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CAIET DE SARCINI
pentru achiziția lucrărilor

Obiectul caietului de sarcini: Achiziția serviciilor de Reparația capitală a sistemului de alimentare cu hidrogen de la instalația de electroliză până la TG nr.1, TG nr.2, TG nr.3.
	Nr. d/o
	Cod CPV
	Denumirea serviciilor de proiectare sau de lucrări solicitate
	Unitatea de măsură
	Cantitatea
	Specificarea tehnică deplină solicitată, Standarde de referință
	Valoarea estimată


	LOTUL 1

	1.
	
44115100-0

	

	1.1
	
	Reparația capitală a sistemului de alimentare cu hidrogen de la instalația de electroliză  până la TG nr.1, TG nr.2, TG nr.3. 
	

m.l
	

1552
	Conform listelor cu cantitățile de lucrări Anexa nr.1 și Anexa nr. 2
	

1 350 000

	Valoarea estimativă totală, lei fără TVA
	1 350 000 lei


NOTĂ: Toate cerințele din Caietul de sarcini sunt minimale și obligatorii. Specificațiile tehnice care indica o anumita origine, sursă, producție, tip, un procedeu special, o marca de fabrica sau de comerț, un brevet de invenție, o licența de fabricate, un standard (ГОСТ) sunt menționate doar cu scopul de a identifica cu ușurința tipurile de produs ca și concept și nu au ca efect favorizarea sau eliminarea anumitor operatori economici sau a anumitor produse. Aceste specificații vor fi considerate ca având mențiunea de «sau echivalent» iar ofertantul are obligația de a demonstra echivalența produselor ofertate cu cele solicitate.
1. DESCRIEREA GENERALĂ. TERMENI DE EXECUȚIE
1.1. Locul, adresa desfășurării lucrărilor
Adresa obiectului: Republica Moldova, mun. Chișinău, CET Sursa nr.1, str. Meșterul Manole 3. 
1.2. Termenul de realizare a lucrărilor: 
Traseul 1 - de la Electrolizor până la Recipientele cu H2 din momentul semnării contractului până la 13.09.2024 
Traseul 2 - de la Recipientele cu H2 până la TG-1, 2, 3 – 01.06.2025 ÷ 13.09.2025 
2. INFORMAȚII ȘI PROIECTARE
La CET – Sursa 1 ”TERMOELECTRICA” S. A., în urma diagnosticării tehnice a conductelor de hidrogen care conectează electrolizorul la generator, s-au obținut rezultate nesatisfăcătoare, constând fenomenele de fragilizare și coroziuni hidrogenice, în urma cărora s-au format așa-numitele hidruri. Ca urmare, întregul traseu necesită să fie schimbat. 
Aceste conducte trebuie să fie montate și fabricate cu atenție deosebită pentru a asigura siguranța, fiabilitatea și eficiența întregului proces. Iată câteva caracteristici cheie ale acestor conducte:
Material rezistent la hidrogen: conductele trebuie să fie fabricate din materiale care sunt compatibile cu hidrogenul și care nu sunt susceptibile la coroziune sau fragilizare sub influența acestuia. Trebuie să fie compatibile cu celelalte componente ale sistemului, cum ar fi robinetele, supapele și conexiunile, pentru a asigura funcționarea corectă și sigură a întregului sistem.
Siguranță: deoarece hidrogenul este un gaz inflamabil și ușor de aprins, conductele trebuie să fie montate și instalate în conformitate cu standardele de siguranță strict reglementate. Aceasta include măsuri de prevenire a scurgerilor, sisteme de detecție a scurgerilor și dispozitive de siguranță, cum ar fi supapele de siguranță.
Mobilitate: uneori, este necesar ca conductele să fie mobile, mai ales dacă există mișcări sau expansiuni ale echipamentelor între electrolizor și generator. Pentru a preveni deteriorarea sau fisurarea conductelor din cauza vibrațiilor sau șocurilor mecanice, pot fi implementate sisteme de amortizare sau dispozitive de protecție adecvate. Acest lucru poate fi asigurat prin intermediul suporturilor mobile sau a altor dispozitive speciale.
În ansamblu, conductele de hidrogen care conectează electrolizorul la generator sunt componente esențiale în infrastructura de distribuție a hidrogenului și trebuie să fie montate și gestionate cu atenție pentru a asigura funcționarea sigură și eficientă a întregului sistem.
3. MATERIALE, COMPATIBILITĂȚI, REGLEMENTĂRI TEHNICE ȘI STANDARDE UTILIZATE
3.1  Pentru montarea conductelor de hidrogen, sunt necesare materiale și componente care să fie compatibile cu substanța transportată și să ofere rezistență adecvată la presiune, temperatură și mediul înconjurător. Oțelul este frecvent utilizat datorită rezistenței lor la coroziune și capacitatea de a rezista la presiune și temperatură ridicate. Aceste materiale trebuie să îndeplinească cerințele specifice pentru manipularea hidrogenului, deoarece acesta poate fi un gaz reactiv și poate avea efecte adverse asupra anumitor materiale. 
3.2  În procesul de realizare a lucrărilor, Executantul este obligat să țină cont de specificul întreprinderii (condițiile de exploatare a CET) prin respectarea cerințelor documentației normativ-tehnice ale Beneficiarului (pașapoartele, instrucțiunile de exploatare, rapoarte de reparații, etc.), care pot fi puse la dispoziția Executantului de către Beneficiar înainte de începerea lucrărilor.
3.3  Documentația tehnico-normativă de reglementare a lucrărilor :
Tabelelul 1
	Nr.
	Codul documentului
	Denumirea documentului

	1. 
	РД 34.03.202
	Правила техники безопасности при эксплуатации электроустановок

	1. 
	РД 34.03.204
	Правила безопасности при работе с инструментом и приспособлениями

	1. 
	РД 34.03.301-87
	Правила пожарной безопасности для энергетических предприятий

	1. 
	NRS 35-05-32
	Reguli privind organizarea efectuării inofensive a lucrărilor cu foc la obiectele cu pericol de deflagrație și inflamabilitatea.

