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Nazwy i kody robét wedtug kodu numerycznego stownika gtdéwnego Wspodlnego Stownika Zamoéwien
(CPV)

Grupa robdét — 45200000-9 — Roboty budowlane w zakresie wznoszenia kompletnych obiektéw
budowlanych lub ich czesci oraz roboty w zakresie inzynierii Sciekowej i wodnej

Klasa robét — 45223100-7 — Montaz konstrukcji metalowych
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1. WSTEP
1.1. Nazwa zamoéwienia
Nazwa zamoéwienia brzmi:

Zaprojektowanie i wykonanie instalacji fotowoltaicznej oraz budowa kontenerowej stacji
zasilajgcej z rozdzielnica nN wraz z instalacjami towarzyszacymi na terenie ujecia wody przy ul.
Legionéw w Stupsku.

Inwestor: ,Wodociagi Stupsk” Sp. z 0.0., ul. Elizy Orzeszkowej, 76-200 Stupsk.
1.2. Zakres stosowania

Warunki niniejsze sg stosowane jako dokument przetargowy i kontraktowy przy zleceniu i realizacji robot
wymienionych w pkt 1.3. w ramach realizacji zamowienia podanego w pkt 1.1.

Przedmiotem niniejszych warunkéw wykonania i odbioru rob6t budowlanych (WWiIORB) sg wymagania
dotyczgce wykonania i odbioru konstrukcji wsporczej pod panele PV zwigzanych z zaprojektowaniem i
budowg instalacji fotowoltaicznej dla Ujecia Wody ,Wodociagi Stupsk” Sp. z 0.0. przy ul. Legionéw
Polskich w Stupsku.

1.3. Zakres robot

Ustalenia zawarte w niniejszych Warunkach majg zastosowanie przy wykonywaniu montazu konstrukgiji
stalowych obejmujgcych wszystkie czynnosci z:

- przygotowaniem elementéw stalowych do montazu,

- montazem, zamocowaniem elementéw stalowych konstrukcji wsporczej pod panele PV zgodnie

z dokumentacjg projektowa,
- wykonaniem zabezpieczenia antykorozyjnego konstrukcji wsporczej,
- wykonaniem wszelkich rob6t pomocniczych w celu przygotowania podtoza,

- przy wykonaniu elementéow stalowych cena obejmuje réwniez wykonanie prefabrykacii

elementdw stalowych,

- kontrolg jakosci robdt i materiatéw,

przeprowadzeniem wymaganych préb i badan oraz potwierdzenie protokotami kwalifikujgcymi

zamontowang konstrukcje wsporczg.
Do wykonania robét budowlanych podstawowych niezbedne sg nastepujace prace towarzyszgce:

- geodezyjne wytyczanie, w tym geodezyjne ustalenie usytuowania obiektow i ich giéwnych

elementow,
- utrzymanie i likwidacja terenu budowy,
- utrzymanie urzadzen terenu budowy wraz z maszynami,
- dziatania ochronne zgodnie z warunkami bhp,
- dostarczenie materiatéw eksploatacyjnych,
- utrzymywanie drobnych urzgdzen i narzedzi,
- przewo6z materiatow do miejsc ich wykorzystania,

- zabezpieczenie robdét przed wodg opadowa,
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- usuwanie odpaddéw z obszaru budowy oraz usuwanie zanieczyszczen, wynikajgcych z robét

wykonywanych przez wykonawce wraz z kosztami utylizacji i sktadowania na wysypisku,
- inwentaryzacja powykonawcza,
- prace porzgdkowe.

1.4. Okreslenia podstawowe
Najczesciej uzywane w WW okreslenia podstawowe podano w WW-00.01.
Ponadto:

Aprobata Techniczna - obowigzujgca na wszystkie materialy produkcji krajowej i importowane
wbudowywane na trwate do konstrukcji.

Zgodnie z rozporzadzeniem wykonawczym do ustawy "Prawo budowlane" wydanym przez Ministra
Budownictwa i Przemystu Materiatdbw Budowlanych jednostkg upowazniong do ich wydawania sag
Instytuty Badawcze.

2. MATERIALY
2.1. Warunki ogdlne stosowania materiatéw
Ogodlne wymagania dotyczgce materiatdéw, ich pozyskiwania i sktadowania podano w WW-00.01.

Wszystkie materiaty przewidywane do wbudowania bedg zgodne z postanowieniami Kontraktu i
poleceniami Zamawiajgcego. W oznaczonym czasie przed wbudowaniem Wykonawca przedstawi
szczegotowe informacje dotyczgce zrédta wytwarzania i wydobywania materiatéw oraz odpowiednie
Swiadectwa badan, dokumenty dopuszczenia do obrotu i stosowania w budownictwie i prébki do
zatwierdzenia Zamawiajgcemu.

Wykonawca ponosi odpowiedzialnos¢ za spetnienie wymagan ilosciowych i jakosciowych materiatow
dostarczanych na plac budowy oraz za ich wtasciwe sktadowanie i wbudowanie.

Wszystkie materiaty stosowane do wykonania rob6t muszg byé zgodne z wymaganiami w niniejszych
Warunkach i dokumentacji projektowe;.

Do wykonania rob6t mogg by¢ stosowane wyroby budowlane spetniajgce warunki okreslone w:
- ustawie Prawo budowlane (Dz. U. z 1994 r. Nr 89, poz. 414 z pdzniejszymi zmianami),

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

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

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

Materiaty stosowane do wykonywania montazu konstrukcji stalowych powinny odpowiada¢ wymaganiom
zawartym w aktualnych normach.

Materiatami stosowanymi do wykonania robét bedacych tematem niniejszych warunkéw sa:
- stal ksztaltowa na konstrukcje stalowe dla stupéw podporowych posadowionych w podiozu
gruntowym w przypadku profilu gorgcowalcowanego ze stali klasy S235JRG2, (EN 10025),

- stal ksztaltowa na konstrukcje stalowe w przypadku zastosowania profili zimnogietych nalezy
zastosowac stal klasy S320GD+2M430,

- ramy wsporcze pod panele wykonane sg z katownikow i teownikéw aluminiowych wykonane z
aluminium EN AW 6060 T66,

- tgczniki: sruby ze stali nierdzewne;,
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Do wykonania konstrukcji stosowaé mozna wytgcznie materiaty, ktérych dostawcy posiadajg aprobaty
techniczne, krajowe oceny techniczne, certyfikaty zgodnosci, krajowe deklaracje zgodnosci.

