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CERERE DE OFERTĂ NR. 9960/196/04.05.2022 pentru “Uzinare jgheaburi secundare si structuri metalice adiacente, platforma de turnare SUD - Furnal nr. 5 - Platforma de turnare Sud”.
LIBERTY Galați lansează, azi, 23.02.2023 , licitația publică pentru “Uzinare jgheaburi secundare si structuri metalice adiacente, platforma de turnare SUD - Furnal nr. 5 - Platforma de turnare Sud”, conform Specificației Tehnice de mai jos.


DESCARCĂ Specificațiile Tehnice



· Termenul solicitat pentru transmiterea ofertelor: luni, 06.03.2023, ora 12:00 pm.
· Solicităm ca oferta să conțină: 
· Oferta comerciala
· Oferta tehnica
· Perioada contractului: pana la data de 31.12.2023.
Persoana de contact pentru detalii tehnice:  Mircea Niculescu, telefon +40 722 373 495, 
[bookmark: _Hlk128048872]e-mail mircea.niculescu@libertysteelgroup.com.

Solicităm ca oferta tehnică și cea comerciala sa fie transmise în format electronic, pe e-mail, în atenția:
· George Chiocaru, Head of Legal Central and Eastern Europe, george.chiocaru@libertysteelgroup.com;
· Mihaela Dihel, Lead Buyer -  mihaela.dihel@libertysteelgroup.com;
· Anca Boros, Buyer - anca.boros@libertysteelgroup.com.
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PREAMBUL

LIBERTY GALATI va fi numit mai departe COMPANIA.

COMPANIA, in cadrul proiectului, vizeaza inlocuirea jgheaburilor secundare de fonta si zgura existente
si a structurilor metalice adiacente, aferente Platformei de Turnare SUD, Furnal nr. 5, cu unele nou
confectionate.

Conformitatea cu aceasta Specificatie Tehnica din partea FURNIZORULUI reprezinta
angajamentul pentru rezultate.

FURNIZORUL, in cadrul angajamentului pentru rezultate, trebuie sa se asigure ca Echipamentul
la care lucreaza si toate materialele ce vor fi livrate de acesta, respecta complet legile in vigoare,
decretele si standardele, mai ales referitoare la sanatatea si securitatea muncii si protectia
mediului precum si regulamentele interne ale COMPANIEI,

In cadrul lucrarii contractate, FURNIZORUL trebuie sa respecte strict instructiunea IT DP 045 ,Reguli
generale pentru FURNIZORII LIBERTY GALATI", precum si politicile si obiectivele COMPANIEL.

DESCRIEREA PROCESUL TEHNOLOGIC

DESTINATIE
Hala de Turnare a Furnalului nr. 5, in spatiul fizic delimitat de sirurile A-F axele 0-13, este destinata
amplasarii utilajelor si retelelor de jgheaburi necesare evacuarii fontei si zgurii din furnal.

DESCRIERE

Constructiv, hala reprezinta o constructie unitara care cuprinde o portiune sub forma de platforma
amplasata in jurul furnalului, sub nivelul gurilor de vant si doua hale (una in partea de NORD, alta in
partea de SUD) cu platformele sub nivelul orificilor de evacuare a fontei, pe care sunt amplasate
ansamblurile de jgheaburi de fonta si zgura corespunzatoare fiecarui orificiu de evacuare a fontei.
Halele sunt realizate din constructie metalica, cu inchideri si acoperis din tabla, avand asigurat iluminatul
natural printr-un rand de ferestre situate de jur imprejur la nivelul platformelor de descarcare.

In Halele de Turnare se monteaza utilajele si instalatiile destinate operatiilor de la creuzetul furnalului.
Utilajele si jgheaburile de turnare sunt amplasate pe platformele de descarcare, doua la numar, care sunt
realizate dintr-o constructie de beton de rezistenta peste care este executata o platforma in panta
captusita cu caramida refractara.

In partea de EST a halelor, la cota £0,00 sunt amplasate doua linii de cale ferata tehnologica pe care
circula oalele de zgura.

In partea de VEST, similar la cota 0,00 sunt amplasate linii ferate pentru evacuarea fontei, care
deservesc atat hala de NORD cat si pe cea de SUD.

Pentru ridicarea sau evacuarea diferitelor materiale si piese pe platforme, sunt prevazute goluri de montaj
deasupra liniillor de fonta si de zgura.

Platforma de lucru din jurul furnalului are prevazut, de asemenea, gol de montaj.

Activitatea de pe platformele furnalului este deservita de doua poduri rulante de 18/5tf, cate unul pentru
fiecare Platforma de Turnare.

Destuparea si astuparea orificiilor de evacuare a fontei este realizata cu doua masini de perforat si doua
masini de astupat amplasate de aceeasi parte a jgheaburilor principale de fonta aferente celor doua orificii
de evacuare fonta.

Astuparea orificiului de evacuare zgura se realizeaza cu masa refractara.

Evacuarea fontei si zgurii se face pe o retea de jgheaburi captusite.

Pentru fiecare orificiu de evacuare a fontei s-a prevazut o retea de jgheaburi de turnare fonta (1) cu doua
locuri de turnare, care sunt echipate cu doua jgheaburi basculante (6) ce ofera posibilitatea dirijarii fontei
in oalele de fonta garate si manevrate pe una din cele doua linii ferate paralele.
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In mod uzual, zgura superioara se varsa prin orificile de evacuare fonta, separarea zgurii de fonta
realizandu-se pe jgheabul principal (1), de unde exista o retea de jgheaburi de turnare zgura (2) cu doua
locuri de turnare, echipate cu jgheaburi basculante (6), similar ca la evacuarea fontei.