	1. 
	РД 10-577-03
	Типовая инструкция по контролю металла и продлению срока службы основных элементов котлов, турбин и трубопроводов тепловых электростанций

	1. 
	РД 153-34.1-003-01
(РТМ – 1с)
	Сварка, термообработка и контроль трубных систем котлов и трубопроводов при монтаже и ремонте энергетического оборудования

	1. 
	РД 03-606-03
	Инструкция по визуальному и измерительному контролю

	1. 
	SR EN 14127
	Examinări nedistructive. Măsurarea grosimii cu ultrasunete

	1. 
	EN ISO 10893
	Examinări nedistructive ale țevilor de oțel

	1. 
	EN ISO 3452-1
	Examinări nedistructive. Examinarea cu lichide penetrante.

	1. 
	EN ISO 23277
	Examinări nedistructive ale sudurilor. Examinarea cu lichide penetrante a sudurilor. Niveluri de acceptare

	1. 
	EN ISO 16810 
	Examinări nedistructive. Examinarea cu ultrasunete. Principii generale

	1. 
	EN 13018
	Examinări nedistructive. Examinare vizuală. Principii generale.

	1. 
	EN 13927
	Examinări nedistructive. Examinare vizuală. Echipament.

	1. 
	EN ISO 17637
	Examinări nedistructive ale sudurilor. Examinarea vizuală a îmbinărilor de sudate prin topire.

	1. 
	EN ISO 3452-4
	Examinări nedistructive. Examinări cu lichide penetrante. Partea 4: Echipament.

	1. 
	CEN/TR 17108
	Examinări nedistructive. Iluminare în defectoscopia prin penetrare și cu particule magnetice, bunele practici.

	1. 
	EN ISO 17640
	Examinări nedistructive ale îmbinărilor sudate. Examinare cu ultrasunete. Tehnici, niveluri de examinare și evaluare.

	1. 
	EN ISO 11666
	Examinări nedistructive ale sudurilor. Examinare cu ultrasunete. Niveluri de acceptare.

	1. 
	EN ISO 16827
	Examinări nedistructive. Examinarea cu ultrasunete. Caracterizarea și dimensionarea discontinuităților.

	1. 
	EN 12799
	Lipire tare. Examinări nedistructive ale îmbinărilor prin lipire tare.

	1. 
	LP 151/2022
	Legea privind funcționarea în condiții de siguranță a obiectivelor industriale și a instalațiilor tehnice potențial periculoase nr.151 din 09.06.2022

	1. 
	LP 116/2012
	Legea privind securitatea industrială a obiectelor industriale periculoase – nr.116 din 18.05.2012

	1. 
	HANRE nr. 155 din 01.04.2022
	Norme minime de exploatare a centralelor și rețelelor electrice	

	1. 
	RT DSE 1.01-2005
	Reglementarea tehnică „Reguli generale de apărare împotriva incendiilor în Republica Moldova”

	1. 
	NRS 35-03-73:2006
	Reguli de construire și exploatare inofensivă a instalațiilor de ridicat (turlelor)

	1. 
	Серия 4.903-10”.
	,,Типовые инструкции и детали зданий  и соoружений. Серия 4.903-10”. Выпуск 1.  Детали  трубопроводов

	1. 
	ГОСТ 8732-78
	ТРУБЫ СТАЛЬНЫЕ БЕСШОВНЫЕ ГОРЯЧЕДЕФОРМИРОВАННЫЕ

	1. 
	ГОСТ-14202-69
	Трубопроводы промышленных предприятий. Опознавательная окраска, предупреждающие знаки и маркировочные щитки

