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1. CZĘŚĆ OGÓLNA

1.1. Przedmiot WZ

Przedmiotem niniejszych Wymagań Zamawiającego są wymagania dotyczące wykonania i odbioru instalacji i urządzeń technologicznych w ramach Zadania „Budowa części biologicznej i mechanicznej ZZO Jarocin – bez zespołu kogeneracyjnego. Rozbudowa Zakładu Zagospodarowania Odpadów Jarocin”.
1.2. Zakres stosowania WZ

Niniejsze Wymagania Zamawiającego są stosowane jako opracowanie dostarczane przez Zamawiającego w ramach Specyfikacji Istotnych Warunków Zamówienia (SIWZ) i zawierające zbiór wymagań, które są niezbędne do określenia wymaganego standardu i jakości wykonanych robót w zakresie technologii ich wykonania i jakości stosowanych wyrobów budowlanych.

1.3. Zakres robót budowlanych objętych WZ

Ustalenia zawarte w niniejszych Wymaganiach Zamawiającego dotyczą wykonania i odbioru robót montażowych urządzeń i instalacji technologicznych na terenie ZZO Jarocin.

1.4. Określenia podstawowe

Określenia podane w niniejszych WZ są zgodne z obowiązującymi odpowiednimi Normami Technicznymi (PN i EN-PN), Warunkami Technicznymi Wykonania i Odbioru Robót (WTWiOR) i postanowieniami Zadania.

1.5. Informacja o terenie budowy

Informacje o terenie budowy podano w punkcie 1.1.4. WZ 01 „Wymagania Ogólne Zamawiającego”.

1.6. Opis przedmiotu zamówienia wg klasyfikacji Wspólnego Słownika Zamówień (CPV-WSZ):

Roboty opisane w niniejszych WZ zakwalifikowano następująco:

	45222100-0
	Roboty budowlane w zakresie zakładów uzdatniania odpadów

	45253800-3
	Roboty budowlane w zakresie zakładów kompostowania

	45255800-7
	Roboty budowlane w zakresie zakładów produkcji gazu

	42900000-5
	Różne maszyny ogólnego i specjalnego przeznaczenia

	45311000-0
	Roboty w zakresie okablowania oraz instalacji elektrycznych

	45310000-3
	Roboty w zakresie instalacji elektrycznych

	45315100-9
	Instalacyjne roboty elektrotechniczne

	45331000-6
	Instalowanie urządzeń grzewczych, wentylacyjnych i klimatyzacyjnych

	45331200-8
	Instalacja cieplna, wentylacyjna i konfekcjonowania powietrza


2. WYROBY BUDOWLANE

2.1. Wymagania ogólne

Wykonawca winien spełnić wymagania zawarte w WZ 01 „Wymagania ogólne Zamawiającego” pkt. 2.

2.2. Wymagania dotyczące materiałów

Wykonawca zobowiązany jest:

1. dostarczyć materiały zgodnie z wymaganiami

2. wszystkie urządzenia i materiały muszą być nowe i nieużywane,

3. wszystkie elementy urządzeń i instalacji wykonać z zachowaniem następujących parametrów:

· najwyższa szczelność i trwałość urządzeń i instalacji oraz odporność chemiczna połączeń,

· posiadanie odpowiednich aprobat technicznych i dopuszczeń do stosowania (deklarację zgodności wydaną przez dostawcę) na cały asortyment urządzeń i instalacji użytych do budowy. Wymagane jest trwałe fabryczne oznakowanie wyrobów dla stwierdzenia, że deklaracja zgodności dotyczy konkretnej partii dostawy.

4. stosować wyroby produkcji krajowej lub zagranicznej posiadające aprobaty techniczne wydane przez odpowiednie Instytuty Badawcze.

2.3. Rury

2.3.1. Wymagania ogólne

Rury oraz wszelkie elementy łączące je, przewidziane do zastosowania w ramach realizowanego przedsięwzięcia, muszą być materiałami pierwszej klasy, o regularnym, kołowym przekroju i jednakowej grubości, wolne od zgorzelin, rozwarstwień, porowatych struktur i innych defektów i zostaną dobrane tak, aby bezawaryjnie funkcjonować w warunkach zadanych wyjściowych temperatur i ciśnienia. Instalacja musi być złożona z uwzględnieniem późniejszego łatwego demontażu i wymiany armatury i urządzeń. Złącza kompensacyjne i rozłączki będą miały postać tulei z podwójnym kołnierzem. Rozłączki muszą być odporne na maksymalne ciśnienie występujące w rurach i wykonane zostaną z materiału jak pozostała część rurociągu. 
Należy zastosować połączenia kołnierzowe rur na połączeniu z maszynami i urządzeniami w celu łatwego demontażu. Niezbędne jest zwrócenie uwagi na konieczność takiego wykonania połączeń, aby późniejszy ich demontaż nie nastręczał problemów. Końce rur użytych do połączenia z kołnierzami i zwężkami kołnierzowymi należy zlicować i scalić zgodnie z wymogami producenta połączeń. Wszystkie luźne (występujące osobno) kołnierze należy połączyć z kołnierzami zamocowanymi na stałe przy pomocy śrub. Wszystkie przewody zostaną zaopatrzone w niezbędne mocowania. Przy przejściach przez ściany zastosowane zostaną systemowe elementy przepustowe typu szczelnego. W przypadku uszkodzenia wierzchniej warstwy rurociągu, powierzchnia ta zostanie oczyszczona, osuszona i pomalowana przynajmniej trzema warstwami farby do otrzymania warstwy ochronnej o grubości identycznej z oryginałem. Kształtki przejściowe zostaną zamontowane na rurociągach wszędzie tam, gdzie niezbędne jest przeprowadzenie szybkiego, łatwego demontażu kołnierzy, zaworów i innych elementów bez konieczności rozbierania całych sekcji instalacji. Połączenia kołnierzowe zaopatrzone zostaną w gumowe uszczelki o grubości 3 mm z otworami na śruby. Lico wszystkich kołnierzy musi być wyrobione maszynowo, co da pewność, że jego krawędź utworzy kąt 90° z osią rurociągu lub armatury.

Wszystkie materiały niezbędne do połączenia i montażu rurociągów, łącznie z podporami rur, zostaną przewidziane w ramach Zadania.