2.2. Stal konstrukcyjna
Stal konstrukcyjna stosowana do wykonywania elementéw stalowych powinna odpowiada¢ wymaganiom
norm: PN-EN 10025-1 do 6:2007, PN-EN 10219-1 do 2:2007, PN-EN 10162:2005.
Ksztattowniki i blachy (zaréwno walcowane na gorgco jak i wykonane na zimno) stosowane do wykonania
elementow stalowych powinny ponadto odpowiada¢ nastepujgcym wymaganiom:
- mie¢ atesty hutnicze i zaswiadczenia odbioru,
- miec¢ trwate ocechowanie,
- mie¢ wybite znaki cechowe.
2.3. Tryb postepowania przy dostawach stali
Stal dostarczana na budowe powinna:
— miec trwate ocechowania dokonane przez Komisarza Odbiorczego MTIMG;
— mie¢ wybite znaki cechowania, oznaczenia cechowania kolorowego,
— spefia¢ wymagania okreslone w normach przedmiotowych:
o dla blach uniwersalnych i grubych wg PN-EN 10163-1:1999
o dla blach zeberkowych wg PN-73/H-92127
o dla walcéwki, pretow i ksztattownikow wg PN-EN 10016-2:1999/Ap1:2003
o dla katownikéw réwnoramiennych wg, PN-EN 10056-1:2000 i PN-EN 10056-2:1998
o dla ceownikéw, wg PN-EN 10162:2005
2.4. kaczniki i materiaty spawalnicze
Sruby, nakretki, kotwy i inne akcesoria do tgczenia elementéw stalowych powinny odpowiadaé¢
wymaganiom norm: PN-ISO 8992:1996, PN-ISO 1891:1999 oraz PN-EN ISO 2320:2004, a ponadto:
- sruby w potgczeniach zwyktych (niesprezanych) powinny odpowiada¢ wymaganiom norm: PN-
EN ISO 4016:2002, PN-EN 15048-1:2008,
- sruby w potgczeniach ciernych (sprezanych) powinny odpowiada¢ wymaganiom norm: PN-EN
14399-1 do 5:2007
Materiaty do spawania elementéw stalowych powinny odpowiada¢ wymaganiom normy: PN-EN ISO
544:2011, a ponadto:
- elektrody powinny odpowiada¢ wymaganiom normy: PN-91/M-69430,
- drut spawalniczy powinien odpowiada¢ wymaganiom normy: PN-EN 1SO 21952:2012.
- topniki do spawania elektrycznego powinny odpowiada¢ wymaganiom norm: PN-EN [SO
14174:2012, PN-EN 13479:2007.

Zamowienia na tgczniki i materiaty spawalnicze sktada Wytwérca stalowej konstrukcji u zaakceptowanych
przez Zamawiajgcego wytworcow tych materiatdbw. Na Wytwércy konstrukcji cigzy obowigzek
egzekwowania od dostawcow i przechowywania atestéw potwierdzajgcych spetnienie wymagan
postawionych w normie przedmiotowej dotyczacej danego wyrobu lub materiatu. Atesty musza byc¢
przedstawione wraz z dostawg kazdej partii tgcznikdw i materiatdw spawalniczych. Badania, ktére
warunkujg wystawienie atestow Wytwodrca fgcznikéw lub materiatdéw spawalniczych przeprowadza na
wiasny koszt. Materiaty pochodzace z zapasow Wytwércy konstrukciji powinny by¢ atestowane w zakresie
ustalonym przez Zamawiajgcego na koszt wkasny Wytworcy konstrukgii.

Wytworca powinien przestrzegac okresow waznosci stosowania elektrod wedtug gwarancji dostawcy.
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taczniki powinny by¢ przechowywane w suchych i przewietrzanych pomieszczeniach z zapewnieniem
ochrony przed korozjg i w sposdb umozliwiajgcy segregacje na poszczegolne asortymenty. Materiaty
spawalnicze nalezy przechowywa¢ ponad podiogg w suchych, przewietrzanych i ogrzewanych
pomieszczeniach.

2.5. Materialy do zabezpieczen przeciwkorozyjnych

cynkowanie ogniowe,

— farby epoksydowe odpowiadajgce wymaganiom norm PN-C-81911:1997, PN-C-81912:1997,PN-
C-81916:2001 oraz PN-C-81917:2001,

— emalie poliuretanowe odpowiadajgce wymaganiom norm PN-C-81935:2001,

— inne wyroby malarskie gruntujgce i nawierzchniowe, ktére powinny odpowiada¢ wymaganiom

aprobat technicznych.

— rozciehczalniki (woda, terpentyna, benzyna do ekstrakcji, benzyna do lakieréw i emalii, spirytus

denaturowany i inne rozcienczalniki przygotowane fabrycznie)

srodki do odttuszczania, mycia i usuwania zanieczyszczen podtoza.

2.6. Konstrukcja wsporcza pod montaz paneli PV:

a. Szyny montazowe muszg by¢ wykonane z aluminium EN AW 6060 T66.
b. Ramy wsporcze muszg by¢ wykonane z aluminium EN AW 6060 T66.
c. Belki podwalinowe z profilu zimnogietego stal klasy S320GD+2M430.

d. Stupki z profilu gorgcowalcowanego ze stali klasy S235JRG2, w przypadku zastosowania
profili zimnogietych nalezy zastosowa¢ stal klasy S320GD+2M430. Zabezpieczone
antykorozyjnie poprzez cynkowanie ogniowe. Stupki wbijane w grunt na gtebokosc¢

wynikajgcg z dokumentacji projektowej.

3. SPRZET
Ogodlne wymagania dotyczace sprzetu podano w WW-00.01.

Wytworca konstrukcji w programie wytwarzania i Wykonawca w programie montazu obowigzani sg do
przedstawienia Zamawiajagcemu do akceptacji wykazy zasadniczego sprzetu. Zamawiajgcy jest
uprawniony do sprawdzenia, czy urzgdzenia dzwigowe posiadajg wazne $Swiadectwa wydane przez
Urzad Dozoru Technicznego.

Do wykonania robot przewiduje sie uzycie nastepujgcego sprzetu, sprawnego technicznie i
zaakceptowanego przez Zamawiajgcego, sprzet:

- wycigg masztowy z napedem elektrycznym,
- zurawia budowlanego samochodowego,

- wciggarki mechanicznej,

- rusztowan, drabin, pomostéw, deskowan,

- samochodéw samowytadowczych,

- samochodéw skrzyniowych 5-10t,

- nozyce,

- spawarki,
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- palniki gazowe,
- sprezarka,
— maszyny (kafary) do wbijania pali stalowych,

oraz inny sprzet odpowiadajgcy pod wzgledem typow i ilosci wymaganiom zawartym w Projekcie
organizacji rob6t zaakceptowanym przez Zamawiajacego.

Wykonawca jest zobowigzany do uzywania jedynie takiego sprzetu, ktéry nie spowoduje niekorzystnego
wptywu na jakosé i sSrodowisko wykonywanych robét.

Sprzet uzywany do realizacji robét powinien by¢ zgodny z ustaleniami WWIORB, PZJ oraz projektu
organizacji robét, ktéry uzyskat akceptacje Zamawiajgcego.

Wykonawca dostarczy Zamawiajgcemu kopie dokumentédw potwierdzajgcych dopuszczenie sprzetu do
uzytkowania zgodnie z jego przeznaczeniem.

4. TRANSPORT
Ogolne wymagania dotyczgce transportu podano w WW-00.01.

Do transportu materiatéw i sprzetu budowlanego stosowa¢ m.in. nastepujgce, sprawne technicznie i
zaakceptowane przez Zamawiajgcego srodki transportu:

- samochdd ciezarowy, skrzyniowy 5-10t,

- samochdd dostawczy 0,9,

- samochdd skrzyniowy z podnosnikiem 1,0t;
Uwaga:

- parametry sprzetu podane sg orientacyjnie. Wykonawca jest zobowigzany do stosowania jedynie
takich srodkoéw transportu, kitdére nie wplyng niekorzystnie na jakos$¢ robdt i wiasciwosci
przewozonych towarow.

Zatadunek, transport, roztadunek i skladowanie wyrobow ze stali konstrukcyjnej powinny odbywac¢ sie tak,
aby powierzchnia stali byta zawsze czysta, wolna zwilaszcza od substancji aktywnych chemicznie i
zanieczyszczen mogacych utrzymywac wilgo¢. Wyroby ze stali konstrukcyjnej powinny by¢ utrzymywane
w stanie suchym i skladowane nad gruntem na odpowiednich podporach. Niedopuszczalne jest
diugotrwate sktadowanie stali niezabezpieczonych przed opadami.