Evacuarea zgurii superioare se poate face si printr-un orificiu de evacuare prevazut cu retea de jgheaburi
de turnare zgura (7 si 2) cu doua locuri de turnare, echipate tot cu jgheaburi basculante (6), similar ca la
evacuarea fontei.

3 g

In Hala de Turnare este amplasata in jurul furnalului platforma gurilor de vant, constructie metalica avand
rolul functional de a asigura mentenanta gurilor de vant la cota £12.100 (sub platforma) sunt amplasate
traseele de utilitati (Azot, Oxigen, Gaz metan, Aer comprimat) precum si trasee de cablu electric.

Furnalul nr. § este prevazut cu instalatie de desprafuire a Halei de Turnare, la nivelul platformei gurilor
de vant fiind amplasate hotele de aspiratie si tubulatura sistemului de transport catre unitatea de filtrare.
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1. OBIECTUL LUCRARII CONTRACTATE

a Z _ 4
In cadrul proiectului aceasta specificatie se refera uzinarea jgheaburilor secundare de fonta si zgura
si a constructiilor metalice adiacente, aferente Platformei de Turnare SUD, Furnal nr. 5.

Lucrarea executata de catre FURNIZOR va include mai ales:

Transport tabla de la sediul COMPANIEI

Uzinarea jgheburilor secundare de fonta si zgura aferente Platformelor de SUD si a structurilor
metalice conexe inclusiv suportii si capacele jgheaburilor, platformelele si ecrane de protectie,
platelajele si jgheaburile T.

Asigurarea unui pat de premontare aliniat topo pentru jgheaburi

Premontajul jgheaburilor secundare in locatia FURNIZORULUI si receptia acestora
de catre reprezentanti COMPANIEI

FURNIZORUL trebuie sa execute in atelierul sau maximum de subansamble necesare

Test de Receptie la Producator (FAT)

Receptii tehnice

Ambalarea, incarcarea, transportul, expedierea la sediul LIBERTY GALATI

Manipularea si livrarea se va efectua cu sustinere suficienta care sa nu permita modificarea
caracteristicilor geometrice ale jgheaburilor.

Documentatia de calitate completa, in limba romana

(Certificate de Calitate, Certificate de Conformitate, PV premontaj, etc.)

Orice furnizare de piese, materiale (altele decat TABLA pusa la dispozitie de catre Beneficiar),

toate transporturile, toate operatiunile de incarcare, toate lucrarile si conformitatea referitoare la
Specificatia Tehnica a obiectului si la obtinerea rezultatelor asteptate de catre COMPANIE sunt

exclusiv in scopul FURNIZORULUL

FURNIZORUL este unicul responsabil pentru solutiile implementate pentru a garanta functionarea

corespunzatoare a instalatiilor _acestuia si pentru obtinerea rezultatelor si functionalitatilor

asteptate de catre COMPANIE.

FURNIZORUL va respecta strict urmatoarele principii in scopul lucrarii:

Obtinerea rezultatelor asteptate definite de catre COMPANIE

Integrarea lucrarii contractate in planificarea COMPANIEI

Informarea constanta a COMPANIEI asupra stadiului lucrarilor ai rezultatelor obtinute

Orice neconformitate / deviatie fata de proiectul tehnic de executie pus la dispozitie de
COMPANIE, ce va fi observata in timpul procesului de productie va fi notificata catre COMPANIE
si supusa aprobarii acesteia
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2. CARACTERISTICILE INSTALATIEI DE INTERATA CU LUCRAREA

CONTRACTATA S| LOCATIILE PENTRU EXECUTIA LUCRARII

CONTRACTATE

2.1.LIMITARI ALE LOCATIEI

Jgheaburile secundare de fonta si zgura precum si structurile metalice aferente sunt pozitionate pe
platforma de turnare SUD a Furnalului nr. 5, de o parte si de alta a jgheabului principal, in interiorul halei

2.1.1 Limitari specifice mediului de lucru al echipamentului

FURNIZORUL trebuie sa ia in calcul urmatoarele limitari specifice in timpul executiei lucrarilor:

Vant *

Temperatura externa *

Umiditate relativa *

Conditii de vant si zapada *:
o Viteza de referinta a vantului: 32m/s,
o Presiunea de referinta a vantului: 0,5 kPa,
o Sarcina zapada: 250 kg/m? la nivelul solului

(*) ; valori ce se vor confirma de catre FURNIZOR pe baza statiei meteorologice de langa aeroportul
Braila-Galati pentru perioada de executie a lucrarilor vizate.
http://www.weatherbase.com/weather/weather.php3?s=1351&refer=&cityname=Galati-Romania

Ultimul seism observat in zona: - 30.08.1986 = 7, 1° Richter, 30.05.1990 = 6, 9° Richter,
31.05.1990 = 6, 4 ° Richter, 27.10.2004 = 6 ° Richter
Orasul Galati este amplasat intr-o zona cu risc seismic de Nivel VIl pe scara Mercalli

Instalatiile sunt localizate in interiorul halei platformei de turnare SUD

Jgheaburile sunt amplasate pe structura de rezistenta a platformei de turnare

Confectia metalica a jgheaburilor este captusita cu material refractar, iar prin jgheaburi curge fonta
si zgura lichida

Praf — specific procesului tehnologic

Zgomot- specific procesului tehnologic

Prezenta CO

Agresiuni fizice (socuri, vibratii) — specifice procesului tehnologic

Expunerea la improscari cu fonta lichida

Miscari de manipulare si echipamente de transport — pod rulant 18

2.2.INSTALATII DE INTERFATA CU LUCRAREA CONTRACTATA
A se vedea descrierea procesului tehnologic din Preambul

Montajul se va efectua cu oprirea procesului tehnologic pe platforma de turnare SUD. Pe timpul opririi,
procesul tehnologic se va desfasura pe platforma de turnare NORD. Ca urmare nu sunt permise intarzieri
in livrarea echipamentelor deoarece acestea conduc la perturbarea procesului tehnologic si pierderi de
productie.