Próby ciśnieniowe instalacji prowadzone będą na podwójne ciśnienie robocze bądź na 1,5 razy większe ciśnienie od maksymalnego ciśnienia roboczego, zależnie od tego, które ciśnienie ma większą wartość (o ile w szczegółowej specyfikacji nie zapisano inaczej). 

Po wyprodukowaniu, wszystkie rury zostaną przetestowane hydraulicznie. W przypadku, gdy konieczne jest zamówienie dodatkowych elementów w późniejszym okresie, również i ta partia materiałów musi przejść stosowne testy.

Na Wykonawcy spoczywa obowiązek sprawdzenia przed, w trakcie montażu i przed odbiorem instalacji, czy wewnętrzne powierzchnie wszystkich rur są oczyszczone. Oczyszczenie polegać ma na usunięciu wszelkich zanieczyszczeń, brudu, rdzy, zgorzelin i odpadów po spawaniu. Przed opuszczeniem miejsca produkcji, wszystkie końce rur, przewodów technologicznych, itp. zostaną zabezpieczone zaślepkami w celu ochrony przed brudem i uszkodzeniami. Osłony te zostaną usunięte dopiero w momencie montażu. Wszystkie ponawiercane przewody zostaną przed podłączeniem do urządzeń przedmuchane sprężonym powietrzem.

Wykonawca zwróci uwagę na konieczność zastosowania “luzów” na łącznikach rur, z uwagi na osiadanie konstrukcji i konieczność kompensowania naprężeń mechanicznych i termicznych, które nie mogą być przenoszone na elementy nośne. 

Należy zastosować połączenia elastyczne, pierścienie dystansowe i karbowane rury by zabezpieczyć pewien margines błędu. Ruraż zostanie zaprojektowany w taki sposób, aby liczba kotew, ślepych zakończeń, zakrętów, trójników i zasuw była jak najmniejsza. Wykonawca naniesie na rysunkach wykonawczych wszystkie bloki oporowe, niezbędne do zakotwienia rurociągów.

2.3.2. Rurociągi stalowe

Rurociągi stalowe odpowiadać muszą normie PN 85/H-74244 lub normie PN 80/H-74219 lub normie równoważnej. Rury te będą rurami bez szwu i wykonane zostaną ze stali poprzez obróbkę plastyczną na gorąco.

Rurociągi stalowe, które zostaną ułożone i zasypane ziemią, powinny być pokryte warstwą zabezpieczającą i owinięte materiałem ochronnych, zaś rurociągi, które ułożone zostaną w kanałach technologicznych należy jedynie pomalować środkiem zabezpieczającym.

2.3.3.
Rurociągi ze stali nierdzewnej

Wszystkie rury i ich wyposażenie wykonane zostaną ze stali nierdzewnej OH 18N9 lub 1H18N9T wg normy PN -71/H86020 lub równoważnej. Łączenie:

a) montażowe: spawanie, połączenia kołnierzowe

b) z armaturą i rurociągami z PE: kołnierze luźne z owierceniem na PN 10; materiał kołnierzy ze stopu GK-AlSi 12 z pokryciem powłoką malarską wg DIN 2642 (lub równoważną) lub stal nierdzewna; wieńce kołnierzowe (tuleje) tłoczone z materiału jak dla rur.

2.4. Materiały na instalacje technologiczne

2.4.1. Żeliwo

Wszystkie elementy wykonane z żeliwa szarego powinny być odpowiedniej klasy. Wszystkie odlewy muszą być pozbawione pęcherzy gazowych, skaz i pęknięć. 

Wykonawca wymieni wszystkie odlewy, które w ocenie Inżyniera wizualnie różnią się od wyrobu klasy pierwszej lub z innego powodu nie są najwyższej jakości, mimo, że elementy te przeszły próby hydrauliczne i inne testy. Nie dopuszcza się obecności żadnych zaślepień, wypełnień, zgrzewów i zapieczeń na odlewach.

2.4.2. Stal nierdzewna

Stal nierdzewna użyta w instalacji będzie gatunku OH18N9 lub 1H18N9T wg PN – 71 /H-86020 lub równoważna.

2.4.3. Śruby, nakrętki, podkładki i inne materiały łączące.
Wszystkie nakrętki i śruby zaopatrzone zostaną w odpowiednie podkładki. Wszystkie śruby, nakrętki, podkładki, zaczepy z wyjątkiem elementów o dużej rozciągliwości zostaną zabezpieczone przez cynkowanie ogniowe, a następnie, po zakończeniu montażu i złożeniu, zagruntowane i pomalowane. Wszystkie śruby,  nakrętki,  podkładki,  zaczepy  służące  do  przymocowania  elementów ocynkowanych bądź wykonanych ze stopów aluminiowych, wykonane zostaną ze stali nierdzewnej i pozostaną nie pomalowane. Podkładki typu PTFE zostaną umieszczone poniżej podkładek ze stali nierdzewnej, zarówno pod łbem śruby, jak i pod nakrętką. Wszystkie śruby dociskające, nakrętki, podkładki i mocowania użyte zewnętrznie bądź w innych  miejscach  narażonych  na kontakt  z wodą  lub z  wilgocią  (lecz  na  stałe  nie przebywające w środowisku wodnym), wykonane zostaną ze stali nierdzewnej. Wszystkie śruby dociskające, nakrętki, podkładki i mocowania zostaną poddane cynkowaniu, a wszystkie odsłonięte powierzchnie należy po złożeniu i dopasowaniu pomalować. Budowa i skład chemiczny nawiercanych mocowań przyczepianych do elementów betonowych powinny być uzgodnione z Inżynierem. Umiejscowienie mocowań na istniejących elementach również zostanie uzgodnione z Inżynierem i każdy wykonawca stosujący tego typu mocowania zobowiązany jest dostarczyć je na plac budowy, odmierzyć, nawiercić i zamocować. Wszystkie odsłonięte główki śrub i nakrętki będą kształtu sześciennego a długość każdej śruby będzie taka, że kiedy po nałożeniu i przykręceniu nakrętki część wystająca gwintu nie będzie dłuższa od połowy średnicy śruby. Należy dostarczyć wszystkie niezbędne materiały uszczelniające.