	1. 
	EN ISO 9712:2022
	Неразрушающий контроль. Квалификация и аттестация персонала



3.4.	Executantul, cu 10 zile lucrătoare înainte de începerea lucrărilor va prezenta pentru aprobare:
• Listele cu subantreprenorii care vor fi implicați la realizarea lucrărilor (după caz);
• Listele cu personalul care va fi implicat la realizarea lucrărilor.
3.5.	După semnarea contractului, în termen de 14 zile lucrătoare, Executantul va prezenta și aproba cu administrația „TERMOELECTRICA” S.A. graficul calendaristic detaliat de livrare a bunurilor și de realizare a lucrărilor, în 2 exemplare unul pentru Executant și unul pentru „TERMOELECTRICA” S.A.
3.6.	Executantul este obligat să realizeze lucrările în conformitate cu graficul calendaristic detaliat de realizare a lucrărilor.
3.7.	Dacă Executantul va încălca graficul cu o perioadă mai mare de 14 zile calendaristice și nu va întreprinde măsuri pentru accelerarea lucrărilor (mărirea echipelor de executare a lucrărilor în 2-3 schimburi) cu revenirea la graficul inițial, „TERMOELECTRICA” S.A. va avea dreptul să rezilieze contractul în mod unilateral, cu suportarea de către Executant a penalităților contractuale, totodată Executantul va compensa toate pagubele suportate de Beneficiar create din cauza neexecutării lucrărilor în termeni.
3.8.	Lucrările se vor executa în baza autorizației de lucru. La executarea lucrărilor se vor respecta cu strictețe regulamentele stipulate în tabelul 1.
3.9.	La încălcarea regulamentelor din tabelul 1, echipa de reparație va fi înlăturată de la locul de muncă, până când nu se va remedia încălcarea. La depistarea încălcărilor sistematice, sau o singură dată dar grav a regulamentelor, „TERMOELECTRICA” S.A. este în drept să rezilieze contractul în mod unilateral, cu survenirea consecințelor prevăzute de legislația în vigoare.
3.10. Pentru toate defectele depistate în momentul realizării lucrărilor, Executantul în termen de 1 zile va informa responsabilii Beneficiarului și va întocmi acte de defectare care vor fi coordonate cu „TERMOELECTRICA” S.A.
3.11. Monitorizarea procesului de executare a lucrărilor va fi efectuată de către personalul calificat al „TERMOELECTRICA” S.A.  
4. [bookmark: _Hlk158126877]ARTICOLE, PRODUSE, PIESE, ECHIPAMENTE, INSTALAȚII, UTILAJE, SCULE, INSTRUMENTE ȘI ALTE OBIECTE NECESARE PENTRU EXECUTAREA LUCRĂRILOR
4.1. Toate elementele constructive pentru construcțiile metalice de fixare/suport ce vor fi necesare în procesul executării lucrărilor vor fi asigurate de către executant.
4.2. Toate materialele destinate construcției rețelei de conducte de hidrogen trebuie să fie rezistente la coroziunea hidrogenică și vor fi furnizate de către Executant în conformitate cu standardul ГОСТ 8732-78.
4.3. Executantul va asigura schele și platforme pentru lucrări la înălțime.
4.4. Executantul lucrărilor este obligat să efectueze lucrările cu toate materialele consumabile proprii, care trebuie să fie conforme actelor normative în vigoare pe teritoriul Republicii Moldova.
4.5. Executantul este obligat să realizeze lucrările cu toate mecanismele, ustensile și instrumentele proprii, care trebuie să fie conforme actelor normative în vigoare pe teritoriul Republicii Moldova. 
4.6. Executantul lucrărilor este obligat să realizeze lucrările cu echipamente, instrumente și mijloace de protecție verificate în conformitate cu actele normative în vigoare ale Republicii Moldova.
4.7. Toate materialele și utilajul necesare pentru executarea lucrărilor vor fi achiziționate și livrate la locul de executare a lucrărilor din contul Executantului fără achitare în avans.
4.8. La utilizarea materialelor, mecanismelor, ustensilelor și instrumentelor din proprietatea „TERMOELECTRICA” S.A., costul lor vor fi excluse din procesul verbal de recepție a lucrărilor.
5. CERINȚE PRIVIND PERSONALUL PROPUS PENTRU REALIZAREA LUCRĂRILOR
5.1. Executantul lucrărilor este obligat să admită la realizarea lucrărilor doar personal calificat, certificat și atestat pentru efectuarea lucrărilor prezentului caiet de sarcini conform actelor normative și legislative în vigoare ale Republicii Moldova. În cazul în care în procesul activității expiră termenul de valabilitate a certificatelor de competență al personalului implicat la controlul nedistructiv/distructiv al metalului, Executantul este obligat de a informa în termen de cel mult 1 zile Beneficiarul despre faptul expirării termenului de valabilitate, și va antrena la executarea lucrărilor în continuare personal calificat și certificat cu termen valabil al certificatelor de competență.
5.2. Tot personalul care va fi implicat la executarea lucrărilor trebuie să dețină legitimații în conformitate cu legislația Republicii Moldova, în care obligatoriu va fi indicat:
· Rezultatele verificării cunoștințelor în domeniul Securității Tehnice;
· Rezultatele verificării cunoștințelor în domeniul Securității anti incendiare;
· Dreptul de executare a lucrărilor speciale în conformitate cu competențele corespunzătoare;
Legitimațiile vor fi prezentate obligatoriu în cadrul instruirii primare, persoanele care nu vor deține legitimație nu vor fi admise la executarea lucrărilor. Personalul pe tot parcursul executării lucrărilor trebuie să dețină permanent legitimațiile, iar la solicitarea specialiștilor „TERMOELECTRICA” S.A. acestea trebuie să fie prezentate.
5.3. Personalul companiei ofertante, implicat în procesul de executare a lucrărilor de control nedistructiv, trebuie să posede certificat de competență cu termen valabil, pentru aplicarea metodelor care presupun deținerea certificării, și cu nivelul de calificare – minim 2 persoane (sudori) în conformitate cu standardul EN ISO 9712:2022. (Sudori)
5.4. Termenii de executare a lucrărilor. Lucrările se vor efectua strict în baza graficului de executare avizat de beneficiar și autorizațiilor respective emise.
Tabelelul 2
	
	Traseul
	Perioada

	Traseul 1
	De la Electrolizor până la Recipientele cu H2
	1 iunie ÷ 13 septembrie (2024)

	Traseul 2
	De la Recipientele cu H2 până la la posturile de gaze a TG-1, 2, 3
	1 iunie ÷ 13 septembrie (2025)



