AnexaNe 1

)] Detalii si cerinte pentru realizarea programului de Inspectie'

Prezenta Anexd contine descrierea cerintelor pentru realizarea progamului de inspectie la

solicitarea  Moldovatransgaz (conform prezentului caet de sarcini) pentru realizarea serviciilor de
inspectie cu PIG inteligent de rezolutie inaltd, (ca rezultat final) al conductei de transport gaze naturale
Dn -1020mm (40") «Ananiev — Cernéduti — Bogorodceni» L= 104 km.

1) Prestatorul va pune la dispozitia Moldovatransgaz un pachet de servicii complete care sa includa:

2)

3)

4)

® Mobilizarea la fata locului a echipamentelor auxiliare (tavd suport PIG, dispozitiv

impingere/tragere, etc.) necesare impingerii si extragerii PIG-urilor de inspectie la introducerea/
scoaterea lor in/din instalatiile (gara) de lansare/primire.

e Asigurarea pe perioada inspectei a unui numér suficient de markeri supraterane provizorii —
mobile (daca sunt necesare);

Raportul de geometrie a conductei/defecte(deformari) mecanice si XYZ;

Raportul preliminar al inspectiei care sa includa defectele cele mai grave;

Rapoartele inspectiei de identificare si evaluare a defectelor , conform cerintelor;

Calculul factorului estimat de reparatie a defectelor pe baza “Rstreng”, "ASME B31.G” si

”ASME B31.G Modificat” ;

e Calculul presiunii sigure (Psafe) de operare pentru defectele identificate pe baza “Rstreng”,
”ASME B31 .G” si ”ASME B31.G Modificat”,

e Rapoartele (fisele) individuale ale defectelor pentru fiecare defect raportat. Pentru toate defectele
trebuie sd fie disponibil un”Raport (fisd) a defectului” intr-un software pentru conducte, care
face parte din pachetul de servicii oferite de catre prestator;

e Raportarea tuturor defectelor cu indicarea caracteristicilor lor: tip, localizare, pozitie orari,
dimensiuni: lungime, latime si adécime;

e Raportarea si dimensionarea tuturor instalatiilor, a racordurilor, teurilor, etc. existente de-a

lungul conductei;

Analiza detaliata a defectelor cu factorul ERF >1;

Plotare digitald; Scanare color si scanare in scala de gri pentru fiecare defect raportat;

Livrarea softurilor necesare vizualizarii, intretinerii si cartografierii datelor inspectiei;

Datele originale (brute) ale inspectiei cu posibilitatea vizualizarii lor cu ajutorul softului dedicat
si mentionat la punctul de mai sus;

Prestatorul va asigura asistentd tehnicé pe parcursul derularii contractului.
e Transport local, cazare si hrana pentru personalul firmei prestatoare mobilizat la fata locului;
e Toate costurile de asigurare pentru personalul si echipamentele implicate.

Moldovatransgaz va asigura suportul necesar Prestatorului:

e Vatransmite adresa de destinatie unde necesitd a fi mobilizate echipamentele, locatia gérilor de
lansare si primire a PIG-uri;

e vaasigura transportul echipamentelor si a materialelor necesare pentru serviciile de Inspectie a
Prestatorului, intre locatia instalatiei de lansare PIG-uri (SC Soldaneti) si locatia instalatiei de
primire PIG-uri (SC Drochia), precum si spatii adecvate si utilitatile necesare pregatirii
echipamentelor si citirii (descarcérii) datelor inregistrate in timpul inspectiei.

Ulterior predérii «Raportului Preliminar al Inspectiei» pentru conducta inspectatd, . Prestatorul poate

recomanda Moldovatransgaz realizarea unor sdpaturi pentru confirmarea in teren (on-site) a unor

defecte indicate in acest raport, in scopul evaludrii i a compararii semnalelor inregistrate de PIG-ul
inteligent cu situatia din teren. Numaérul de locatii si perioada efectudrii verificérilor va fi convenita
de comun acord.

Prestatorul va asigura participarea la fata locului a specialistilor in examinéri nedistructrive (NDT)

care vor realiza examindrile specifice cu echipamentele proprii al Prestatorului.

o




'5) Moldovatransgaz va realiza lucririle necesare accesului in teren, direct la conductd (sapiturd,
indepirtarea izolatiei, etc.) si ulterior refacerea amplasamentului la starea initiala.