2.4.4. Sprzęgła elastyczne
Sprzęgła elastyczne mają spełniać cały szereg powierzonych im funkcji. Połączenia wymagające zabezpieczenia olejem powinny być elastyczne, w całości wykonane z elementów metalowych. Główne połączenia składać się będą ze złożonego układu sworzni i tulei. W układzie takim znajduje się przynajmniej sześć tulei, z których każda posiada wewnętrzną małą tuleję obracającą się na sworzniu (tuleje nie będą miały bezpośredniej styczności ze sworzniami). Wszystkie sworznie będą posiadały wieńce, umożliwiające ich właściwe usadowienie i bezpieczne zamocowanie na piastach. Piasty należy mocno wcisnąć na wał i zabezpieczyć kluczem z rękojeścią. Sprzęgła zostaną dostarczone w dopasowanych do siebie kompletach. Przed ich dostarczeniem na plac budowy zostaną one fabrycznie obrobione, wyważone i oznakowane. Wszystkie połączenia sprzęgłowe zostaną całkowicie sprawdzone pod kątem ustawienia w jednej osi. Wykonawca dostarczy wszystkie niezbędne narzędzia służące do sprawdzenia osiowego ustawienia. Należy zwrócić szczególną uwagę na osiowe ustawienie trwałych połączeń na śruby. 

Wykonawca przedstawi Inżynierowi proponowaną metodę osiowego ustawiania połączeń do zatwierdzenia. W szczególności, metody regulacji ustawienia polegające na obracaniu tylko jednej połowy połączenia, nie będą akceptowane. W ramach czynności związanych z osiowym ustawieniem sprzęgieł, należy przeprowadzić próbę końcową “po skręceniu” polegającą na obserwacji ruchu obrotowego sprzęgła. W przypadku sprzęgieł podatnych, Wykonawca przedstawi pełen opis rozwiązań umożliwiających uzyskanie wymaganej swobody względnych przemieszczeń współpracujących ze sobą wałów podczas przenoszenia momentu obrotowego. Końcowe ustawienie sprzęgła przeprowadzone zostanie przez Wykonawcę w obecności Inżyniera.

2.4.5. Łożyska i środki smarne
Rozmiar łożysk należy dobrać, przyjmując, że czas ich pracy w zadanych warunkach wynosić będzie 10 000 godzin roboczych. Łożyska należy odpowiednio nasmarować i właściwie zabezpieczyć przed ingerencją wilgoci, kurzu i piasku oraz szczególnych warunków klimatycznych panujących w otoczeniu. Wszystkie łożyska kulowe i rolkowe, łącznie z tymi uszczelnionymi na stałe, powinny być przystosowane do smarowania ciśnieniowego a odpowiednie smarownice ciśnieniowe zostaną dostarczone. Łożyska użyte w silnikach i urządzeniach zatapialnych nie będą smarowane ciśnieniowo.

Do wszystkich punktów smarowania zapewniony zostanie łatwy dostęp. Jeśli będzie to konieczne, należy zamontować platformy umożliwiające dostęp do takich punktów. Rodzaj użytego środka smarnego i okres smarowania (powinny one być jak najrzadsze) dla każdego elementu urządzenia powinien zostać zaznaczony na harmonogramie prac konserwacyjnych i załączony w Instrukcjach Obsługi.

Lista zalecanych środków smarnych i ich zamienniki powinny zostać zamieszczone w Instrukcjach Obsługi.

2.4.6. Przekładnie
Zastosowane przekładnie zostaną całkowicie obudowane. Solidnie wykonane, będą się nadawały do ciągłej pracy w ciężkich warunkach. Wyposażone zostaną w kulowe i/lub wałkowe  łożyska.  Łożyska  stożkowe  zostaną  zastosowane  wówczas, gdy  pojawi się konieczność zrównoważenia występującego obciążenia wzdłużnego. Koła przekładni wykonane zostaną z wysokiej jakości odlewów stalowych, dokładnie wyfrezowane, odpowiednio wzmocnione i umieszczone z wysoką dokładnością. Zapewni to optymalną eksploatację przekładni oraz jej długą żywotność. Uszczelnienia o przedłużonej żywotności, chroniące przed wydostaniem się smaru i wniknięciem kurzu, piasku i wilgoci, zostaną założone na wejściu i wyjściu wału. Rury i otwory odpowietrzników zostaną uszczelnione przed przeniknięciem zanieczyszczeń smarów. 

Zastosowane zostaną wzierniki do sprawdzania poziomu oleju z zaznaczonym minimalnym i maksymalnym poziomem. Wzierniki zostaną zamontowane w miejscu umożliwiającym łatwą kontrolę. Dostarczone zostaną zamknięcia wlewów oleju i korki spustowe. 

Wykonawca upewni się, że środek smarny wprowadzony do urządzenia i wyspecyfikowany w instrukcji obsługi, nadaje się do długotrwałej eksploatacji w temperaturze otoczenia do 55°C bez niebezpieczeństwa jego przegrzania.

Chłodzenie realizowane będzie na zasadzie konwekcji, bez stosowania jakichkolwiek tarcz chłodzących lub wentylatorów. Możliwe jest zastosowanie innego dopuszczalnego chłodzenia. Obudowa skrzyni musi być tak skonstruowana, aby możliwy był łatwy dostęp w celach serwisowych. 

Przekładnie zaopatrzone zostaną w szczegółowe dane techniczne, łącznie z maksymalną prędkością obrotową wału, moc na wyjściu i temperaturą otoczenia.

Przekładnie spełniać będą poniższe zalecenia:

· założona w projekcie temperatura otoczenia zawiera się w przedziale do 55°C,

· poziom hałasu przy 120% wykorzystania mocy na wyjściu i przy temperaturze otoczenia 55°C nie może przekroczyć 80 dB w odległości 1 m,

· przekładnie posiadać będą żywotność dwukrotnie wyższą od żywotności przyporządkowanych im łożysk, pracujących w podobnych obciążeniach.

2.4.7. Tabliczki identyfikacyjne
Wykonawca będzie odpowiedzialny za zorganizowanie wykonania i zamontowania grawerowanych tabliczek identyfikacyjnych na wszystkich urządzeniach. Numery identyfikacyjne każdego urządzenia będą zgodne z oznaczeniami na schematach ideowych i rysunkach.

Wykonawca dostarczy także tabliczki ostrzegające, montowane na urządzeniach sterowanych automatycznie.

Wszystkie napisy na tabliczkach identyfikacyjnych i ostrzegawczych wykonane będą w języku polskim.