2.3TOPOGRAFIE - SITUATIA LOCATIILOR - VERIFICAREA PLANURILOR GENERALE

AL COMPANIE! - N/A
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3. DESCRIEREA LUCRARII CONTRACTATE
3.1. DESCRIEREA FUNCTIILOR GENERALE IN SCOPUL LUCRARII CONTRACTATE

Obiectul lucrarii contractate il reprezinta uzinarea jgheaburilor secundare de fonta si zgura aferente
Platformei de Turnare SUD Furnal 5, si a structurilor metalice aferente (suporti si capace
jgheaburi, jgheaburi T, platelaje, platforme si ecrane de protectie)

Jgheaburile secundare de fonta si zgura sunt situate de o parte si de alta a jgheabului principal, pe directia
EST-VEST. Acestea sunt constructii sudate executate din tabla, cu pereti dubli, cu rigidizari la interior,
conform proiect tehnic de executie.

In vederea contractarii COMPANIA va pune la dispozitie proiectul tehnic de executie, anexa la prezentele
Specificatii. Ofertarea se va face atat intr-un sistem cuantificabil pret/kg cat si conform impartirii pe posturi
de lucru, pret / fiecare post.

Activitatea de uzinare va cuprinde in special activitatile urmatoare:
- Analiza documentatie trimisa de COMPANIE
- Intocmire plan de croire (nestinguri)
- Receptie tabla
- Debitare tabla si profile pe formate cu marcaj de urmarire (asigurare trasabilitate)
- Sanfrenare
- Sudare pe faze de executie
- Control de calitate (atat dimensional si NDT)
- Detensionare, dupa caz (este necesara in vederea respectarii atat a dimensiunilor finale specificate
in proiectul tehnic de executie, cat si pentru asigurarea acestor dimensiuni in timp)
- Pregatire pentru vopsire (curatire oxizi, degresare, sablare, etc)
- Protectie anticoroziva
- Receptie preliminara
- Receptie finala

FURNIZORUL va prezenta in Oferta Tehnica urmatoarele:

- Cantitatile maxime de tabla conform planului de croire pe grosimi si formate comerciale, ce
se vor solicita catre COMPANIE

- Toate avizele necesare si acreditarile detinute care califica FURNIZORUL in vederea executiei
jigheaburilor principale

- Metode / capabilitati de detensionare

Autorizatia pentru executia acestui tip de confectie metalica

Dispozitivul fortei de munca

Referinte despre sistemul de marcaj si trasabilitatea semifabricatelor

Referinte despre proiecte similare

Alte documente ce ar putea aduce FURNIZORULUI un avantaj competitional

3.2. SEPARAREA LUCRARII CONTRACTATE IN POSTURI FUNCTIONALE

In scopul clarificarii, in descrierea functionala a lucrarii contractate, COMPANIA a impartit mai departe
lucrarea contractata in etape si posturi functionale.

In acelasi scop, pentru a clarifica intelegerea globala a lucrarii contractate, FURNIZORUL trebuie sa
respecte aceasta impartirea in posturi, in afara de cazul cand aceasta impartire nu ii permite sa respecte
angajamentul pentru rezultate.
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Lucrarea contractata poate fi impartita in urmatoarele etape si posturi:

POST 1 Uzinare jgheaburi secundare fonta platforma SUD

POST 2 Uzinare jgheaburi secundare zgura platforma SUD

POST 3 Uzinare suporti jgheaburi secundare (fonta, zgura si tronsoane T) platforma SUD
POST 4 Uzinare capace jgheaburi, platforma SUD

POST 5 Uzinare tronsoane T, platforma SUD

POST 6 Uzinare platforme si ecrane de protectie, platforma SUD

POST 7 Uzinare platelaje zona SUD

In cazul in care la uzinare se vor constanta unele neconcordante in proiect care vor necesita
modificari ale reperelor deja executate, FURNIZORUL va executa aceste modificari la fata locului,
in baza documentatiei furnizate de proiectant

3.3. DESCRIEREA FUNCTIONALA A POSTURILOR

3.3.1. POST 1 Uzinare jgheaburi secundare fonta platforma SUD

Jgheaburile secundare de fonta se utilizeaza la evacuarea fontei din jgheabul principal catre jgheaburile
basculante. Jgheaburile secundare de fonta sunt racordate la jgheabul principal pe partea dinspre VEST
aacestuia. Acetea sunt constructii sudate din tabla si profile

FURNIZORUL va executa, conform proiectului tehnic de executie pus la dispozitie de catre COMPANIE,
jgheaburile secundare de fonta plaforma SUD .

Ofertarea se va face atat intr-un sistem cuantificabil pret/kg cat si pe fiecare intreg ansamblul.

3.3.2. POST 2 Uzinare jgheaburi secundare zgura platforma SUD

Jgheaburile secundare de zgura se utilizeaza la evacuarea zgurei din jgheabul principal catre jgheaburile
basculante. Jgheaburile secundare de fonta sunt racordate la jgheabul principal pe partea dinspre EST
a acestuia . Acestea sunt constructii sudate din tabla si profile

FURNIZORUL va executa, conform proiectului tehnic de executie pus la dispozitie de catre COMPANIE,
jgheaburile secundare de zgura plaforma SUD .