6) In cazul in care orice echlpament al Prestatoruli de servicii raméane blocat in conducta si mdlferent
de motiv, Moldovatransgaz va realiza lucrdrile de interventie necesare recuperdrii acestui
echipament.

7) Costurile pentru mobilizare/demobilizare echipamentului de inspectie pentru locatia prestarii
serviciilor, inclusive platile si taxele necesare  survenite pentru reparatia echipamentului de
inspectie, costurile de stand-by si costurile de mobilizarea nu vor fi suportate de catre
Moldovatransgaz. Sub rezerva limitarilor specificate In contract, Prestatorul de servicii, va fi
rispunzator pentru costurile directe asociate cu recuperarea declaratd dacd blocarea a fost cauzata de
neglijenta unicd a Prestatorului de servicii.

8) Predarea «Raportelor Inspectiei» de cétre Prestator se va realiza la sediul Moldovatransgaz si va
include prezentarea datelor obtinute in urma inspectiei cu PIG inteligent a conductelor, prezentarea
software-ului dedicat vizualizérii, analizarii si prelucrérii datelor, concluzii privitoare la starea
tehnicd a conductei, precum si eventuale recomandéri de actiuni necesare asigurdrii integritatii i a
exploatérii in sigurantd a conductet.

IT) «Indicatori cantitativ pentru Inspectia de inaltd rezolutie a geometriei conductei si
cariografiere XYZ»

1) Inspectarea tubulaturii pentru determinarea geometriei conductei, trebuie sd fie efectuati cu
echipamente cu tehnologia necesard cartografierii XYZ a traseului conductei, pentru detectarea si
localizarea tuturor deformdrilor geometrice si a abaterilor de la circularitate: ovalitdti, reductii,
excentricititi, deformiri plastice locale - adancituri, modificari ale diametrului interior minim/maxim,
etc.

Serviciile vor fi executate de cétre Prestator cu echipamentele proprii conform cerintelot indicate in
Tabelul 1 (mai jos).

Pregitirea si mobilizarea PIG Geometrie si XYZ, Inspectiea de Geometrie si Cartografiere XYZ, si
Intocmire si Predare Raport al Inspectiei cu PIG de Geometrie si XYZ va fi efectuat de citre personalui
tehnic al Prestatorului.

Specificatii de Performantd ale Echipamentului de Geometrie de Inaltd Rezolutie.

Tabelul 1:
Descriere Caracteristica Un Cerinta
' masuri
Schimbiri de diametru (min. detectare) mm +2.5
Precizia Schimbarii mm +2.5

Adéncituri (min. Detectare)

precizie adancime % 2,0%De

precizie lungime % 2,0%De

precizie lafime % 5%De

orientare Grade +20°
Ovalitéti (min. detectare):

precizia ovalitatii % 2%De

precizie lungime mm 5%De

orientare Grade +£20°
Detectare razi curbe Pand la ..xD 1,5xDe
Trecere echipament- razd minima curbe De 1,5xDe
Vitezd minima echipament m/s 1,0
Vitezd maxima echipament m/s 5,0
Acoperire pe circumferintd % 100%
Nota: - Prestatorul va prezenta "Fisa Tehnicd a Echipamentului” pentru inspectie;

- Prestatorul poate include in 'Figd Tehnicd” specificd echipamentului propriu



utilizat §i alti parametri proprii de peformantd, acesti parametri avéind un
caracter orientativ.

2) Cerinte pentru cartografierea XYZ a conductei:
Serviciile constau in inspectarea giroscopicd (GYRO) prin care mésoar si cartografiaza conducta
tri-dimensional pentru a furniza o descriere precisa a traseului si a profilului acesteia.

