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1. INTRODUCERE

IS ,Moldelectrica” (denumit In continuare — CLIENT) intentioneaza s incheie un contract privind
efectuarea Lucrdrilor de acoperirea anti-coroziva la pilonilor metalici LEA 35— 110 kV, in
conformitate cu Normele de Amenajare a Instalatiilor Electrice (NAIE) precum si Normele Tehnicii

Securitatii.

1.1 DESPRE COMPANIE

HowToDo SRL. a luat nastere din dorinta unui grup de profesionisti foarte bine pregatiti (tehnicieni de
Alpinism Utilitar) Tn domeniul lucrarilor la indltime si in spatii restranse de a Tmpartasi experienta
acumulatd de peste 15 ani in cele mai complexe sectoare, de la industria petrolului si gazelor pana la

sectorul energetic si industria siderurgica.

HowToDo ofera o varietate de solutii si servicii inovatoare de acces pentru facilitati atat pe uscat, cat si
pe mare, economisind timp si bani pentru clientii nostri, minimizand timpul de inactivitate si

maximizand eficienta activelor, facilitdtilor si infrastructurii.

Pana in prezent, personalul cheie cu echipa lor a finalizat o serie de proiecte majore in acest domeniu,
inclusiv inspectii structurale folosind NDT, sablare cu nisip si vopsire a structurilor din otel. Toate
lucrdrile sunt efectuate in conformitate cu standardul international de siguranta pentru accesul cu

franghie si cu recomandarile Asociatia IRATA (Industrial Rope Access Trade Association).

Cele mai multe dintre proiectele noastre sunt realizate In cooperare cu partenerii nostri Compania Teebat
Balga Industrial Services cu sediul in Iordania si cu compania IDrag cu sediul in Polonia si altii.
Proiectele au fost localizate in diferite tari precum Iordania, Egipt, Polonia si Estonia si, in final, am

venit in Moldova. Pentru mai multe informatii, va rugam sa vizitati site-ul nostru: www.htd.md
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Tabel 1. Tehnicienii HowToDo srl au cooperat cu Teebat Balga si IDRAG pe proiecte

Proiect Loc An Client
Lucrari anti coroziune a structurelor Opole FICIE [oliot ol

: T Ren{ e 2019 putere 900 MW

metalice 140 metri inaltime Polanda bloc de turbina
Zeran Heat

lucrari de izolare fonica a blocului Poland 2019 Power Station

adaugator 60 metri inaltime Warsawa bloc putere 350
MW

Demolarea cosului de fum 250 metre : : Elektrenai Power

inaltime Lt AL Plant 2235 MW

S : : Centrala termica

Izolarea exterioara a blocului energetic, si electrica

curatarea structurilor metalice din . . ; e

. ; : : Lithuania 2021 combinata

interiorul blocului 360 MW 70 metri iini

inaltime Vilnius 603 MW
and 360 MW

Cos de fum: aplicarea epoxidice si I

vopsirea ulterioara a unui cos de fum Polanda 2021 gtoaztliigli‘r%fg \,'\VA?/(/

200 de metri Tnaltime

Inspectia structurilor metalice, testari

ned|struct|ve,_ cu_ra’;grea_cosurll(_)r de fur_n Egipt Asyut 2021 F_abrlca d_e

ale cuptorului principal, inspectie foto si ciment Cimex

video atasata la raport 130 metri inaltime

Inspectia a doua cosuri de 80 de metri lordania

inaltime Agaba 2021 Arab Potash

Curatarea silozului de ciment si repararea .

P S X . . Fabrica de
peretilor interiori cu aplicarea vopselei lordania 2022 ciment Qutrana
epoxidice bicomponente 40 metri inaltime
Vopsirea cladiri rezidentiale, efectuarea
lucrarilor anticorozive pe structuri Estonia Tallin Skyproof
metalice 40 metri inaltime
Curatarea silozului de row material,
repararea paretelor din intereor cu . Fabrica de
aplicarea materialelor anti-vibratie, lordania 2022 ciment Qutrana
hidroizolarea exterioara a silozului

Szczecin
Tratamentul anticoroziv al cosului de fum Poland 2023 Pomorzany

din otel din interior

Power Station
134 MW
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1.2 SCOPUL DOCUMENTULUI

Acest document prezinta strategia de executie a proiectului, resursele, forta de muncd, propunerea
tehnica si metodele propuse pentru serviciul de decapare, prepararea suprafetelor si aplicarea diferitori
straturi de vopsea ale pilonilor si structurilor metalice, care se va cere in reteaua IS ,,Moldelectrica”
Acest document se bazeaza pe documentul de concurs al CLIENTULUI (MTender ID: ocds-b3wdp1-
MD-1687243020325 ,Anticoroziva A Pilonilor Metalici Lea 35 - 110 Kv).
Acest document cuprinde si descrie toate activitdtile steeplejack pentru a executa proiectul complet si n
timp util.
Obiectivele cheie ale planului de executie a proiectului sunt:
* Sa demonstreze modul in care proiectul va fi executat Tn siguranta;
* Pentru a defini domeniul de aplicare al proiectului; obiective; factori critici de succes si criterii
pe baza cdrora proiectul va fi masurat;
* Sa descrie organizarea proiectului, rolurile si responsabilitatile si sa identifice interfetele care
vor fi gestionate;
* Pentru a descrie managementul calitatii si HSE.
In linii mari, proiectul constd in furnizarea Intregii forte de muncé, supraveghere, unelte, echipamente,

materiale, consumabile si facilitati pentru desfasurarea activitatilor de Intretinere si reparatii de vopsire.

2. OBIECTIV

2.1 REZUMATUL PROIECTULUI

Sa efectueze furnizarea de toate supravegherea muncii, unelte, echipamente, materiale, consumabile si
facilitati pentru o Intreprindere de serviciul de decapare, prepararea suprafetelor si aplicarea diferitori
straturi de vopsea ale pilonilor si structurilor metalice, care se va cere in reteaua IS ,Moldelectrica”
Astfel de lucrari vor include, dar nu se vor limita la urmatoarele:

* Studiu Tnainte de proiect si acceptare

* Achizitii

* Activitdti de acoperire

* Finalizarea proiectului final
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Volumul total de lucrari pentru acoperirea anticorozva a pilonilor metalici la
urmatoarele linii:

Ne | Denumirea lucrarii T‘_)tal_
Piloni
Pilon nr. | (coord. GPS 48.159921, 27.325988) (tip pilon Y1M plus); pilon nr. |I
1 | (coord. GPS 48.153093, 27.315894), pilon nr. 11l (coord. GPS 48.151975, 3
27.315779) (tip pilon Y1M);
> Pilon nr. | (coord. GPS 48.259244, 27.191079) (tip pilon Y1M); pilon nr. Il (coord. >
GPS 48.286185, 27.132765) (tip pilon ¥110-4+5);
3 | Pilonnr. | (coord. GPS 47.816814, 28.778559) (tip pilon ¥35-2+5); 1
Pilon nr. | (coord. GPS 47.811672, 28.756606) (tip pilon ¥110-1+5); pilon nr. 1l
4 | (coord. GPS 47.808183, 28.764307), pilon nr. Ill (coord. GPS 47.807773, 3
28.767735) (tip pilon ¥110-2+9);
Pilon nr.I (coord. GPS 46.52807, 29.645146) (tip pilon Y2MK); pilon nr. 1l (coord.
S | GPS 46.518549, 29.649991), pilon nr. Il (coord. GPS 46.518094, 29.650945) (tip 3
pilon Y2M-2);
6 Pilon nr. | (coord. GPS 47.167717, 28.612602), pilon nr. Il (coord. GPS 47.168047, >
28.613413) (tip pilon ¥110-2+9);
Pilon nr. | (coord. GPS 45.738745, 28.509382), pilon nr. Il (coord. GPS 45.739177,
7 28.50937), pilon nr. 11l (coord. GPS 45.740158, 28.509347), pilon nr. IV (coord. 6
GPS 45.745132, 28.509338), pilon nr. V (coord. GPS 45.74775, 28.524916) (tip
pilon ¥110-2), pilon nr. VI (coord. GPS4 5.74555, 28.520139) (tip pilon ¥110-4);
TOTAL: 20
Inéltime Stalpi
Nr. o naltime Nr. o Inaltime
ord Tip stalp m ord Tip stalp m
1 Y1iM 22.1 6 Y110-2+9 33.7
2 Y1M plus 22.1 7 Y110-2 24.7
3 Y110-4+5 28.9 8 Y110-4 23.9
4 Y¥35-2+5 22.5 9 Y2M-2 22.1
5 Y110-1+5 25.7 10 Y2MK 25.3
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3. STANDARDE APLICABILE

In timpul proiectului, HowToDo (HTD) si va oferi activititile in conformitate cu urmatoarele standarde

si documente legislative. Ghidul principal HTD se bazeaza pe regulile si reglementarile locale din

Republica Moldova, in conformitate cu Normele de Amenajare a Instalatiilor Electrice (NAIE).

Tabelul 2. Standarde aplicabile

NAIE

Normele de Amenajare a Instalatiilor Electrice

( IRATA) Codul international de
bune practici (ICOP)

Reglementarea si controlul aspectelor legate de siguranta.