Ofertarea se va face atat intr-un sistem cuantificabil pret’/kg cat si pe fiecare intreg ansambilul.

3.3.3. POST 3 Uzinare suporti jgheaburi secundare ( fonta, zgura si tronsoane T) platforma SUD

Suportii jgheaburilor secundare sunt constructii sudate din tabla si profile, si sunt amplasate pe platforma
de turnare. Acestea sunt amplasate sub jgheburile secundare, cu rol de sustinere sifixare a jgheaburilor
secundare de fonta, zgura si tronsoane T

FURNIZORUL va executa, conform proiectului tehnic de executie pus la dispozitie de catre COMPANIE,
jgheaburile secundare de fonta si zgura plaforma SUD .

Ofertarea se va face atat intr-un sistem cuantificabil pret/kg cat si pe intreg ansamblul.

3.3.4. POST 4 Uzinare capace jgheaburi platforma SUD

Capacele sunt amplasate desupra jgheaburilor secundare de fonta si zgura si desupra tronsoanelor T,
avand rolul de protectie si izolare termica. Acestea sunt constructii sudate din tabla si profile metalice,
captusite cu beton refractar. Betonul refractar NU este in scopul FURNIZORULUI

FURNIZORUL va executa, conform proiectului tehnic de executie pus la dispozitie de catre
COMPANIE, capacele jghebaurilor de pe plaforma de turnare SUD.

Ofertarea se va face atat intr-un sistem cuantificabil pret/kg cat si pe intreg ansamblul

|F.oP. 027_10 Spacinicalls Tehnica_va pag9






3.3.5 POST 5 Uzinare tronsoane T, platforma SUD

Tronsoanele de jheaburi T sunt amplasate |a capatul jgheaburilor secundare (unul pe partea jgehaburiloe
de fonta si unul pe partea jgheaburilor de zgura) si servesc la distribuirea fontei respectiv a zgurii catre
jgheaburile basculante. Acestea sunt constructii sudate din tabla si profile.

FURNIZORUL va executa, conform proiectului tehnic de executie pus la dispozitie de catre COMPANIE,
tronsoanele de jgheab T de pe plaforma SUD

Ofertarea se va face atat intr-un sistern cuantificabil pret’/kg cat si pe intreg ansamblul

3.3.6 POST 6 Uzinare platforme si ecrane de protectie, platforma SUD

Paltformele metalice sunt amplasate pe platforma de turnare in partea de EST si au rolul de a asigura
accesul catre jgheaburile secundare de zgura pana la tronsoanele T.

Ecranele de protectie au rolul de a proteja grinzile de sustinere si platforma in zona de curgere a zgurii.
Platformele si ecranele de protectie sunt constructii sudate din tabla si profile metalice

FURNIZORUL va executa, conform proiectului tehnic de executie pus la dispozitie de catre COMPANIE,
platformele si ecranele de protectie, plaforma de turnare SUD

Ofertarea se va face atat intr-un sistem cuantificabil pret/kg cat si pe intreg ansamblui

3.3.7 POST 7 Uzinare platelaje zona SUD

Platelajele sunt amplasate pe grinzile metalice ale platformei, in zonele din afara planseului de
beton. Pe acestea se monteaza suportii jgheaburilor secundare de fonta si zgura.
FURNIZORUL va executa, conform proiectului tehnic de executie pus la dispozitie de catre COMPANIE,
platelajele aferente plaformei de turnare SUD

Ofertarea se va face atat intr-un sistem cuantificabil pret/kg cat si pe intreg ansamblui

COMPANIA va pune la dispozitie exclusiv cantitatea de tabla in formate comerciale necesara
executiei subansamblelor metalice aferente posturilor mentionate mai sus, in conformitate cu
extrasele de laminate aferente proiectului tehnic de executie, si incluzand pierderile tehnologice
de la uzinare.

Necesarul de tabla va fi solicitat de catre FURNIZOR, COMPANIEI conform planului de croire, pe
grosimi si formate comerciale.

Formatele de tabla necomerciale, profilele si toate celelalte materiale necesare uzinarii, sunt in
sarcina FURNIZORULUL.

Elementele de asamblare a structurii (suruburi, piulite, saibe) sunt in sarcina Furnizorului
Transportul tablei de la BENEFICIAR la FURNIZOR precum si ambalarea, incarcarea, transportul,
expedierea echipamentelor la sediul LIBERTY GALATI este in scopul FURNIZORULUL.
Manipularea si livrarea se va efectua cu sustinere suficienta care sa nu permita modificarea
caracteristicilor geometrice ale jgheaburilor secundare si constructiilor metalice aferente.

3.4 STUDII

Proiectul tehnic de executie va fi pus la dipozitie, ca anexa, la prezentele Specificatii Tehnice.

3.4.1 Studii mecanice/hidraulice/pneumatice

FURNIZORUL este responsabil cu stabilirea tuturor documentelor necesare pentru managementul
proiectului, respectiv:

3.4.2 Studiu lucrarilor civile - n/a
3.4.3 Studii functionale -n/a

3.4.4 Studii electrice si de automatizare -n/a
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3.4.5 Studiu de fiabilitate

FURNIZORUL trebuie sa aduca la cunostinta COMPANIEI orice observatie pe care o are cu privire la
eventuale greseli / deviatii de proiectare sau solutii care ar putea avea impact in fiabilitatea
Echipamentului

3.4.6 Studiu de securitate in timpul uzinarii, incarcarii, transportului si livrarii

COMPANIA pune accent pe conditiile de sanatate si securitate in munca atat pentru angajatii proprii cat
si pentru tot personalul care lucreaza la proiectele ce se desfasoara cu colaboratori. FURNIZORUL se
va asigura ca si angajatii proprii au asigurate toate conditiile de lucru respectand conceptul ,Otel fara
sange”.

