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Rodzaje robo6t wedtug Wspolnego Stownika Zaméwie i (CPV)

CPV 45213000-3: Roboty budowlane w zakresie budowy  doméw handlowych, magazynow
i obiektow budowlanych przemystowych, obiektéw budo wlanych zwi gzanych z transportem

CPV 45110000-1: Roboty w zakresie burzenia i rozbio  rki obiektow budowlanych; roboty ziemne

CPV 45340000-2: Instalowanie ogrodzen, plotow i spr  zetu ochronnego

Pozycje przedmiaru robat:

przedmiar MC0-00-007: poz. 8, 9
przedmiar MC0-00-008: poz. 10, 11, 22 - 24
przedmiar MC0-00-010: poz. 2
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A. PRZEDMIOT ST

Przedmiotem S.T. sg wymagania dotyczace wykonania i odbioru robét w zakresie
konstrukcji stalowych na wszystkich etapach zadania pod nazwg: PRZEBUDOWA TARGOWISKA
WIEJSKIEGO W RAMACH PROGRAMU ,MOJ RYNEK” W GRODKU . Specyfikacja Techniczna
stanowi dokument pomocniczy przy realizacji i odbiorze robot.

B. ZAKRES ROBOT

® \Wykonanie elementow konstrukcyjnych.

® ROzne elementy stalowe — zadaszenia wejs¢, balustrady, ogrodzenia
A. MATERIALY

® Stal konstrukcyjna klasy St3.

® Blachy konstrukcyjne, trapezowe T150, T55

® Blachy kotwigce, sruby klasy nie nizszej niz 5.8, kotwy, elektrody ER 1.46, EA1.46 — wedtug
projektu konstrukciji

A. SPRZET

Poziomice, szczotki stalowe, pedzle, spawarki, gwintownice, rusztowania systemowe,
weciagniki, zuraw samojezdny.

B. TRANSPORT
Samochdd ciezarowy, roztadunek reczny, dzwig pionowy, transport reczny.

C. WYKONANIE ROBOT

Elementy konstrukcji stalowych, nalezy wykonywac ze szczegblng ostroznoscig, zabezpie-
czeniami i zachowaniem elementéw do ponownego zainstalowania. Prace nalezy kontynuowac w
koordynacji z robotami betonowymi i zelbetowymi oraz robotami izolacyjnymi oraz branzowymi.

® Konstrukcja stalowa
® clementy stalowe daszkéw wejsciowych do budynku.

® Balustrady.
I. OGOLNE WARUNKI WYKONANIA | ODBIORU KONSTRUKCJI ST ALOWYCH

1) Materialy

Stosowane materiaty powinny mie¢ zaswiadczenia o jakosci zgodnie z PN-EN 45014 i PN-
EN 10204 lub wyniki badan laboratoryjnych potwierdzajace wymagang jakosc.

Materiaty i wyroby dodatkowe w procesach technologicznych powinny by¢ dobierane
odpowiednio do wymagan projektowych.
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Materiaty i wyroby nalezy przechowywac i konserwowaé¢ zgodnie z warunkami technicznymi
w sposob umozliwiajacy tatwa i jednoznaczng identyfikacje kazdej dostawy. Wyroby nieoznaczone nie
powinny by¢ stosowane na elementy konstrukcji nosnej.

Jakosc¢ wyrobow hutniczych powinna by¢ potwierdzona nastepujacymi dokumentami kontroli
wg PN-EN 10204:

a) zaswiadczenie o jakoéci 2.1- gdy wymagane whasciwo$ci sg gwarantowane w normie
dla zamawianego gatunku stali i nie zachodzi potrzeba okreslenia wtasciwosci
rzeczywistych,

b) atestem 2.2 - gdy w projekcie lub kontrakcie wymaga sie okreslenia
rzeczywistych cech stali wedtug wytopow na podstawie proby rozciggania, podstawowych
oznaczen skltadu chemicznego oraz proby udarnosci dla stali grupy jakosciowej wyzszej niz IR,

c) atestem specjalnym 2.3 lub $wiadectwem odbioru 3.1.B - gdy w projekcie okreslono
wymagania dodatkowe wg PN-EN 10025 (U) odnoszace sie do analizy wytopowej lub badan
wyrobow w partii dostawy,

d) sSwiadectwem odbioru 3.1.C i deklaracjg zgodnosci producenta wyrobu hutniczego,
gdy w projekcie zastosowano stale wg PN-EN 10113-1, PN-EN 10113-2, PN-EN 10113-3, PN-
EN 10137-1i PN-EN 10137-2.