2.4.8. Osłony
Mechanizmy napędowe urządzeń zostaną przykryte osłonami. Wszystkie elementy obracające się, wykonujące ruch posuwisto-zwrotny, pasy napędowe, itp. zostaną osłonięte co zapewni pełne bezpieczeństwo podczas rutynowej obsługi i napraw. Wszystkie zastosowane osłony muszą uzyskać akceptację Inżyniera. Konstrukcja osłon musi umożliwiać ich łatwy demontaż w celu uzyskania dostępu do urządzenia bez konieczności wcześniejszego demontażu głównych części urządzenia.

2.5. Składowanie materiałów

Wszystkie wyroby należy układać według poszczególnych grup, wielkości i gatunków w sposób zapewniający stateczność oraz umożliwiający dostęp do poszczególnych stosów lub pojedynczych elementów. Powierzchnia składowania powinna być utwardzona i zabezpieczona przed gromadzeniem się ścieków sanitarnych i wód opadowych.

· nie dopuszczać do składowania w sposób, przy którym mogłyby wystąpić odkształcenia (zagięcia, zagniecenia itp.) - w miarę możliwości przechowywać i transportować w opakowaniach fabrycznych,

· nie dopuszczać do zrzucenia elementów,

· niedopuszczalne jest „wleczenie” po podłożu,

· zachować szczególną ostrożność przy pracach w obniżonych temperaturach zewnętrznych, ponieważ podatność na uszkodzenia mechaniczne w temperaturach ujemnych znacznie wzrasta,

· transport powinien być wykonywany pojazdami o odpowiedniej długości, tak by wolne końce wystające poza skrzynię ładunkową nie były dłuższe niż 1 metr,

· materiały powinny być składowane w sposób uporządkowany, z zachowaniem wyżej omawianych środków ostrożności.

Armatura, inne materiały (uszczelki, środki do czyszczenia, itp.) powinny być składowane w sposób uporządkowany z zachowaniem powyżej opisanych dla instalacji środków ostrożności.

2.6. Materiały i urządzenia 
Materiałami i urządzeniami stosowanymi przy wykonaniu robót będących przedmiotem niniejszych WZ są:

· urządzenia,
· armatura,
· rurociągi.
Wszystkie materiały i urządzenia technologiczne przewidywane do wbudowania będą zgodne z postanowieniami Zadania i poleceniami Inżyniera. W oznaczonym czasie przed wbudowaniem Wykonawca przedstawi szczegółowe informacje dotyczące źródła wytwarzania materiałów oraz odpowiednie świadectwa badań, dokumenty dopuszczenia do obrotu i stosowania w budownictwie i próbki do zatwierdzenia Inżynierowi. 

Wykonawca ponosi odpowiedzialność za spełnienie wymagań ilościowych i jakościowych materiałów dostarczanych na plac budowy oraz za ich właściwe składowanie i wbudowanie zgodnie z założeniami PZJ.
3. SPRZĘT

3.1. Wymagania   ogólne   dotyczące   sprzętu   ujęto   w   WZ   01   „Wymagania   ogólne Zamawiającego” pkt 3.

3.2. Do wykonania robót będących przedmiotem niniejszych Wymagań Zamawiającego stosować sprawny technicznie sprzęt.
3.3. Wykonawca jest zobowiązany do używania jedynie takiego sprzętu, który nie spowoduje niekorzystnego wpływu na jakość i środowisko wykonywanych robót.

3.4. Sprzęt używany do realizacji robót powinien być zgodny z ustaleniami WZ, PZJ oraz projektu organizacji robót, który uzyskał akceptację Inżyniera.

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

4. TRANSPORT

4.1. Wymagania  ogólne  dotyczące  transportu  ujęto  w  WZ  01
„Wymagania  ogólne Zamawiającego” pkt 4.

4.2. Do transportu materiałów i sprzętu budowlanego stosować sprawne technicznie środki transportu.
4.3. Wykonawca jest zobowiązany do stosowania jedynie takich środków transportu, które nie wpłyną niekorzystnie na jakość robót i właściwości przewożonych towarów. Środki transportu winny być zgodne z ustaleniami WZ, PZJ oraz projektu organizacji robót, który uzyskał akceptację Inżyniera. 

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

5. WYKONANIE ROBÓT

5.1. Ogólne wymagania
5.1.1. Ogólne wymagania dotyczące Robót 
Wykonawca jest odpowiedzialny za zorganizowanie procesu budowy oraz prowadzenie robót i Dokumentacji Budowy zgodnie z wymaganiami prawa budowlanego, norm technicznych, decyzji udzielającej pozwolenia na budowę, przepisów bezpieczeństwa oraz postanowieniami Zadania.

5.1.2. Roboty przygotowawcze  
Wykonawca zrealizuje, przed przystąpieniem do robót zasadniczych następujące prace przygotowawcze:

a) wykonanie niezbędnych dróg tymczasowych i dojść do terenu robót, zasilania w energię elektryczną i wodę oraz odprowadzenia ścieków,

b) dostarczenie   na   teren   budowy   niezbędnych   materiałów,   urządzeń   i   sprzętu budowlanego,

5.1.3. wykonanie niezbędnych prac badawczych i projektowych.

5.1.4. Wymagania ogólne dla urządzeń technologicznych:

Dostarczane maszyny i urządzenia winny odpowiadać obowiązującym normom, posiadać właściwe atesty, świadectwa, dopuszczenia i certyfikaty. Wszelkie urządzenia, maszyny i aparatura muszą posiadać wymagane certyfikaty i dopuszczenia odpowiednich urzędów. Wszystkie urządzenia należy dostarczyć wraz z Dokumentacjami Techniczno - Ruchowymi.

Wykonawca jest zobowiązany do udzielenia, dla wszystkich dostarczonych przez siebie maszyn i urządzeń gwarancji obejmującej:

· Naprawy w przypadku zgłoszenia awarii przez użytkownika,

· Przeglądów okresowych w terminach zabezpieczających utrzymanie sprzętu we właściwym stanie technicznym,

Oczekuje się, że w sytuacjach awaryjnych rozpoczęcie czynności wynikających z gwarancji nastąpi w czasie nie dłuższym niż 24 godziny robocze od momentu skutecznego powiadomienia Wykonawcy o awarii w dniu roboczym, w godzinach od 7:00 do 15:00. Za skuteczne powiadomienie uważa się potwierdzone przez Wykonawcę pisemne zgłoszenie awarii, w którym określone zostanie:

· Urządzenie lub lista urządzeń wykazujących nieprawidłowe działanie,

· Treść komunikatów zgłaszanych przez urządzenia sterujące,

· Czas wystąpienia awarii,

· Stan pracy linii w momencie wystąpienia zdarzenia.