FURNIZORUL trebuie sa:

» |dentifice riscurile aferente lucrarilor contractate, in timpul fazelor de uzinare, incarcare, transport
si livrare

= |dentifice si sa implementeze actiuni de eliminare / minimizare a riscurilor identificate, atat pentru
personalul propriu cat si pentru cel subcontractat daca eset cazul

= Specifice intr-un document sinteza (sub forma de tabel) riscurile si masurile luate impotriva
producerii unui eveniment de munca pe intreaga durata de executie, receptie in locatia
FURNIZORULUI, ambalarii, transportului, livrarii si receptiei in locatia COMPANIEL.

FURNIZORUL va asigura acces neingradit reprezentantilor COMPANIEI pentru verificari atat
pentru vizitele planificate conform graficului de verificari pe faze determinante cat si pentru vizite
neplanificate in documentul mentionat anterior.

3.4.7 Studiu pentru executia si implementarea lucrarii contractate in cadrul instalatiei
existente -n/a

3.4.8 Studii speciale pentru montare si demontare in timpul executiei lucrarii contractate
-n/a

3.4.9 Studii pentru testele de receptie la producator (FAT) si simulare

FURNIZORUL trebuie sa:
* Pregateasca / asigure conditii si spatiu sigur pentru receptie
= Jgheaburile se vor premonta pe o suprafata plana verificata topo in vederea testelor FAT

FURNIZORUL este responsabil pentru asigurarea conditilor de protectie a muncii in perioada de
receptie.

FURNIZORUL va asigura echipament tehnic verificat metrologic si personal pentru verificarea tuturor
dimensiunilor detaliate in ,Raportul Tehnic de Verificari Dimensionale”.

3.5 WCM
FURNIZORUL trebuie sa respecte instructiunile IT DP 045 ,Reguli generale pentru FURNIZORII
LIBERTY GALATI"si IT DP 046 ,Specificatia WCM pentru FURNIZORI*

3.6 COMPONENTE CU O PRIORITATE RIDICATA - PIESE DE SCHIMB- IMBUNATATIRE
— N/A
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4 REZULTATE S| PERFORMANTE CE TREBUIE OBTINUTE S| MASURAREA
REZULTATELOR S| PERFORMANTELOR

4.1 REZULTATE S| PERFORMANTE DE OBTINUT

FURNIZORUL studiaza, defineste si executa lucrarea contractata precum si echipamentul, obiectul
lucrarii contractate pentru a obtine rezultatele si performantele definite mai jos, precum si in IT DP 045
.Reguli generale pentru FURNIZORII LIBERTY GALATI".

FURNIZORUL va respecta normativele aflate in vigoare si va defini Planul de Control si Fisele de
Verificari conform specificatiilor din norme si/sau specificate in proiectul tehnic de executie in momentul
in care limitele din proiect sunt mai restrictive decat cele din normele aflate in vigoare.

4.1.1 Exploatare

Lucrarea executata de catre FURNIZOR precum si echipamentul, obiectul lucrarii contractate trebuie sa
atinga rezultatele si performantele in exploatare conform proiectului de executie

4.1.2 Calitate produs

Lucrarea executata de catre FURNIZOR precum Echipamentul, obiectul lucrarii contractate trebuie sa
atinga rezultatele si performantele de calitate conform normelor aflate in vigoare cat si restrictiilor din
proiectul tehnic de executie.

4.1.3 Productie —n/a

4.1.4 Functionare defectuoasa, conditii specifice

Lucrarea executata de catre FURNIZOR precum Echipamentul, obiectul lucrarii contractate trebuie sa
atinga rezultatele si performantele ce vizeaza functionarea defectuocasa, conform normelor aflate in
vigoare cat si restrictiilor din proiectul tehnic de executie. ‘

4.1.5 Consumuri

Planurile de croire (nestinguri) se vor elabora astfel incat sa rezulte un consum minim de tabla.
Solicitarea de tabla catre Beneficar va avea |la baza Planurile de croire.

4.1.6 Fiabilitate - Intretinere - Disponibilitate

Lucrarea executata de catre FURNIZOR, precum si Echipamentul, obiectul lucrarii contractate trebuie sa
respecte strict recomandarile referitoare la intretinerea si fiabilitatea instalatiilor detaliate in documentul
.Lista activitatilor WCM pentru FURNIZORI" atasata acestei Specificatii Tehnice.

4.1.6.1 Tolerante pentru indisponibilitatea echipamentului, obiectul lucrarii executate de catre
Furnizor

Echipamentul, obiectul lucrarii contractate, trebuie sa fie operational 24/24 h, 365/365 zile.

4.1.6.2 Raport de functionare — disponihilitate — n/a

4.1.6.3 Alte rezultate si performante de obtinut ca intretinere si fiabilitate — n/a
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4.1.7 Alte performante de obtinut

FURNIZORUL trebuie sa obtina urmatoarele rezultate si performante:

— Precizie conform proiect tehnic de executie
Uzinarea jgheaburilor principale si secundare si constructiilor metalice aferente, se varealiza etapizat
conform graficului de livrare si prioritizarii agreate cu COMPANIA, in baza documentatiei proiectului
tehnic de executie pus la dispozitie de COMPANIE.