ASTM D 610

Practica standard pentru evaluarea gradului de rugina pe
suprafetele vopsite

ISO-8501 to ISO-8504

Pregatirea otelului Thainte de aplicarea vopselei

ISO 9000

Ghid pentru selectarea si utilizarea sistemelor de calitate

SR EN ISO 12944-5:2019

Protectia constructiilor metalice prin sisteme de vopsire.
Partea 5: Vopsirea si intretinerea in teren a constructiilor
metalice

SSPC SP-1 Curatare cu solvent
SSPC SP-3 Curatarea sculelor electrice
SSPC SP-7 Curatare cu perie prin sablare

SSPC Manual Vol-1

Buna practica de Vopsire

SSPC Manual Vol-2

Sisteme si specificatii

HTD-HSE-M-01 - QHSE
Manual

Sistem de management al sigurantei

HTD-HSE-R-04

Identificarea pericolelor. Evaluare a riscurilor

HTD-HD-P-05

HSE PLAN
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4. STRATEGIA DE EXECUTARE A PROIECTULUI

4.1 DISPOZITII GENERALE

Conform domeniului de activitate al CLIENTULUI, HTD va furniza servicii pentru a executa proiectul

pe deplin si in timp util. Printre serviciile pe care le va oferi HTD se numara:

* HTD va efectua un studiu detaliat pe teren pentru a verifica suprafata de vopsit. Si va prezenta
rapoarte Tnainte de a incepe lucru. Vopsirea va acoperi toate laturile constructiilor metalice LEA
incepand de sus;

* comanda si livrarea echipamentelor si consumabilelor pentru pregatirea suprafetei (unelte si
echipamente) la santierul proiectului;

* Va comanda si va livra materiale de vopsea (perii, vopsele, diluanti si alte consumabile) la locul
proiectului;

* Activitdti principale - sablare, curatare, aplicare de acoperire, inspectie si testare;

* Documentatie finala si rapoarte de inchidere.

> Lucrdrile se vor efectua in perioada august - noiembrie 2023, in conformitate cu programul coordonat
din timp cu I.S. "Moldelectrica”.

> Orarul proiectului va fi elaborat cu privire la Lista estimativa a traseelor planificate pentru 2023
descris anterior la pagina 7.

> HTD va dezvolta si implementa strategia de lucru conform standardelor si celor mai bune practici de
lucru.

> Luand in considerare cerintele clientului, volumele si termenele limita, precum si pe baza propriei

experiente, HTD intentioneaza sa efectueze toate operatiunile folosind ,,Accesul cu franghie”.

4.2. DOCUMENTATIE

Documentatia necesara pentru a fi in vigoare la Tnceputul unui proiect de acces la franghie va fi
mentionatd Tn planul proiectului de acces la franghie. Acesta trebuie sa fi fost produs in timpul fazei de

planificare si aprobat de client Tnainte de Tncepere.
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¢ Nivelul 1 este o evaluare a riscurilor de identificare a pericolelor pe mal [HIRA - hazard
identification risk assessment]. Toate activitdtile acoperite de domeniile de lucru, procedurile
generice si specifice trebuie sa faca obiectul procesului de evaluare a riscurilor companiei Tn timpul
fazei de planificare. Procesul ar trebui sa identifice orice cerintd de modificare a domeniului de
aplicare si/sau procedurilor si orice masuri de atenuare care trebuie aplicate. Odata ce evaluarea
riscului de Nivel 1 este finalizata, pe baza domeniului de activitate propus si a contributiilor partilor

interesate si implicate, va fi pregdtit un plan de proiect pentru accesul cu franghie.

¢ Planul proiectului de acces la franghie va consta din documente specifice proiectului. Urmadtoarele

vor fi incluse (dar fara a se limita):

* Documente de legatura convenite de toate partile implicate;

* Planuri adecvate de urgentg;

* Legatura cu un medic care nu se afla la locul de muncg;

* Operarea tuturor echipamentelor;

* Proceduri de raportare si investigare a notificdrilor de accident / accident si incident;

* Proceduri detaliate de lucru pas cu pas, inclusiv desene procedurale detaliate;

* Echipamentele, instrumentele si materialele care urmeazad sa fie utilizate si desfasurarea
acestora;

* Cerintele nationale, internationale si ale statului;

* Orice pericole specifice locatiei identificate de client;

* Planul de familiarizare a echipajului de acces cu franghie si foile de semnare;

* Cod, standarde si documente de referinta;

* Acces la franghie/exploatare/intretinere;

* Manualele si documentatia companiei;

* Rapoarte de audit si certificare a echipamentelor;

* Rolurile si responsabilitatile personalului;

* Politica meteorologica nefavorabila;

* Discutii despre cutia de instrumente.
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421 PERSONAL

» 1In aceastd fazd a proiectului, HTD va recruta personal competent pentru realizarea scopurilor si
obiectivelor proiectului intr-o maniera profesionala.

* Personalul cheie, angajatii directi vor fi numiti n scris conform sistemului de management HDT.

* Unele instruiri specifice vor fi programate si desfdsurate in prealabil, precum si instruire generald
internd pentru tot personalul.

* Echipa de alpinisti va fi recrutata dupa semnarea contractului la existenta proiectului.

* Deoarece HTD coopereaza cu companii internationale, tehnicienii pot fi de origine strdina.

4.2.3 ECHIPAMENTE

In etapa premergatoare transferului, echipamentele necesare (acces cu franghie, inginerie, EIP, etc) vor fi

intretinute, auditate si pregatite pentru transfer.

Referintd: Codul international de practica ICOP pentru accesul cu franghie industrial

4.3 EXECUTIA PROIECTULUI

Este o cerinta a planului de proiect de acces cu franghie sa aiba proceduri de lucru ,,pas cu pas”, inclusiv
desene procedurale detaliate. Domeniile de lucru trebuie sa fie clar definite in prealabil de catre Client,
pentru a facilita pregdtirea si emiterea Tn timp util a procedurilor detaliate de lucru. Procedurile vor fi
pregdtite pentru a lua In considerare legislatia, standardele, liniile directoare ale industriei si
conformitatea cu procedurile Companiei. Procedurile de lucru vor fi dezvoltate in conformitate cu
actiunile si deciziile care decurg din HIRA [Evaluarea Riscului De Identificare A Pericolelor] de nivel 1,

rice pericole specifice locatiei identificate de Client”.

Raport zilnic de progres (RZP)

Managerul de proiect este responsabil pentru completarea corecta a raportului zilnic de progres si
transmiterea acestuia la timp catre managerul de proiect si alte parti interesate. Poate solicita delegarea
cdtre alte departamente de santier pentru finalizarea pieselor, desi el poarta responsabilitatea finala.

HTD are un format stabilit pentru RZP, care urmeaza sa fie populat corespunzator.
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Plan de acces pe franghie

Se pregateste un plan de acces cu franghie pentru fiecare operatiune de acces prin franghie sau serie de
operatiuni de acces prin franghie pentru a informa accesul(e) cu franghie cu privire la lucrdrile care
trebuie intreprinse, inclusiv masurile de siguranta necesare care trebuie luate. Ar trebui sa contina
sarcinile care trebuie Tndeplinite, pericolele identificate, riscurile si masurile de precautie care trebuie

luate.

Un plan de acces cu franghie va contine, de asemenea, planuri si proceduri pentru a face fata tuturor
urgentelor previzibile iIn mod rezonabil. Toti membrii echipei de acces cu franghie trebuie sa fie

familiarizati cu aceste proceduri.

Alte documente relevante vor include urmatoarele (dar fara a se limita):
* Jurnalele de acces pe franghie;
* Operatiuni de acces inainte la franghie si operatiuni de acces post cu franghie Liste de verificare
pentru echipamentele de acces la franghie;
* Tnregistrari de antrenament;

* Inregistrari conform cerintelor clientului.

5. PERSONNEL

HTD asigura asigurarea personalului calificat necesar pentru executia domeniului de aplicare.

HTD va oferi un numar suficient de personal competent si calificat pentru a opera toate echipamentele si
pentru a oferi functii de sprijin echipei de acces cu franghie, mai degraba decat sd se bazeze pe
personalul furnizat de altii pentru asistentd. Pentru mai multe informatii, va rugam sa vizitati site-ul

nostru: www.htd.md

HTD se asigura ca toti tehnicienii de acces pe franghie sunt furnizati cu un jurnal de bord valabil, care
ofera detalii despre istoricul lor de acces pe franghie in ultimii doi ani, plus certificate de pregatire
valabile. Personalul HTD va finaliza toate pregatirile speciale suplimentare inainte de inceperea
activitdtii. Numadrul de personal va varia in functie de sfera de activitate si de setul de operatiuni intre 4 si
7 tehnicieni.

Lista personalului implicat pentru o tura este prezentata in Tabelul 3.



T-174/06-23 Lucrari de prelucrare anticoroziva a pilonilor
MTender ID: ocds-b3wdp1-MD-1687243020325
ANTICOROZIVA A PILONILOR METALICI LEA 35 — 110 kV

REV. 02

Planul de executie a proiectului

HTD-TE-MS-002

PAGE 13 OF 45

Personalul HTD este de asteptat sa lucreze doudsprezece (12) ore cinci (5) zile pe saptdmana si o zi este

de opt (8) ore. Cu un total de cinci zile si jumdtate pe saptamana.

Marimea si componenta echipei trebuie sa fie ntotdeauna suficiente pentru a permite operatiunii de

acces cu franghie sa fie luatd in considerare in sigurantd si eficient. Aceasta inseamna cad ar trebui luate Tn

R

urmatoarele:
* Tipul sarcinii;
* Metoda de implementare;
* Locatie;

« Tnaltimea de ridicare (structuri);

* Perioada de functionare (ex. 8 sau 12 ore pe zi);

* Gestionarea oricdror situatii de urgenta previzibile;

Tabelul 3.1. Personal implicat pentru un proiect pe 12/5+1.

Niveluri minime tipice de personal si cerintele camerei

OPERATII DE ACCES FRANGHIE

PERSONAL MINIM

Aplicare de curatare si acoperire pentru
acces cu franghie

Supraveghetor acces franghie IRATA L3
Tehnician acces franghie IRATA L2

Tehnician acces franghie IRATA L1

Sau personal cu certificate locale cu exceptia L3

Tabelul 3.2. Numarul de angajati

No Pozitie Cantitate

1 Manager de Proiect 1

2 Supraveghetor acces pe franghie 1

3 Acces franghie IRATA Niv.1/2 Sau personal cu certificate 4
locale

4 Responsabil de vopsea 1
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5.1 ORGANIGRAMA TIPICA A PROIECTULUI

FURNIZOR
DE VOPSEA

CONTABIL HTD

MANAGEMENT
1.S. "Moldelectrica”

SUPRAVEGHETOR
IRATA L3

ADMINISTRATOR HTD

PRIMIER ENERGI
INSPECTOR

INSPECTOR DE
SIGURANTA

ALPINIST UTILITAR
NIVELU 1-2

ALPINIST UTILITAR
NIVELU 1-2

ALPINIST UTILITAR
NIVELU 1-2

ALPINIST UTILITAR
NIVELU 1-2

- - 1.S. "Moldelectrica” personal

LUCRATORIN
PREGATIREA
VOPSELEI

- - Furnizori externi

- - (HTD) HowToDo srl. personal
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5.2 RESPONSABILITATI CHEIE A PERSONALULUI

Mai jos sunt responsabilitatile pe scurt ale personalului cheie. Descrierile de post extinse pentru tot

personalul vor fi furnizate in pachetul de proiect Thainte de a incepe.