6. CERINȚE PRIVIND TEHNOLOGIA DE EXECUTARE A LUCRĂRILOR
6.1. Executantul va demonta cu atenție țeava existentă, fabricată din Oțel-20, având un diametru de 57×3mm, împreună cu coturile, ventilele și flanșele asociate. Execuția tuturor lucrărilor va avea loc la o înălțime. Țevile existente sunt amplasate pe estacadă, ca urmare executorul va  respecta normele de siguranță și cerințele culturale specifice. Această operațiune va fi efectuată cu precauție pentru a preveni deteriorarea sau contaminarea altor elemente ale instalației.
6.2. Următorul pas constă în înlocuirea acestor elemente cu noi conducte și alte componente fabricate din oțel (ГОСТ 8732-78) cu respectarea traseului existent (nu se permite abateri de la traseul existent). Procesul de instalare va fi efectuat conform standardelor și procedurilor specifice, asigurându-se că toate conexiunile sunt sigure și etanșe. În plus, se vor lua măsuri pentru a asigura că noul sistem este integrat corect în cadrul instalației existente și că funcționează corespunzător.
6.3. În timpul întregului proces, se va acorda o atenție deosebită siguranței și calității, iar orice problemă sau întârziere apărută va fi comunicată imediat beneficiarului pentru a se lua măsurile corective necesare. Scopul final este de a asigura funcționarea eficientă și fiabilă a rețelei de             conducte, contribuind astfel la buna desfășurare a operațiunilor în cadrul sistemului
6.4. Executantul are responsabilitatea de a gestiona în mod eficient procesul de demontare ale elementelor scoase din funcțiune. Aceasta include eliberarea platformei de lucru de elementele demontate și încărcarea în autobasculanta. Întocmirea actului de demontare reprezintă o etapă esențială, care implică documentarea detaliată a tuturor elementelor demontate în conformitate cu cerințele stabilite de beneficiar. Acestea vor fi eliberate ulterior și semnate atât de către beneficiar, cât și de către operatorul economic. În plus, Executantul are obligația de a furniza Beneficiarului informații precise și exacte cu privire la volumul elementelor demontate pe care și le asumă. Aceasta este o măsură de transparență și responsabilitate, asigurând că toate părțile implicate în proces sunt conștiente de responsabilitățile lor.
6.5. După finalizarea operațiunilor de demontare, urmează etapa de pregătire pentru montarea elementelor noi. Această fază include pregătirea spațiului de lucru, pregătirea echipamentelor și a materialelor necesare pentru instalare, precum și orice alte activități pregătitoare pentru a asigura o implementare eficientă și fără probleme a noilor elemente în sistemul existent.
6.6. Se va prevedea suporturi mobile, ce se vor monta pe estacadă la fiecare coloană în parte, unde distanța între coloane este de 4 metri, iar în sala de producere acestea vor fi montate în locurile posibile la o distanță nu mai mare de 10 metri, acestea se vor confecționa conform ,,Типовые инструкции и детали зданий  и соoружений. Серия 4.903-10”. Se vor utiliza examinări nedistructive, cum ar fi examinare optico-vizuală, cu ultrasunete și examinare cu lichide penetrante, pentru a detecta eventuale imperfecțiuni ale metalelor. După efectuarea sudurii, aceasta este inspectată pentru a asigura calitatea și integritatea ei. Se vor utiliza tehnici de testare non-destructive, cum ar fi testul cu ultrasunet și testul cu lichid penetrant, pentru a detecta eventuale defecte. După verificarea și aprobarea sudurii, aceasta poate fi finisată pentru a elimina eventualele imperfecțiuni și pentru a proteja împotriva coroziunii. Se va aplica un strat de grunt și două strat de protecție anticorozivă de culoare galbenă. De asemenea, se vor aplica marcajele de identificare, care trebuie aplicate cu atenție în zonele anumite ale rețelei conform ГОСТ 14202-69, având în vedere condițiile locale specifice (la ramificații, punctele de conexiune, flanșe, punctele de prelevare, la trecerea conductelor prin pereți, separatoare, acoperișuri, la intrările și ieșirile din clădirile de producție etc.), va fi marcat cu o singura linie roșie cu intervalul nu mai mari de 10 metri în interiorul clădirilor de producție și pe echipamentele exterioare, respectiv, la distanțe de 30 de metri pe traseele exterioare ale magistralelor. 
6.7. Este important ca sudarea să fie efectuată de către personal calificat și certificat și să respecte normele și standardele relevante din domeniu pentru a asigura siguranța și fiabilitatea instalației.
6.8. Executantul va efectua defectoscopia capilară la elementele metalice nedemontabile (elemente de conductă și flanșe cu care se vor suda elementele noi) pentru depistarea defectelor de tip fisuri, stratificarea metalului ș.a.
6.9. Toate rosturile de sudură executate în procesul de schimbare a elementelor de conducte vor fi verificate în volum de 100% cu metode de control nedistructiv în conformitate cu cerințele normative.
6.10. Executantul, în îndeplinirea sarcinilor sale, va efectua o analiză detaliată și va elabora un plan pentru procesul de presurizare a conductei de hidrogen. Acest plan va fi întocmit cu atenție și competență pentru a asigura că fiecare etapă este realizată în conformitate cu standardele și cerințele specifice. Bazându-se pe rezultatele obținute în urma implementării acestui plan, se va întocmi un protocol cuprinzător al rezultatelor. Acest protocol va detalia fiecare aspect al procesului de presurizare, incluzând datele și măsurătorile relevante, pentru a evidenția buna funcționare și siguranța conductei de hidrogen.
Protocolul rezultatelor va fi apoi prezentat și explicat Beneficiarului, pentru a asigura înțelegerea completă a rezultatelor obținute și a măsurilor luate pentru a garanta funcționarea corectă și sigură a conductei de hidrogen.
6.11. [bookmark: _Hlk160092815]Volumul de lucrări preconizate pentru schimbarea conductelor de hidrogen sunt prezentat în „Lista cu cantitățile de lucrări Nr.1”.
6.12. [bookmark: _Hlk160092939]Volumul de lucrări preconizate pentru controlul nedistructiv în cadrul schimbării conductelor de hidrogen sunt prezentat în „Lista cu cantitățile de lucrări Nr.2”.