— Executia in atelier:
= Calitatea lucrarilor
= Controlul interfazic
= Trasabilitatea, identificarea si remedierea neconformitatilor (norme si proceduri interne)
ATENTIE: NU se accepta remanieri ale sudurilor fara notificarea prealabila a reprezentantilor
COMPANIEI.
« Calitatea / calibrarea sculelor, dispozitivelor si echipamentelor folosite in procesul de productie
» Determinarea numarului de muncitori alocati prezentului proiect
= Respectarea graficului de executie si livrare
« Ordinea si curatenia in atelierele proprii
= FURNIZORUL va face dovada posibilitatii de manipulare a jgheaburilor (ridicare, transport, etc.)

4.2 EVOLUTIA POSIBILA A INSTALATIEI IN VIITOR - N/A

4.3 DURATA DE VIATA

Durata de viata proiectata este de minim 15 ani

4.4 METODE DE VERIFICARE A REZULTATELOR SI PERFORMANTELOR DE OBTINUT

Verificarile rezultatelor obtinute se vor efectua conform normativelor aflate in vigoare si a ,Raportului
Tehnic de Verificari Dimensionale”.

5 SANATATE S| SECURITATEA MUNCII — PROTECTIA MEDIULUI

COMPANIA intelege ca securitatea echipamentelor si lucrarilor executate pe santier este optima
si lucrarile sunt executate in conditii depline de securitate.

FURNIZORUL trebuie sa respecte strict instructiunile IT DP 045 ,Reguli generale pentru FURNIZORII
LIBERTY GALAT!" si IT DP 044 Instructiuni generale de siguranta pentru companiile externe care
lucreaza pe santierele locatiei beneficiarului”.

FURNIZORUL trebuie sa informeze COMPANIA asupra tuturor specificatiilor Echipamentului referitoare
la protectia mediului si la sanatatea si securitatea muncii.

Luand in caleul mediul in care Echipamentul va fi instalat, FURNIZORUL trebuie sa respecte prevederile
referitoare la securitatea Echipamentului si a locului de munca.

FURNIZORUL trebuie sa anexeze la Oferta Tehnica F.DP.087 Chestionar Management SSM pentru
FURNIZORI V0, completat (anexat la prezenta Specificatie Tehnica).

5.1 SPECIFICATII PARTICULARE DE SANATATE S| SECURITATEA MUNCII CE TREBUIE
CONSIDERATE

Toate actiunile de eliminare / reducere / inlocuire a riscurilor identificate ce rezulta din HIRA descrisa la
Capitolul ,3.4.6 Studiu de securitate in timpul uzinarii, incarcarii, transportuluisi livrarii”, din prezentul
document, sunt considerate ca parte din furnitura - uzinare, incarcare, livrare - FURNIZORULUL.
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5.2 SPECIFICATII PARTICULARE DE PROTECTIE A LOCULUI DE MUNCA

FURNIZORUL va lua toate masurile pentru a asigura securitate si sanatate in munca pe tot timpul
derularii proiectului

FURNIZORUL va integra in organizarea lucrarii prevazute prin prezenta Specificatie Tehnica instruirea
corecta a transportatorilor referitor la conditile obligatorii de sanatate si securitate in munca pe care
trebuie sa le indeplineasca in momentul livrarii echipamentelor uzinate pe teritoriul COMPANIEI:
> Elementele de legare, fixare, asigurare a sarcinilor transportate sa corespunda din punct de
vedere al capacitatii si starii tehnice.
¥ Conducatorii auto aflati pe teritoriul COMPANIEI| au obligatia de a respecta prevederile Codului
Rutier, nerespectarea acestor cerinte atragand penalitati financiare asupra FURNIZORULUI.
¥ In momentul livrarii echipamentului uzinat la locatia COMPANIEI, coducatorii auto au obligatia
dotarii cu si utilizarii echipamentul minim de protectie: bocanci cu talpa antiperforanta si bombeu
metalic / compozit; vesta reflectorizanta, casca de protectie cu curelusa cu prindere sub barbie,
ochelari de protectie si manusi de protectie mecanica, nerespectarea acestor cerinte atragand
penalitati financiare asupra FURNIZORULUL.
¥ In situatia livrarii echipamentului uzinat direct la locatia de montaj (Furnal nr.5), conducatorii auto
au obligatia de a solicita sprijin de la reprezentantul COMPANIE| in vederea dotarii cu detector
multigaz individual pe durata de stationare in perimetrul Furnalului, echipament ce se acorda
temporar, in baza de Proces Verbal (prag de atentionare prezenta CO — 35 ppm; prag de alerta
si evacuare prezenta CO — 100 pprmn).

5.3 SPECIFICATII PARTICULARE DE MEDIU

FURNIZORUL va elabora si executa activitatile relationate cu prezenta Specificatie Tehnica luand in
considerare cerintele legale pentru protectia mediului dar si cele ale standardului de Management de
Mediu SR EN ISO 14001: 2015.

FURNIZORUL va integra in organizarea lucrarii prevazute prin prezenta Specificatie Tehnica pentru
etapa de transport si livrare a echipamentelor uzinate pe teritoriul COMPANIEI utilizarea unor mijloace
de transport auto ce indeplinesc cerintele legale de protectia mediului si care au o stare tehnica
adecvata cu scopul de a elimina riscul oricaror poluari accidentale.

6 REGULI TEHNICE LA UZINARE

FURNIZORUL trebuie sa respecte strict instructiuniunea IT DP 045, Reguli generale pentru FURNIZORII
LIBERTY GALATI".