Inspectarea se va realiza cu o Unitate de Masurare Inertiald giroscopicd (IMU) atasatd pig-ului
inteligent si care va misura modificdrile vitezelor liniare si unghiulare pe axele X, Y si Z in timpul
deplasarii godevilului in interiorul conductei. Unitatea GYRO va cartografia conducta la un nivel foarte
ridicat al preciziei pozitionale prin stabilirea unor puncte de referintd cu coordonate geografice si date
GPS cunoscute la inceputul si finalul conductei, precum si la intervale intre acestea. Inspectia XYZ
calculeaza si inregistreazd coordonatele pentru sudurile cap-la-cap si pentru defecte, precum si determind
raza curbelor si identifica orice modificédri anomalii aparute dupd constructia conductei. Echipamentul
giroscopic va fi montat pe pig-ul inteligent de inspectie a conductei.

Cartografierea XYZ trebuie si furnizeze urmatoarele informatii pentru conducta inspectati:

e Siidentifice eventualele nealinieri ale tevilor la sudurile cap-la-cap;
e Coordonate GPS in format WGS84 pentru fiecare sudura cap-la-cap;
e Coordonate GPS in format WGS84 pentru fiecare instalatie / atasament la conducta, etc.
e Coordonate GPS in format WGS84 pentru fiecare defect;
¢ numerotare a sudurilor cap-la-cap;
e Distanta relativa de la sudura cap-la-cap situatd amonte sau de la un reper de pe conductd pand la
sudura doritd conform cerintelor din Tabelul 2 (de mai jos),'
e Distanta de la gara de lansare la sudura sau la reperul dorit;
Descrirea instalatiilor sau a caracteristicilor intilnite (identificate) in firul conductei (ex.: curbe,
racorduri, teuri, mangoane concentrice / tuburi de protectie, etc.)
Specificatii de Performanta pentru Serviciile de cartografiere XYZ. Tabelul 2:
Precizie in [m], la : Referintd Marker - Distantii (m)
80% certitudine
La viteza de: 1000m 2000m 5000m
1 m/s 2m 3m Sm
2 m/s 2m 3m 5m
3m/s 2m 3m Sm
5m/s 3m 4m 10m
Nota:

- Prestatorul va prezenta o” Fisd Tehnicd” specificd echipamentului propriu utilizat in care
poate include si alti parametri proprii de performantd, acesti parametri avdnd un caracter
orientativ;

Rezultatele obtinute in urma cartografierii XYZ a conductei vor fi interpretate si vor face parte din
rapoartele inspectiei care vor fi intocmite si livrate catre SRL. Moldovatransgaz in scris precum si in
format electronic, conform cerintelor din prezentul 'Caiet de Sarcini”

3) Raportul de inspectie a geometriei conductei va respecta urmétoarele cerinte:

- descrierea activitafilor din teren conditiile in care s-a efectuat inspectia;

- datele conductei;

- descrierea echipamentului si curba de calibrare a acestuia;

- diametrul interior al fiecirui tronson de teava (daca apar modificéri intre doud puncte de reper)
- listd instalatiilor auxiliare si a curbelor (schimbéri de directie) identificate pe traseul conductei;

Informatii despre deformdrile mecanice:
- numadrul total al deformarilor;
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numérul total al ovalitatilor;

in cazul unei deformiri , adincimea in (%) din diametrul interior al conductei;
numirul deformdrilor cu adancimea intre 2 - 6 % din Di (diametrul interior);

numirul deformirilor cu adancimea 6 % din Di (diametrul interior);

in caz de ovalitate (%) pentru fiecare ovalitate se va indica valoarea raportului R>1%,

unde R = [(Dext max — Dext min) / (Dnom)] x100%;
grafic cu orientarea tuturor deformérilor cu distribuirea lor pe intreaga lungime a conductei;

grafic cu orientarea tuturor ovalitatilor cu distribuirea lor pe intreaga lungime a conductei;

Informatii despre defecte interioare sau exterioare:

distanta de inregistrare a defectului raportat la camera de lansare a pig-ului;
tipul defectului;

descrierea defectului;

comentarii, daci este cazul

orientarea defectului in sensul acelor de ceasornic;
in cazul unor defecte asociate cu deformaéri locale (indentatii, umflaturi, ondulatii etc.), adancimea
in (%) din diametrul interior al conductei;

in cazul unor defecte de coroziune sau defecte rezultate din actiuni mecanice, adancimea in (%) din
grosimea peretelui conductei;