6.13. Volumul de lucrări preconizate pentru examinarea și ajustarea sistemului de suport și suspensie a în cadrul schimbarea conductelor de hidrogen sunt prezentat în „Lista cu cantitățile de lucrări Nr.1”.
6.14. ”TERMOELECTRICA” S.A. este în drept să modifice/micșoreze volumul lucrărilor, despre acest fapt Executantul fiind anunțat în prealabil.
7. CERINȚE PRIVIND CALCULUL COSTULUI
7.1. Costul lucrărilor va include toate cheltuielile aferente suportate de către Executant. Costul serviciilor va fi exprimat în lei fără și cu TVA și va rămâne ferm pe toată perioada de derulare a contractului.
7.2. Propunerea  financiară  va  fi un calcul al costurilor preconizate ale Executantului:  
-Lista cu  cantitățile  de    lucrări nr.1 - devize  F7,F3, F5;
-Lista  cu  cantitățile  de lucrări  nr.2 - deviz la  baza cataloagelor de prețuri  nr.4, nr.1/98 nr.4 ORGRES.
7.3. Modalitatea de calculare a costului lucrărilor, se va efectua prin prezentarea devizelor de cheltuieli. Determinarea valorilor de deviz a lucrărilor/serviciilor efectuate de către Antreprenori se efectuează cu respectarea cerințelor al ordinului intern nr. 52 din 30.03.2023. 
https://termoelectrica.md/wp-content/uploads/2023/03/doc07416220230331083928.pdf
7.4. Lucrările vor fi asigurate cu apă, electricitate și aer comprimat din contul Beneficiarului, (pct. 6 ordinul nr. 52).
7.5. Condiții  de  executare a lucrărilor sunt normale.
8. CONDIȚII DE RECEPȚIE A LUCRĂRILOR
8.1. La finalizarea lucrărilor, în termen de 10 zile lucrătoare Executantul va remite Beneficiarului documentația tehnică (raportul tehnic) de executare a lucrărilor.
8.2. Raportul tehnic de executare a lucrărilor va fi prezentat printr-un exemplar în original, vizat cu semnătura conducătorului de lucrări și autentificat cu ștampila a companiei Executantului. Raportul tehnic trebuie să fie îndosariat și numerotarea paginilor trebuie să corespundă cuprinsului acestuia. De asemenea, raportul tehnic trebuie să conțină cel puțin următoarele date:
8.2.1. Raport de control nedistructiv al rosturilor de sudură executat de către specialiști certificați prin aplicarea tuturor metodelor solicitate și reglementate conform standardelor din domeniu;
8.2.2. Raport cu privire la realizarea lucrărilor de sudură (tip sudură, nume sudor (poanson), poziție, număr rost de sudură conform desenelor tehnice, tip electrozi);
8.2.3. Copiile certificatelor de competență valabile a specialiștilor implicați la controlul nedistructiv și pentru fiecare metodă aplicată;
8.2.4. Copiile legitimațiilor cu termen valabil ale sudorilor care au executat lucrările de sudură;
8.2.5. Certificatele de calitate ale tuturor materialelor utilizate (metale, țevi, electrozi ș.a.);
8.2.6. Alte certificate necesare în conformitate cu legislația Republicii Moldova. 
8.3. Recepția finală a lucrărilor se va efectua:
8.4. Procesul verbal de recepție a lucrărilor trebuie să conțină:
8.4.1. Formularele Nr.3, Nr.5 și Nr.7 în cazul efectuării calcului prin metoda de resurse;
8.4.2. Procese- verbale cu argumentarea și materialele utilizate dacă lucrările au fost efectuate conform cataloagelor de prețuri;
8.4.3. Copiile facturilor materialelor utilizate pe parcursul lucrărilor;
8.5. Beneficiarul urmează să recepționeze lucrările efectuate în termen de 14 zile, prin semnarea procesului-verbal de recepție, sau să remită, în același termen, Executantului refuzul de a semna actul dat cu indicarea obiecțiilor.
8.6. Termenul prevăzut pentru recepția lucrărilor/serviciilor poate fi prelungit de Beneficiar în dependență de complexitatea procedurii de recepție a lucrărilor efectuate.
9. REMEDIEREA VICIILOR ASCUNSE ȘI A DEFECTELOR
9.1. În cazul în care se constată existența vreunor vicii și/sau defecte, acestea vor fi aduse la cunoștința Executantului, care în termen de 5 zile lucrătoare este obligat să finalizeze sau să remedieze lucrările și/sau defectele.
9.2. [bookmark: OLE_LINK46][bookmark: OLE_LINK45][bookmark: OLE_LINK55][bookmark: OLE_LINK54][bookmark: OLE_LINK53][bookmark: OLE_LINK52][bookmark: OLE_LINK51][bookmark: OLE_LINK50][bookmark: OLE_LINK49][bookmark: OLE_LINK48]La depistarea neconformităților la lucrările executate, în perioada garanției, Executantul este obligat să înlăture neconformitățile în termen de 10 zile lucrătoare.
9.3. Lichidarea defectelor se efectuează din contul Executantului, inclusiv și materialele necesare pentru înlăturarea acestora.
9.4. După lichidarea de către Executant a tuturor defectelor, părțile vor efectua din nou recepția. În funcție de constatările făcute Beneficiarul va aproba sau va respinge recepția.
10. DOCUMENTE OBLIGATORII LA DEPUNEREA OFERTEI
10.1. Oferta va fi prezentată în limba română.
10.2. Date generale despre participant;
10.3. Certificat de înregistrare a întreprinderii;
10.4. Graficul cu indicarea datei de executare a lucrărilor;
10.5. Declarație privind personalul de specialitate propus pentru implementarea contractului;
10.6. Declarație privind dotările specifice, utilajul și echipamentul necesar pentru îndeplinirea corespunzătoare a contractului (echipamentele și instrumentele trebuie să dețină buletine de verificare metrologică/etalonare cu termen valabil pentru perioada efectuării lucrărilor); 
10.7. Copiile legitimațiilor cu termen valabil a sudorilor și copiile certificatelor de competență valabile a personalului ce va fi antrenat la efectuarea controlului nedistructiv;
10.8. Declarație privind experiență similară în lucrări tehnico-inginerești;
10.9. Devizele de cheltuieli.
11. CERINȚE DE MENTENANȚĂ
[bookmark: _Hlk158377079][bookmark: _Hlk160106060][bookmark: _Hlk160106581]            Perioada de garanție la bunurile livrate și înlocuite de Executantul, va fi conform perioadei de garanție  prevăzute de producătorul oficial al  bunurilor (după caz) sau minim 12 luni   din data punerii în exploatare (după caz). Executantul va prezenta certificate de conformitate/calitate, certificat de origine, la  bunurile livrate/ pentru  înlocuire la obiectivele „TERMOELECTRICA” S.A., în original și copii (după caz)..