Elementy sktadowane na placu budowy muszg by¢ transportowane do miejsca wbudowania w sposob
gwarantujgcy jego nieuszkodzenie. Elementy transportowane przy pomocy dzwigdbw muszg byc¢
podnoszone przy uzyciu odpowiednich zawiesi z zachowaniem zasad bezpieczenstwa (prébne uniesienie
na wysokos¢ 20 cm, brak przeszkdd na drodze transportu, przeszkolona i odpowiednio wyekwipowana
zatoga).

Przy ruchu po drogach publicznych pojazdy muszg spetniaé wymagania przepiséw ruchu drogowego
(kotowego, szynowego, wodnego) tak pod wzgledem formalnym jak i rzeczowym.

Materiaty nalezy przewozi¢ srodkami transportu zapewniajagcymi unikniecie uszkodzen, odksztatcen oraz
zawilgocenia przewozonych materiatéw. Materiaty muszg by¢ uktadane na $rodkach transportu i
przewozone zgodnie z warunkami opracowanymi przez Producenta.

5. WYKONANIE ROBOT
5.1. Warunki ogo6ine
Zastosowanie majg ogbélne wymagania dotyczgce wykonania rob6t podane w WW-00.01.

Wykonawca robét jest odpowiedzialny za jakos$é ich wykonania oraz za zgodnos¢ z dokumentacjg
projektowg, wymaganiami Prawa budowlanego, Norm Technicznych, decyzji udzielajgcej pozwolenia na
budowe, przepiséw bezpieczenstwa oraz postanowien Kontraktu, niniejszymi warunkami WWIiORB i
poleceniami Zamawiajgcego. Ogdélne wymagania dotyczgce robét podano w WW-00.01. ,Wymagania
ogolne".

Montaz elementéw konstrukcji wsporczej nalezy wykonywac¢ na podstawie dokumentacji projektowej i
szczegotowe] specyfikacji technicznej wykonania i odbioru robdét montazowych, opracowanych dla
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konkretnego przedmiotu zamowienia.
Elementy stalowe winne by¢ wykonywane w Wytwérni (zaktadach specjalistycznych).

Elementy stalowe drugorzedne mogg by¢ wykonywane na budowie przez spawaczy posiadajgcych
odpowiednie uprawnienia.

5.2. Wytwarzanie konstrukcji

Przy wytwarzaniu i montazu konstrukcji nalezy uwzgledni¢ klase konstrukcji zgodnie z Dokumentacjg
Projektowg. Kazda czes¢ sktadowa konstrukcji powinna by¢ oznakowana trwatym znakiem
identyfikacyjnym w sposob nie powodujacy jej uszkodzenia. Nie dopuszcza sie znakowania za pomocg
przecinaka. System oznaczen elementéw wysytkowych powinien by¢ okreslony przy sporzadzaniu
rysunkow warsztatowych: elementy wysylkowe oznaczac¢ nalezy za pomocag kodu literowo-cyfrowego
tworzonego z duzych liter facinskich i cyfr arabskich. Oznaczenia nalezy nanosi¢ w sposéb trwaty, w
widocznych miejscach.

Wyroby hutnicze stosowane do wykonania elementéw stalowych przed wbudowaniem powinny byé
sprawdzone pod wzgledem:

- gatunku stali,

- asortymentu,

- wilasnosci,

- wymiarow i prostoliniowosci.

Materialy hutnicze przed skierowaniem do produkcji nalezy wstepnie oczysci¢ i wyprostowac.
Powierzchnie ciecia oraz krawedzie uzyskane w wyniku obrébki materiatu powinny byé czyste, bez
nierownosci (naderwan, zadzioréow, naciekéw itp.), a ubytek przekroju nie powinien przekracza¢ 3%.
Brzegi spawania nalezy przygotowac zgodnie z normg PN-EN ISO 9692-2:2008 i PN-EN ISO 9013:2008.

Przygotowanie technologii i realizacja procesu spawania powinna by¢ zgodna z PN-EN 1011-1 i PN-EN
1011-2. Spawacze powinni mie¢ odpowiednie uprawnienia wg normy PN-EN 287, a operatorzy
automatow spawalniczych i zgrzewarek uprawnienia wg PN-EN 1418. Prace spawalnicze powinny byc¢
wykonywane pod nadzorem spawalniczym, ktérego uprawnienia i zakres odpowiedzialnosci okreslajg
PN-EN 1090-2:2009 i PN-EN 719. Badania kontrolne jakosci procesu spawania nalezy przeprowadzaé
wg norm PN-EN 288-3, PN-EN 288-8 i PN-EN 2889.

Kazde pofgczenie spawane powinno podlegaé kontroli — przynajmniej badaniom wizualnym — jesli w
dokumentacji nie okreslono koniecznosci wykonania innych badan. Potgczenia spawane blach
weztowych dla elementéw tgczonych na montazu za pomocg $rub sprezajgcych powinny byé poddane
kontroli defektoskopowej (radiograficznie lub ultradzwiekowo dla spoin czotowych, metodg magnetyczno-
proszkowg dla spoin pachwinowych).

Badania wizualne winny by¢ przeprowadzone w zakresie: sprawdzenia czy wszystkie spoiny
umiejscowiono prawidtowo, ogledzin ksztattu i powierzchni, grubosci i dtugosci powierzchniowych
niezgodnosci spawalniczych (podtopien, odpryskow itp.). Kontroli jakosci potaczen spawanych powinien
dokonac personel majgcy przynajmniej | stopieh kwalifikacji i odpowiedni certyfikat wg PN-EN 473.

5.3. Montaz elementéw stalowych na budowie

Montaz konstrukcji stalowych powinien sie odbywaé zgodnie z projektem technologicznym robot
opracowanym przez Wykonawce zatwierdzonym przez Zamawiajgcego.

1. Do wykonania konstrukcji nalezy stosowac jedynie materiaty oznaczone umozliwiajgce identyfikacje
dostawy. Przed przystgpieniem do montazu konstrukcji, wykonawca montazu powinien zapoznac¢ sie z
protokotem odbioru elementéw od wytwérey i potwierdzi¢ to odpowiednim wpisem do Dziennika Budowy.

2. Dostarczone na plac budowy elementy konstrukcji stalowej nalezy uktada¢ w kolejnosci odwrotnej w
stosunku do kolejnosci podawania ich do montazu. Nalezy je uktada¢ tak by oznaczenia byty widoczne,
na podktadkach drewnianych na wyréwnanym i utwardzonym podtozu.

3. Montaz nalezy prowadzi¢ zgodnie z projektem konstrukcji oraz projektem montazu opracowanym
przez Wykonawce zapewniajgcym statecznosé konstrukcji we wszystkich fazach prowadzenia roboét, z
zastosowaniem srodkéw zapewniajgcych statecznosé w kazdej fazie montazu, tak aby konstrukcja miata
zdolno$¢ przenoszenia sit wywotanych wptywami atmosferycznymi oraz obcigzeniami montazowymi,
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sprzetem i materiatem.

4. Wszystkie elementy konstrukcji winny byé trwale i widocznie oznakowane zgodnie z oznaczeniami na
rysunkach montazowych. Roboty nalezy prowadzi¢ tak, by zadna czes$¢ konstrukcji nie zostata podczas
montazu przecigzona lub trwale odksztatcona.