Referinte despre instalatiile existente pe conducte:

distanta de inregistrare a instalatiei raportat la camera de lansare a pig-ului;

distanta de la ultima instalatie;

tipul instalatiei (robinet, teu, refulator, racorduri, etc.);

dimensiunile caracteristice instalatiilor identificate (diametru, lungime, ldtime, raza, etc.);
lista tuturor instalatiilor de pe conducti;

Informatii despre conditiile de operare si conductd:

plotare a vitezei;
plotare a temperaturii; - pozitia orard a sudurii logitudinale sau spirale pentru fiecare
teava in parte;

Softul pentru condiicte:

toate listele si graficele;
date originale (brute) ale inspectiei;
fisa de localizare individuald pentru fiecare defect



AnexalNe 2« Indicatori cantitativ pentru inspectiei interioare a conductei cu
PIG inteligent de inalti rezolutie pe principiul «Deformirii Campului
Magnetic — Magnetic Flux »

Dupa finalizarea lucrérilor de inspectarea tubulaturii pentru determinarea geometriei conductei se vor
derula lucrdrile pentru realizarea inspectiei interioare a conductei cu PIG-inteligent de inalta rezolutie.
Perioada in care vor fi prestate in teren serviciile va fi stabiliti de comun acord cu Prestatorul cu
coordonarea prealabild a regimului de lucru al CM — cu Operatorul sistemului de transport SRL
Vestmoldtransgaz..

Inspectarea interioard a conductei se va efectua cu echipamente de inaltd rezolutie pentru determinarea
stérii tehnice a conductei, identificarea, localizarea si dimensionarea defectelor si ale anomaliilor de tip
lipsd de material atat in materialul tubular cat si in sudurile: elicoidale, longitudinale si sudurile cap-la-
cap ale tevilor.

Echipamentul de inspectie necesitd sd utilizeze o tehnologie de identificare a defectelor bazati pe
principiul «Deformdrii Campului Magnetic” - "Magnetic Flux Leakage (MFL)» cu magnetizare
longitudinald, pe directia axiald, a materialului tubular. Echipamentul de inspecpectie va fi dotat
obligatoriu cu sistem activ de reglare a vitezei.

Specificatii Tehnice ale Echipamentului de Inspectie Tabelul 1:
Descriere Caracteristici Un Cerinta
masuri

Razi minima curbe - trecere echipament De 5,0 x De
Sistem activ de control al vitezei * Da/Nu Da
Rezolutie inalta (circumferentiald si axiald) * mm <3mm
Acoperire senzori pe circumferintd * mod de dis unere senzori : inel % 100%
sin ur/dublu senzori

Notd: * Prestatorul va prezenta in Oferta Tehnicd: «Fisa Tehnicid a Echipamentului» si descrierea
modului prin care este indeplinita cerinta privitoare la disponibilitatea unui ”Sistem activ de control al
vitezei” prin intermediul céruia se realizeaza in mod autonom si interactiv reglarea vitezei de deplasare a
echipamentului in interiorul conductei in timpul inspectiei.

Prestatorul va prezenta detalii tehnice, «Fise Tehnice» si poze ale echipamentelor proprii din care si
reiasd modul de indeplinire a acestor cerinte!

Precizia de Detectare si Dimensionare a Anomaliilor existente in corpul tevii Tabelul 2
VALOARE
Lipsa Coroziuni | Caneluri Caneluri pe Scobituri pe
Caracteristica Material Patrunse Axiale Circumferintd | Circumferinta
(coroziune) | (Pitting) (Grooving) | (Grooving) (Slotting)
generald
Adancime la POD = <0,20*t <0,20*t <0,20*t <0,20%*t <0,20%t
90%
Precizie dimensionare a
addncimii la  80% +0,20%*t <0,20%t <0,20%t <0,20*t <0,20*t
certitudine
Precizie dimensionare a
latimi la 80% certitudine +0,20mm +0,20mm +0,20mm +0,20mm +0,20mm
Precizie dimensionare a
4 Jungimii la 80% +0,20mm +0,20mm +0,20mm +0,20mm +0,20mm
certitudine

Notd: t= grosimea de perete a materialului tubular mésurata de echipamentul de inspectie;
POD = Posibilitate de detectare (,,Possibility of Detection™).