Zaleca sie stosowanie stali wg norm wymienionych w tabeli 1.

Natomiast gatunek i odmiana plastycznosci stali oraz ewentualne wymagania dotyczace
sktadu chemicznego, badan kontrolnych lub dodatkowej obrébki wyrobdéw powinny byé okreslone w
projekcie.

Tabela 1. Zalecane rodzaje stali

Lp. |Rodzaj stali Wymagania wg normy

1. Niestopowa konstrukcyjna PN-EN 10025 (U)

2. Drobnoziarnista PN-EN 10113-1; PN-EN 10113-2; PN-EN
10113-3

3. Ulepszana cieplnie PN-EN 10137-1; PN-EN 10137-2

4. Trudno rdzewiejaca PN-EN 10155

5. Staliwo weglowe konstrukcyjne PN-ISO 3755

Rodzaje i gatunki lin i drutow nalezy przyjmowac¢ wg PN-ISO 2232, PN-ISO 2701, PN-ISO
3108, PN-ISO 3178, PN-ISO 3578, PN-ISO 10092, PN-92/M-80201, PN-71/M-80236.

Materiaty dodatkowe do spawania konstrukcji stalowych powinny spetnia¢ wymagania norm wg

tabeli 2.
Tabela 2. Materiaty dodatkowe do spawania
Lp. |Rodzaj stali Wymagania wg normy
1.  |Elektrody otulone PN-74/M-69434, PN-EN 499; PN-EN 757
2. |Druty PN-EN 440; PN-EN 756; PN-EN 1668; PN-EN
758; PN-EN 12543; PN-EN 12535
3. |Topniki PN-EN 760
4. |Gazy PN-EN 439

Materiaty spawalnicze do stali trudno rdzewiejacej powinny mie¢ odpornosé na korozje takg
sama jak stal czesci taczonych, chyba ze w projekcie podano inaczej.
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Do konstrukcji stalowych zaleca sie stosowanie tgcznikéw spetniajgcych wymagania norm wg

tabeli 3.

Sruby klasy wyzszej niz 4.8 i 5.6 oraz nakretki klasy wyzszej niz 4 powinny mieé trwate
oznaczenia zgodne z PN-EN ISO 898-1 i PN-EN 20898-2.

Kazda partia wyrob6ow srubowych powinna mie¢ zaswiadczenia o wynikach kontroli jakosci
wg PN-EN ISO 3269 (U) i PN-EN 10204.

Tabela 3. £ gczniki mechaniczne

Lp. |Rodzaj stali Wymagania wg normy

1. |Sruby wkrety i nakretki PN-EN 20898-2; PN-EN 1SO 898-1; PN-EN
ISO 3506; PN-EN 26157-1; PN-EN ISO 4759-1
(U), PN-EN 493

2. Sworznie PN-89/M-83000; PN-EN ISO 898-1

3. | Podkfadki zwykle PN-77/M-82002; PN-EN 1SO 7089 (U); PN-EN
ISO 4759-3 (U)

4. |Podktadki hartowane PN-83/M-82039; PN-EN 1SO 7089 (U) PN-EN
ISO 7090 (U)
5. |Nity PN-79/M-82903

Powtoki cynkowe zanurzeniowe powinny odpowiada¢ wymaganiom normy PN-EN ISO 1461 i
PN-EN ISO 14713, a elektrolityczne PN-EN ISO 4042 i PN-EN ISO 10683 (U).

Sruby ocynkowane do potaczen sprezanych, a takze doczotowych potaczen rozcigganych
powinny by¢ cynkowane ogniowo i mie¢ wlasnosci wytrzymatosciowe po ocynkowaniu wg PN-EN
ISO 898-1 i PN-EN 20898-2 potwierdzone atestem.

Sruby fundamentowe moga byé wykonywane indywidualnie z pretéw walcowanych na goraco
ze stali kategorii nie wyzszej niz S 355.

taczniki nieujete w normach, np. sruby rozporowe i wklejane, powinny mie¢ wtasciwosci
techniczne zgodne z wymaganiami projektu.

Ma Przechowywanie materiatéw powinno byé zgodne z ochronnymi warunkami technicznymi
okreslonymi dla danego materiatu.