5.1.5. Wymagania ogólne dla poszczególnych elementów linii i urządzeń technologicznych
Wymagania ogólne dotyczące elementów linii i urządzeń technologicznych, ich wydajności, przepustowości i pełnionych funkcji podano w opisie ogólnym przedmiotu zamówienia w Części I Programu Funkcjonalno-Użytkowego.

5.1.6. Wymagania dla instalacji technologicznych

5.1.6.1. Instalacje linii technologicznych

Wymagania ogólne dotyczące instalacji linii technologicznych, ich wydajności, przepustowości i pełnionych funkcji podano w opisie ogólnym przedmiotu zamówienia w Części I Programu Funkcjonalno-Użytkowego.

5.1.6.2. Metody i sposoby wykonywania robót spawalniczych instalacji technologicznych
Informacja ogólna

Wszystkie prace spawalnicze prowadzone będą w możliwie najbardziej dogodnych warunkach, z użyciem nowoczesnego, wydajnego sprzętu i najnowszych technologii spawania. Wszystkie spawy wykonane zostaną przez wykwalifikowanych i doświadczonych spawaczy  posiadających  wymagane  uprawnienia.  Wykonawca  jest  odpowiedzialny za sprawdzenie kwalifikacji zawodowych spawaczy i znajomości specyfiki powierzonego im zadania. 

Normy

Elementy spawane będą odpowiadać obowiązującym normom.

Spawanie stali węglowej

Dopuszcza się w procesie wytwarzania spawanych elementów ze stali węglowej stosowanie spawania ręcznego łukowego elektrodą w otulinie, spawania metodą łuku pod topnikiem, spawanie łukiem krytym w osłonie gazowej, spawania w elektrodzie rdzeniowej, spawania metodą łuku elektrody wolframowej w osłonie gazowej i innych przyjętych metod. Dopuszcza się warsztatowe wykonanie prefabrykatów.

Spawanie stali nierdzewnej

Do spawania stali nierdzewnej zarówno w warunkach warsztatowych, jak i na placu budowy, należy użyć metody spawania z elektrodą wolframową w otoczeniu gazu obojętnego (TIG) lub elektrodą metalową w otoczeniu gazu obojętnego. W przypadku wykonania warsztatowego dopuszcza się metodę spawania łukiem krytym lub łukiem plazmowym. Niezależnie od przyjętej metody, wewnętrzna strona spawów powinna być chroniona czystym, obojętnym gazem. W celu zapewnienia wysokiej jakości spawów elementów łączących, rurażu i innego wyposażenia wykonanego ze stali nierdzewnej, w miarę możliwości zaleca się wykonanie tych prac w warunkach warsztatowych.

Wykonanie prac spawalniczych

Roboty wykonane zostaną zgodnie z normami. W przypadku spawania stali nierdzewnej należy spełnić poniższe wymagania. Dopuszcza się wyłącznie stosowanie spoin czołowych do łączenia rurażu podczas budowy instalacji. Wyklucza się stosowanie podkładek pierścieniowych podczas spawania. Niedopuszczalne jest pozostawienie jakichkolwiek odbarwień lub uszkodzeń powierzchni materiału stanowiących potencjalne ogniska korozji. Nie dopuszcza się użycia piaskowania w przypadku materiałów wykonanych ze stali nierdzewnej.

5.1.7. Wytyczne zasilania elektrycznego i sterowania urządzeń technologicznych.
5.1.7.1. Sterowanie fabryczne - wymagania minimalne

· należy stosować sterowniki swobodnie programowalne PLC wysokiej jakości

· zestawy wielu urządzeń powinny posiadać oprócz indywidualnych skrzynek sterowania ręcznego na urządzeniu wspólną szafę główną mieszczącą sterowanie kompletem,

· okablowanie na urządzeniu oraz między urządzeniami a szafą główną wchodzi w zakres dostawy Wykonawcy,

· każde urządzenie powinno posiadać wszystkie certyfikaty, atesty, dopuszczenia itp.

· przewidzieć możliwość wyłączenia automatyki i przejście na sterowanie ręczne każdego napędu odrębnie,

· każde urządzenie powinno być wyposażone w niezbędne zabezpieczenia przed przeciążeniami (np. wyłączniki przeciążeniowe, zabezpieczenia termiczne napędów, itp.) oraz zapewniające ich poprawną pracę nawet jeśli elementy te nie są konstrukcyjnie powiązane z urządzeniem (np. wyłączniki krańcowe),

· w zakresie oferty dla zespołów min. dwóch urządzeń musi znaleźć się ich montaż i uruchomienie na obiekcie,

· każda szafa główna dla zespołu urządzeń powinna zawierać:

· sterownik programowalny

· wyłącznik główny

· przełącznik: praca automatyczna - praca ręczna - wyłączony

· mierniki poboru prądu dla silników napędów > 7,5 kW

· lampki sygnalizujące stany pracy wszystkich urządzeń (praca, postój, awaria lub dla zasuw otwarte, zamknięte, awaria),

· przekazu sygnałów o stanie pracy urządzeń do CD,
· przyciski do sterowania ręcznego poszczególnymi urządzeniami powinny znajdować na tych urządzeniach jeśli, usytuowanie szafy głównej jest w odrębnym pomieszczeniu lub jeśli odległość szafy głównej od urządzenia przekracza 10 m,
· innego niezbędnego wyposażenia;

· wszystkie nastawy (np. czasu cyklu, nastawy poziomów lub stężeń awaryjnych itp.) powinny odbywać się w sposób prosty przez Użytkownika,

5.1.7.2. Sterowanie indywidualne

Wytyczne - analogicznie jak dla sterowania fabrycznego urządzeniami a ponadto:

· wszystkie urządzenia muszą być wyposażone w termiczne zabezpieczenie silnika,

· wszystkie urządzenia muszą być wyposażone w zwarciowe zabezpieczenie silnika.