&



Precizia de Detectare si Dimensionare a Anomaliilor existente in ,, ZIT"-Zona Influentatd

Termic(3t) Tabelul 3
VALOARE
Lipsa Coroziuni | Caneluri Caneluri pe Scobituri pe
Caracteristica Material Patrunse Axiale Circumferinta | Circumferinti
(coroziune) | (Pitting) (Grooving) | (Grooving) (Slotting)
generald
Adéancime la POD = 90% <0,25%*t <0,25%t <0,25*t <0,25%t <0,25*t
Precizie dimensionare a
adancimii la 80% +0,25%t <0,25%t <0,25%t <0,25%t <0,25*t
certitudine
Eﬁ;‘fg 33325’2213?3312 +0,25mm | +0,25mm | +0,25mm +0,25mm +0,25mm
Precizie dimensionare a &
Tungimii la 80% | +0,25mm +0,25mm +0,25mm +0,25mm +0,25mm
certitudine
Notd: t= grosimea de perete a materialului tubular mésuratd de echipamentul de inspectie;

POD = Posibilitate de detectare (,,Possibility of Detection™).

Precizia de localizare a defectelor. Tabelul 3
Caracteristica Valoare
Precizia distantei pand la sudura amonte la 90% certitudine +0,15m
Precizia distantei fatd de ventilul garii pentru PIG la 90% certitudine 1,5%
Precizia pozitiondrii pe circumferintd la 90% certitudine +15°
Identificarea defectelor Tabelul 4
Defect/Caracteristica POI>90% POI<50% 50%<POI>90%
Distinc intre InteriorlExterior/ in Peretele tevii DA
Surplus (adiugare) de metal (material)
- reziduri DA
-atingere metal la metal DA
Anod DA
Anomalie
-punct arc electric DA
-defect artificial (provocat de om) DA
-cutd DA
- coroziune DA
- acumulare (grup) coroziune DA
- fisura axiala DA
- fisura circumfereniald DA
- adénciturd (dent) DA
- adanciturd asociati cu lipsa de material DA
-gougin DA
-slefuire - "grinding" DA
- fisura in sudura transversald (cap -la-cap) DA
- anomalie in sudura transversald (cap -la-cap) DA
-Fisura (crapaturd) provocatd de Hidrogen-HIC DA




AnexaNe 3« Indicatori cantitativ pentru perfectarea rapoartelor intocmite in
urma inspectiei inteligente de identificare a defectelor

D Raport preliminar al inspectiei de identificare a defectelor

Pentru conducta inspectatd, in termen de maxim 25 de zile calendaristice incepéand de la data
efectuarii inspectiei, prestatorul va intocmi si preda céitre Moldovatransgaz un «Raport
Preliminar al Inspectiei» care va contine:

° confirmarea faptului cid toate datele trecerii(-lor) instrumentului de inspectie prin
conductd au fost primite la sediului contractorului si data estimata a livrérii Raportului
final al inspectiei conductei;

. o declaratie asupra acceptabilititii calitatii datelor pentru intocmirea “Raportului final al
inspectiei conductei” In conformitate cu prevederile prezentei documentatii si ale
contractului;

. o estimare a numarului total de defecte de pierdere de metal identificate si un grafic de
distribuire a defectelor de-a lungul conductei;

° o listd a celor mai severe defecte cu lipsd de material sau, daci este cazul, a tuturor
defectelor identificate la analiza preliminara ca avand o adancime maxima mai mare si
egali cu 50% din grosimea materialului tubular. In lista vor fi indicate coordonatele GPS
in format WGS84 ale defectelor, distanta absolutd a acestor defecte fatd de punctul de
lansare a PIG-ului, si caracteristicile defectelor (tipul, adincimea, lungimea si litimea
lor). Pentru aceste defecte vor fi furnizate si rapoarte (fige) individuale ale defectelor;

. ”Raportul preliminar al inspectiei" va oferi de asemenea informatii despre acele defecte
cu lipsd de material care au un factor estimat de reparatie ERF> 1,1 (presiune maxima
admisibila defect mai mica sau egala cu 33 bar ( 0,89xMOP);

. un sumar al oricdror anomalii ale conductei sau a altor puncte demne de luat in
considerare.