· În cazul depistării unor defecțiuni la bunurile livrate/instalate sau vicii ascunse în termenul de garanție, Executantul  este obligat din contul propriu să le înlocuiască în cel mai scurt termen posibil (după caz), cu prelungirea termenului de garanție la toate bunurile materiale schimbate/reparate,  din data punerii în funcțiune și primiri în exploatare la obiectivele „TERMOELECTRICA” S.A.

· Executantul va fi responsabil să asigure  coordonarea, consultații,  concretizări  (după caz) după  executarea  în volumul deplin  a lucrărilor/serviciilor - punerea în funcțiune și primiri în exploatare a utilajului la  necesitate – solicitarea Beneficiarului, în termen de 1-2 zile lucrătoare din ziua adresării în perioada de garanție .

· Executantul este obligat să examineze orice pretenție, reclamațiile privind calitatea bunurilor materiale  livrate   înaintate de Beneficiar  în termen de 1-2 zile lucrătoare de la data primirii acestora şi să comunice Beneficiarului despre decizia luată pe parcursul perioadei de garanție.
· Acordarea suportului tehnic (posibilitatea contactării prin e-mail sau telefon a unui service centru pentru obţinerea unor instrucţiuni de remediere a deranjamentelor);
· Termenul maxim de efectuare a reparaţiilor - de 30 zile;
· [bookmark: _Hlk160104942]Perioada de garanție a lucrărilor  executate, va fi  de 12 luni din data semnării procesului  verbal de receptie a lucrarilor executate.

12. LISTA CU VOLUMELE DE LUCRĂRI:
- sistemului de alimentare cu hidrogen de la instalația de electroliză până la posturile de gaze (H2),        TG 1, 2, 3.
Tabelelul 3

	Nr.
	Denumirea lucrării
	Cantitatea
	Unităţi

	1. 
	Montarea schelelor sau suporturilor de-a lungul traseului la o înălțime medie de 7 metri.
	530
	m2

	2. 
	Demontare conductelor existente de hidrogen de la instalația de electroliză până la posturile de gaze TG 1, 2, 3. 
	7

1552
	tone

m.l

	3. 
	Încărcarea în auto a țevilor demontate
	7

1552
	tone

m.l

	4. 
	Confecționarea și montarea suporturilor mobile (de alunecare)
	338
	buc.

	5. 
	Montarea conductelor de hidrogen cu diametru 57×3,5mm de la instalația de electroliză până la posturile de gaze TG 1, 2, 3
	7

1552
	tone

m.l

	6. 
	Sudarea coturilor  
	125
	buc.

	7. 
	Montarea ventilelor 
	23
	buc.

	8. 
	Montarea flanșelor
	54
	buc.

	9. 
	Efectuarea defectoscopiei capilare la elementele flanșelor recipientelor cu H2 și flanșelor ventilelor.
	68
	buc.

	10. 
	Examinări nedistructive ale sudurilor. Examinare optico-vizuale și cu ultrasunete a rosturilor de sudură
	450
	buc.

	11. 
	Aplicarea unui strat de grund, urmat de două straturi de vopsea galbenă, marcând fiecare porțiune de 30 de metri cu o linie roșie
	277,8
	m2

	12. 
	Verificarea rețelei de H2 – procesul de presurizare a conductei de hidrogen - 10 bar, timp de 12 ore (Executant este angajat ca toate fisurile depistate să fi înlăturate după caz)
	-
	-
























Anexa 1

	Montarea și demontarea conductelor cu hidrogen de la instalația de electroliză până la posturile de gaze   TG 1, 2, 3.
	Formular Nr.1
WinCmeta

	(denumirea obiectivului)
	




Lista cu cantitaţile de lucrări № 1 

	№
 crt.
	Simbol norme si cod  resurse  
	
Denumire lucrărilor       
	Unitatea de măsură 
	Volum 

	
	
	
	
	



	1
	2
	3
	4
	5

	
	
	Capitolul 1. Lucrari de demontare/montare

	
	

	
	
	Capitolul 1.1. Traseul 1 de la Electrolizor până la Recipientele cu H2

	
	

	1
	RpIzF02B

	Confectionarea si montarea platformelor de lucru, pentru executarea lucrarilor la inaltimi de peste 3 m, executate din schela metalica tubulara si dulapi de rasinoase 

	m2
	195,000

	 2
	RpIC20A1

	Demontarea tevii, pentru constructii, montate la incalzire centrala prin sudare, la constructii industriale, la legarea aparatelor, a coloanelor de distributie etc. avind diametrul de 51x3.5-76x3.5 mm (Dn57x3.0)

	m
	662,000

	 3
	RpID29B

	Demontarea robinetului cu ventil, cu flanse sau din otel, sau a reductorului de presiune cu diametrul 40-65 mm (Dn50)

	buc
	15,000

	 4
	M1M07A k=0.2

	Demontarea suportilor ficse sau mobili ori a confectiilor metalice diverse, cu greutatea de pina la 5 kg/buc K=0.2

	buc
	45,000

	 5
	RpIC27A

	Confectionarea si montarea suportilor si dispozitivelor de sustinere a colectoarelor, distribuitoarelor, boilerelor, recipientilor, conductelor din punctele si centralele termice etc., avind greutatea de pina la 10 kg

	kg
	164,000

	 6
	RpIC10A

	Montarea tevii, pentru constructii,  asamblate prin sudare in coloane de distributie, la punctele si centralele termice pentru incalziri centrale, avind diametrul 51x3,5 - 76x3,5 mm (Dn57x3.5)