Tabelul 4. Roluri si responsabilitati

Pozitie Responsabilitati

* Administrarea proiectelor;

« Gestionati activitatile de proiect cu activitati ale
agentiilor guvernamentale de reglementare sau ale
altor agentii guvernamentale;

* Creeaza proceduri detaliate de executie pentru
proiect;

* Trebuie sa implementeze si sa execute proceduri de
control al schimbarilor atunci cand operatiunile
necesita acest lucru;

* Controlul echipamentelor, materialelor si
consumabilelor specifice proiectului;

* Coordoneaza si planifica resursele umane si materiale
necesare;

* Rapoarte si Documente;

Manager de proiect

* Asigurarea desfasurarii activitatilor In cu cerintele din
planul proiectului de acces cu franghie si cu legile si
reglementarile aplicabile;

* Asigurarea personalului este competent si calificat
si familiarizat cu procedurile de lucru, masurile de
siguranta care trebuie luate, legile si reglementarile,
precum si indrumarile si notele informative ale IRATA;

* Mentine siguranta echipei de acces pe franghie si
asigura-te ca operatiunea de acces pe franghie se
desfasoara de la locul de acces cu franghie echipat
pentru a face fata situatiilor de urgenta conform ICOP;

* Supravegheaza operatiunile de acces prin franghie
pentru a se asigura ca executia lor respecta cerintele
legale ale HSE, IRATA si ICOP;

* Asigurati-va ca echipamentul de acces prin franghie
este adecvat si in stare buna de functionare;

* Analizati nregistrarile si rapoartele pentru a valida
conformitatea acestora cu standardele companiei si
IRATA;

* Este responsabil de lucrarile legate de accesul cu
frAnghie si operatiunile efectuate pe uscat si este
responsabil pentru executarea in siguranta, eficienta si
cu succes a lucrarilor;

Supraveghetor acces pe
franghie
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* Va coordona activitatile de sprijin pentru orice situatie
de urgenta la accesul cu franghie si va oferi toata
asistenta pentru a controla raspunsul la urgenta;

* Responsabil de operatiunea de acces pe franghie sub
controlul sau;

« In orice situatie de urgenta privind accesul cu franghie,
Supervizorul de acces cu franghie de serviciu este
responsabil legal pentru tehnicienii de acces cu
frnghie si va continua sa controleze operatiunile de
acces cu franghie si raspunsul imediat in caz de
urgenta;

* Este responsabil pentru familiarizarea, antrenamentul
si exercitiile echipajului acces cu franghie sub
comanda sa;

* Este responsabil pentru selectarea instrumentelor
Tnainte de fiecare operatiune de acces cu franghie;

* Asigura legatura intre managerul de proiect si client pe
probleme legate de siguranta;

* monitorizeaza siguranta colegilor
* instalarea posturilor de lucru
* invelirea izolatoarelor
Tehnician cu acces la franghie | = urmati tehnologia de acoperire

IRATA Niv. 1/2 * pregatirea suprafetei

Sau * degresarea suprafetelor
Personal cu certificate locale | « aplicarea vopselei pe suprafata urmand instructiunile
din fisa tehnologica

* aplicarea inscriptiilor in instalatiile electrice
* demontarea posturilor de lucru

* imprejmuirea teritoriului cu benzi de semnalizare si
panouri informative

* pregatirea vopselei in conformitate cu cerintele din fisa

Responsabil de vopsea tehnologica

* asigurarea livrarii neintrerupte a vopselei la locul de
munca catre alpinist

* curatarea zonei de lucru
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6. LISTA ECHIPAMENTE

6.1 Tehnician cu acces la franghie

HTD va furniza echipamente, piese de schimb si consumabile pentru executarea serviciilor steeplejack.

Toate echipamentele de acces prin franghie sunt in conformitate cu cerintele ICOP. Lista

echipamentelor, care este necesara pentru executia proiectului, este prezentata in tabelul 5.

Tabelul 5. Lista echipamentului tehnicianului acces la franghie

No Articole Buc
Transport

1 SUV Volkswagen Tuareg 4X4 (conform anexei 1, pagina 45) 1

2 Remorca cu o singura osie 200/120 1
Echipament pentru lucru la inaltime

1 Ascenders Croll Chest — EN567, EN12841 class B 5

2 Ascenders Handled (Right) — EN567, EN12841 class B 5

3 Ascenders Shunt — EN567 5

4 Descender Rig- EN12841 class C 5

5 Helmets Best- EN397 EN12492 7

6 Sit Harnesses - EN813 EN358 5

7 Chest harness for seat harness — EN361 5

8 Triangular steel quick link 8mm — Delta EN12275 20

9 Carabiners Oval Screw lock Oxan — EN362 100

10 Semi-Static Ropes- Beal EN1891 Class A 1500m 1

11 Rescue Pulleys Fixe - EN12278 10

12 | Anchor Straps EN795 Class B 30

13 Two-way radios 2

14 First Aid Kit 7
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Ne Articole Buc

Rescue Kkit.

2 x loom Semi-Static Ropes - EN 891 Class A; | x 50m

Semi-Static Ropes - EN1891 Class A, 2 x Ascended
15 Handled - EN567, 4 x Rescue Pulleys Fixe - 1

EN 2278, 1 x Descender Stop - EN341 class A, 6 x

Karabiners Oval Screw lock Oxen - EN362. 6 x Sewn

webbing sling - EN795B, Rope protectors.

Instrumente de mina

1 perii metalice 20
2 razatoare 20
3 ferestrau de benzina stihl 1
4 generator 1
5 topor 2
6 perii de vopsit 900
7 valic 85
8 ochelari de protectie EN 1731 500
9 masti de protectie EN 149 900
10 minusi de protectie 900
11 incaltaminte 28
12 reflector 30
13 palton de ploae reflector 7
14 pantaloni reflector 10
15 TAVIK 900
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Ne Articole Buc
Echipament primul ajutor
1 stingator 10l dioxid de carbon 4
2 stingator pentru automobil 2
3 stingator 5l la locul de munca 1
4 trusa medicala pentru automobil 2
5 trusa medicala la locul de munca 1
6 aparat mobil pentru spalare ochilor 1
Echipament pentru izolarea teritoriului de lucru
1 saci pentru gunoi 4
2 lantug de protectie 100
3 coloane mobili max.1 metr 6
4 caution tape 2
5 hidrometru 2
6 tablouri de avertisment 30
Echipament special
1 Anemometru 1
2 Higrometru 1
3 Elcometer 1
4 Calibrarea grosimii peliculei uscate 1
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7. DECLARATIE DE METODA

7.1 ACTIVITATEA Tehnician cu acces la franghie

HTD va asigura toate lucrarile care vor fi efectuate conform prevederilor Codul de practica IRATA.

Exista trei niveluri de acces prin franghie:

Nivelul 1: Acesta este un tehnician de acces pe franghie care este capabil sa indeplineasca o gama
specificata de sarcini de acces pe franghie sub supravegherea Nivelului 3.

Nivelul 2: Acesta este un tehnician cu experientd de acces pe franghie care are abilitati de nivel 1 plus
abilitati mai complexe de tachelaj, salvare si acces pe franghie, sub supravegherea unui nivel
3.

Nivelul 3: Acesta este un tehnician de acces pe franghie care este capabil sa 1si asume responsabilitatea
completa pentru siguranta accesului pe franghie Tn proiectele de lucru;
este capabil sa demonstreze abilitatile si cunostintele necesare nivelurilor 1 si 2;
cunoaste tehnicile de lucru si legislatia relevante;
are cunostinte extinse despre tehnicile avansate de tachelaj si salvare;
detine un certificat de prim ajutor adecvat si actual si cunoaste sistemul de formare, evaluare
si certificare IRATA.

Referintda: Codul international de practici ICOP pentru accesul cu franghie industrial.

7.2 MONTAREA FRANGHIELOR

HTD va furniza echipamente de montare a franghielor efectuate conform Codului de Practica IRATA.
Compania va asigura personal competent si echipamente adecvate. Un plan detaliat de acces pe franghie
va fi dezvoltat si coordonat cu CLIENTUL pentru fiecare locatie, care include:

Faza 1 - Sesiune preliminara de informare cu privire la evaluarea riscurilor, declaratia de metoda si
planul de salvare sigur.

Faza 2 - Sesiune preliminara de discutii tehnice pentru a asigura ca toti membrii echipei Tsi Inteleg in
mod clar atributiile lor specifice.

Faza 3 - Verificarea echipamentelor si evaluarea vizuala la fata locului.

Faza 4 - Pregatirea si montarea franghielor de la punctele de ancorare structurale.

Faza 5 - Comunicare: Tehnicienii si supervizorul accesului pe franghie, vor fi comunicand prin

intermediul radiourilor proprii sau prin comunicare verbala.
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Faza 6 - Utilizand franghie ramase de la instalarea legdturii, se vor monta doua curele suplimentare si
colivii pentru sustinerea suplimentard a legaturilor dure de pe suportul macaralei.

Faza 7 - Demontarea tuturor franghielor de pe grinzi si instalarea a 10 curele metalice si 10 carabiniere.

Faza 8 - Montarea a 5 franghie lungime nu mai micd decat Tnaltimea totald a LEA.

Faza 9 - Instalarea a 5 scripeti de salvare pe celelalte 5 curele metalice.

Faza 10 - Pregatirea prealabila a celor 5 franghie prin scripetii de salvare si ambalarea acestora in saci.

