa charakteryzująca się bardzo 

krótkim czasem schnięcia 

 grubość powłoki 90 μm 

 Warstwa II – farba nawierzchniowa: dwuskładnikowa grubopowłokowa farba epoksydowa w 

kolorze szarym 

 grubość powłoki 50 μm 

 Łączna grubość powłoki min. 140 μm. 

 Przed pomalowaniem należy oczyścić okolice uszkodzeń elementów konstrukcji stalowej, wg PN-

EN ISO 8501-2:2011. 

 Po zamontowaniu konstrukcji należy ponownie sprawdzić i ocenić konstrukcję i jej właściwe 

ukształtowanie. Konstrukcja nie może sprzyjać gromadzeniu się zanieczyszczeń (wody) zgodnie 

z PN-EN ISO 12944 cz. 3. Istotną rzeczą dla konstrukcji jest obróbka ostrych krawędzi 

powstałych przy montażu – promień krawędzi o ile to możliwe większy od 2 mm. Pomalować 

miejsca ubytków i rys spowodowanych montażem. 

5.6.1. Wymagania dotyczące podłoży 

Ogólne wymagania dotyczące wykonania podłoży pod powłoki antykorozyjne określa norma PN-EN ISO 
12944-4:2001. Przygotowanie powierzchni ocenia się poprzez wzrokowa ocenę czystości profili 
powierzchni i czystości chemicznej z zastosowaniem metod podanych normie PN-EN ISO 129444:2001. 

5.6.2. Elementy i konstrukcje zabezpieczane na budowie 

Powierzchnie elementów i konstrukcji stalowych przed malowaniem nie mogą być: 

 zanieczyszczone smarami, olejami, tłuszczami, solami, kwasami, alkaliami, 
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 pokryte zgorzeliną walcowniczą, rdzą, topnikami z procesu spawania i powłokami lakierowymi. 

Powierzchnie elementów i konstrukcji stalowych wymagają więc przed malowaniem odpowiedniego 
przygotowania. 

5.6.2.1. Przygotowanie powierzchni 

 oczyszczenie wstępne, polegające na: wyrównaniu nierówności, w tym usunięciu zadziorów, 
zaokrągleniu krawędzi, wyrównaniu spoin i nierówności po spawaniu punktowym oraz 
wyrównaniu szczelin powstałych w miejscach łączenia elementów, 

 oczyszczenie właściwe mające na celu usunięcie zgorzeliny, rdzy, olejów i smarów, produktów 
spawania, wilgoci, a także innych zanieczyszczeń oraz nadanie podłożu odpowiedniej 
chropowatości. 

Zalecane metody usuwania warstw i obcych zanieczyszczeń powierzchni: 

 smarów i oleju - poprzez czyszczenie wodą, parą, emulsją, rozpuszczalnikiem organicznym lub 
czyszczenie alkaliczne, 

 zanieczyszczeń rozpuszczalnych w wodzie np. soli - poprzez czyszczenie wodą, parą lub 
czyszczenie alkaliczne, 

 zgorzeliny walcowniczej - poprzez trawienie kwasem, obróbkę strumieniowo-ścierną na sucho lub 
na mokro bądź poprzez czyszczenie płomieniem, 

 rdzy - tymi samymi metodami jak przy czyszczeniu zgorzeliny walcowniczej plus dodatkowo 
czyszczenie z wykorzystaniem narzędzia z napędem mechanicznym bądź czyszczenie 
strumieniem wody, 

 powłok lakierowych - poprzez usuwanie powłok za pomocą past rozpuszczalnikowych lub 
alkalicznych, obróbkę strumieniowo-ścierną na sucho bądź mokro, czyszczenie strumieniem 
wody a także omiatanie ścierniwem, 

 produktów korozji cynku - poprzez omiatanie ścierniwem lub czyszczenie alkaliczne. 

Ostateczny efekt przygotowania powierzchni tj. oczyszczenia jej do odpowiedniego stopnia czystości 
zależy od jej stopnia skorodowania przed oczyszczeniem i zastosowanych metod czyszczenia. 