5. Potozenie elementow konstrukcji powinno by¢ ustalone i oceniane metodami geodezyjnymi za pomocg
odpowiedniego sprzetu pomiarowego z doktadnoscig niezbedng do zachowania wymaganych tolerancji
montazu.

6. Elementy kotwigce nalezy osadzi¢ trwale w prawidtowym potozeniu.

- przed rozpoczeciem montazu nosnos¢ zakotwien powinna osiggng¢ wartos¢ odpowiednig do
bezpiecznego przenoszenia obcigzen montazowych. Regulacje potozenia tych elementéw nalezy
przewidzie¢ w granicach tolerancji okreslonych w normie PN-EN 1090-2:2009,

- po wyregulowaniu konstrukcji nalezy unieruchomi¢ elementy, ktére moga doznac¢ przypadkowych
zmian potozenia ( np. dokreci¢ nakretki Srub),

- podpory nalezy utrzymywac przez caty okres montazu w stanie zapewniajgcym przekazywanie
obcigzen.

7. Montaz elementéw wysytkowych wykonaé¢ za pomocg zurawia samojezdnego przystosowanego do
udzwigu najciezszego elementu wysylkowego, wymaganej wysokos¢ podnoszenia, oraz wymaganego
wysiegu. Elementy wysylkowe powinny by¢ zabezpieczone podczas unoszenia oraz uchwycone do haka
za pomocg zawiesi w taki sposéb, aby w trakcie podnoszenia i montazu zachowana byta ich statecznosc,
nie dopuszcza sie owiniecia linami. Dopuszcza sie montaz lekkich elementéw o ciezarze <0,5kN recznie
zgodnie z przepisami BHP.

8. State potagczenia elementédw konstrukcji powinny by¢ wykonywane dopiero po dopasowaniu stykow i
wyregulowaniu catej konstrukgciji lub jej niezaleznej czesci:

- przektadki stosowane do regulacji konstrukcji w potgczeniach nalezy wykonywacé ze stali o takich
samych wilasnosciach plastycznych, jak stal konstrukcji, a po osadzeniu zabezpieczy¢ przez
wypadnieciem.

- w potagczeniach $rubowych zakfadkowych szczelina w styku niesprezanym nie powinna
przekracza¢ 2mm, a w styku sprezanym 1mm. Stosowane przekfadki nie powinny by¢ ciensze
niz 2mm.

10. Konstrukcja rusztowan i pomostéw powinna byé sprawdzona na:
- sity wywotane obcigzeniem od montowanej konstrukcji stalowej wraz z elementami dodatkowymi,
- sity wywotane obcigzeniem od ludzi pracujgcych przy montazu,
- sity od ciezaru narzedzi, urzgdzeh i materiatéw pomocniczych.

W czasie montazu nalezy dopilnowaé, aby prace byty prowadzone zgodnie z projektem organizacji robét.
Kolejne elementy mogg by¢ montowane po wyregulowaniu i zapewnieniu statecznosci elementéow
uprzednio zmontowanych.

Jesli w projekcie nie okreslono klasy, to wytwarzanie konstrukcji powinno by¢ zgodne z podstawowymi
wymaganiami zawartym w PN-B-06200:1997 .

— montaz nalezy prowadzi¢ zgodnie z zastosowaniem $rodkéw zapewniajgcych statecznos¢ w
kazdej jego fazie oraz osiggniecie projektowanej no$nosci i sztywnosci po zakonczeniu robot.

— elementy, zespoty i uktady konstrukcyjne powinny by¢ trwale i w sposéb widoczny oznakowane,
zgodnie z symbolikg podang na rysunkach montazowych. Przed przystgpieniem do scalania
elementow nalezy uprzednio naprawi¢ wszystkie ich uszkodzenia, ktdre mogty powsta¢ w czasie
transportu i sktadowania. W kazdym stadium montazu konstrukcja powinna mieé¢ zdolno$¢ do
przeniesienia sit wywotanych wptywami atmosferycznymi oraz obcigzeniami montazowymi,
sprzetem i materiatami. Dodatkowe stezenia i zakotwienia montazowe zaprojektowane przez
Wykonawce, odpowiednio do przyjetej metody montazu. Metode montazu konstrukcji okresli
Wykonawca w projekcie montazu, z uwzglednieniem zatozen projektowych, warunkéw placu
budowy oraz posiadanego sprzetu i doswiadczenia.
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— projekty montazu opracowane przez podwykonawcéw wymagajg uzgodnienia zagospodarowania
placu budowy z Zamawiajgcym,

— projekt organizacji montazu, winien byé opracowany w ramach dokumentacji ofertowej na
podstawie dokumentacji projektowej,

— Przyjeta metoda montazu powinna zapewnic:
o wymagang jakosc¢ robot,
o bezpieczenstwo pracownikdw prowadzacych roboty montazowe,
o krotki cykl inwestycyjny

Wymagania szczegotowe dotyczgce prac montazowych okre$la norma PN-B-06200:2002.
W odniesieniu do potgczen montazowych nalezy jeszcze doda¢ nastepujgce wymagania wg normy PN-B-
06200:2002:

— state potgczenia elementéw konstrukcji powinny by¢ wykonywane dopiero po dopasowaniu
stykéw i wyregulowaniu catej konstrukcji lub jej niezaleznej czesci,

— przektadki stosowane do regulacji konstrukcji w potgczeniach nalezy wykonywac ze stali o takich
samych wiasciwosciach plastycznych jak stal w konstrukcji, a po osadzeniu nalezy je
zabezpieczy¢ przed wypadnieciem,

— w potgczeniach srubowych zakfadkowych szczelina w styku niesprezanym nie powinna
przekracza¢ 2 mm, a w styku sprezanym 1 mm; stosowane podkfadki nie powinny by¢ ciensze
niz 2 mm,

— zabezpieczenie antykorozyjne konstrukcji stalowej powinno byé wykonane zgodnie z
dokumentacjg projektowg. Inny sposéb zabezpieczenn mozliwy jest po przediozeniu przez
Wykonawce projektu zabezpieczen i jego zatwierdzeniu przez Zamawiajgcego. Trwatos¢
zabezpieczenia antykorozyjnego wymagana jest na okres co najmniej 15 lat.

5.4. Montaz elementéw konstrukcji wsporczej

Montaz paneli fotowoltaicznych ustawianych na wolnym terenie, z zastosowaniem konstrukcji wsporczej
stalowej tzw. dwunoznej. Elementy stalowe (stupy) osadzane sg w gruncie przy pomocy kafara.

Zakres robét obejmuje
- transport elementéw konstrukcji na miejsce przeznaczenia — zgodnie z projektem,
- montaz elementdéw konstrukcji wsporczej zgodnie z projektem,

- zabezpieczenie antykorozyjne konstrukcji wsporczej (w przypadku wykonania z materiatow
korodujacych),

- montaz na konstrukcji paneli PV zgodnie z projektem.

Panele bedg montowane do stelazu z ksztattownikéow stalowych ocynkowanych w rzedach o dtugosci
wynikajgcej z uksztattowania terenu i dziatki inwestycyjnej. W zaleznosci od potrzeb rzedy beda
podzielone na sekcje. Kazda sekcja stanowi jednolitg, niepodzielng konstrukcje.

Dobdr konstrukcji stalowej wsporczej pod panele po zweryfikowaniu warunkéw gruntowych oraz
spetniajgcej wymogi okreslone dla danej lokalizacji oraz strefy obcigzenia $niegiem i wiatrem.