Faza 11 - Pe cele 5 franghie principale si cele de rezerva vor fi montate doud noduri de oprire, apoi

franghiele vor fi ambalate Tn saci la nivelul inferior.

Imaginea 1.
Tehnician acces pe

iC franghie cu

& echipamentul.
M

& W

L1 ﬂ ¥

7.2.1 Coborére si urcare (DESCENDING & ASCENDING)

7.2.1.1 Verificarea prealabila a echipamentului

Inainte de utilizare, este recomandat sa se verifice ca Intregul echipament al sistemului de acces pe

franghie este Tntr-o stare excelentd de functionare. Produsele suspecte trebuie scoase imediat din serviciu.

Verificdrile trebuie efectuate pentru a garanta urmadtoarele Tnainte de a se apropia de punctul de coborare
sau urcare sau de a Incepe sa se coboare sau sd se urce:

* castile si hamurile sunt potrivite si fixate corect;

* legaturile si cablurile sunt fixate in mod sigur;

* ancorajele sunt potrivite si fiabile;

» franghiele de lucru si franghiele de siguranta sunt ancorate corect, au lungimea potrivita si nu

prezinta deteriorari;
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* nodurile de oprire sunt facute cu o toleranta suficienta pentru intindere la capatul inferior atat al
liniei de lucru, cat si al liniei de siguranta;

* uneltele sau alte echipamente sunt fixate pentru a preveni caderea lor;

* Verificari suplimentare trebuie efectuate pentru a confirma:
- cablurile de ancorare sunt atasate pentru a preveni deteriorarea in timpul efectuarii sarcinii;

- dispozitivele de cablu de ancorare sunt fixate corect pe cablurile de ancorare.

7.2.1.2 Utilizarea dispozitivului de siguranta

Inainte, in timpul si dupd ce tehnicianul de acces pe franghie este atasat la linia de lucru, ciderile sunt
prevenite de dispozitivul de siguranta, care este atasat la linia de siguranta. Acesta ar trebui sa fie ultimul
obiect care se Indepdrteaza la punctul de iesire, adica dupa indepartarea dispozitivului de coborare sau a
dispozitivelor de urcare si primul element care se ataseaza la cablurile de ancorare. Dispozitivul de

siguranta ar trebui intotdeauna utilizat intr-un mod care reduce distanta potentiala de cadere.

7.2.1.3 Coborare si urcare

Nota: Inainte de a incepe o coborare sau o urcare, trebuie avuta grijd sd se stranga orice slabiciune in
cablurile de ancorare. Linia de lucru poate fi prinsa intamplator Tntre ancora si punctul de acces, ancora
poate fi amplasata departe de punctul de Tncarcare, un tehnician de acces pe franghie poate descarca linia

de lucru la jumadtatea coborarii, si asa mai departe.

7.2.1.3.1 Metoda de coborare (vezi Figura F.1)

3.1.1. Luati in considerare masurile de siguranta descrise in (7.2.1.1), (7.2.1.2) si nota la (7.2.1.3) pe
masura ce va apropiati de punctul de coborare. Daca este necesara o protectie suplimentara impotriva
caderii, utilizati-o cu grija. Verificati daca toate legaturile, cablurile si dispozitivele de ancorare sunt

fixate Tn mod sigur pe ham si functioneaza asa cum este prevazut.

3.1.2. Asezati dispozitivul de siguranta pe linia de siguranta si:
verificati ca conectorul pentru dispozitivul de siguranta este inchis si fixat corect;
» verificati ca dispozitivul de siguranta este atasat corect liniei de siguranta si orientat corect
(adica nu este inversat);
* asigurati-va ca linia de ancorare de deasupra dispozitivului este complet intinsa pentru a preveni
orice posibile caderi;
» efectuati un test functional, cum ar fi asigurarea ca dispozitivul de siguranta se blocheaza pe

linia de ancorare.
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3.1.3 Montati dispozitivul de coborare pe linia de lucru in apropierea punctului de coborare. Verificati
ca este montat corect Tnainte de a incepe coborarea, de exemplu:

* conectorul folosit pentru a lega hamul de dispozitivul de coborare este nchis si blocat corect;
* linia de lucru a dispozitivului de coborare este Incarcata corect in acesta;

* sistemele de sigurantd, daca exista, sunt complet Tnchise;

* linia de lucru este fixata corespunzator pe dispozitivul de coborare.

3.1.4 Luati o pozitie pregatita pentru coborare; n functie de punctul de plecare, aceasta pozitie poate fi
sub tensiune, cum ar fi atasata de o ancora printr-un cablu de ancorare (este aratat in Figura F.1), sau
poate fi neprijinitd. Efectuati urmatorul test functional:

* eliberati dispozitivul de coborare mentinand totodata o prindere ferma pe linia de lucru sub
dispozitivul de coborare, fie cu dispozitivul de siguranta intr-o pozitie Tnalta "fara maini" pe
linia de sigurantd, fie cu un cablu de ancorare legat de o ancora pentru a oferi protectie;

3.1.5 Lasati sa coboare cu atentie si blandete, regland viteza cu ajutorul dispozitivului de coborare.
Tehnica exacta depinde de tipul de dispozitiv de coborare utilizat. Niciodata nu eliberati capatul liber al
liniei de lucru (coada) in timp ce aceasta iese din dispozitivul de coborare. In momentul in care opriti
coborarea, blocati Tntotdeauna dispozitivul de coborare pe linia de lucru. Daca se utilizeaza un cablu de
dispozitiv Impreuna cu dispozitivul de siguranta, asigurati-va ca este manipulat pentru a avea cat mai
putina folie.

3.1.6  Daca dispozitivul de coborare este indepartat de pe linia de lucru in timpul coborarii si apoi
reinstalat, asigurati-va ca este fixat in mod sigur pe linia de lucru si efectuati testul functional descris in
(3.1.4) inainte de a relua coborarea. Daca dispozitivul de coborare a fost descarcat, dupa trecerea unei
obstacole sau daca vremea se schimba de la uscat la umed, noroios sau inghetat, trebuie efectuat un test
functional.

3.1.7 Blocati dispozitivul de coborare dupa ce ati ajuns in pozitia de lucru si ridicati dispozitivul de
siguranta cat mai sus posibil. Verificati ca dispozitivul de coborare este blocat corect pe linia de lucru
Tnainte de a relua coborarea si efectuati testul functional descris 1n (3.1.4).

Figura F.1: Metoda tipica de lucru in modul de coborare intr-un
sistem de acces pe franghie (cu dispozitiv de coborare blocat)

Legenda:

1 Linia de lucru

2 Linia de siguranta

3 Cablu de dispozitiv

4 Dispozitiv de siguranta

5 Dispozitiv de coborare

6 Ham

7 Cablu de legare pentru unelte

Notd: Combinatii de echipamente diferite de cele prezentate Tn
Figura F.1 pot fi potrivite.
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7.2.1 3.2 Metoda de urcare (vezi Figura F.2)

3.2.1 Apropiati-va cu atentie de punctul de urcare si, daca este necesar, utilizati un dispozitiv
suplimentar de protectie Tmpotriva caderilor, cam ar fi un cablu de ancorare conectat la o ancora, avand
in vedere masurile de siguranta prezentate in (7.2.1.1), (7.2.1.2) si in nota (7.2.1.3). Verificati ca
conexiunile, cablurile de legare si dispozitivele de linie de ancorare sunt atasate corect pe ham si ca

functioneaza asa cum este prevazut.

3.2.2 La inaltimea umadrului, fixati dispozitivul de siguranta pe linia de sigurantd. Efectuati un test
functional conform (3.1.2). Montati linia de lucru, cealalta linie de ancorare, pe dispozitivul de urcare pe
piept si apoi trageti linia de lucru prin dispozitivul de urcare pe piept pentru a elimina intinderea initiala.
Aceasta nu numai ca adauga intindere, ci serveste si ca test functional. Plasati dispozitivul de urcare pe
picior peste dispozitivul de urcare pe piept si fixati-1 pe linia de lucru. Trageti orice folie suplimentara
din linia de lucru calarind Tn bucla de picior si trecand folia prin dispozitivul de urcare pe piept pana
cand linia de lucru este Intinsa cat de mult posibil.

3.2.3 Ridicati dispozitivul de urcare pe picior pana la inal{imea capului pentru a incepe urcarea, apoi
plasati greutatea corpului pe dispozitivul de urcare pe piept. Trageti folia rezultata prin dispozitivul de
urcare pe piept asa cum ati facut anterior in timp ce stati Tn picior. Repetati aceasta procedura pana cand
urcarea este finalizatd, asezandu-va pentru a adduga o alta greutate pe dispozitivul de urcare pe piept.

3.2.4 Gestionati dispozitivul de sigurantd pe durata urcarii pentru a reduce folia din linia de siguranta si
din cablul de dispozitiv (daca este cazul). La varful urcarii, legati-va de o ancora sigura sau de un sistem
de sigurantd, cum ar fi utilizarea unui cablu de ancorare (nu este aratat in Figura F.2). Indepartati mai
intai dispozitivul de urcare pe picior, apoi dispozitivul de urcare pe piept de pe linia de lucru. Indepartati
dispozitivul de siguranta cand ajungeti intr-o zona sigura.

Figura F.2: Metoda tipica de urcare Intr-un sistem de acces pe franghie - S
Legenda:

1 Linia de lucru

2 Linia de siguranta

3 Dispozitiv de urcare (cu bucla pentru picior)
4 Cablu de dispozitiv

5 Dispozitiv de siguranta

6 Ham

7 Dispozitiv de urcare (piept)

Nota: Combinatii de echipamente diferite de cele prezentate Tn Figura
F.2 pot fi potrivite.
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7.3 DEMONTAREA CORZILOR

Faza 1 - Intalnire preliminara de pregitire pentru evaluarea riscurilor, descrierea metodei si salvarea in
siguranta.

Faza 2 - Discutie preliminara in echipa pentru a asigura ca fiecare membru sa inteleaga responsabilitatile
lor specifice.

Faza 3 - Verificarea echipamentului si revizuirea vizuala pe teren.