Do podlewki cementowej pod stupy, maszyny i urzadzenia techniczne zaleca sie stosowanie
cementu portlandzkiego klasy nie nizszej niz 32,5.

Materiaty do iniekcji przy osadzaniu zakotwien i przekazywaniu docisku oraz sposoéb ich zastoso-
wania powinny by¢ okreslone w projekcie.

2) Wytwarzanie konstrukciji

Wymagang w projekcie jakos¢ konstrukcji powinien zapewni¢ wykonawca przez stosowanie
wiasciwych materiatéw, metod wytwarzania i montazu oraz nadzoru technicznego i kontroli.

Ze wzgledu na cechy i wymagania wykonawcze budowlane konstrukcje stalowe dzieli sie na
trzy klasy:

® klasa 3. - wymagania podstawowe,
® klasa 2. - wymagania podwyzszone,
® klasa 1. - wymagania specjalne.
Klasa konstrukcji powinna byé okreslona w projekcie zgodnie z nastepujacymi zasadami:

a) Kilasa 3. obejmuje konstrukcje obcigzone statycznie (nienarazone na zmeczenie),
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wykonane ze stali konstrukcyjnej niestopowej kategorii nie wyzszej niz S 235, o grubosci
materiatu T < 30 mm, jesli nie wystepujg w nich szczegdlne rozwigzania konstrukcyjno-
technologiczne i inne warunki wtasciwe dla klasy 2. i 1.

b) Klasa 2. obejmuje konstrukcje stalowe obcigzone statycznie lub dynamicznie (narazone
na zmeczenie), wykonane ze stali konstrukcyjnej niestopowej lub niskostopowej kategorii nie
wyzszej niz S 355. Do tej klasy zalicza sie rowniez konstrukcje, w ktérych wystepuja szczegoine
rozwigzania konstrukcyjno-technologiczne, takie jak potgczenia Srubowe sprezane, pasowane,
potaczenia nitowe, potaczenia przygotowane do montazowego spawania gtéwnych elementéw
nosnych oraz elementy o masie ponad 20 t.

c) Klasa 1. obejmuje konstrukcje jak w klasie 2., ktérych awaria pociggnetaby za sobg
znaczne zagrozenie dla zycia ludzi lub duze straty materialne oraz konstrukcje wykonane ze
stali kategorii wyzszej niz S 355.

W szczegdblnosci dotyczy to konstrukciji, dla ktérych w obliczeniach projektowych przyjeto
wspotczynnik konsekwencji zniszczenia wiekszy niz 1. Do tej klasy zalicza sie rowniez konstrukcje o
specjalnych wymaganiach co do kontroli i odbioru wykonywanego przez strone trzecig oraz
konstrukcje, do ktorych stosuje sie materiaty i procesy technologiczne nieobjete normg PN-B-06200.

Elementy konstrukcyjne wchodzace w sktad catosci obiektu moga byé zaliczane do réznych
klas (np. elementy szkieletu obudowy do klasy 3., a elementy szkieletu nosnego do klasy 2).

Klase konstrukcji nalezy uwzgledniac przy jej wytwarzaniu i montazu. Jesli w projekcie nie
okreslono inaczej, to wytwarzanie i montaz konstrukcji powinny by¢ zgodne z wymaganiami tego
rozdziatu.

Kazda czes¢ konstrukcji i pakiet podobnych czesci, w kazdej fazie procesu wytwarzania,
powinny by¢ jednoznacznie okreslone przez odpowiedni system identyfikacji. Kazda czesé sktadowa
powinna byé oznakowana trwatym znakiem identyfikacyjnym w sposéb niepowodujacy jej
uszkodzenia.

Wybijane twory lub wytloczone znaki sa dozwolone jako oznakowanie pojedynczych czesci lub
pakietow podobnych czesci w miejscach dostosowanych do procesu technologicznego. Projekt moze
wyklucza¢ takie znakowanie lub okresla¢ strefy, w ktorych nie dopuszcza sie znakowania czesci
twardym stemplem i stanowi¢, czy w tych strefach mozna uzy¢ stempli miekkich (powierzchniowych).
Nie dopuszcza sie znakowania za pomocg przecinaka.