5.1.8. Wyposażenie przeciwpożarowe
W obiektach zamontowane zostaną gaśnice ciśnieniowe z dwutlenkiem węgla. Gaśnice uruchamiane będą przez pociągnięcie spustu i spełniać będą wszystkie wymagania zawarte w obowiązujących przepisach. Zastosowane będą także gaśnice suchoproszkowe sprężane CO2. Gaśnice te będą montowane na uchwytach naściennych, w osłonach ochronnych. Gaśnice spełniać będą wszystkie wymagania zawarte w obowiązujących przepisach. Gaśnice wyposażone będą w elastyczny wąż z rozszerzeniem na jego końcu, wykonany z nieprzewodzącego materiału. Sprzęt p.poż. zostanie zamontowany w miejscach zgodnych z wymaganiami projektu zabezpieczenia p.pożarowego opracowanego przez Wykonawcę i opatrzony będzie instrukcjami obsługi nadrukowanymi na metalowych tablicach. Gaśnice pomalowane zostaną w kolorze “czerwieni ogniowej”.

5.1.9. Przeglądy, usługi serwisowe oraz części zamienne.
Sprzęt i wyposażenie obiektów dostarczone przez Wykonawcę będzie nowe, bez wad i będzie posiadać odpowiednie gwarancje producentów. W stosunku do technicznej jakości instalacji Wykonawca udzieli gwarancji na ich bezawaryjne działanie przez okres uzgodniony z Zamawiającym. W okresie gwarancji Wykonawca zapewnia okresową kontrolę oraz bezpłatną naprawę dostarczonej instalacji. Gwarantuje dostawę części zamiennych niezbędnych do dokonania napraw. Naprawa instalacji winna być rozpoczęta w ciągu 2 dni od daty zgłoszenia takiej potrzeby przez Zamawiającego, niezależnie od tego na czyj koszt naprawa będzie wykonana.

Wykonawca dostarczy i przekaże Zamawiającemu w terminie Przejęcia Robót główne części zamienne szybkozużywające się dla instalacji i urządzeń technologicznych w ZZO Jarocin na okres 1 roku eksploatacji po okresie gwarancyjnym.

5.2. Wymagania szczegółowe

Zamawiający wymaga wysokiej trwałości elementów budowlanych i wyposażenia technologicznego, elastyczności działania przy różnych strumieniach odpadów, funkcjonalności rozwiązań, stosowania urządzeń o niskiej energochłonności i możliwie niskich kosztach eksploatacyjnych spełniających wymagany efekt ekologiczny, doboru urządzeń i podzespołów w sposób ograniczający do minimum ilość części zamiennych, a także łatwej konserwacji i niezawodności działania urządzeń oraz funkcjonowania infrastruktury ZZO Jarocin.

Zamawiający zastrzega sobie możliwość wyboru koloru RAL instalacji i urządzeń technologicznych na etapie opracowywania projektu wykonawczego.

Zakres robót obejmuje roboty montażowe urządzeń i instalacji technologicznych  w następujących obiektach:

1. Hala sortowni (obiekt nr B7),

2. Hala modułu wstępnego przygotowania wsadu (obiekt nr B16),

3. Komora fermentacyjna (obiekt nr B17),

4. Hala reaktorów stabilizacji tlenowej (obiekt nr B18),
5. Instalacja biogazu - kontener CHP, instalacja oczyszczania biogazu, pochodnia spalania biogazu, zbiornik biogazu (obiekty nr B19, B20 i B21),

6. Instalacja oczyszczania powietrza procesowego (obiekty nr B23 i B24),
7. Instalacja oczyszczania odcieków (obiekt nr B25).

5.2.1. Podstawowe wyposażenie technologiczne 
Wymagania dla wyposażenia podano w Części I Programu Funkcjonalno-Użytkowego.

6. KONTROLA JAKOŚCI ROBÓT

6.1. Ogólne zasady kontroli jakości robót:

a) ogólne wymagania dotyczące wykonania robót, dostawy materiałów, urządzeń, sprzętu i środków transportu podano w WZ 01 „Wymagania Ogólne Zamawiającego”.

b) wykonawca jest odpowiedzialny za pełną kontrolę jakości robót, materiałów i urządzeń,

c) wykonawca zapewni odpowiedni system i środki techniczne do kontroli jakości robót (zgodnie z PZJ) na terenie i poza placem budowy,

d) wszystkie badania i pomiary będą przeprowadzane zgodnie z wymaganiami norm lub Aprobat Technicznych przez jednostki posiadające odpowiednie uprawnienia budowlane.

6.2. Kontrole i badania laboratoryjne:

a) badania laboratoryjne muszą obejmować sprawdzenie podstawowych cech urządzeń i materiałów podanych w niniejszych WZ oraz wyspecyfikowanych we właściwych PN (EN-PN) lub Aprobatach Technicznych, a częstotliwość ich wykonania musi pozwolić na uzyskanie wiarygodnych i reprezentatywnych wyników dla całości wybudowanych lub zgromadzonych urządzeń i materiałów. Wyniki badań Wykonawca przekazuje Inżynierowi w trybie określonym w PZJ do akceptacji.

b) wykonawca będzie przekazywać Inżynierowi kopie raportów z wynikami badań nie później niż w terminie i w formie określonej w PZJ.

c) badania kontrolne obejmują cały proces budowy.

6.3. Kontrola jakości wykonanych robót

Kontroli jakości wykonanych robót należy dokonać poprzez porównanie wykonania robót z Warunkami Zadania, Wymaganiami Zamawiającego i Dokumentacją Projektową. Kontroli podlega:

· szczelność instalacji wodociągowej wraz z zamontowaną armaturą na ciśnienie,

· szczelność instalacji kanalizacyjnej,

· szczelność połączeń kanalizacyjnych,

· sposób prowadzenia przewodów poziomych i pionowych,

· elementy kompensacji,

· użycie właściwych materiałów i elementów urządzenia,

· prawidłowość wykonania połączeń,

· jakość zastosowania materiałów uszczelniających,

· wielkość spadków przewodów,

· odległości przewodów względem siebie i od przegród budowlanych,

· prawidłowość wykonania odpowietrzeń,

· prawidłowość wykonania podpór przewodów oraz odległości między podporami,

· prawidłowość ustawienia wydłużek i armatury,

· prawidłowość przeprowadzenia wstępnej regulacji,

· jakość wykonania izolacji antykorozyjnej i cieplnej.