Faza 4 - Comunicare: Tehnicienii de acces pe corzi si supervizorii se vor comunica prin radiouri
bidirectionale proprii.

Faza 5 - Demontarea corzilor va fi efectuata in mod invers fata de Etapa 1 (7.2).

Faza 6 - Indepartarea Intregului echipament, curatarea zonei de lucru, finalizarea lucrarii.

7.4 INSPECTIE VIZUALA

Inspectia vizuald efectivd va fi realizati de citre Tehnician cu acces la franghie HTD. In timpul
inspectiei, se vor furniza documentatii foto/video.
In timpul inspectiei, se va obtine si furniza informatii despre fiecare defect, dimensiunile acestora si
cantitatea de rugina intr-un raport.
GVI identifica:

e starea elementelor structurale;

* anomalii;

e reziduuri;

* obstructii etc.
Toate activitatile legate de inspectia vizuala vor fi efectuate Tn

conformitate cu documentele "EN 13018:2016 - Testare
nedistructiva. Testare vizuala. Principii generale" si "EN

13927:2003 - Testare nedistructiva. Testare vizuald. Echipament".




T-174/06-23 Lucrari de prelucrare anticorozivé a pilonilor REV. 02

MTender ID: ocds-b3wdp1-MD-1687243020325
ANTICOROZIVA A PILONILOR METALICI LEA 35 - 110 kV

Planul de executie a proiectului PAGE 26 OF 45
HTD-TE-MS-002

7.5 SABLARE $I1 ACOPERIRE

Pentru vopsirea constructiilor metalice LEA de 35-110 kV implica mai multe faze si proceduri specifice
pentru a asigura o curatare corespunzatoare si acoperire a suprafetelor. Iata o descompunere a procesului
fara utilizarea nisiparii:

Faza 1: Zona de lucru este imprejmuita pentru a asigura siguranta, iar elementele structurale care nu
necesita curdtare sunt protejate pentru a preveni eventualele deteriorari in timpul etapelor ulterioare.

Faza 2: Se selecteaza o metoda adecvata de pregatire a suprafetei pe baza specificatiilor furnizate in
Declaratia de Lucru (SOW). Alegerea metodei depinde de starea suprafetelor metalice si nivelul dorit de
curatenie. Aceasta poate include scule mecanice, tratamente chimice sau alte metode aprobate.

Faza 3: Suprafetele tratate trebuie sa se conformeze profilului de suprafata specificat in NACE SP0287.
Aceastda norma asigura ca suprafetele metalice au rugozitatea si curatenia necesare pentru o aderentd
optima a acoperirii.

Faza 4: Inainte de aplicarea grundului, se acord o atentie speciald zonelor dificil de acoperit, cum ar fi
colturile, marginile si sudurile. Aceste zone sunt acoperite cu atentie cu grundul specificat. Aceasta etapa
asigura o acoperire si o protectie adecvata pentru aceste zone critice.

Aplicarea grundului urmeaza instructiunile furnizate de producatorul vopselei, inclusiv consideratii
precum durata de utilizare si intervalele de acoperire repetatd. Respectarea acestor indicatii asigura ca
grundul ofera rezistenta necesara la coroziune si aderenta pentru straturile ulterioare de acoperire.

Faza 5: Straturile intermediare si stratul final sunt aplicate conform specificatiilor furnizate de
companie. Aceste specificatii pot include tipul de acoperire, grosimea recomandatd, metodele de
aplicare, timpii de uscare si orice cerinte suplimentare. Respectarea acestor indicatii asigura ca sistemul
de acoperire ofera protectia si finisajul estetic dorit.

7.5.1 UTILIZAREA SCULTELOR LA iNALTIME

General

* Tehnicienii de acces pe franghie trebuie sa fie priceputi in utilizarea echipamentului lor, Tn special
a sculelor electrice, precum si a altor echipamente de lucru atunci cand lucreaza de pe linii de
ancorare. Pentru a le utiliza corespunzdtor in aceasta situatie, trebuie sa li se ofere pregatire
adecvata.

» Toate sculele si echipamentele trebuie sa fie potrivite pentru sarcina planificata si compatibile cu
procedurile de acces pe funie. Ele nu trebuie sa puna in pericol integritatea sistemului de
suspendare sau functionarea in conditii de siguranta.

= Atunci cand tehnicianul de acces pe funie transporte scule si echipamente, trebuie luate masuri
adecvate pentru a evita caderea acestora peste persoanele de dedesubt.

= Toate dispozitivele electrice, inclusiv prizele, mufe, cuplaje, cablurile si alte componente, trebuie
sa fie potrivite pentru zona in care vor fi utilizate.
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Scule si echipamente mici

Tnainte de fnceperea lucrului, toti tehnicienii de acces pe funie si angajatii de suport ar trebui s&
primeasca o instruire cu privire la pericolele suplimentare specifice locului de munca pe care le
implica utilizarea sculelor si echipamentelor in combinatie cu accesul pe funie.

Riscul de a lasa sculele sa cada peste persoanele de dedesubt este adesea cel mai mare. Scule mici
precum ciocanele, truiele si burghiurile ets. ar trebui, asadar, sa fie fixate ferm de harnasamentul
tehnicianului de acces pe funie, de exemplu, cu ajutorul unor cabluri sau curele corespunzatoare,
sau legate de o linie separatd, pentru a preveni acest lucru. In mod alternativ, obiectele mici pot fi
transportate ntr-un container adecvat, cum ar fi un galet sau un sac, fiind ferm fixate de
harnasamentul tehnicianului de acces pe funie. Atunci cand sculele sunt transportate Tn acest fel,
se anticipeaza ca greutatea acestora nu va fi suficient de mare ncat sa reduca semnificativ factorul
de siguranta al sistemului de suspendare, fie in ansamblu, fie pentru orice componenta individuala.
Atunci cand o scula trebuie apasata ferm pe suprafata de lucru sau necesitd utilizarea unei forte
mari, poate fi necesara stabilizarea tehnicianului de acces pe funie pentru a contracara forta
reactiva, de exemplu, prin utilizarea unei curele de ancorare de lungime potrivitd, legata de

structura.

7.5.2 IMPACTUL ASUPRA MEDIULUI

7.5.3.1 Emisii In aer si criterii de evaluare

in procesele de sablare uscati se elibereaza praf. In acest praf se pot gési particule de granat, vopsea
si metal. Aceste emisii au o distributie de dimensiuni a particulelor care cuprinde particule mici (cu
diametrul mai mic de 10 pm) si particule mari (in principal particule cu diametrul intre 10 si 50
pm). Distributia particulelor emise Tn urma sablarii uscate a fost masurata, iar rezultatele arata ca
majoritatea particulelor eliberate sunt particule mari. Avand in vedere cd vopseaua care este
indepartata nu contine plumb, tributiltin sau mercur, iar granatul este comparativ inert si are o

concentratie foarte mica de silica libera, existd mai putind potentiala dauna pentru sandtatea umana.

7.5.3.2 Practici pentru controlul particulelor

Legile de mediu stricte si strategiile de control al prafului sunt esentiale pentru a asigura retinerea si
recuperarea emisiilor eliberate in timpul sabldrii, datorita pericolelor semnificative pentru mediu
asociate cu sablarea cu abrazivi. Inciperi de sablare inchise, echipamente de sablare cu vacuum,
perdele, cortine de apd, sablare umeda si echipamente de sablare centrifugald sunt cateva dintre

metodele utilizate.
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7.5.3.3 Cele mai bune practici pentru protejarea naturii

Pe langa activitatile de soblare n curs, este important sa ludm n considerare impactul potential asupra
mediului si sa ludm masuri pentru protejarea ecosistemului natural in ansamblu. Accidente, practici de
curdtare inadecvate sau eliminarea necorespunzatoare a vopselelor, subtiantelor si solventilor pot duce la
poluarea semnificativd a ecosistemelor. Mai mult decat atat, atunci cand se indepdrteaza stratul de
acoperire de pe structuri, se genereaza cantitdti insemnate de deseuri. Pentru a aborda aceste probleme si
a proteja natura, se recomanda urmatoarele cele mai bune practici:

1)

2)

3)

4)

5)

Protejarea mediului: In zonele in care deseurile si poluantii pot intra in habitatul natural, este
crucial sa se instituie bariere de protectie Tnainte de a efectua orice activitate de soblare sau
vopsire. Aceste bariere pot ajuta la prevenirea dispersiei contaminantilor In mediul inconjurator.
Prin utilizarea tehnicilor adecvate de protectie, putem minimiza eliberarea substantelor nocive
si reducerea impactului acestora asupra ecosistemului.

Protectia terenului: Pentru a preveni eliberarea accidentala a poluantilor in ecosistemele
inconjurdtoare, este important sa se implementeze masuri de protectie pe teren. Aceasta poate
include utilizarea structurilor de retinere, platformelor de colectare sau a zonelor desemnate
pentru captarea deseurilor, suprafetelor de vopsea imprastiate, scurgerilor si altor materiale
reziduale. Prin colectarea si gestionarea eficientd a acestor poluanti, putem preveni dispersia lor
si minimiza efectele negative asupra naturii.

Containere si depozitare: Pe amplasament, trebuie sa se utilizeze practici adecvate de
depozitare si gestionare a deseurilor. Aceasta implica utilizarea containerelor, rezervoarelor sau
zonelor de depozitare desemnate, prevazute cu capace sigure. Scopul este de a preveni
eliberarea poluantilor si de a minimiza riscul de contaminare. Prin asigurarea unei depozitari si
a unei gestionari corecte, putem evita eliberdrile accidentale si putem reduce daunele potentiale
aduse mediului.

inregistrarea datelor: Mentinerea unor inregistriri detaliate la locatie este esentiald pentru
monitorizarea implementarii Celor mai bune Practici de Prevenire a Poludrii (BPP). Aceste
inregistrari ar trebui sa includa, dar nu se limiteaza la:

Cantitatile de materiale utilizate si recuperate in timpul curatarii.

Datele privind instalarea, inspectarea si eventualele reparatii sau inlocuiri ale controalelor BPP.
Informatii despre activitdtile de 1intretinere, precum frecventa inlocuirii sau curatdrii
dispozitivelor.