Conform evolutiei standardelor si normelor, daca exista contradictii intre recomandarile si prescriptiile
COMPANIEI si legile in vigoare: FURNIZORUL are obligatia de a informa COMPANIA. Solutia finala
trebuie agreata de catre ambele parti.

6.1 REGULI SPECIFICE

Pe langa normele si reglementarile in vigoare si de asemenea pe langa standardele, instructiunile si
regulile de constructie ale COMPANIEI, FURNIZORUL trebuie sa respecte regulile specifice de mai jos:

Proceduri de sudare

Teste

Control NDT

Reguli de montaj mecanic
Preocedee de detensionare
Reguli specifice PSI

Alte reguli specifice
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7 ARIA S| INTERFETELE LUCRARII CONTRACTATE — N/A

8 TESTE - RECEPTIE

8.1 PREASAMBLARE IN ATELIER - TESTE DE RECEPTIE LA PRODUCATOR (FAT),
SIMULARE - TESTE IN ATELIER

FURNIZORUL se angajeaza sa favorizeze testele de preasamblare si/sau testele de receptie la
producator si/sau receptia tehnica. Trebuie sa specifice COMPANIEl care sunt ansamblele si
subansamblele care pot fi montate in atelier si/sau testele de receptie la producator si/sau receptia
tehnica si toate documentele care pot fi definite.

La testele finale de premontaj la furnizor se vor respecta dimensiunile imbinarilor dintre tronsoane
conform SR EN 13820, clasa A

8.1.1 Verificari speciale

COMPANIA solicita verificari speciale precum:
= (Calitatea materialelor de sudare
* Procedura de sudare (WPS, WPQR)
= Trasabilitatea si verificarea remanierilor
= Control NDT:
- Control Vizual conform SR EN 5817 Criterii de acceptare niv C
- Control cu Ultrasunete (US) conform SR EN 11666 Criterii de acceptare niv 2
- Control cu Particule magnetice conform SR EN 23278 Criterii de acceptare niv 2
Procentul de verificare NDT al sudurilor :
= Suduri de rezistenta : jgheaburi secundare si suporti - conf SREN 1090-2/A1, clasa EXC 3
» Celelate suduri — 50%
» Control dimensional — conf SR EN 13920 clasa B pentru dimesiuni generale si clasa A la lungimea
tronsoanelor imbinate
= Teste

8.2 RECEPTII Sl VERIFICARE LA PRODUCATOR

FURNIZORUL trebuie sa informeze COMPANIA in legatura cu verificarile si planificarea acestora ce se
va efectua la producator.

In timpul vizitelor pentru verificari la producator, FURNIZORUL trebuie sa prezinte inspectorilor
COMPANIEI, Manualul de Asigurare a Calitatii precum si Planul de Asigurare a Calitatii, specific lucrarii
contractate ce se va aplica in timpul intregii perioade de studii si de fabricare a Echipamentului.

Toate piesele/subansamblele supuse verificarilor se vor prezenta in pozitie normala de montaj pentru a
avea posibilitatea de realizare a masuratorilor,

8.3 TESTE LA PROPRIA LOCATIE

FURNIZORUL pregateste procedurile de testare pentru Echipament, obiectul lucrarii contractate.
Acesta asigura disponibilitatea organizarii si participarii personalului, calitativ, numeric si ca
disponibilitate, pe baza graficului de executie definit in graficul general pentru testare:

= Teste partiale

= Teste de preasamblare si asamblare

= Teste de performanta

Verificarea si receptiile finale se vor face exclusiv in pozitie de montaj asezate pe reazeme
verificate si aliniate topometric.

8.4 CONFORMITAEA ECHIPAMENTULUI, OBIECTUL LUCRARII CONTRACTATE

FURNIZORUL trebuie sa respecte strict instructiunea IT DP 045 ,Reguli generale pentru FURNIZORII
LIBERTY GALATI".
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8.5 DARE IN FOLOSINTA

Darea in folosinta se va face dupa montaj (nu face obiectul prezentei Specificatii)
8.6 INSTRUIRE - N/A

8.7 RECEPTIE

FURNIZORUL trebuie sa respecte strict instructiunea IT DP 045 Reguli generale pentru FURNIZORII
LIBERTY GALATI".
Receptia se realizeaza la sediul COMPANIEI dupa livrarea uzinatelor cu conditia ca:
= Lucrarea executata de FURNIZOR, precum si Echipamentul, obiectul lucrarii contractate, ating
rezultatele si performantele definite in Capitolul 5 , Rezultate si performante ce trebuie obtinute si
masurarea rezultatelor si performantelor”.
= S-a efectuat premontajul la sediul Furnizorului
=  FURNIZORUL si-a respectat toate obligatiile contractuale

9 PERIOADA DE GARANTIE

Perioada de garantie a executiei uzinatelor este de 2 ani

10 DOCUMENTE DE FURNIZAT DUPA LANSAREA COMENZII: LIVRABILE

Toate documentele de furnizat trebuie sa fie in limba romana.

Acestea trebuie actualizate si trimise in timpul excutiei lucrarii, conforma planificarii stabilite

Versiunea finala ale tuturor documentelor, actualizate si conforme, trebuie transmise COMPANIE! inainte
de receptie.