System oznaczen elementdéw wysytkowych powinien by¢ okreslony przy sporzadzaniu
rysunkow warsztatowych. Elementy wysytkowe oznacza sie za pomoca kodu literowo-cyfrowego,
tworzonego z duzych liter facinskich i cyfr arabskich. Literami oznacza sie rodzaj elementu (np. S -
stupy), a cyframi kolejny element. Elementy bedace odbiciem innego elementu o juz ustalonym
oznaczeniu zaleca sie oznacza¢ takim samym symbolem kodowym z dodatkowag literg X na koncu.
Oznaczenia nalezy nanosi¢ na gotowych elementach w sposéb trwaty w widocznych miejscach.

Materiaty hutnicze przed skierowaniem do produkcji powinny by¢ wstepnie oczyszczone i
wyprostowane. Metoda czyszczenia i wymagany stopien czystosci powierzchni powinny byé podane w
dokumentacji wykonawczej w zalezno$ci od przewidywanego sposobu zabezpieczenia konstrukcji
przed korozja.

Obrobka czesci obejmuje: ciecie, giecie, wykonanie otworéw, obrébke powierzchni docisku.

Ciecie nalezy wykonywac pitg, nozycami lub termicznie, mechanicznie lub recznie. Reczne
ciecie termiczne nalezy stosowa¢ tylko w przypadkach, gdy praktycznie nie mozna zastosowac ciecia
zmechanizowanego.

Powierzchnie ciecia oraz ich krawedzie powinny by¢ czyste, bez znacznych nieréwnosci
(naderwan, gratu, zadzioréw, zuzla, naciekOw i rozpryskéw metalu).

Nadmierne nieréwnosci powierzchni ciecia oraz krawedzie wycie¢ wklestych powinny by¢
zaokraglone i w miare potrzeby wyszlifowane, a ubytek przekroju nie powinien przekraczac 3%.

W projekcie nalezy okresli¢ strefy, ktérych twardosé nie moze przekracza¢ 380 HV10.

Brzegi (krawedzie) spawania nalezy przygotowac zgodnie z normg PN-EN ISO 9692-2.
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Do przygotowania brzegéw do spawania dopuszcza sie nastepujgce metody:

@ ciecie i wykonanie brzegéw mechanicznie,
@ ciecie gazowe automatyczne i potautomatyczne,
@ ciecie gazowe reczne z oszlifowaniem wyréwnawczym.

Elementy stalowe moga by¢ ksztattowane plastycznie (giete, prostowane, prasowane) na
goraco lub na zimno, pod warunkiem ze wiasciwosci materiatu nie ulegng pogorszeniu ponizej
wymaganego poziomu.

Ksztatltowanie na goraco stali niestopowych nalezy wykonywa¢ zgodnie z wtasciwosciami
wyrobu. Materiat powinien by¢ odksztatlcony w temperaturze czerwonego zaru (powyzej 700C), a czasy
nagrzania i chtodzenia powinny by¢ dostosowane do rodzaju stali. Giecie i odksztatcanie w zakresie
temperatur niebieskiego nalotu (od 250C do 380<C) jest niedozwolone.

Ksztattowanie na gorgco stali wg PN-EN 10113-2 nie powinno zachodzi¢ w temperaturze
wyzszej od 1000<C. Koniec procesu ksztattowania powini en by¢ realizowany w zakresie temperatur
od 950C do 750 przy chtodzeniu na wolnym powietr zu. W celu uniknigcia podhartowania szybkos¢
chitodzenia powinna by¢ odpowiednio ograniczona. Jesli kontrolowanie procesu chfodzenia nie jest
mozliwe, nalezy po ksztattowaniu przeprowadzi¢ normalizowanie.

Ksztattowanie na goraco stali wg PN-EN 10113-3 nie jest dopuszczalne.
Wymagania dotyczace warunkow ksztattowania na gorgco podano w PN-EN 10137-2.

Prostowanie i ksztattowanie elementéw przez miejscowe nagrzewanie jest dopuszczalne pod
warunkiem stosowania procedury, ktéra powinna zawiera¢: maksymalng temperature dla danego
gatunku stali, dopuszczalng szybkos¢ chtodzenia, metode podgrzewania, sposob pomiaru temperatury
(np. termo-kredki), wyniki badan mechanicznych materiatéw, liste oséb dopuszczonych do pracy przy
ksztattowaniu, kontrolowaniu maksymalnej temperatury i warunkéw chtodzenia.