Inventarul materialelor si echipamentelor utilizate pentru prevenirea poluarii.

Documentarea scurgerilor chimice, inclusiv data, ora, explicatia si mdsurile de remediere luate.
Detaliile privind gestionarea deseurilor, inclusiv volumul, destinatia finala si metoda de
transport a materialelor deseurilor.

Instruirea in BPP: Ar trebui sa se organizeze sesiuni regulate de instruire pentru tot
personalul, pentru a creste gradul de constientizare cu privire la practicile de prevenire a
poludrii si la importanta acestora n protejarea naturii. Aceste sesiuni de instruire ar trebui sa
acopere proceduri, tehnici si sa sublinieze responsabilitdtile si obligatiile supervizorilor. Este
important sa se Incurajeze companiile subcontractante sa participe activ la programul BPP.
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7.6 Instrumente Calibrarea grosimii peliculei uscate

HTD va furniza testul Calibrarea grosimii peliculei uscate.
Masoara atat acoperirile nemagnetice pe otel, cat si acoperirile neconductoare pe aluminiu, cupru, etc.

Recunoaste automat substratul si efectueaza o masuratoare.

Measurement Range 0 - 40 mils 0-1000 pm
Accuracy | +(0.1 mils +3%) | +(2pm + 3%)

ALL GAGES COME COMPLETE
with wrist strap, precision plastic shims,
hard shell storage case, 2 AAA alkaline
batteries, instructions, Long Form
Certificate of Calibration traceable
to PTB, two year warranty.

SIZE: 108 x 43 x 20 mm
(4.25"x1.7"x 0.8")
WEIGHT: 54 g (1.9 0z.)
without batteries

Conforms to IS0 2178/2360/2808, 1S0 19840,
ASTM B244/B499/D7091/E376,
BS3900-C5, SSPC-PA2 and others

* Masuratori rapide si repetabile

* Gata de masurat

* (alibrare cu zero sau 1 punct pentru aplicatii complexe

* Luminozitate ajustabila a afisajului pentru o vizibilitate optima Tn orice mediu
* Afisaj cu rotatie automata si blocare a rotatiei

* Meniu simplu cu pictograme

Referinta: ISO 2178/2360/2808, ISO 19840, ASTM B244/B499/D7091/E376, BS3900-C5, SSPC-PA2

* Note: Este important de retinut ca fotografia afisata este reprezentativa, iar caracteristicile reale pot

varia.
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7.7 Anemometru Multifunctional

* mdsurarea vitezei si temperaturii aerului.
* instrument ideal pentru windsurfing, navigatie, pescuit, zbor cu zmee si alpinism.
* 1n scopuri industriale si casnice, cum ar fi masurarea vitezei vantului.
* temperatura ventilatorului calculatorului CPU, ventilator de aer
 afisajul este iluminat pentru functionare cu lumina scazuta.
* indicator de racire a vantului si scara Beaufort.
* viteza curenta / maxima / medie a vantului.
* cinci unitati de viteza: m/s (metri/secunda), km/h (kilometri/ord), ft/min (picioare/minut),
noduri, mph (mile/ora).
* mic, usor, portabil.
* Note: Este important de retinut ca fotografia afisata este reprezentativa, iar caracteristicile reale pot

varia.
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7.8 Higrometru

_SMART
S[ZSENSOR

.......................

Un termometru higrometru este un instrument valoros pentru lucrarile de vopsire pe constructii metalice,
deoarece ajutd la monitorizarea nivelurilor de temperatura si umiditate pentru a asigura conditii optime
pentru procesul de vopsire. Permite pictorilor sa masoare si sd mentina intervalul de temperatura
recomandat, sa controleze nivelurile de umiditate, sa evalueze continutul de umiditate al suprafetei, sa
calculeze timpul de uscare si sa Tnregistreze conditiile de mediu pentru asigurarea calitatii. Folosind un
termometru higrometru, vopsitorii pot obtine finisaje de vopsea de inalta calitate, de lunga durata,
reducand in acelasi timp riscul unor probleme precum aderenta slaba sau deteriorarea prematura a

vopselei.

* Note: Este important de retinut ca fotografia afisata este reprezentativa, iar caracteristicile reale pot

varia.
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7.9 WFT

Elcometer 112 si 3236 Comb-uri hexagonale pentru masurarea stratului umed (din otel inoxidabil)

Aceste comb-uri hexagonale de precizie, fabricate din otel inoxidabil, sunt durabile, reutilizabile si sunt

furnizate intr-o gama de grosimi care mdsoard pand la 3.000pm (120mils).
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Referinta: ASTM D 4414-A, AS/NZS 1580.107.3, BS 3900-C5-7B, ISO 2808-1A, ISO 2808-7B, JIS K
5600-1-7, NF T30-125
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8. PLAN DE EXECUTARE - OFERTA TEHNICA

Onopa Y110-1 das | - IV padonod no zononedy

8.1 OFERTA TEHNICA

* Planul lucrdrilor de vopsire a fost realizat
pentru linia de transport electric Y1IM plus Nums
suprafata totald pentru vopsirea structurii |
metalice este de 191 m? cu o indltime totald de o/
22.1 de metri. Pentru restul liniilor se vor
efectua aceleasi proceduri de lucru, doar cu
diferenta in timpul total de finalizare a
lucrarii.

40 4700

Lucrdrilor de anticoroziva a pilonilor metalici LEA 35-110 kV. Informatii detaliate despre serviciul oferit:

Zile Timp Detalii de Lucru

07:00-07:30 | inceperea zilei de lucru pregatirea pentru plecarea la santier

07:30-08:00 Plecare la depozit pentru vopsea

08:00-09:00 plecare din depozit la proiect

1) Am informat Prime Energy ca echipa este la locul ei si gata
sa inceapa lucrul (lucrarea incepe cu acordul clientului)

2) Completarea documentelor necesare pentru admiterea la
munca evaluarea riscului discutand planul de evacuare
verificarea umiditatii aerului si a fortei vantului (atunci cand
puterea vantului depaseste pragul de 12 metri pe secunda
pe scara Botfort, lucrarile la altitudine se opreste)

09:00-10:00 | 3) Decuplarea teritoriului pentru lucru la inaltime

4) Acoperirea suprafetei pamantului unde se vor efectua
lucrari la inaltime

5) Alpinistii se pregatesc sa intre pe linia electrica prin
pregatirea echipamentelor preverificate 4 persoane

6) Verificarea zilnica a alpinistului pentru disponibilitatea a tot
ceea ce este necesar pentru lucrul la Thaltime

7) Semnatura si accesul la liniile electrice

Prima zi
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Zile Timp Detalii de Lucru
1) Urcarea alpinistilor pe linii electrice
2) Instalarea statiilor de acces pe partea superioara a LEA
din cele patru colturi ale constructiei metalice LEA pentru
_ _ acces complet la structura de-a lungul circumferintei
10:00-12:00 acesteia
3) Montare de protectie de pe izolatoare pentru a proteja
impotriva contaminarii vopselei
4) Coboréare la pranz
12:00-13:00 | Cina
1) lesirea alpinistilor catre Suportul Liniei de Energie
2) pregatirea vopselei pentru aplicare
3) livrarea vopselei la locul de munca
4) alpinistii incep sa vopsesc
4.1 aplicarea vopselei pe capacul suportului de sub
paratrasnet (locul de fixare a paratrasnetului nu va fi
acoperit cu vopseapana la partea de jos a
primei traverse de sus
4.1.1 curatarea de solzi ruginti folosind o spatula si o
perie metalica
Prima zi 13:00-17:00 4.1.2 degresarea suprafetei cu solvent
4.1.3 aplicarea primului strat de vopsea
4.2 pictura pe traversa inferioara
4.2.1 curatarea de solzi ruginti folosind o spatula si o
perie metalica
4.2.2 degresarea suprafetei cu un solvent
4.2.3 aplicarea primului strat de vopsea
5) Alpinisti de coborére
5.1 eliminati statiile (daca este posibil, trageti si fixati
suportul pentru a economisi timp pentru instalare
a doua zi (economii de timp de aproximativ o ora pe zi)
1) Curatarea sculei si a angrenajului
2) Curatarea teritoriului
, , 3) Toate deseurile de la lucru cu vopsea sunt returnate la
17:00-18:00 depozitare
4) Semnatura despre sfarsitul zilei de lucru fara vatamare
5) Plecare la birou
18:00-19:00 drum spre birou
19:00 Sfarsitul zilei de lucru
07:00-07:30 | inceperea zilei de lucru pregatirea pentru plecarea la santier
A doua zi
07:30-08:00 Plecare la depozit pentru vopsea
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Zile

Timp

Detalii de Lucru

A doua zi
A doua zi
A doua zi
A doua zi
A doua zi
A doua zi
A doua zi

08:00-09:00

1) Lasa recipientul din ziua precedenta
2) Ridicam vopseaua
3) plecare din depozit la proiect

09:00-10:00

Ajuns la locatie

1) Am informat Prime Energy ca echipa este la locul ei si gata
sa inceapa lucrul (lucrarea incepe cu acordul clientului)

2) Completarea documentelor necesare pentru admiterea la
munca evaluarea riscului discutand planul de evacuare
verificarea umiditatii aerului si a fortei vantului (atunci cand
puterea vantului depaseste pragul de 12 metri pe secunda
pe scara Botfort, lucrarile la altitudine se opreste)

3) Decuplarea teritoriului pentru lucru la mare altitudine

4) Asezati suprafata pamantului unde se vor efectua lucrari la
mare altitudine

5) Alpinistii se pregatesc sa intre pe linia electrica prin
pregatirea echipamentelor preverificate 4 persoane

6) Verificarea zilnica a alpinistului pentru disponibilitatea a tot
ceea ce este necesar pentru lucrul la Tnaltime

7) Semnatura si accesul la liniile electrice

10:00-12:00

1) lesiti alpinistii pe liniile electrice

2) Instalarea statiilor de acces pe partea superioara a liniei de
alimentare din cele patru colturi ale liniei de alimentare
pentru acces complet la structura de-a lungul
circumferintei acesteia