Przy doborze stopnia przygotowania powierzchni i metody czyszczenia należy uwzględniać: 

 wymagania producentów wyrobów malarskich, 

 przewidywaną trwałość ochronnego systemu malarskiego, 

 kategorię korozyjności środowiska, w którym będzie użytkowana konstrukcja (PN-EN ISO 12944-
2:2001). 

5.6.2.2. Warunki przy prowadzeniu prac malarskich antykorozyjnych 

Warunki przy prowadzeniu prac malarskich powinny być podane w kartach technicznych lub instrukcjach 
stosowania wyrobów malarskich. 

O ile instrukcja producenta nie zawiera innych wymagań, to prace malarskie antykorozyjne należy 
przeprowadzać w następujących warunkach: 

 przy temperaturze malowanego podłoża nie wyższej niż 40°C, podłoże nie powinno być również 
nasłonecznione, 

 przy braku zawilgocenia malowanej powierzchni opadami oraz kondensującą parą wodną, 

 przy temperaturze podłoża co najmniej o 3°C wyższej od temperatury punktu rosy, a przy dużej 
chropowatości powierzchni o 7°C (wyznaczenie temperatury punktu rosy powinno być zgodne z 
PN-EN ISO 8502-4:2000). 

 najlepszą jakość powłoki uzyskuje się w temperaturze otoczenia w granicach 15-25°C, przy 
wilgotności względnej otaczającej atmosfery 18%, 

 prace malarskie należy wykonywać na terenie oddzielonym lub osłoniętym od prac innego typu, 
w szczególności od obróbki strumieniowo-ściernej i spawania, 
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 w przypadku malowania elementów wewnątrz pomieszczeń produkcyjnych należy unikać 
zapylenia pomalowanych powierzchni oraz zabezpieczyć nawiew świeżego powietrza do 
pomieszczeń, w których są malowane elementy lub konstrukcje stalowe; nawiew świeżego 
powietrza nie powinien być kierowany bezpośrednio na malowane powierzchnie, 

 po zakończeniu malowania świeżo nałożone powłoki malarskie, przed oddaniem do eksploatacji, 
powinny być sezonowane przez okres 7-14 dni (o ile instrukcje producentów nie stanowią 
inaczej) w takich samych warunkach jak przy malowaniu; elementy konstrukcyjne ze świeżo 
naniesioną powłoką malarską, o ile jest to możliwe, nie powinny być poddane bezpośrednio 
działaniu promieni słonecznych oraz powietrza zanieczyszczonego związkami chemicznymi, 

 przy konieczności wykonywania robót malarskich na otwartym powietrzu, w razie wystąpienia 
niekorzystnych warunków atmosferycznych (np. na skutek zmian pogodowy), miejsca malowane 
należy osłonić (wiaty, folie, plandeki) oraz w miarę możliwości zastosować nawiew ciepłego, 
suchego powietrza, aby nie dopuścić do oziębienia malowanych konstrukcji, 

 przeznaczone do malowania powierzchnie powinny być w bezpieczny sposób dostępne i dobrze 
oświetlone. 

5.6.2.3. Wymagania dotyczące wykonania prac malarskich antykorozyjnych 

Ogólne wymagania dotyczące wykonywania prac malarskich przeciwkorozyjnych podane są w normie 
PN-EN ISO 12944-7:2001. 

Jeżeli postanowienia dokumentacji projektowej i specyfikacji technicznej nie stanowią inaczej, to 
przyjmuje się, że pojedyncza grubość powłoki nie może być mniejsza niż 80% nominalnej grubości 
powłoki. Tak więc pojedyncza grubość powłoki powinna osiągać wielkość pomiędzy 80% a 100% 
nominalnej grubości powłoki, pod warunkiem że przeciętna wielkość dla całości (średnia) jest równa lub 
większa od nominalnej grubości powłoki. Jednocześnie należy zadbać o osiągnięcie nominalnej grubości 
powłoki przy unikaniu obszarów o nadmiernej grubości. Zalecane jest by maksymalna grubość powłoki 
nie była większa niż 3-krotna nominalna grubość powłoki. W celu osiągnięcia wymaganej grubości 
powłoki powinno się okresowo, podczas nakładania powłoki, sprawdzać jej grubość na mokro. 