· szczelność kanałów wentylacyjnych,

· sprawdzenie wydajności wentylatorów i powietrznych otworów wentylacyjnych,

· sprawdzenie całkowitego sprężu wentylatorów,

· sprawdzenie liczby obrotów wentylatorów,

· sprawdzenie prawidłowości pracy silników elektrycznych,

· sprawdzenie liczby obrotów wentylatora,

· sprawdzenie temperatury powietrza nawiewnego i wywiewnego,

· sprawdzenie wydajności powietrznych otworów wentylacyjnych,

· sprawdzenie osiąganego natężenia hałasu w pomieszczeniach,
· sprawdzenie użycia właściwych materiałów instalacji c.o.,
· sprawdzenie spadków rurociągów,

· sprawdzenie prawidłowości zamontowania urządzeń grzejnych,

· sprawdzenie prawidłowości zamontowania odpowietrzeń,

· sprawdzenie przejść instalacji biogazu przez przegrody budowlane,

· sprawdzenie prawidłowości poprowadzenia instalacji biogazu,

· sprawdzenie szczelności instalacji biogazu pod zadanym ciśnieniem,

· sprawdzenie szczelności instalacji na zimno,

· sprawdzenie szczelności instalacji na gorąco,

· sprawdzenie szczelności instalacji sprężonego powietrza pod zadanym ciśnieniem,
· sprawdzenie prawidłowości zabezpieczeń przed wzrostem ciśnienia w instalacji sprężonego powietrza,

· sprawdzenie kompletności i rozmieszczenia elementów instalacji ppoż,

· sprawdzenie działania instalacji ppoż,

· sprawdzenie kompletności i rozmieszczenia elementów instalacji detekcji gazu CO i CO2,
· sprawdzenie działania instalacji detekcji gazu CO i CO2.

6.4. Badania jakości robót w czasie budowy.

Badania jakości robót w czasie ich realizacji należy wykonywać zgodnie z wytycznymi właściwych WTWiOR oraz instrukcjami zawartymi w Normach i Aprobatach Technicznych dla materiałów i systemów technologicznych.

1.1.1. Próby szczelności przewodu wodociągowego

W celu sprawdzenia szczelności i wytrzymałości połączeń przewodu należy przeprowadzić próby szczelności. Próby szczelności należy wykonać dla instalacji wodociągowej. Zaleca się przeprowadzić próbę ciśnieniową hydrauliczną, jednakże w przypadkach uzasadnionych względami techniczno-ekonomicznymi można stosować próbę pneumatyczną. Sposób przeprowadzania i pełny zakres wymagań związanych z próbami szczelności są podane w normie. Niezależnie od wymagań określonych w normie należy zachować następujące warunki przed przystąpieniem do przeprowadzenia próby szczelności:

· spełnić    ewentualne    wymagania    specjalne    związane    z    próbą    określone w dokumentacji projektowej,

· zapewnić możliwość i dostępność sprawdzenia wizualnie wszystkich badanych połączeń.

W czasie prowadzenia próby szczelności należy w szczególności przestrzegać następujących warunków:

· napełnianie przewodu powinno odbywać się powoli od niższego punktu,

· po całkowitym napełnieniu wodą i odpowietrzeniu przewodu należy pozostawić go na 12 godzin w celu ustabilizowania,

· po ustabilizowaniu się próbnego ciśnienia wody w przewodzie należy przez okres 30 minut sprawdzać jego poziom,

Ciśnienie próbne Pp powinno wynosić:

· dla instalacji o ciśnieniu roboczym pr do 1 MPa

Pp = 1,5 p roboczego

Szczelność odcinka i całego przewodu powinna być sprawdzona zgodnie z obowiązującą normą. Po zakończeniu próby szczelności należy zmniejszyć ciśnienie powoli w sposób kontrolowany, a instalacja powinna być opróżniona z wody. Wyniki prób szczelności powinny być ujęte w protokołach, podpisanych przez przedstawicieli wykonawcy i Inżyniera.

1.1.2. Płukanie i dezynfekcja instalacji wodociągowej

Po zakończeniu budowy instalacji wodociągowej i pozytywnych wynikach próby szczelności należy dokonać jej płukania, używając do tego czystej wody. Prędkość przepływu czystej wody powinna być tak dobrana, aby mogła wypłukać wszystkie zanieczyszczenia  mechaniczne.  Można  uznać,  że  instalacja  jest  wypłukana,  jeżeli wypływająca z niej woda jest przeźroczysta i bezbarwna. Przewody wodociągowe wody pitnej należy poddać dezynfekcji za pomocą roztworów wodnych wapna chlorowanego lub roztworu podchlorynu sodu. Czas trwania dezynfekcji powinien wynosić 24 godziny. Po usunięciu wody zawierającej związki chloru, należy przeprowadzić ponowne płukanie. Dopuszcza się rezygnację z dezynfekcji przewodu, jeżeli wyniki badań bakteriologicznych przewodu, wykonanych w jednostce badawczej do tego upoważnionej, wykażą, że pobrana próbka wody spełnia wymagania dla wody do picia i wody na potrzeby gospodarcze.

1.1.3. Próby szczelności instalacji kanalizacyjnej

Badanie szczelności instalacji kanalizacyjnej powinno odpowiadać następującym warunkom:

· pionowe przewody wewnętrzne poddawać próbie na szczelność przez zalanie ich wodą na całej wysokości,

· podejścia i przewody spustowe (piony) kanalizacji ścieków bytowo-gospodarczych należy sprawdzić na szczelność w czasie swobodnego przepływu przez nie wody,

· kanalizacyjne przewody odpływowe (poziomy) odprowadzające ścieki bytowo-gospodarcze sprawdza się na szczelność po napełnieniu wodą powyżej kolana łączącego pion z poziomem poprzez oględziny.

Wyniki prób szczelności powinny być ujęte w protokołach, podpisanych przez przedstawicieli Wykonawcy i Inżyniera.

1.1.4. Próby szczelności instalacji c.o. na zimno

W celu sprawdzenia szczelności i wytrzymałości połączeń przewodu należy przeprowadzić próby szczelności. Próby szczelności należy wykonać dla instalacji centralnego ogrzewania. Zaleca się przeprowadzić próbę ciśnieniową hydrauliczną, jednakże w przypadkach uzasadnionych względami techniczno-ekonomicznymi można stosować próbę pneumatyczną. Sposób przeprowadzania i pełny zakres wymagań związanych z próbami szczelności są podane w normie. Niezależnie od wymagań określonych w normie należy zachować następujące warunki przed przystąpieniem do przeprowadzenia próby szczelności:

· zastosowane do budowy przewodu materiały powinny być zgodne z obowiązującymi przepisami,

· należy sprawdzać wizualnie wszystkie badane połączenia.