. Raportul Preliminar al Inspectiei va contine o listd cu sudurile transversale la care au fost
identificate cele mai severe defecte sau, dacé este cazul, a tuturor defectelor identificate la
analiza preliminard ca avand o adadncime maxima mai mare si egald cu 50% din grosime.
In lista vor fi indicate coordonatele GPS in format WGS84 ale sudurilor care prezintd
defectele, distanta absolutd a acestora fatd de punctul de lansare a PIG-ului, si
caracteristicile defectelor (tipul, adancimea, lungimea si litimea lor). Pentru aceste defecte
vor fi furnizate si rapoarte (fise) individuale ale defectelor.

Ulterior predérii «Raportului Preliminar al Inspectie», la recomandarea Prestatorului,
Moldovatransgaz poate efectua lucrérile necesare pentru confirmarea in teren a unor defecte
indicate in acest raport.

II) Rapoarte ale Inspectiei de identificare si evaluare a defectelor

Prestatorul va intocmi si va preda catre Moldovatransgaz «Rapoarte ale Inspectiei de
identificare si evaluare a defectelor» pentru conducta diagnosticatd in termen de maxim 90 de
zile calendaristice incepand de la data efectudrii inspectiei.
Rapoartele vor fi intocmite astfel: tiparit pe hértie si in format digital (editabil: word, excell) pe
suport electronic. Receptia rapoartelor va avea loc la sediul Moldovatransgaz la momentul
predarii acestora in format tiparit - 2 exemplare si in format digital (editabil: word, excell) - 2
exemplare pe suport electronic (hard drive). Receptia va fi confirmatd prin Intocmirea unui
”Proces Verbal” de predare/primire.

In aceste rapoarte, in functie de valoarea presiunii maxime de operare MOP (55bar)
specificatd in tabelul cu “Datele Conductei", toate defectele identificate vor fi evaluate, in




conformitate cu criteriile de evaluare solicitate: ASME B31.G, ASME B31.G Modificat si
Rstreng.

Pe baza caracteristicilor fiecdrui defect in urma evaludrii acestuia se va indica valoarea presiunii
sigure de operare corespunzitoare fiecdrui criteriu de evaluare (PsI, Ps2 si Ps3), astfel incat si
poatd fi luate méasuri pentru exploatarea conductei in siguranti.

Pentru fiecare defect sau grup de defecte, cu lipsd de material mai mare si egala cu 20% si mai
micd decat 80%, se va calcula un factor estimat de reparatie -” Estimated Repair Factor” (ERF)
in concordantd cu ASME B31.G, ASME B31.G Modificat si Rstreng.

Rapoartele intocmite in urma inspectiei vor consta in”Raportul Final al Inspectiei”, ?Compararea
si alinierea datelor inspectiei si analizarea Evolutiei Coroziunii” si Raportul de ”Corespundere
pentru scop” (“Fitness for Purpose Assessment™), care vor indeplini si vor cuprinde umitoarele
cerinte minime:

Date operationale si specificatii privind instrumentele folosite
Graficul adancimii pierderilor de metal
e Grosimea de perete a conductei pentru fiecare tronson de teavd (intre doud suduri

transversale)
e Tabel cu grosimile de perete ale materialului tubular, pe tronsoane - in ordinea pozitiei
kilometrice

Lista de Semnificatii/Defecte

Calculul ERF si MAOP pentru toate defectele de coroziune

Lista de deformari, scobituri, ciupituri cu indicarea eventualelor pierderi de metal asociate
Lista de anomalii ale sudurilor transversale

Lista cu cele mai grave defecte

Propuneri de reparatii in ordinea gravitatii defectelor si in ordinea distantei pe conducti
Raport de evaluare a defectelor, evaluate individual

Diferentierea defectelor in functie de localizarea lor: interior / exterior

Localizarea defectelor fatd de sudura transversala

Indicarea pozitiei orare a sudurii longitudinale sau elicoidale la inceputul fiecirei;
Histograme POF

Statistici speciale POF

Plotare a distantei relative intre defect si sudurd

Grafic de presiune

Grafice de pierdere de metal

Grafic de distributie ERF

Grafic de presiune MAOP, grafice speciale

Lista a pozitiilor punctelor de referintd

Lista de instalatii auxiliare existente pe conducte

Identificarea defectelor

Grafic de magnetizare

Grafic cu functionarea fiecdrui senzor de inregistrare a datelor in raport cu lungimea
conductei, cu evidentierea senzorilor care s-au oprit din functionare / s-au defectat si distanta
de Inregistrare l-a care a avut loc acest eveniment.