Wszystkie trudno dostępne powierzchnie oraz krawędzie, naroża, spawy, połączenia nitowe i śrubowe 
powinny być malowane szczególnie starannie. Jeżeli wymagane jest dodatkowe zabezpieczenie 
krawędzi, należy zastosować odpowiednią powłokę zaprawkową o odpowiedniej szerokości (ok. 25 mm) 
po obu stronach krawędzi. 

Należy przestrzegać określonego odstępu czasu między nakładaniem poszczególnych powłok oraz 
między nałożeniem ostatniej powłoki a oddaniem konstrukcji do eksploatacji. Czasy te powinny wynikać z 
kart technicznych wyrobów lakierowych. 

Wady każdej powłoki prowadzące do pogorszenia jej właściwości ochronnych lub mające znaczący 
wpływ na jej wygląd powinny być usunięte przed nałożeniem następnej powłoki. 

Powłokę gruntową, czyli pierwszą warstwę powłoki należy nanieść na podłoże nie później niż 6 godzin po 
jego oczyszczeniu. Powłoka gruntowa powinna pokrywać cały profil powierzchni stalowej. 

Każda powłoka powinna być nałożona równomiernie i bez pozostawienia miejsc niepokrytych. 

6. KONTROLA JAKOŚCI ROBÓT 

6.1. Ogólne wymagania 

Ogólne wymagania dotyczące kontroli jakości robót podano w WW-00.01. 

Wykonawca ma obowiązek prowadzić kontrolę jakości prowadzonych przez siebie robót, niezależnie od 
działań kontrolnych Zamawiającego. 

6.2. Wymagania szczegółowe 

Wykonawca jest zobowiązany do stałej i systematycznej kontroli prowadzonych robót w zakresie i z 
częstotliwością określoną w niniejszych warunkach i uzyskania akceptacji przez Zamawiającego. Do 
Wykonawcy należy również przeprowadzenie prób i badań stanowiących podstawę odbioru robót. 

Badania jakości robót w czasie ich realizacji należy wykonywać zgodnie z wytycznymi właściwych 
STWiOR oraz instrukcjami zawartymi w Normach i Aprobatach Technicznych dla materiałów i systemów 
technologicznych. 
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Kontrole prowadzone w procesie wytwarzania: 

- kontrola stali, 

- sprawdzenie elementów stalowych, 

- sprawdzenie połączeń, 

- sprawdzenie, czy elementy załadowane na środki transportu odpowiadają wymogom skrajni i czy 
są trwale mocowane, 

- sprawdzenie zgodności wykonania elementów stalowych z dokumentacją projektową, 

- kontrolę jakości wykonania z uwzględnieniem dopuszczalnych tolerancji, 

Odbiór elementów oraz ewentualne zalecenia co do sposobu naprawy powstałych uszkodzeń w czasie 
transportu potwierdza Zamawiający wpisem do Dziennika Budowy. 

Kontrola montażu elementów stalowych: 

- sprawdzenie zgodności wykonania elementów stalowych z dokumentacją projektową, 

- sprawdzenie połączeń, 

- kontrola jakości wykonania montażu z uwzględnieniem dopuszczalnych tolerancji. 

Tolerancje wykonania elementów, oraz montażu konstrukcji wraz z pomiarami kontrolnym wykonać 
zgodnie z PN-EN 1090-1:2010 oraz PN-EN 1090-2:2009. 

Odbiór elementów stalowych po wbudowaniu potwierdza Zamawiający wpisem do Dziennika Budowy. 