	m
	662,000

	 7
	RpIC36A

	Sudarea tevii de constructii, executata la pozitie normala de lucru, cu diametrul 51x3.5-60x3.5 mm (Cot Dn57)

	buc
	118,000

	 8
	pret

	Cot Dn57x3.5

	buc
	59,000

	 9
	RpID03D

	Montarea robinetului cu ventil pentru abur sau a robinetului de retinere, cu ventil, cu diametrul de 2"

	buc
	15,000

	 10
	TfB03C1

	Montarea pe conducta a flansei rotunde , plate, pentru sudare, amplasata in canal la adincime de 1 m sau suprateran pina la 3 m avind Dn 50

	buc
	38,000

	 11
	TfB05C1

	Imbinarea flanselor de pina la Pn 25 inclusiv, prin suruburi amplasate in canal, la o adincime de 1m sau suprateran pina la 3 m avind diametrul nominal Dn  50

	buc
	38,000

	 12
	IzA04A

	Pregatirea suprafetelor de tevilor in vederea aplicarii protectiei anticorozive prin curatire cu perie de sirma  

	m2
	118,480

	 13
	IzJ07A

	Grunduirea conductelor si aparatelor cu grund  ГФ-021 intr-un strat

	m2
	118,480

	 14
	CN20A1

	Vopsitorii interioare sau exterioare cu  vopsele pe baza de ulei de culoare galbina (peste fiecare 30 de metri marcaje de culoare rosie) aplicate pe timplarie metalica in 2 straturi
	m2
	118,480

	 
	
	Capitolul 1.2. Traseul 2 de la Recipientele cu H2 până la TG-1,2,3

	
	

	15
	RpIzF02B

	Confectionarea si montarea platformelor de lucru, pentru executarea lucrarilor la inaltimi de peste 3 m, executate din schela metalica tubulara si dulapi de rasinoase 

	m2
	335,000

	 16
	RpIC20A1

	Demontarea tevii, pentru constructii, montate la incalzire centrala prin sudare, la constructii industriale, la legarea aparatelor, a coloanelor de distributie etc. avind diametrul de 51x3.5-76x3.5 mm (57x3.5)

	m
	890,000

	 17
	RpID29B

	Demontarea robinetului cu ventil, cu flanse sau din otel, sau a reductorului de presiune cu diametrul 40-65 mm (Dn50)

	buc
	8,000

	 18
	M1M07A k=0.2

	Demontarea suportilor ficsi sau mobili ori a confectiilor metalice diverse, cu greutatea de pina la 5 kg/buc K=0.2

	buc
	74,000

	 19
	RpIC27A

	Confectionarea si montarea suportilor si dispozitivelor de sustinere a colectoarelor, distribuitoarelor, boilerelor, recipientilor, conductelor din punctele si centralele termice etc., avind greutatea de pina la 10 kg

	kg
	174,000

	 20
	RpIC10A

	Montarea tevii, pentru constructii,  asamblate prin sudare in coloane de distributie, la punctele si centralele termice pentru incalziri centrale, avind diametrul 51x3,5 - 76x3,5 mm (Dn57x3.5)

	m
	890,000

	 21
	RpIC36A

	Sudarea tevii de constructii, executata la pozitie normala de lucru, cu diametrul 51x3.5-60x3.5 mm (Cot Dn57)

	buc
	132,000

	 22
	pret

	Cot Dn57x3.5

	buc
	66,000

	 23
	RpID03D

	Montarea robinetului cu ventil pentru abur sau a robinetului de retinere, cu ventil, cu diametrul de 2"

	buc
	8,000

	 24
	TfB03C1

	Montarea pe conducta a flansei rotunde , plate, pentru sudare, amplasata in canal la adincime de 1 m sau suprateran pina la 3 m avind Dn 50

	buc
	16,000

	 25
	TfB05C1

	Imbinarea flanselor de pina la Pn 25 inclusiv, prin suruburi amplasate in canal, la o adincime de 1m sau suprateran pina la 3 m avind diametrul nominal Dn  50

	buc
	16,000

	 26
	IzA04A

	Pregatirea suprafetelor de tevilor in vederea aplicarii protectiei anticorozive prin curatire cu perie de sirma  

	m2
	159,310

	 27
	IzJ07A

	Grunduirea conductelor si aparatelor cu grund  ГФ-021 intr-un strat

	m2
	159,310

	 28
	CN20A1

	Vopsitorii interioare sau exterioare cu  vopsele pe baza de ulei de culoare galbina (peste fiecare 30 de metri marcaje de culoare rosie) aplicate pe timplarie metalica in 2 straturi

	m2
	159,310

	 
	
	Capitolul 2. Transportarea

	
	

	
	
	Capitolul 2.1. Traseul 1 de la Electrolizor până la Recipientele cu H2

	
	

	29
	TrB22C2B

	Transportul materialelor cu greutatea de pina la 0,5 t, cu macaraua "fereastra",  inaltimea de ridicare fiind de 6-12 m (coborarea tevilor vechi)

	t
	2,979

	 30
	RpCU09E

	Transporturi cu mijloace manuale cu scripetele, inclusiv montarea si demontarea scheletului pentru scripete si incarcarea si descarcarea materialelor transportate cu scripetele pina la 5 m inaltime (transport la masina tevilor vechi)

	t
	2,979

	 31
	RpCU09E1

	Transporturi cu mijloace manuale cu scripetele, inclusiv montarea si demontarea scheletului pentru scripete si incarcarea si descarcarea materialelor transportate cu scripetele pina la 5 m inaltime, pentru fiecare 10 m parcursi peste primii 10 m, se adauga (transport la masina tevilor vechi) k=1.5

	t
	2,979

	 32
	TrB22D1A1

	Transportul materialelor cu macaraua pe pneuri, de 10 tf, amplasata in pozitie fixa, greutatea materialelor 0-0,5 t si  inaltimea de ridicare fiind de 0-6 m (Incarcare tevilor in auto)