W czasie prowadzenia próby szczelności należy w szczególności przestrzegać następujących warunków:

· napełnianie przewodu powinno odbywać się powoli od niższego punktu,

· po całkowitym napełnieniu wodą i odpowietrzeniu przewodu należy pozostawić go na 12 godzin w celu ustabilizowania,

· po ustabilizowaniu się próbnego ciśnienia wody w przewodzie należy przez okres 30 minut sprawdzać jego poziom na manometrze o zakresie do 1,0 MPa.

Ciśnienie próbne Pp powinno wynosić:

· dla instalacji o ciśnieniu roboczym pr do 1 MPa

Pp = 1,5 proboczego

Szczelność odcinka i całego przewodu powinna być sprawdzona zgodnie z obowiązującą normą. Po zakończeniu próby szczelności należy zmniejszyć ciśnienie powoli w sposób kontrolowany a instalacja powinna być opróżniona z wody.

Wyniki prób szczelności powinny być ujęte w protokołach, podpisanych przez przedstawicieli wykonawcy i Inżyniera.

1.1.5. Próby szczelności instalacji c.o. na gorąco

Próbę szczelności zładu na gorąco należy przeprowadzić po uruchomieniu źródła ciepła, w miarę możliwości przy najwyższych parametrach roboczych czynnika grzejnika, lecz nieprzekraczających parametrów obliczeniowych.

Przed przystąpieniem do próby działania instalacji w stanie gorącym budynek powinien być ogrzewany w ciągu co najmniej 72 godzin.

Podczas próby szczelności na gorąco należy dokonać oględzin wszystkich połączeń, uszczelnień, dławic itp. oraz skontrolować zdolność kompensacyjną wydłużek. Wszystkie zauważone nieszczelności i inne usterki należy usunąć. Wynik próby uważa się za pozytywny, jeśli cała instalacja nie wykazuje przecieków ani roszenia, a po ochłodzeniu stwierdzono brak uszkodzeń i trwałych odkształceń.

W celu zapewnienia maksymalnej szczelności eksploatacyjnej należy, po próbie szczelności na gorąco, zakończonej wynikiem pozytywnym, poddać instalację dodatkowej obserwacji. Instalację taką można uznać za spełniającą wymagania szczelności eksploatacyjnej, jeżeli w czasie 3-dobowej obserwacji niezbędne uzupełnienie wody w zładzie nie przekroczy 0,1 % pojemności zładu. Wyniki prób szczelności powinny być ujęte w protokołach, podpisanych przez przedstawicieli Wykonawcy i Inżyniera.

1.1.6. Próby szczelności instalacji biogazu
Dokonać próby szczelności instalacji biogazu zgodnie z obowiązującymi przepisami prawnymi i normami.
1.1.7. Próby szczelności instalacji sprężonego powietrza

Dokonać próby szczelności instalacji sprężonego powietrza zgodnie z obowiązującymi przepisami prawnymi i normami.
1.1.8. Uruchomienie instalacji wentylacyjnej

Przed uruchomieniem urządzeń wentylacyjnych należy sprawdzić działanie i ustawienie przepustnic, zasuw i kratek nawiewno-wyciągowych, zamoczyć w oleju i ułożyć działki filtrów olejowych, otworzyć dopływ czynnika grzejnego, otworzyć dopływ wody, uruchomić aparaturę automatycznej regulacji.

Próbny ruch urządzeń powinien trwać nieprzerwanie 72 godziny. W czasie próbnego ruchu   należy   wykonać   regulację   oraz   pomiary   urządzeń.   Regulacja   urządzeń wentylacyjnych powinna obejmować:

· pomiary wstępne przed regulacją,

· regulację sieci oraz elementów zakończających.

W czasie ruchu próbnego urządzeń wentylacyjnych należy:

· sprawdzić ręcznie, czy wirnik wentylatora nie ociera się o korpus obudowy,

· sprawdzić wymiary główne,

· sprawdzić sztywność konstrukcji,

· sprawdzić działanie mechanizmów nastawczych żaluzji i przepustnic,

· sprawdzić wzrokowo szczelność połączeń i spawów,

· sprawdzić szczelność nagrzewnicy za pomocą próby wodnej,

· sprawdzić skuteczność układu wentylacyjnego i zgodność uzyskanych parametrów z założonymi w projekcie.

7. ODBIÓR ROBÓT

7.1.  Ogólne zasady odbioru robót i ich przejęcia podano w WZ 01 „Wymagania Ogólne Zamawiającego”. 

7.2.  Celem odbioru jest protokolarne dokonanie finalnej oceny rzeczywistego wykonania robót w odniesieniu do ich ilości, jakości i wartości.

7.3.  Gotowość do odbioru zgłasza Wykonawca wpisem do dziennika budowy przedkładając Inżynierowi do oceny i zatwierdzenia dokumentację powykonawczą robót. 

7.4.  Odbiór bez uwag jest potwierdzeniem wykonania robót zgodnie z postanowieniami Zadania oraz obowiązującymi Normami Technicznymi (PN, EN-PN).

7.5.  Po terminie gwarancyjnym należy dokonać odbioru pogwarancyjnego stwierdzającego usunięcie usterek.
8. ROZLICZANIE ROBÓT

8.1. Ogólne zasady i wymagania dotyczące rozliczania robót podano w WZ 01 „Wymagania Ogólne Zamawiającego”. 

8.2. Roboty objęte niniejszymi Wymaganiami Zamawiającego obmierza się w następujących jednostkach miary 
- kpl. - zgodnie z Wykazem Cen stanowiącym podstawy płatności.

8.3. Roboty tymczasowe i prace towarzyszące nie zostały ujęte w Wykazie Cen jako wydzielone pozycje i nie podlegają bezpośrednio rozliczeniu finansowemu. Cena wykonania robót tymczasowych i prac towarzyszących winna być uwzględniona przez Wykonawcę w cenie ryczałtowej wykonania Robót ujętych w Wykazie Cen.

9. PRZEPISY ZWIĄZANE
Ogólne   wymagania   dotyczące   stosowania   Norm   oraz przepisów prawnych zostały   określone   części informacyjnej PFU.
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