3) livrarea vopselei la locul de munca

4) lesirea alpinistilor spre calota si traversari ale suportului

5) Aplicarea celui de-al doilea strat de acoperire pe capac Si
traverse ale suportului

6) coboréare pentru pranz

12:00-13:00

cina

13:00-17:00

1) Aplicarea primului strat de acoperire pe structura de baza
a suportului Curatarea
1.1 a metalului de solzi corozivi cu perii de fier
1.2 Degresarea suprafetei cu solventi
1.3 Aplicarea primului strat de vopsea
2) Coborérea Alpinistilor
2.1 indepartati statiile (daca este posibil, trageti si fixati
suportul pentru a economisi timp pentru instalare a
doua zi (economii de timp de aproximativ o ora pe zi)
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Zile

Timp

Detalii de Lucru

17:00-18:00

1) Curatarea sculei si a angrenajului

2) Curatarea teritoriului

3) Toate deseurile de la lucru cu vopsea sunt returnate la
depozitare

4) semnatura despre sfarsitul zilei de lucru fara vatamare

5) plecare la birou

18:00-19:00

drum spre birou

19:00

Sfarsitul zilei de lucru

A treia zi

07:00-07:30

inceperea zilei de lucru pregatirea pentru plecarea la santier

07:30-08:00

Plecare la depozit pentru vopsea

08:00-09:00

1) Lasa recipientul din ziua precedenta
2) Ridicam vopseaua
3) plecare din depozit la proiect

09:00-10:00

Ajuns la locatie

1) Am informat Prime Energy ca echipa este la locul ei si gata
sa inceapa lucrul (lucrarea incepe cu acordul clientului)

2) Completarea documentelor necesare pentru admiterea la
munca evaluarea riscului discutand planul de evacuare
verificarea umiditatii aerului si a fortei vantului (atunci cand
puterea vantului depaseste pragul de 12 metri pe secunda
pe scara Botfort, lucrarile la altitudine se opreste)

3) Decuplarea teritoriului pentru lucru la Tnaltime

4) Asezati suprafata pamantului unde se vor efectua lucrari la
inaltime

5) Alpinistii se pregatesc sa intre pe linia electrica pregatind
n prealabil echipamentul verificat 4 persoane

6) Verificarea zilnica a alpinistului pentru disponibilitatea a tot
ceea ce este necesar pentru lucrul la Tnaltime

7) Semnatura si accesul la liniile electrice

10:00-12:00

1) lesirea alpinistii pe liniile electrice

2) Instalarea statiilor de acces pe partea superioara a liniei de
alimentare din cele patru colturi ale liniei de alimentare
pentru acces complet la structura de-a lungul
circumferintei acesteia

3) livrarea vopselei la locul de munca

4) aplicarea unui al doilea strat de acoperire pe suportul
principal

5) coboréare pentru pranz

12:00-13:00

cina
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Zile Timp Detalii de Lucru

1) lesirea alpinistii pe liniile electrice

2) livrarea vopselei la locul de munca

3) aplicarea unui al doilea strat de acoperire pe suportul

principal
4) in acest moment pe pamant
4.1 Aplicarea unui al doilea strat de acoperire pe suportul

principal

13:00-17:00 4.1.1 pregatirea suprafetei si aplicarea printr-un sablon
care indica semnele si numarul suportului

4.1.2 vopsirea primilor 3 metri ai suportului de la baza

pana la varf
A treia zi 4.1.3 pregatirea vopselei pentru trasarea numerelor si a
Atreia zi semnelor
A treia zi 4.1.4 desenarea prin sablonul numerelor si semnele
o 5) coboréri
Atreia zi . L ..
A treia i 5:1 eliminati statiile
Atreia zi o . o
A treia zi 1) Curatarea sculei si a angrenajului

2) Curatarea teritoriului

3) Toate deseurile de la lucru cu vopsea sunt returnate la
depozitare

4) semnatura despre sfarsitul zilei de lucru fara vatamare

5) plecare la birou

17:00-18:00

18:00-19:00 | drum spre birou

19:00 Sfarsitul zilei de lucru

8.2 RAPOARTE FINALE

In ceea ce priveste firma HTD si proiectul onshore privind Vopsirea constructiilor metalice LEA 35-110

kV, procesul de eliberare a rapoartelor de inginerie va fi urmatorul:

HTD va furniza 2 seturi de exemplare pe hartie (hartie) ale raportului final, cu o copie In romana si una

in engleza. In plus, vor fi trimise 2 copii soft ale versiunii Tn romand si engleza (la solicetare).

In plus, HTD se va asigura ca inspectia vizuala si alte rapoarte sunt transmise in termen de 1 saptamana

de la finalizarea tuturor lucrarilor.
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8.3 DATE DE CAMP $SI RAPOARTE FINALE

Denumirea lucrarii

Total
Piloni

Termen de executare a
lucrarilor

Pilon nr. | (coord. GPS 48.159921, 27.325988) (tip
pilon Y1M plus); pilon nr. 1l (coord. GPS 48.153093,
27.315894), pilon nr. Il (coord. GPS 48.151975,
27.315779) (tip pilon Y1M);

august - noiembrie 2023*

Pilon nr. | (coord. GPS 48.259244, 27.191079) (tip
pilon Y1M); pilon nr. 1l (coord. GPS 48.286185,
27.132765) (tip pilon ¥110-4+5);

august - noiembrie 2023*

Pilon nr. | (coord. GPS 47.816814, 28.778559) (tip
pilon ¥35-2+5);

august - noiembrie 2023*

Pilon nr. | (coord. GPS 47.811672, 28.756606) (tip
pilon ¥110-1+5); pilon nr. Il (coord. GPS 47.808183,
28.764307), pilon nr. Il (coord. GPS 47.807773,
28.767735) (tip pilon ¥110-2+9);

august - noiembrie 2023*

Pilon nr.I (coord. GPS 46.52807, 29.645146) (tip
pilon ¥Y2MK); pilon nr. Il (coord. GPS 46.518549,

29.649991), pilon nr. 11l (coord. GPS 46.518094,

29.650945) (tip pilon Y2M-2);

august - noiembrie 2023*

Pilon nr. | (coord. GPS 47.167717, 28.612602), pilon
nr. Il (coord. GPS 47.168047, 28.613413) (tip pilon
Y110-2+9);

august - noiembrie 2023*

Pilon nr. | (coord. GPS 45.738745, 28.509382), pilon
nr. 1l (coord. GPS 45.739177, 28.50937), pilon nr. 11|
(coord. GPS 45.740158, 28.509347), pilon nr. IV
(coord. GPS 45.745132, 28.509338), pilon nr. V
(coord. GPS 45.74775, 28.524916) (tip pilon Y110-
2), pilon nr. VI (coord. GPS4 5.74555, 28.520139)
(tip pilon ¥110-4);

august - noiembrie 2023*

* Lucrdrile se vor efectua in perioada august - noiembrie 2023, in conformitate cu programul
coordonat din timp cu I.S. ”Moldelectrica”.
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9. MANAGEMENTUL PROIECTULUI

9.1 PLANIFICAREA PROIECTULUI

Echipa de proiect se va concentra pe livrarea proiectului intr-un proces sigur si conform tehnic, in
limitele bugetului si a calendarului, cu control riguros al oricaror modificari.

Planul de proiect si Planul de Executie a Proiectului pentru activitatile de acces prin franghie vor fi
detaliate specificatiile lucrarilor de acces prin franghie si de inginerie. Odata ce proiectul a fost mobilizat
si este in desfasurare, gestionarea proiectului este realizata de catre Managerul de Proiect.

Activitatile de inginerie vor fi categorisite Tn activitati de suport sau de livrabile, cum ar fi documentatia,
care va fi progresata in etape, precum verificarea de catre o singura discipling, verificarea interna a
disciplinei, transmisd pentru revizuirea clientului, aprobata pentru utilizare.

Saptamanal, se va realiza o actualizare a progresului pentru calendarul proiectului, iar orice modificari
fata de progresul planificat vor fi evidentiate Managerului de Proiect.

Un Raport de Progres al Muncii va fi Intocmit zilnic de catre supervizor si va fi trimis catre Clientul
relevant si personalul HTD corespunzator.

9.2 PROCESUL DE CONTROL DOCUMENTE

HTD opereaza un sistem de gestionare a documentelor in cadrul Sistemului de Management al Calitatii,
conform standardului ISO 9001:2015. Este important de mentionat ca, desi ne conformam standardelor
si practicilor din ISO 9001:2015, in prezent nu suntem certificati.

Orice revizuire a unui document existent va necesita permisiunea proprietarului documentului
corespunzator. Progresul documentului Tnregistrat in Registrul Documentelor Principale (MDR) poate fi
raportat saptamanal sau lunar, conform acordului cu Compania.

9.3 PLANUL DE COMUNICARE

In ceea ce priveste riscurile si sistemul de management HSE (sanatate, siguranta si mediu), HTD srl.
emite, introduce si mentine actualizate urmatoarele proceduri:

* Comunicarea interna Intre diferitele niveluri si functii ale HTD srl;
* Comunicarea cu subcontractorii si alti vizitatori ai zonei de lucru;
* Primirea si inregistrarea cererilor corespunzatoare.
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10. MANAGEMENTUL QHSE

10.1 INTRODUCERE

HTD este angajata sa asigure siguranta, sandtatea si bundstarea angajatilor sdi si a tuturor persoanelor
asociate cu operatiunile sale. Responsabilitdtile legate de sanatate si sigurantd sunt indeplinite printr-o
structura organizationala definita. Managerii vor asigura luarea tuturor masurilor rezonabile si practice

pentru prevenirea accidentelor/incidentelor si reducerea stresului asupra angajatilor prin:

* Operarea de utilaje si echipamente bine proiectate, construite si Intretinute.

* Oferirea instruirii adecvate, a instructiunilor clare si a supravegherii eficiente.

* Furnizarea informatiilor corespunzatoare privind QHSE (calitate, sanatate, siguranta si mediu).

* Definirea corectd a sistemelor de lucru sigure.