	t
	2,979

	 33
	RpCU09E

	Transporturi cu mijloace manuale cu scripetele, inclusiv montarea si demontarea scheletului pentru scripete si incarcarea si descarcarea materialelor transportate cu scripetele pina la 5 m inaltime (transport din masina tevilor noi)

	t
	2,979

	 34
	RpCU09E1

	Transporturi cu mijloace manuale cu scripetele, inclusiv montarea si demontarea scheletului pentru scripete si incarcarea si descarcarea materialelor transportate cu scripetele pina la 5 m inaltime, pentru fiecare 10 m parcursi peste primii 10 m, se adauga (transport din masina tevilor noi) k=1.5

	t
	2,979

	 35
	TrB22C2B

	Transportul materialelor cu greutatea de pina la 0,5 t, cu macaraua "fereastra",  inaltimea de ridicare fiind de 6-12 m (ridicarea tevilor noi)

	t
	2,979

	 
	
	Capitolul 2.2. Traseul 2 de la Recipientele cu H2 până la TG-1,2,3

	
	

	36
	TrB22C2B

	Transportul materialelor cu greutatea de pina la 0,5 t, cu macaraua "fereastra",  inaltimea de ridicare fiind de 6-12 m (coborarea tevilor vechi)

	t
	4,005

	 37
	RpCU09E

	Transporturi cu mijloace manuale cu scripetele, inclusiv montarea si demontarea scheletului pentru scripete si incarcarea si descarcarea materialelor transportate cu scripetele pina la 5 m inaltime (transport la masina tevilor vechi)

	t
	4,005

	 38
	RpCU09E1

	Transporturi cu mijloace manuale cu scripetele, inclusiv montarea si demontarea scheletului pentru scripete si incarcarea si descarcarea materialelor transportate cu scripetele pina la 5 m inaltime, pentru fiecare 10 m parcursi peste primii 10 m, se adauga (transport la masina tevilor vechi) k=1.5

	t
	4,005

	 39
	TrB22D1A1

	Transportul materialelor cu macaraua pe pneuri, de 10 tf, amplasata in pozitie fixa, greutatea materialelor 0-0,5 t si  inaltimea de ridicare fiind de 0-6 m (Incarcare tevilor in auto)

	t
	4,005

	 40
	RpCU09E

	Transporturi cu mijloace manuale cu scripetele, inclusiv montarea si demontarea scheletului pentru scripete si incarcarea si descarcarea materialelor transportate cu scripetele pina la 5 m inaltime (transport din masina tevilor noi)

	t
	4,005

	 41
	RpCU09E1

	Transporturi cu mijloace manuale cu scripetele, inclusiv montarea si demontarea scheletului pentru scripete si incarcarea si descarcarea materialelor transportate cu scripetele pina la 5 m inaltime, pentru fiecare 10 m parcursi peste primii 10 m, se adauga (transport din masina tevilor noi) k=1.5

	t
	4,005

	 42
	TrB22C2B

	Transportul materialelor cu greutatea de pina la 0,5 t, cu macaraua "fereastra",  inaltimea de ridicare fiind de 6-12 m (ridicarea tevilor noi)

	t
	4,005






































Anexa 2


Lista cu cantitaţile de lucrări № 2
Controlul metalului a rosturilor de sudură (conductelor de hidrogen, flanșelor și a robinetelor sferice)

Обоснование: Прейскурант № 1/98 "Оптовые цены на ремонт и модернизацию паровых и водогрейных котлов и вспомогательного оборудования", г. Кишинев, 1995 г. Прейскурант № 4 "Работы по контролю металла энергетического оборудования", г. Кишинев, 1995 г. Прейскурант на экспериментально-наладочные работы ОРГРЭС, Том 4, г. Москва, 1991 г.
	№
	Indicatorii
	Denumirea Lucărilor
	U.M
	Cantitatea

	1
	2
	3
	4
	5

	 
	 
	Прейскурант №4
	 
	 

	Țevi, flanșe, robinete sferice, ventile

	
1
	
0101010101
	Визуальный контроль сварных стыков соединений трубопроводов при Ø до 60 мм (Ø57 - 450 шт.)
	стык
	450

	
2
	
0104010101
	Ультразвуковой контроль (УЗД) сварных стыковых соединений труб при диаметре до 60 мм (Ø57 - 450 шт.)
	стык
	450 

	3
	0106010101
	Капиллярная дефектоскопия угловых сварных соединений (Ø57 - 68 шт.)
	стык
	68 

	
	
	Итого по прейскуранту №4:  
	
	

	
	
	С учетом коэффициента  К=4,07
	
	

	
	
	С учетом коэффициента  К=1,032
	
	

	
	
	Прейскурант 1/98
	
	

	
4
	
1501010101
	Зачистка поверхности труб Ø57 до металлического блеска для дефектоскопии
	
100 дм²
	
18,5

	
	
	Итого по прейскуранту №1/98:  
	
	


	
	
	С учетом коэффициента  К=4,07
	
	

	
	
	С учетом коэффициента  К=1,032
	
	

	
	
	Прейскурант ЭНРС ОРГРЭС
	
	

	5
	п.12.5.01.05
	Оформление технического отчета
	экз
	1

	
	
	Итого по прейскуранту ЭНРС ОРГРЭС
	
	

	
	
	С учетом коэффициента  К=1,38
	
	

	
	
	Материалы

	
	
	Диски зачистные
	шт.
	20

	
	
	Пенетрант, (6 мл/дм²) 
	литр
	1

	
	
	Проявитель, (5,5 мл/дм²) 
	литр
	1

	
	
	Очиститель, (4,5 мл/дм²) 
	литр
	1,1

	
	
	Ветошь
	кг
	4

	
	
	Глицерин для УЗК (0,5 кг/м²)  
	кг
	9

	
	
	Материалы, всего:
	
	