Grafic prag de inregistrare

Eticheta conductei

e Documente Excell care sd cuprindé tabele cu toate datele obtinute in urma inspectiei, in
ordinea Inregistrarii lor (pozitia kilometric#) si detaliile corespunzitoare acestora

Date brute originale

Sumar al datelor conductei;

Date totalizatoare si statistice
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e Informatii detaliate privind lucrérile efectuate pe parcursul inspectiilor
e  Un capitol care descrie calitatea obtinutd a datelor . Recomandéri.

Compararea si alinierea datelor inspectiei si analizarea Evolutiei Coroziunii:

> Pentru conducta «Ananiev — Cernduti — Bogorodceni» care se inspecteazd cu PIG
inteligent si care a mai fost inspectatd in trecut cu tehnologii similare (in anii 2002 si
2010), se va realiza o evaluare comparativé a rezultatelor inspectiei actuale cu inspectia
anterioard avand drept scop urmétoarele:

alinierea datelor disponibile in urma celor doud inspectii;

analizarea evolutiei coroziunii in timpul parcurs intre cele doud inspectii;

evolutia defectelor in timpul parcurs intre cele doud inspectii, inclusiv a celor
reparate(prin diverse metode) de la data ultimei inspectii;

in functie de informatiile rezultate se va intocmi un plan de programare in timp a
reparatiilor necesare.

vV VYVYV

Documente livrate: Raport Detaliat al Evolutiei Coroziunii si Plan de Reparatii Imediate:
Sumar de Management

Scopul Activitatii

Analiza Rezultatelor (indicatiilor) Inspectiei

Analizarea si listarea influentei coroziunii de-a lungul intregii lungimi a conductei
Listarea oriciror modificari ale materialului tubular aparute intre cele doud inspectii
Segmentarea conductei pe baza activitétii coroziunii

Grafice ale cresterii coroziunii in functie de lungimea conductei pentru toate clasele de
defecte definite de citre Forumul Operatorilor de Conducte (POF)

Un raport de Analizi a Evolutiei Coroziuniic si un “Plan de Reparatii Imediate”

Un software pentru "Analiza Evolutiei Coroziunii” care sd permitd crearea de scenarii
pentru niveluri diferite sau identice de crestere a coroziunii de-a lungul timpului, pentru
a putea prezice starea conductei in viitor. Software-ul va fi furnizat ca si parte a acestui
serviciu si va fi inclus in pretul serviciilor.

e Vizualizare alituratd a semnalelor magnetice ale inspectiilor multiple

e & & & o ¢ o

Raport de ”Corespundere pentru scop” ("Fitness for Purpose Assessment”).

Evaluarea ”Corespundere pentru Scop” ("FFP")” se va concretiza intr-un raport detaliat al

rezultatelor obtinute in urma analizei efectuate, raport care va reprezenta baza tehnici pentru

dezvoltarea unui plan de management al integritatii conductei, incluzénd o strategie de control

si atenuare a coroziunii (interioare/exterioare), orice reparatii imediate necesare, reparatii viitoare

pe o perioadd de 5 ani, si un interval adecvat de re-inspectare a conductei.

Prestatorul va intocmi si va preda cditre Moldovatransgaz un raport de *Corespundere Pentru

Scop”("FFP Assesment”) si un ”Plan de Reparatii pe 5 ani".

Raportul va include:

> Investigarea valorii maxime a presiunii de operare a conductei in functie de anomaliile
identificate in urma inspectiei.

> Recomandarea unei strategii pe o perioadd de 5-ani cu activitatile necesare asigurdrii unei

operiri a conductei in conditii de sigurantd. Aceastd strategie poate include: scidderea

productivitatii, efectuarea de inspectii interioare/exterioare suplimentare la diferite intervale

de timp, reparatii necesare, etc.

Identificarea unor reparatii urgente.