* Evaluarea riscului si implementarea masurilor de control.

* Audituri regulate ale sistemului de management al sigurantei si mediului efectuate de personal
competent "intern" si "extern".

* Monitorizarea si masurarea performantei pentru asigurarea Tmbunatatirii continue.

* Numirea de reprezentanti ai securitatii.

* Respectarea tuturor standardelor reglementare relevante, legilor si asteptarilor clientilor.

10.2 Planul de SSM (Sanatate si Securitate in Munca) si Planul de Calitate

HTD dezvoltd si implementeaza un Plan de SSM si un Plan de Calitate pentru a asigura controlul
adecvat asupra aspectelor de sanatate, siguranta si calitate in cadrul operatiunilor sale. Aceste planuri

sunt documentate si furnizate catre angajati si alte parti interesate relevante.

Planul de SSM cuprinde masurile si procedurile specifice care trebuie luate pentru a preveni accidentele,
a reduce riscurile de sanatate si a asigura un mediu de lucru sigur si sanatos. Acesta include, printre
altele, evaluarea si gestionarea riscurilor, instruirea angajatilor, masurile de prim ajutor si procedurile de

interventie in caz de urgentd.

Planul de Calitate se concentreaza pe asigurarea calitatii produselor si serviciilor oferite de HTD. Acesta
include politici si proceduri pentru controlul calitatii, monitorizarea si masurarea performantei, evaluarea

satisfactiei clientilor si imbunatatirea continua a proceselor.
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Planul HSE si Planul de Calitate vor fi dezvoltate pentru proiect. Acestea vor specifica Tn mod clar

practicile, procesele si/sau procedurile de calitate, resursele si secventa activitdtilor QHSE relevante

pentru domeniul sdu de lucru. Acestea vor fi specifice proiectului si vor defini:

Planul

Organizarea

Roluri si responsabilitati
Documente cheie

Documente de legatura
Proceduri cheie si politici QHSE ale companiei si orice politici specifice proiectului
Specificatiile clientului
Legislatia locala aplicabila
Cerintele si politica clientului
Monitorizarea performantei
Auditul

Raportarea progresului

Raportarea accidentelor si incidentelor.

de Asigurare a Calitatii a Proiectului (PQA Plan) va stabili practicile specifice de calitate,

resursele si activitatile relevante pentru proiect. PQA Plan va fi in conformitate cu Manualul QHSE HTD

Acesta va fi formulat pentru a asigura satisfacerea tuturor cerintelor proiectului.

PQA Plan va demonstra angajamentul HTD in urmadtoarele aspecte:

Asigurarea faptului ca performantele, capacitatile si standardele de lucru au fost stabilite in mod
corespunzator de catre conducerea HTD.

Furnizarea unei asigurari satisfacatoare ca facilitatile COMPANIEI pot fi operate Tn conditii de
siguranta conform standardelor de performantd definite.

Conformitatea cu regulile si reglementdrile guvernamentale ale proiectului, standardele
industriale si buna practica in inginerie.

Minimizarea intarzierilor si timpului mort in timpul proiectului.
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10.3 CULTURA DE SECURITATE

HTD 1si asumd angajamentul de a Tmbunatati continuu performanta si cultura sa de siguranta.
Participarea la locul de munca si respectarea etosului de siguranta al companiei sunt de o importanta
cruciald in atingerea acestor obiective. Zonele n care HTD Incurajeaza echipa de proiect sa-si asume
responsabilitatea includ:

* Asigurarea ca toti angajatii de la locul de munca sa fie instruiti in sistemele de lucru sigure ale
HTD si sa primeasca o instruire specificd locului de munca.

* Asigurarea ca toti angajatii sa fie familiarizati cu echipamentul de proiect.

* Implicarea echipelor in evaluarea riscurilor, planificarea lucrarilor si aspectele de siguranta ale
acestor lucrari.

* Individul sa 1si asume responsabilitatea deplina pentru executarea Tn siguranta a lucrdrii si sa
respecte procedurile de lucru sigure.

* Realizarea transferurilor de schimb bine structurate si detaliate.

» Utilizarea imbunatatitd a procesului de gestionare a schimbarilor, atunci cand este cazul.

* Folosirea pauzelor pentru siguranta pentru a analiza situatiile.

* Inspectarea locului de munca.

* Respectarea regulilor interne.

* Raportarea prompta a incidentelor si aproapeleor accidente.

* Raportarea observatiilor privind pericolele si sugestiilor privind siguranta.

* Furnizarea de feedback cu privire la modalitati de Tmbunatatire a procedurilor de lucru sigure.

* Responsabilitatea pentru siguranta.

* Respectarea procesului de analiza a riscurilor.

10.4 MANAGEMENTUL RISCURILOR

HTD considera gestionarea riscului ca pe o oportunitate de a-si imbunatati performanta si de a proteja
persoanele implicate. Scopul principal este de a gestiona riscul si de a evita expunerea umand, reducand
apoi expunerea la un nivel acceptabil, cat mai redus posibil (ALARP), si evaluarea expunerii la riscul
residual.

Evaluarile initiale ale riscului HIRA - [Evaluarea Riscului De Identificare A Pericolelor] vor fi finalizate
Tnainte de executarea domeniului de lucru. Acestea vor fi realizate sub forma unei sesiuni de evaluare a
riscului desfasurata in cadrul unei intalniri, la care vor participa toate partile implicate Tn activitati:
echipa HTD, rezentantii clientilor si toti cei implicati.

Informatiile definite n cadrul atelierelor HIRA - [Evaluarea Riscului De Identificare A Pericolelor] vor
fi revizuite pe platforma de citre echipa insdrcinatd cu finalizarea domeniului de lucru. Intalniri de
instruire vor fi organizate pentru fiecare echipa implicatd Tn executarea lucrdrilor, pentru a discuta
aspectele practice si de siguranta.
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10.5 RAPORTAREA ACCIDENTELOR $I INCIDENTELOR

Incidentul va fi adus imediat la cunostinta reprezentantului Clientului si va fi urmat de un raport in

termen de cel mult 24 de ore, utilizand formularul de notificare aprobat de Client.

Supraveghetorul de acces prin franghie HTD este responsabil pentru operatiunile si activitatile sigure din
subordinea sa. El va raporta imediat toate accidentele si incidentele reprezentantului Clientului si

managerului HTD, sau cat mai curand posibil si in conditii de siguranta.

Va fi efectuata o ancheta a incidentului conform procesului de investigare a incidentelor HTD. Pentru
incidentele majore legate de accesul prin franghie, va fi efectuata o ancheta formala cu o echipa de

investigare numita de conducere, care implica personalul de pe platforma.

Concluziile anchetei vor fi puse la dispozitie tuturor celor implicati in incident si distribuite conform
Procedurii de raportare a incidentelor si accidentelor si a investigatiilor. Toate raportadrile si investigatiile

incidentelor vor fi efectuate cu cooperarea Clientului.

10.6 POLITICA DE OPRIRE A MUNCII

HTD implementeaza o politica de intrerupere a lucrarilor, impusa de Directorul Companiei. Nu vor fi

luate masuri impotriva unei persoane care opreste o lucrare din motive de siguranta.

10.7 MANAGEMENTUL SCHIMBARII (MoC)

Toate modificarile la proceduri, echipamente sau operatiuni vor fi controlate de procedura de
Management al Schimbarii (MoC) a companiei. Toate modificdrile propuse vor fi discutate de partile
relevante implicate Tn proiect si pot fi escaladate dupa cum este necesar. Atunci cand exista o necesitate
de Management al Schimbarii pentru proceduri, echipamente, personal cheie sau Sisteme de Acces prin
Cablu, trebuie urmata procedura de Management al Schimbarii. Toate modificarile vor fi solicitate

folosind Formularul de Cerere de Schimbare.
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10.8 MANAGEMENT DE MEDIU

HTD isi asuma responsabilitdtile in protejarea mediului inconjurdtor. HTD isi propune sa atinga cele mai
bune practici din industrie si sa se conformeze tuturor codurilor si cerintelor legale aplicabile. Ca si

companie, ne propunem urmatoarele:

« In misura In care este practicabil, si stabilim obiective si tinte pentru a ne asigura ci putem
madsura Tmbunatatirea performantei noastre in domeniul mediului.

* Obiectivele si tintele vor fi supuse revizuirii de catre conducere si, atunci cand noi procese,
tehnologii sau aspiratii schimba aspectele noastre de mediu, vor fi stabilite noi obiective si tinte
pentru a raspunde acestor criterii noi.

* Sa respectdam si, in masura posibilului, sa depasim legislatia si reglementdrile locale privind
protectia mediului si, prin Tmbunatatire si feedback, sd ne strdduim sa imbundtdtim in mod
continuu operatiunile noastre.

* Implementarea unui proces de gestionare a riscurilor in toate etapele operatiunilor noastre,
pentru a determina impactul asupra mediului.

* Identificarea tuturor pericolelor si masurilor de control privind mediul Tn evaluarile de risc ale
proiectului si HIRA - [Evaluarea Riscului De Identificare A Pericolelor].

* Incurajarea furnizorilor si vizitatorilor nostri sa respecte mediul Inconjurator.

Ne straduim sd lucrdm indeaproape cu furnizorii nostri pentru a ne asigura ca Tmpartasesc valorile si
practicile noastre privind mediul Tnconjurdtor. Prin promovarea unei culturi a responsabilitdtii fata de
mediu, ne propunem sa minimizam amprenta ecologica asociata cu operatiunile noastre. Recunoastem ca
gestionarea riscurilor joaca un rol crucial in protejarea mediului, iar in consecintd, implementam procese
riguroase de evaluare a riscurilor Tn fiecare etapa a activitatilor noastre. Acest lucru ne permite sa
identificam posibilele pericole pentru mediu si sa implementam masuri adecvate de control pentru a
reduce impactul negativ. HTD este dedicata Tmbunatatirii continue, folosind oportunitatile de feedback

pentru a Tmbunatati performantele noastre Tn domeniul mediului si pentru a contribui la un viitor durabil.
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CERTIFICATE DE INMATRICULARE
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