6.3. Ocena montażu oraz pomiary i badania odbiorowe 

Ocena montażu konstrukcji dotyczy: 

 kontrolnych pomiarów geodezyjnych przed rozpoczęciem, podczas i po ukończeniu montażu. 

 stanu podpór oraz śrub ich usytuowania. 

 sprawdzenie wykonania połączeń śrubowych zgodnie z projektem oraz normami. 

 zgodności metody montażu z projektem i spełnienia wymagań bhp. 

 stanu elementów konstrukcji przed montażem i po zamontowaniu. 

 wykonania i kompletności połączeń. 

 wykonania powłok ochronnych. 

 naprawy elementów, konstrukcji, połączeń i powłok ochronnych i usuwania innych 
nieprawidłowości. 

Pomiary kontrolne prawidłowości wykonania prac montażowych w zakresie położenia elementów 
powinny być prowadzone metodami geodezyjnymi za pomocą sprzętu pomiarowego z dokładnością 
zapewniająca zachowanie wymaganych tolerancji montażu. 

6.4. Kontrola jakości zabezpieczenia antykorozyjnego 

Ocena jakości zabezpieczenia antykorozyjnego to: 

 kontrola procesu oczyszczenia powierzchni, 

 ocena przygotowania powierzchni do nakładania powłok, 

 wyglądu powierzchni poprzez ocenę wzrokową np. pod kątem jednolitości barwy, siły krycia i wad 
takich jak dziurkowanie, zmarszczenie, kwaterowanie, łuszczenie, spękania i zacieki, 

 grubość powłok malarskich wg PN-EN ISO 2808:2000 lub PN-EN ISO 2409:1999. 

 sprawdzenie grubości powłoki cynkowej należy mierzyć za pomocą grubościomierza 
magnetycznego zgodnie z PN-EN ISO 1461. 
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6.5.Odbiory częściowe 

Harmonogramy odbiorów częściowych przedkłada do zatwierdzenia Zamawiającemu Wykonawca 
uwzględniając program montażu. Harmonogramy stanowią integralną część akceptacji programów. 

6.6. Odbiór końcowy konstrukcji 

Odbiór końcowy konstrukcji powinien obejmować sprawdzenie i ocenę dokumentów kontroli i badań z 
całego okresu realizacji w celu ustalenia czy wykonana konstrukcja jest zgodna z projektem i 
wymaganiami norm. 

Należy sprawdzić w szczególności: 

 podpory konstrukcji, 

 odchyłki geometryczne układu, 

 jakość materiałów i spoin, 

 stan elementów konstrukcji i powłok ochronnych, 

 stan i kompletność połączeń. 

W protokole odbioru należy podać min.: 

 przedmiot i zakres odbioru, 

 dokumentację zgodności wykonania z wymaganiami, 

o dokumentację technologiczną (operacyjną), 

o dokumentację wysyłkową, 

o dokumentację powykonawczą 

o dokumentację kontroli jakości, 

o deklarację zgodności (świadectwo jakości) 

 protokoły odbiorów częściowych, 

 parametry sprawdzane w obecności komisji odbioru, 

 stwierdzone usterki oraz decyzję komisji odbioru. 

7. OBMIAR ROBÓT 

Ze względu na ryczałtowy charakter umowy oraz ustalone warunki odbioru wykonanych robót nie 
przewiduje się wykonywania obmiaru robót. 

8. ODBIÓR ROBÓT 

Zastosowanie mają ogólne wymagania w zakresie odbioru robót podane w WW-00.01. 

9. ROZLICZENIE ROBÓT 

Ogólne ustalenia dotyczące płatności podano w Specyfikacji WW-00.01. 