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

W miejscu styku konstrukcji stalowej z aluminiowg nalezy umiesci¢ podktadki EPDM. Po wykonaniu
catosci konstrukcji nalezy zadba¢ o naprawienie ewentualnych uszkodzenh warstw izolacyjnych dachu.

5.5. Laczenie elementéw
5.5.1. Polaczenia spawane
MONTAZ METODA SPAWANIA

- roboty montazowe wykona¢ zgodnie z Dokumentacjg Projektowg i wytycznymi PN-EN 1090-
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1:2010 oraz PN-EN 1090-2:2009.

Wszystkie spoiny wykonywane na placu budowy muszg by¢ przewidziane w Dokumentacji Projektowe;j.
Jesli zachodzi potrzeba wykonania dodatkowych spoin lub spoin pomocniczych (wtaczajgc w to spoiny
szczepne) musi by¢ to zaakceptowane przez Zamawiajgcego.

Wszystkie spoiny po wykonaniu podlegajg badaniu, ocenie jakosci i odbiorowi. Warunki techniczne
wykonania, zakres badan kontrolnych i kryteria odbioru potgczen spawanych podano w normie PN-B-
06200:2002. Najistotniejsze zasady sg nastepujgce:

— roboty spawalnicze powinni by¢ wykonywane pod nadzorem przez spawaczy uprawnionych do
danego procesu spawania,

— powierzchnie i brzegi przygotowane do spawania powinny by¢ suche, czyste i wolne od
widocznych pekniec i karbow,

— elementy w trakcie spawania nalezy zabezpieczy¢ przed bezposrednim oddziatywaniem wiatru,
deszczu i Sniegu,

— czesci do spawania nalezy tak zestawi¢, a spoiny tak wykona¢, aby koncowe wymiary elementu
lub zespotu konstrukcyjnego spetniaty tolerancje wytwarzania i montazu okreslone w normie PN-
B-06200:2002,

— czesci przygotowane i ztozone do spawania powinny byé unieruchomione za pomocg spoin
sczepnych, uchwytéw klinowych, przewigzek lub ztgczy srubowych,

— dhlugosc spoin czepnych nie powinna byé mniejsza niz 5-krotna grubosé grubszej z fgczonych
czesci i nie mniejsza niz 40 mm,

— spoiny sczepne pekniete oraz nieprzewidziane do wigczenia do spoiny projektowanej powinny
by¢ wyciete,

— przewigzki, uchwyty klinowe czy srubowe fgczace blachy przygotowane do spawania nie mogg
ogranicza¢ dostepu niezbednego do wykonania spoiny i powinny zapewni¢ swobode
poprzecznego skurczu wykonanego styku

5.5.2. Spawanie konstrukcji ze stali nierdzewnej

Jezeli dokumentacja projektowa nie stanowi inaczej fgczenie konstrukcji ze stali nierdzewnej nalezy
wykonaé metodg spawania TIG lub spawanie elektrodami otulonymi (MMA).

Przed kazdym spawaniem stali nierdzewnej nalezy:
— obszar spawania i przylegtych powierzchni oczysci¢ z brudu, oleju i farby,
— usungé pozostatosci po szlifowaniu.
Sposoby przygotowania elementéw do spawania:
— obrébka skrawaniem,
— staranne reczne szlifowanie.
5.5.3. Polaczenia srubowe
MONTAZ NA SRUBY
- roboty montazowe wykona¢ zgodnie z Dokumentacjg Projektowg i wytycznymi PN-EN 1090-
1:2010 oraz PN-EN 1090-2:2009.
- montaz elementéw wysylkowych za pomocg srub nalezy zawsze wykona¢ z zastosowaniem
podktadki pod teb sruby i nakretke. Na kazdg ze $rub muszg przypadac¢ dwa pakiety podktadek.
5.6. Zabezpieczenie antykorozyjne konstrukcji stalowej
Stal weglowa lub niskostopowa wymaga zabezpieczenia antykorozyjnego o trwatosci powyzej 20 lat (H
wg PN-EN 1SO 12944-5:2009) dla przewidzianej w Dokumentacji Projektowej wg PN-EN ISO 12944-

2:2001 kategorii korozyjnosci atmosfery lub kategorii korozyjnosci wody i gruntu za pomocg powtok
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malarskich wg PN-EN ISO 12944-5:2001 lub za pomocg ocynkowania wg PN-EN 14713 2000.

Wszystkie elementy powinny by¢ wstepnie zabezpieczone antykorozyjnie w wytwérni. Przed natozeniem
powlok elementy powinny byé odtluszczone i oczyszczone metodg strumieniowo-cierng do stopnia Sa 2
2 wg PN-ISO 8501-1. Po dostarczeniu na teren budowy powinny by¢ usuniete wszelkie defekty
fabryczne i transportowe. Wykonawca powinien zabezpieczyé elementy przed uszkodzeniami
mechanicznymi i spowodowane warunkami atmosferycznymi. Po zakofnczeniu montazu nalezy naprawi¢
ewentualne defekty i wykona¢ koncowe powtoki zabezpieczajace.

— Elementy stelazu (konstrukcji wsporczej pod panele PV) wraz z elementami mocujgcymi powinny
by¢ zabezpieczone antykorozyjnie poprzez pokrycie ich powitokg cynku ogniowego
(zanurzeniowego).

— Cynkowaniu podlegajg wszystkie elementy.

—  Grubosé powtoki cynkowej minimum 85 um.

—  Trwatos¢ warstwy antykorozyjnej minimum 25 lat.

— Nalezy sprawdzi¢ elementy konstrukcji przed montazem, celem sprawdzenia wykonania powtoki
antykorozyjnej i ewentualnych wad i uszkodzenh transportowych.

—  Woyglad powtoki cynkowej ocenia sie¢ wg PN-EN ISO 1461. Nalezy zwrdci¢ uwage na obecnosé
pozostatosci topnikéw, nadlewdw, popiotéw, ubytkéw cynku, o zwartej budowie bez dziur, por i
wolnych przestrzeni.

— Wszystkie niedordbki i uszkodzenia nalezy zabezpieczy¢ poprzez malowanie dwukrotne np. :

— Warstwa | — farba podktadowa: dwusktadnikowa farba epoksydowa charakteryzujgca sie bardzo
krotkim czasem schniecia

— grubos¢ powtoki 90 um

— Warstwa 1l — farba nawierzchniowa: dwusktadnikowa grubopowitokowa farba epoksydowa w
kolorze szarym

— grubos¢ powtoki 50 um

— kaczna grubo$¢ powtoki min. 140 pym.

— Przed pomalowaniem nalezy oczysci¢ okolice uszkodzeh elementéw konstrukcji stalowej, wg PN-
EN ISO 8501-2:2011.

— Po zamontowaniu konstrukcji nalezy ponownie sprawdzi¢ i oceni¢ konstrukcje i jej wtasciwe
uksztattowanie. Konstrukcja nie moze sprzyjaé gromadzeniu sie zanieczyszczen (wody) zgodnie
z PN-EN ISO 12944 cz. 3. Istotng rzeczg dla konstrukcji jest obrdobka ostrych krawedzi
powstatych przy montazu — promien krawedzi o ile to mozliwe wiekszy od 2 mm. Pomalowaé
miejsca ubytkow i rys spowodowanych montazem.