Ksztattowanie na zimno nalezy wykonywac zgodnie z wiasciwosciami materiatu. W
szczegolnosci promien giecia r blach i ksztattownikéw walcowanych na gorgco powinien spetniac
warunki:

r>25b - przy gieciu wokoét osi symetrii;
r>45b - przy gieciu wokot osi niebedacej osig symetrii,
w ktérych:

b - wymiar grubosci blachy lub wysokosci (szerokosci) ksztattownika prostopadtej do osi
giecia.
Przy prostowaniu minimalny promien giecia powinien by¢ dwukrotnie wiekszy.

W przypadku stali wg PN-EN 10113-2, PN-EN 10113-3 i PN-EN 10137-2 promienie giecia
nalezy przyjmowa¢ wg wymagan tych norm.

Jesli po ksztattowaniu na zimno wymagane jest wyzarzanie odprezajgce, nalezy prowadzi¢ je w
nastepujacych warunkach:

® zakres temperatur od 530 € do 580 <,
® czas wytrzymania 2 min/mm grubosci, ale niemniej niz 30 min.

W przypadku stali wg PN-EN 10113-2, PN-EN 10113-3 i PN-EN 10137-2 warunki wyzarzania
odprezajacego nalezy uzgodni¢ z producentem stali.

Nie nalezy ku¢ stali na zimno.

Postanowienia ponizsze dotyczg wykonywania otworéw pod sruby, sworznie i nity przez
wiercenie, wykrawanie i przebijanie.

Otwory moga by¢ wykonywane przez wykrawanie bez rozwiercania, z wyjatkiem tych stref
elementéw, w ktérych projekt nie dopuszcza utwardzenia materiatu.
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Otwory, z wyjatkiem zastrzezen podanych ponizej, moga by¢ wykonywane przez wykrawanie z
zachowaniem warunku t < d, gdzie d - nominalna $rednica otworu okragtego lub minimalna srednica
otworu owalnego.

Jesli projekt nie dopuszcza utwardzenia materiatu w wyniku procesu wykrawania otwordw,
to moga one by¢ wstepnie wykrawane o $rednicy 0 2 mm mniejszej od wymiaru nominalnego, a
nastepnie roz-wiercane lub przewiercane. W konstrukcjach narazonych na obcigzenia dynamiczne
nalezy wszystkie otwory wykrawane przez przebijanie rozwierca¢ o min. 2 mm.

Otwory owalne moga by¢ wykonane w jednej operacji wykrawania badz przez wiercenie dwéch
otworéw i wykonczenie otworu recznie palnikiem lub mechanicznie.

Przed ztozeniem czesci z otworéw powinny by¢ usuniete zadziory, z wyjatkiem otworéw
wierconych w jednej operacji przez pakiet czesci, ktére moga by¢ z innych wzgledéw rozdzielane po
wykonaniu otworow.

Otwory okragte dla $srub wpuszczanych moga by¢ wykonane przez wiercenie lub przez
wykrawanie przed wykonaniem sfazowania.

Wyciecia o kacie wklestym oraz karby powinny zosta¢ wyokraglone promieniem r > 5 mm.
Jesli wyciecia sg wykonane przez wykrawanie w blachach o grubo$ci wiekszej niz 16 mm, to
odksztalcony plastycznie materiat powinien by¢ usuniety przez szlifowanie. Odchytki wymiarow
otworéw podano w tabeli 8.

Powierzchnia docisku w potaczeniach warsztatowych i montazowych moze byé uzyskana przez ciecie
pota, jesli spetnia wymagania podane w tabeli 5 - dotyczace dtugosci i prostopadtosci ciecia oraz
dotyczace ptaskosci i przylegania powierzchni.

3) Potaczenia nat gczniki mechaniczne

Potaczenia na taczniki mechaniczne nalezy wykonywaé zgodnie z projektem i
wymaganiami PN-9-/B-03200.

taczniki nalezy stosowaé¢ odpowiednio do rodzaju potaczenia, wielkosci i rodzaju obcigzen
oraz warunkow wykonania wg PN-90/B-03200 i norm wyrobu.

taczniki nieuwzglednione w normach wyrobu powinny by¢ stosowane zgodnie z warunkami
technicznymi okreslonymi dla tych wyrobdw.

Odchytki wykonawcze wymiardw i usytuowania otworéw na sruby, nity i sworznie podano w
tabeli 7.