Cena wykonania konstrukcji ze stali rozliczana w tony obejmuje: 

 prace przygotowawcze, 

 zakup i dostarczenie materiałów, dostarczenie sprzętu i urządzeń oraz ich składowanie, 

 wykonanie konstrukcji stalowej w wytwórni i dostawę na budowę, 

 przygotowanie podłoża pod roboty, 

 prace montażowe, 

 prace związane z wymaganym zabezpieczeniem antykorozyjnym, 

 badania laboratoryjne materiałów z opracowaniem dokumentacji tych badań, 

 prace wykończeniowe: malowanie, 
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 wywóz z terenu budowy materiałów zbędnych, 

 wykonanie określonych w postanowieniach Kontraktu badań, pomiarów i sprawdzeń robót, 

 uporządkowanie placu budowy po robotach, 

 wszystkie roboty tymczasowe oraz prace towarzyszące nie stanowiące odrębnego elementu 
Rozbiciu Ceny Ryczałtowej (Wykazie Cen) muszą być ujęte w cenie elementów dotyczących 
robót podstawowych. 

 

10. DOKUMENTY ODNIESIENIA 

Podstawą do wykonania robót są następujące niżej wymienione elementy dokumentacji projektowej, 
aktualne normy oraz inne dokumenty i ustalenia techniczne. 

10.1. Elementy dokumentacji projektowej 

Podstawą do wykonania robót są następujące elementy dokumentacji projektowej: 

- Projekt Budowlany. 

- Projekt Wykonawczy. 

- STWiOR. 

- Informacja dotycząca bezpieczeństwa i ochrony zdrowia. 

10.2. Normy 

- PN-EN 1990:2004 Eurokod 0: Podstawy projektowania konstrukcji. 

- PN-EN 1991-1-4:2008 Eurokod 1: Oddziaływania na konstrukcje. Część 1-4: Oddziaływania 
ogólne. Oddziaływania wiatru. 

- EN 1991-1-3:2003 Oddziaływania na konstrukcje — Część 1-3: Oddziaływania ogólne. 
Obciążenie śniegiem 

- PN-EN 1991-1-6:2007 Eurokod 1: Oddziaływania na konstrukcje. Część 1-6: Oddziaływania 
ogólne. Oddziaływania w czasie wykonywania konstrukcji. 

- PN-EN 1993-1-1:2006 Eurokod 3: Projektowanie konstrukcji stalowych. Część 1-1: Reguły 
ogólne i reguły dla budynków. 

- PN-EN 1993-1-3:2008 Eurokod 3: Projektowanie konstrukcji stalowych. Część 1-3: Reguły 
ogólne. Reguły uzupełniające dla konstrukcji z kształtowników i blach profilowanych na zimno. 

- PN-EN 1993-1-8:2006 Eurokod 3: Projektowanie konstrukcji stalowych. Część 1-8: Projektowanie 
węzłów. 

- PN-EN 1090-1:2010 Wykonywanie konstrukcji aluminiowych i stalowych. Część 1. Zasady oceny 
zgodności elementów konstrukcyjnych 

- PN-EN 1090-2:2009 Wykonywanie konstrukcji aluminiowych i stalowych. Część 2. Wymagania 
techniczne dotyczące konstrukcji stalowych 

- PN-EN ISO 12944-1do 8:2001 Farby i lakiery. Ochrona przed korozją konstrukcji stalowych za 
pomocą ochronnych systemów malarskich. Część 1 do 8. 

- PN-EN ISO 14713:1999 Ochrona przed korozją konstrukcji stalowych i żeliwnych. Powłoki 
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cynkowe i aluminiowe. Wytyczne. 

- PN-ISO 8501-1:2007 Przygotowanie podłoży stalowych przed nakładaniem farb i podobnych 
produktów. Wzrokowa ocena czystości powierzchni. Część 1: Stopnie skorodowania i stopnie 
przygotowania niezabezpieczonych podłoży stalowych, oraz podłoży stalowych po całkowitym 
usunięciu wcześniej nałożonych powłok. 

- PN-EN 10025-1do 6:2007 Wyroby walcowane na gorąco ze stali konstrukcyjnych. Część 1 do 6: 
Warunki techniczne dostawy. 

- PN-EN 10162-1:2005 Kształtowniki stalowe wykonane na zimno. Warunki techniczne dostawy. 
Tolerancja wymiarów i przekroju poprzecznego 

- PN-EN 10210-1:2007 Kształtowniki zamknięte wykonane na gorąco ze stali konstrukcyjnych 
niestopowych i drobnoziarnistych. Część 1: Warunki techniczne dostawy. 