5.6.1. Wymagania dotyczace podiozy

Ogolne wymagania dotyczace wykonania podtozy pod powtoki antykorozyjne okresla norma PN-EN ISO
12944-4:2001. Przygotowanie powierzchni ocenia sie poprzez wzrokowa ocene czystosci profili
powierzchni i czystosci chemicznej z zastosowaniem metod podanych normie PN-EN ISO 129444:2001.

5.6.2. Elementy i konstrukcje zabezpieczane na budowie
Powierzchnie elementéw i konstrukcji stalowych przed malowaniem nie moga byé¢:

— zanieczyszczone smarami, olejami, ttuszczami, solami, kwasami, alkaliami,
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— pokryte zgorzeling walcowniczg, rdzg, topnikami z procesu spawania i powtokami lakierowymi.

Powierzchnie elementéw i konstrukcji stalowych wymagajg wiec przed malowaniem odpowiedniego
przygotowania.

5.6.2.1. Przygotowanie powierzchni

— oczyszczenie wstepne, polegajgce na: wyréwnaniu nieréwnosci, w tym usunieciu zadziorow,
zaokragleniu krawedzi, wyréwnaniu spoin i nierobwnosci po spawaniu punktowym oraz
wyréwnaniu szczelin powstatych w miejscach tgczenia elementow,

— oczyszczenie wtasciwe majgce na celu usuniecie zgorzeliny, rdzy, olejéw i smaréw, produktow
spawania, wilgoci, a takze innych zanieczyszczen oraz nadanie podiozu odpowiedniej
chropowatosci.

Zalecane metody usuwania warstw i obcych zanieczyszczen powierzchni:

— smardw i oleju - poprzez czyszczenie wodg, parg, emulsjg, rozpuszczalnikiem organicznym lub
czyszczenie alkaliczne,

— zanieczyszczen rozpuszczalnych w wodzie np. soli - poprzez czyszczenie wodg, parg lub
czyszczenie alkaliczne,

— zgorzeliny walcowniczej - poprzez trawienie kwasem, obrébke strumieniowo-$cierng na sucho lub
na mokro bgdz poprzez czyszczenie ptomieniem,

— rdzy - tymi samymi metodami jak przy czyszczeniu zgorzeliny walcowniczej plus dodatkowo
czyszczenie z wykorzystaniem narzedzia z napedem mechanicznym bgdz czyszczenie
strumieniem wody,

— powlok lakierowych - poprzez usuwanie powlok za pomocag past rozpuszczalnikowych lub
alkalicznych, obrdbke strumieniowo-$cierng na sucho badZz mokro, czyszczenie strumieniem
wody a takze omiatanie Scierniwem,

— produktow korozji cynku - poprzez omiatanie scierniwem lub czyszczenie alkaliczne.

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

Przy doborze stopnia przygotowania powierzchni i metody czyszczenia nalezy uwzgledniaé:
— wymagania producentéw wyrobéw malarskich,
— przewidywang trwato$¢ ochronnego systemu malarskiego,

— kategorie korozyjno$ci srodowiska, w ktérym bedzie uzytkowana konstrukcja (PN-EN ISO 12944-
2:2001).

5.6.2.2. Warunki przy prowadzeniu prac malarskich antykorozyjnych

Warunki przy prowadzeniu prac malarskich powinny by¢ podane w kartach technicznych lub instrukcjach
stosowania wyrobéw malarskich.

O ile instrukcja producenta nie zawiera innych wymagan, to prace malarskie antykorozyjne nalezy
przeprowadzaé w nastepujgcych warunkach:

— przy temperaturze malowanego podfoza nie wyzszej niz 40°C, podtoze nie powinno by¢ réwniez
nastonecznione,

— przy braku zawilgocenia malowanej powierzchni opadami oraz kondensujgcg parg wodna,

— przy temperaturze podtoza co najmniej o 3°C wyzszej od temperatury punktu rosy, a przy duzej
chropowatosci powierzchni o 7°C (wyznaczenie temperatury punktu rosy powinno by¢ zgodne z
PN-EN ISO 8502-4:2000).

— najlepszg jakos¢ powtoki uzyskuje sie w temperaturze otoczenia w granicach 15-25°C, przy
wilgotnosci wzglednej otaczajgcej atmosfery 18%,

— prace malarskie nalezy wykonywac¢ na terenie oddzielonym lub ostonietym od prac innego typu,
w szczegolnosci od obrébki strumieniowo-Sciernej i spawania,
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— w przypadku malowania elementéw wewngtrz pomieszczen produkcyjnych nalezy unikac
zapylenia pomalowanych powierzchni oraz zabezpieczy¢ nawiew $wiezego powietrza do
pomieszczen, w ktérych sg malowane elementy lub konstrukcje stalowe; nawiew $wiezego
powietrza nie powinien by¢ kierowany bezposrednio na malowane powierzchnie,

— po zakonczeniu malowania $wiezo natozone powtoki malarskie, przed oddaniem do eksploataciji,
powinny by¢ sezonowane przez okres 7-14 dni (o ile instrukcje producentéw nie stanowig
inaczej) w takich samych warunkach jak przy malowaniu; elementy konstrukcyjne ze Swiezo
naniesiong powtoka malarskg, o ile jest to mozliwe, nie powinny byé poddane bezposrednio
dziataniu promieni stonecznych oraz powietrza zanieczyszczonego zwigzkami chemicznymi,

— przy koniecznosci wykonywania robo6t malarskich na otwartym powietrzu, w razie wystgpienia
niekorzystnych warunkéw atmosferycznych (np. na skutek zmian pogodowy), miejsca malowane
nalezy ostoni¢ (wiaty, folie, plandeki) oraz w miare mozliwosci zastosowa¢ nawiew cieptego,
suchego powietrza, aby nie dopusci¢ do oziebienia malowanych konstrukcji,

— przeznaczone do malowania powierzchnie powinny byé w bezpieczny sposob dostepne i dobrze
oswietlone.

5.6.2.3. Wymagania dotyczgce wykonania prac malarskich antykorozyjnych

Ogodlne wymagania dotyczgce wykonywania prac malarskich przeciwkorozyjnych podane sg w normie
PN-EN ISO 12944-7:2001.

Jezeli postanowienia dokumentaciji projektowej i specyfikacji technicznej nie stanowig inaczej, to
przyjmuje sie, ze pojedyncza grubos¢ powtoki nie moze byé mniejsza niz 80% nominalnej grubosci
powloki. Tak wiec pojedyncza grubos¢ powtoki powinna osigga¢ wielkos¢ pomiedzy 80% a 100%
nominalnej grubosci powtoki, pod warunkiem ze przecietna wielko$¢ dla catosci (Srednia) jest réwna lub
wieksza od nominalnej grubosci powtoki. Jednoczesnie nalezy zadbac o osiggniecie nominalnej grubosci
powtoki przy unikaniu obszaréw o nadmiernej grubosci. Zalecane jest by maksymalna grubo$¢ powtoki
nie byta wieksza niz 3-krotna nominalna grubos$¢ powitoki. W celu osiggniecia wymaganej grubosci
powtoki powinno sie okresowo, podczas naktadania powtoki, sprawdzac¢ jej grubos¢ na mokro.

Wszystkie trudno dostepne powierzchnie oraz krawedzie, naroza, spawy, potgczenia nitowe i Srubowe
powinny by¢ malowane szczegdlnie starannie. Jezeli wymagane jest dodatkowe zabezpieczenie
krawedzi, nalezy zastosowa¢ odpowiednig powtoke zaprawkowg o odpowiedniej szerokosci (ok. 25 mm)
po obu stronach krawedzi.