Nakretki i podktadki zaleca sie stosowa¢ odpowiednio do klasy wytrzymatosci Srub i rodzaju
potaczenia wg tabeli 10.

Sruby klasy wyzszej niz 10,9 nie powinny byé stosowane w potaczeniach sprezanych bez
odpowiedniego potwierdzenia wynikami badan.

Tabela 10. Zalecane $ruby, nakr etki i podktadki

Rodzaj Sruby Nakr etki Podktadki
potaczenia
Klasa Norma Klasa Norma Norma
Tw. HV
i 7 5 4.6 4 PN-ENIS0O4034 (U 100
Niesprezane PN-EN 1SO 016(U) © PN-ENISO7091(U)
4.8 52 5
PN-EN ISO 4018(U)'» PN-79/M-820093)
56 |PN-ENISO 4014(U) 5 .
PN-EN ISO 4017(U)") PN-79/M-820183)
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5.8
8.8 8 PN-EN ISO 4032(U X
"o (L) | 200 PN-EN ISO 7089(U)
PN-EN 1SO 7090(U)
10.9 10 PN-EN ISO 4034(U)
12*
Sprezane 8.8 8 300 PN-EN ISO 7090(U)
109 | PN-83/M-82343" 10 -83/M-82171° -83/M-820397
PN-83/M-82343 PN-83/M-82171 315 370 PN-83/M-82039
) 7 gwintem na catej dtugosci.

2 Dla srub d > 16 mm KI. 4.

9 podktadki klinowe.

9 Twardosé zalecana.

® Do czasu ustanowienia PN-EN.

% Zalecane do $rub z powloka metaliczna,

Dlugo$c¢ czesci gwintowanej trzpienia Sruby powinna by¢ dobrana tak, aby pod nakretka

pozostawat nie mnigj niz jeden zwoj gwintu w potgczeniach niesprezanych i nie mniej niz cztery zwoje
gwintu w potaczeniach sprezanych.

Czes¢ gwintowana trzpienia $ruby niepasowanej moze znajdowac sie w ptaszczyznie
Scinania pofaczenia, jezeli w projekcie nie wskazano inaczej.

Podktadki lub nakretki sprezynujace nie powinny by¢ stosowane w potaczeniach sprezanych
Podktadki hartowane powinny byé stosowane w potgczeniach sprezanych:

® do srub klasy 10,9 - pod them i pod nakretka sruby,

® do $rub klasy 8,8 - co najmniej pod them lub pod nakretkg od strony dokrecania.

Podktadki do srub osadzanych w otworach powiekszonych nalezy stosowa¢ wedtug wymiaréw
okre$lonych w projekcie pod tbem i nakretka.

Podkifadki klinowe nalezy stosowaé, gdy powierzchnia czesci tgczonych jest odchylona wiecej
niz 3°od ptaszczyzny prostopadtej do osi $ruby.

Nakretka i teb $ruby powinny bezposrednio i przez podktadki dokiadnie przylegac do
powierzchni faczonych czesci.

Nakretki nalezy zakladac tak, aby byto widoczne oznakowanie klasy.

'Podktadki hartowane i doktadne nalezy zaktadac strong sfazowang od strony tba i
nakretki.Sruby i nakretki nie powinny byé spawane, jezeli nie przewidziano tego w projekcie.Przy
stosowaniu srub ocynkowanych nalezy sprawdzi¢, czy nakretki mozna skreca¢ swobodnie.




Specyfikacje Techniczne Wykonania i Odbioru Robét Budowlanych
ST - 01 ROBOTY BUDOWLANE
ST-01/5 KONSTRUKCJE STALOWE

A. Kontrola jako sci

Sprawdzenie prawidtowos$ci wykonania konstrukcji zelbetowej, konstrukcji stalowej, bruzd,
przewigzek, mocowan w trakcie odbioréw czesciowych przed zakryciem, sprawdzenie jakosci
materiatow i elementéw, zachowanie zalecen technologicznych i zgodnosci z projektem

B. Jednostka obmiaru

Profile, ilos¢, dtugos¢ (m), jakos¢ i ciezar wbudowanych elementéw (kg).

C. Odbior

Odbidr koncowy, po odbiorach czesciowych.

D. Podstawa ptatno $ci

Po obmiarach i po sprawdzeniu zapis6w w dzienniku budowy.