- PN-EN 10219-1:2007 Kształtowniki zamknięte ze szwem wykonane na zimno ze stali 
konstrukcyjnych niestopowych i drobnoziarnistych. Część 1: Warunki techniczne dostawy. 

- PN-EN ISO 887:2003 Podkładki okrągłe do śrub, wkrętów i nakrętek ogólnego przeznaczenia. 
Układ ogólny 

- PN-ISO 8992:1996 Części złączne. Ogólne wymagania dla śrub, wkrętów, śrub dwustronnych i 
nakrętek 

- PN-ISO 1891:1999 Śruby, wkręty, nakrętki i akcesoria. Terminologia 

- PN-EN ISO 4016:2002 Śruby z łbem sześciokątnym. Klasa dokładności C. 

- PN-EN 14399-1:2007 Zestawy śrubowe wysokiej wytrzymałości do połączeń sprężanych. Część 
1: Wymagania ogólne. 

- PN-EN 15048-1:2008 Zestawy śrubowe do połączeń niesprężanych. Część 1: Wymagania  

- PN-EN ISO 10673:2009 Podkładki okrągłe do śrub z podkładką. Szereg mały, normalny i duży. 
Klasa dokładności 

- PN-EN ISO 544:2011 Spawalnictwo. Materiały dodatkowe do spawania. Warunki techniczne 
dostawy materiałów dodatkowych do spawania. Rodzaj wyrobu, wymiary, tolerancje i 
znakowanie. 

- PN-EN ISO 14174:2012 Materiały dodatkowe do spawania -- Topniki do spawania łukiem krytym 
i spawania elektrożużlowego – Klasyfikacja 

- PN-EN ISO 9013:2008 Cięcie termiczne. Klasyfikacja cięcia termicznego. Specyfikacja geometrii 
wyrobu i tolerancje jakości. 

- PN-EN ISO 9692-1:2014-02 Spawanie i procesy pokrewne. Zalecenia dotyczące przygotowania 
złączy. Część 1: Ręczne spawanie łukowe, spawanie łukowe elektrodą metalową w osłonie 
gazów, spawanie gazowe, spawanie metodą TIG i spawanie wiązką stali. 

- PN-EN ISO 9692-2:2008 Spawanie i procesy pokrewne. Przygotowanie brzegów do spawania. 
Część 2: Spawanie stali łukiem krytym. 

- PN-EN ISO 544:2005 Materiały dodatkowe do spawania. Warunki techniczne dostawy spoiw do 
spawania. Typ wyrobu, wymiary, tolerancje i znakowanie. 

- PN-EN ISO 21952:2009 Materiały dodatkowe do spawania. Druty elektrodowe, druty, pręty i 
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stopiwa do spawania łukowego w osłonie gazu stali odpornych na pełzanie. Klasyfikacja 

- PN-EN 13479:2007 Materiały dodatkowe do spawania. Ogólna norma wyrobu dotycząca 
materiałów dodatkowych i topników do spawania metali. 

10.3. Inne dokumenty 

- Instytut Techniki Budowlanej: Warunki techniczne wykonania i odbioru robót budowlano - 
montażowych. Tom I. Część 1. Wydawnictwo Arkady 1990. 

- Instytut Techniki Budowlanej: Warunki techniczne wykonania i odbioru robót budowlano - 
montażowych. Tom I. Część 2. Wydawnictwo Arkady 1990. 

- Instytut Techniki Budowlanej: Warunki techniczne wykonania i odbioru robót budowlano - 
montażowych. Tom I. Część 3. Wydawnictwo Arkady 1990. 

- Instytut Techniki Budowlanej: Warunki techniczne wykonania i odbioru robót budowlano - 
montażowych. Tom I. Część 4. Wydawnictwo Arkady 1990. 

- Instrukcje montażowe producentów. 