O programare in timp a reparatiilor viitoare.

Recomandari de strategii adecvate privitoare la controlul extinderii coroziunii. Un program

de implementare a unui plan de management al coroziunii

YVVYV




Precizia de Detectare si Dimensionare a Anomaliilor existente in ,, ZIT"-Zona Influentatd

Termic(3t) Tabelul 3
VALOARE
Lipsa Coroziuni | Caneluri Caneluri pe Scobituri pe
Caracteristici Material Patrunse Axiale Circumferinta | Circumferintd
(coroziune) | (Pitting) (Grooving) | (Grooving) (Slotting)
generala
Adéncime la POD = 90% <0,25%t <0,25%t <0,25%t <0,25%t <0,25%t
Precizie dimensionare a
adancimii la 80% +0,25%t <0,25%t <0,25%t <0,25%t <0,25%t
certitudine
ll;{le;‘lzg gg;,eg;‘t’iﬁ?n: +0,25mm | £025mm | +0,25mm +0,25mm +0,25mm
Precizie dimensionare a &
Tungimii la 80% +0,25mm +0,25mm +0,25mm +0,25mm +0,25mm
certitudine ‘
Notd: t= grosimea de perete a materialului tubular masurata de echipamentul de inspectie;

POD = Posibilitate de detectare (,,Possibility of Detection™).

Precizia de localizare a defectelor. Tabelul 3
Caracteristica Valoare
Precizia distantei pana la sudura amonte la 90% certitudine +0,15m
Precizia distantei fatd de ventilul gérii pentru PIG la 90% certitudine 1,5%
Precizia pozitiondrii pe circumferinti la 90% certitudine +15°
Identificarea defectelor Tabelul 4
Defect/Caracteristica POI>90% POI<50% 50%=<POI>90%
Distinc intre InteriorlExterior/ in Peretele tevii DA
Surplus (adiugare) de metal (material
- reziduri DA
-atingere metal la metal DA
Anod DA
Anomalie
-punct arc electric DA
-defect artificial (provocat de om) DA
-cutd DA
- coroziune DA
- acumulare (grup) coroziune DA -
- fisurd axiald DA
- fisurd circumfereniald DA
- adancituri (dent) DA
- adancituri asociaté cu lipsa de material DA
-gougin DA
-slefuire - "grinding" DA
- fisura in sudura transversala (cap -la-cap) DA
- anomalie in sudura transversala (cap -la-cap) DA
-Fisurd (crapatura) provocatd de Hidrogen-HIC DA

D




- laminare DA
- fisurd in sudura longitudinala DA

- anomalietn sudura longitudinala DA
- ovalitate DA

- anomalie (din turnare) teava DA

- Coroziune in Fisuri datorate Stresului - "SCC DA

- exfoliere DA

- fisurd in sudura elicoidald (spirald) DA

- anomalie in fisura elicoidala (spirald) DA

-opritor fisura - "crack arrestor"” DA

Tub de protectie / Excentricitate DA

Schimbare a grosimii de perete DA

Punct conexiune PC (protectie catodicit) DA

Suport Exterior DA

Ancori (la pimant) pentru conducti DA

Accesoriu Conducti DA

Magnet de referinti (marker) . DA

Reparatii

-reparatie cu mangon sudat DA

-reparatie cu materiale compozite DA
- incdrcare cu sudurd DA

- izolatie DA

Teu DA

Ventil DA

Suduri / imbinare condueti cap-la-cap

- curbd DA

- schimbare de diametru DA

- schimbare grosime de perete (imbinare DA

conductd/conductd)

- conicitate adiacentd DA

POI = Posibilitate de Identificare (,,Possibility Of Identification™)

Not#: - Prestatorul va prezenta in Ofelia Tehnicé “Figa Tehnica a Echipamentului”;
- Prestatorul poate include in Figa Tehnicd” specifica echipamentului propriu utilizat si alti

parametri proprii de performantd, acesti parametri avand un caracter orientativ;

Dupa incheierea in teren a inspectiilor (operatiunilor) solicitate si descrise mai sus, se vor intocmi
intre parti documente care vor confirma sau infirma faptul ci rezultatele obtinute respecti nivelul
calitativ impus prin prezenta documentatie.