Nalezy przestrzega¢ okreslonego odstepu czasu miedzy naktadaniem poszczegdlnych powiok oraz
miedzy natozeniem ostatniej powtoki a oddaniem konstrukcji do eksploatacji. Czasy te powinny wynika¢ z
kart technicznych wyrobéw lakierowych.

Wady kazdej powtoki prowadzgce do pogorszenia jej wlasciwosci ochronnych lub majgce znaczacy
wpltyw na jej wyglad powinny by¢ usuniete przed natozeniem nastepnej powtoki.

Powtoke gruntowa, czyli pierwszg warstwe powitoki nalezy nanie$é na podtoze nie pdzniej niz 6 godzin po
jego oczyszczeniu. Powtoka gruntowa powinna pokrywacé caty profil powierzchni stalowe;.

Kazda powtoka powinna by¢ natozona réwnomiernie i bez pozostawienia miejsc niepokrytych.
6. KONTROLA JAKOSCI ROBOT

6.1. Ogélne wymagania

Ogodlne wymagania dotyczace kontroli jakosci robét podano w WW-00.01.

Wykonawca ma obowigzek prowadzi¢ kontrole jakosci prowadzonych przez siebie roboét, niezaleznie od
dziatan kontrolnych Zamawiajgcego.

6.2. Wymagania szczego6towe

Wykonawca jest zobowigzany do statej i systematycznej kontroli prowadzonych rob6t w zakresie i z
czestotliwoscig okreslong w niniejszych warunkach i uzyskania akceptacji przez Zamawiajgcego. Do
Wykonawcy nalezy réwniez przeprowadzenie préb i badan stanowigcych podstawe odbioru robét.

Badania jako$ci robot w czasie ich realizacji nalezy wykonywa¢ zgodnie z wytycznymi wiasciwych
STWIOR oraz instrukcjami zawartymi w Normach i Aprobatach Technicznych dla materiatow i systemow
technologicznych.
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Kontrole prowadzone w procesie wytwarzania:
- kontrola stali,
- sprawdzenie elementow stalowych,
- sprawdzenie pofgczen,

- sprawdzenie, czy elementy zatadowane na srodki transportu odpowiadajg wymogom skrajni i czy
sg trwale mocowane,

- sprawdzenie zgodnosci wykonania elementéw stalowych z dokumentacijg projektowa,
- kontrole jakosci wykonania z uwzglednieniem dopuszczalnych toleranciji,

Odbidr elementéw oraz ewentualne zalecenia co do sposobu naprawy powstatych uszkodzen w czasie
transportu potwierdza Zamawiajgcy wpisem do Dziennika Budowy.

Kontrola montazu elementéw stalowych:
- sprawdzenie zgodnosci wykonania elementow stalowych z dokumentacjg projektowa,
- sprawdzenie potgczen,
- kontrola jakosci wykonania montazu z uwzglednieniem dopuszczalnych toleranciji.

Tolerancje wykonania elementéw, oraz montazu konstrukcji wraz z pomiarami kontrolnym wykonac¢
zgodnie z PN-EN 1090-1:2010 oraz PN-EN 1090-2:2009.

Odbidér elementéw stalowych po wbudowaniu potwierdza Zamawiajgcy wpisem do Dziennika Budowy.
6.3. Ocena montazu oraz pomiary i badania odbiorowe
Ocena montazu konstrukcji dotyczy:
— kontrolnych pomiaréw geodezyjnych przed rozpoczeciem, podczas i po ukonczeniu montazu.
— stanu podp6r oraz srub ich usytuowania.
— sprawdzenie wykonania potgczen srubowych zgodnie z projektem oraz normami.
— zgodnosci metody montazu z projektem i spetnienia wymagan bhp.
— stanu elementéw konstrukcji przed montazem i po zamontowaniu.
— wykonania i kompletnosci potgczen.
— wykonania powtok ochronnych.

— naprawy elementdéw, Kkonstrukcji, potgczen i powitok ochronnych i usuwania innych
nieprawidtowosci.

Pomiary kontrolne prawidiowosci wykonania prac montazowych w zakresie potozenia elementow
powinny by¢ prowadzone metodami geodezyjnymi za pomocg sprzetu pomiarowego z dokladnoscig
zapewniajgca zachowanie wymaganych tolerancji montazu.

6.4. Kontrola jakos$ci zabezpieczenia antykorozyjnego
Ocena jakosci zabezpieczenia antykorozyjnego to:
— kontrola procesu oczyszczenia powierzchni,
— ocena przygotowania powierzchni do naktadania powtok,

— wygladu powierzchni poprzez ocene wzrokowag np. pod katem jednolitosci barwy, sity krycia i wad
takich jak dziurkowanie, zmarszczenie, kwaterowanie, tuszczenie, spekania i zacieki,

— grubos¢ powtok malarskich wg PN-EN ISO 2808:2000 lub PN-EN ISO 2409:1999.

— sprawdzenie grubosci powtoki cynkowej nalezy mierzy¢é za pomocg grubosciomierza
magnetycznego zgodnie z PN-EN ISO 1461.

opracowanie styczen 2021 r. strona 15



Czes¢ lll PFU - WWIORB
02. ROBOTY BUDOWLANE
WW-02 Montaz konstrukcji stalowych

6.5.0dbiory czesciowe

Harmonogramy odbioréw czesciowych przedktada do zatwierdzenia Zamawiajagcemu Wykonawca
uwzgledniajgc program montazu. Harmonogramy stanowig integralng cze$¢ akceptacji programéw.

6.6. Odbior koncowy konstrukcji

Odbidr koncowy konstrukcji powinien obejmowac sprawdzenie i ocene dokumentéw kontroli i badan z
catego okresu realizacji w celu ustalenia czy wykonana konstrukcja jest zgodna z projektem i
wymaganiami norm.

Nalezy sprawdzi¢ w szczegodlnosci:

podpory konstrukcji,

odchytki geometryczne uktadu,

jakos¢ materiatow i spoin,

stan elementéw konstrukcji i powtok ochronnych,

stan i kompletnos¢ potgczen.
W protokole odbioru nalezy poda¢ min.:
— przedmiot i zakres odbioru,
— dokumentacje zgodnosci wykonania z wymaganiami,
o dokumentacje technologiczng (operacyjng),
o dokumentacje wysytlkowa,
o dokumentacje powykonawczg
o dokumentacje kontroli jakosci,
o deklaracje zgodnosci (Swiadectwo jakosci)
— protokoty odbioréw czesciowych,
— parametry sprawdzane w obecnos$ci komisji odbioru,
— stwierdzone usterki oraz decyzje komisji odbioru.
7. OBMIAR ROBOT

Ze wzgledu na ryczaftowy charakter umowy oraz ustalone warunki odbioru wykonanych robét nie
przewiduje sie wykonywania obmiaru robét.

8. ODBIOR ROBOT
Zastosowanie majg ogdlne wymagania w zakresie odbioru rob6t podane w WW-00.01.
9. ROZLICZENIE ROBOT
Ogdlne ustalenia dotyczgce ptatnosci podano w Specyfikacji WW-00.01.
Cena wykonania konstrukcji ze stali rozliczana w tony obejmuje:
— prace przygotowawcze,
— zakup i dostarczenie materiatéw, dostarczenie sprzetu i urzadzen oraz ich skladowanie,
— wykonanie konstrukcji stalowej w wytwérni i dostawe na budowe,
— przygotowanie podioza pod roboty,
— prace montazowe,
— prace zwigzane z wymaganym zabezpieczeniem antykorozyjnym,
— badania laboratoryjne materiatéw z opracowaniem dokumentac;ji tych badan,

— prace wykonczeniowe: malowanie,
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— wywoz z terenu budowy materiatéw zbednych,
— wykonanie okreslonych w postanowieniach Kontraktu badan, pomiaréw i sprawdzen robdét,
— uporzadkowanie placu budowy po robotach,

— wszystkie roboty tymczasowe oraz prace towarzyszgce nie stanowigce odrebnego elementu
Rozbiciu Ceny Ryczaltowej (Wykazie Cen) muszg by¢ ujete w cenie elementéw dotyczacych
robot podstawowych.

10. DOKUMENTY ODNIESIENIA

Podstawg do wykonania robét sg nastepujgce nizej wymienione elementy dokumentacji projektowej,
aktualne normy oraz inne dokumenty i ustalenia techniczne.

10.1. Elementy dokumentacji projektowej
Podstawg do wykonania robét sg nastepujgce elementy dokumentaciji projektowe;j:
- Projekt Budowlany.
- Projekt Wykonawczy.
- STWIOR.
- Informacja dotyczgca bezpieczenstwa i ochrony zdrowia.
10.2. Normy
- PN-EN 1990:2004 Eurokod 0: Podstawy projektowania konstrukciji.

- PN-EN 1991-1-4:2008 Eurokod 1: Oddziatywania na konstrukcje. Cze$¢ 1-4: Oddziatywania
0golne. Oddziatywania wiatru.

- EN 1991-1-3:2003 Oddziatywania na konstrukcje — Czes¢ 1-3: Oddziatywania ogdlne.
Obcigzenie $niegiem

- PN-EN 1991-1-6:2007 Eurokod 1: Oddziatywania na konstrukcje. Cze$¢ 1-6: Oddziatywania
ogolne. Oddziatywania w czasie wykonywania konstrukciji.

- PN-EN 1993-1-1:2006 Eurokod 3: Projektowanie konstrukcji stalowych. Czes¢ 1-1: Reguty
ogolne i reguty dla budynkow.

- PN-EN 1993-1-3:2008 Eurokod 3: Projektowanie konstrukciji stalowych. Czes¢ 1-3: Reguty
ogolne. Reguty uzupetniajgce dla konstrukcji z ksztattownikéw i blach profilowanych na zimno.

- PN-EN 1993-1-8:2006 Eurokod 3: Projektowanie konstrukcji stalowych. Czes¢ 1-8: Projektowanie
weziow.

- PN-EN 1090-1:2010 Wykonywanie konstrukcji aluminiowych i stalowych. Czes$¢ 1. Zasady oceny
zgodnosci elementéw konstrukcyjnych

- PN-EN 1090-2:2009 Wykonywanie konstrukcji aluminiowych i stalowych. Czes¢ 2. Wymagania
techniczne dotyczace konstrukcji stalowych

- PN-EN ISO 12944-1do 8:2001 Farby i lakiery. Ochrona przed korozjg konstrukcji stalowych za
pomocg ochronnych systeméw malarskich. Czes¢ 1 do 8.

- PN-EN ISO 14713:1999 Ochrona przed korozjg konstrukcji stalowych i zeliwnych. Powtoki
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cynkowe i aluminiowe. Wytyczne.

- PN-ISO 8501-1:2007 Przygotowanie podiozy stalowych przed nakfadaniem farb i podobnych
produktéw. Wzrokowa ocena czystosci powierzchni. Czesé 1: Stopnie skorodowania i stopnie
przygotowania niezabezpieczonych podiozy stalowych, oraz podtozy stalowych po catkowitym
usunieciu wczesniej natozonych powiok.

- PN-EN 10025-1do 6:2007 Wyroby walcowane na gorgco ze stali konstrukcyjnych. Czes$¢ 1 do 6:
Warunki techniczne dostawy.

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

- PN-EN 10210-1:2007 Ksztattowniki zamkniete wykonane na gorgco ze stali konstrukcyjnych
niestopowych i drobnoziarnistych. Cze$¢ 1: Warunki techniczne dostawy.

- PN-EN 10219-1:2007 Ksztaltowniki zamkniete ze szwem wykonane na zimno ze stali
konstrukcyjnych niestopowych i drobnoziarnistych. Czes¢ 1: Warunki techniczne dostawy.

- PN-EN ISO 887:2003 Podkfadki okragte do $rub, wkretdw i nakretek ogdlnego przeznaczenia.
Uktad ogolny

- PN-ISO 8992:1996 Czesci ztagczne. Ogdlne wymagania dla srub, wkretéw, srub dwustronnych i
nakretek

- PN-ISO 1891:1999 Sruby, wkrety, nakretki i akcesoria. Terminologia
- PN-EN ISO 4016:2002 Sruby z tbem szes$ciokagtnym. Klasa dokfadnosci C.

- PN-EN 14399-1:2007 Zestawy srubowe wysokiej wytrzymatosci do potgczen sprezanych. Czesé
1: Wymagania ogdlne.

- PN-EN 15048-1:2008 Zestawy srubowe do potgczen niesprezanych. Czesé 1: Wymagania

- PN-EN ISO 10673:2009 Podkfadki okragte do srub z podkifadkg. Szereg maty, normalny i duzy.
Klasa doktadnosci

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

- PN-EN ISO 14174:2012 Materiaty dodatkowe do spawania -- Topniki do spawania tukiem krytym
i spawania elektrozuzlowego — Klasyfikacja

- PN-EN ISO 9013:2008 Ciecie termiczne. Klasyfikacja ciecia termicznego. Specyfikacja geometrii
wyrobu i tolerancje jakosci.

- PN-EN ISO 9692-1:2014-02 Spawanie i procesy pokrewne. Zalecenia dotyczgce przygotowania
ztgczy. Czes$¢ 1: Reczne spawanie tukowe, spawanie fukowe elektrodg metalowg w ostonie
gazow, spawanie gazowe, spawanie metodg TIG i spawanie wigzkg stali.

- PN-EN ISO 9692-2:2008 Spawanie i procesy pokrewne. Przygotowanie brzegéw do spawania.
Czes¢ 2: Spawanie stali tukiem krytym.

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

- PN-EN ISO 21952:2009 Materiaty dodatkowe do spawania. Druty elektrodowe, druty, prety i
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stopiwa do spawania fukowego w ostonie gazu stali odpornych na petzanie. Klasyfikacja

- PN-EN 13479:2007 Materiaty dodatkowe do spawania. Ogdlna norma wyrobu dotyczgca

materiatow dodatkowych i topnikdw do spawania metali.
10.3. Inne dokumenty

- Instytut Techniki Budowlanej: Warunki techniczne wykonania
montazowych. Tom |. Cze$¢ 1. Wydawnictwo Arkady 1990.

- Instytut Techniki Budowlanej: Warunki techniczne wykonania i

montazowych. Tom |. Cze$¢ 2. Wydawnictwo Arkady 1990.

- Instytut Techniki Budowlanej: Warunki techniczne wykonania
montazowych. Tom |. Cze$¢ 3. Wydawnictwo Arkady 1990.

- Instytut Techniki Budowlanej: Warunki techniczne wykonania i

montazowych. Tom |. Cze$¢ 4. Wydawnictwo Arkady 1990.

- Instrukcje montazowe producentow.

i odbioru

odbioru

i odbioru

odbioru

rob6t budowlano

rob6t budowlano

rob6t budowlano

robot budowlano
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