10.1 LISTA DE DOCUMENTE DE FURNIZAT (LISTA DESCHISA)

Plan de Calitate al proiectului conform ISO 9001 /9002 / 14001

Dosarul de calitate

Specificatii Tehnice particulare

Note de calcul

Lista de sarcini pentru receptie si teste

Studiu de securitate in timpul uzinarii, receptiei, incarcarii, transportului si livrarii, inclusiv HIRA
Sinteza masurilor si actiunilor WCM =
Studiul si planificarea executiei (MS Project)

Planificare detaliata pentru premontaj si teste (MS Project)

Fisa Tehnologica pe Faze de Executie

Lista operatiilor pentru premontaj si verificare

Descrierea modurilor operationale pentru premontaj si teste

Dosarul controlului tehnic si protocolul pentru teste

WPS, WPQR, Lista sudorilor autorizati, Harta poansoanelor pentru sudori
Harta remanierilor aprobate in prealabil de COMPANIE

10.2 MOD DE DISTRIBUTIE A DOCUMENTATIEI

FURNIZORUL trebuie sa respecte strict instructiunea IT DP 045 ,Reguli generale pentru FURNIZORII
LIBERTY GALATI".
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11 PLANIFICARI

Datele cheie pentru desfasurarea proiectului sunt:

*  Transmitere Cerere de Oferta J

= Confirmare transmitere Oferta J+ 3 zile

*  Transmitere Oferta Tehnica J+13 zile

= Clarificari tehnice si avizare Oferta Tehnica J+23 zile

* Transmitere Oferta Comerciala J+28 zile

= Negocieri comerciale J+35 zile

=  Aprobare dosar J+30 zile

= Confirmare Comanda J+40 zile

= Punere la dispozitie tabla la sediul COMPANIEI. Transportul este in scop J+45 zile
FURNIZOR

= Uzinare jgheaburi secundare si structuri metalice aferente platformei de J+80 zile
turnare SUD

= Livrare subansamble J+90 zile

Nota : zile = zile lucratoare

Termenele de mai sus sunt estimative, acestea urmand a fi confirmate ulterior de catre COMPANIE.
Eventualele modificari se vor aduce la cunostinta Furnizorului, iar acesta va confirma decalarea
termenelor fara costuri suplimentare.

FURNIZORUL intocmeste si asigura planificarea specificand fazele principale inclusiv studiile si lucrarile
pregatitoare.

FURNIZORUL stabileste de asemenea urmatoarea planificare diferita si asigura respectarea acesteia:

= Graficul general de executie a proiectului, permitand stabilirea urmatoarelor:
» Transportul tablei de |la Beneficiar

Achizitie materiale

Uzinare, premontaj si preasamblare in atelier

Pregatire pentru livrare

Transport

v v w w

* Graficul detaliat de executie pentru uzinare specificandu-se fazele principale inclusiv lucrarile
pregatitoare
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12 PROCEDURA DE CONTROL A CALITATII

FURNIZORUL trebuie sa respecte strict IT DP 045 ,Reguli generale pentru FURNIZORII LIBERTY
GALATI".

12.1 PLAN DE CALITATE iN ETAPE DE LUCRARI

FURNIZORUL va transmite COMPANIEI inainte de inceperea lucrarilor manualul calitatii spre aprobare,
pe baza etapelor contractuale. Planul de calitate trebuie sa contina pasi de verificare/constatare a
etapelor contractuale, insotite de documente de calitate si/sau procese verbale (PV) in functie de lucrare.

Planul de calitate trebuie sé includa urmatoarele subcapitole precum urmatoarele:

« Documentatie - diverse etape conform contractului. (DE + BE)

+ Plan de control

* Procese tehnologice pe faze de executie (fisa tehnologica)

+ Prelucrare / Fabricare structurilor metalice - fisa de prelucrare a elementelor metalice realizate la
executant.

+ Controlul executiei in fazele preliminare si controlul executiei finale

» Livrarea echipamentelor prelucrate sau achizitionate care atesta calitatea si garantia produselor nsotite
de declaratii de conformitate

+ Lucrari de demontare si/sau montaj care se fac beneficiarului in diferite zone geografice pentru lucrari
mecanice, electrice, hidraulice etc.()

: Teste de instalare — FAT (preansamblare), la rece si la cald, punerea in functiune (PIF).

« Pentru operatii de sudare - plan izometric; certificate de calificare pentru procedura de sudare (WPQR);
specificatile procedurii de sudare (WPS); certificate de calificare sudor; control nedistructiv si
dimensional. (daca apar in partea tehnica).

« Receptia beneficiarului la furnizor in etape pentru executia echipamentelor.

<+ Pe documentele de livrare este necesara , stampila firmei de securitate de pe platforma Liberty
(aviz intrare pe poarta).

< Specific este partea de preluare produs finit de pe platforma Liberty — tabla (diferite dimesiuni si
calitati) si returnarea sub forma de structuri metalice (produs finit) — necesar documentatie de
insotire a marfii atat la preluare/predare dar si bonurile de cantar la iesire/intrare poarta .

Receptia va include verificarea finald a calitatii lucrarilor executate cu depunerea tuturor
documentelor de calitate semnate de beneficiar si inspectorul de calitate.
Observatie - acest plan de calitate este adaptat in functie de lucrarile specifice din contract.

|E.oP. 027_10 Specificatie Tehnica_va pag 18






13 PREZENTAREA OFERTEI TEHNICE S| COMERCIALE

13.1

PREZENTAREA OFERTEI TEHNICE

In oferta sa FURNIZORUL trebuie sa respecte cu strictete acceasi impartire ca cea de la Cap 3.3
FURNIZORUL va considera impartirea activitatilor dupa cum urmeaza:

Nr.

Scop

Scop

vechi si capetelor de tabla
ramase

iy Denumire activitate FURNIZOR | COMPANIE Observatii
1 | Proiect DE « \é% fl;lfl gish:?Edlspomtle de catre
2 Plan de croiala incluzand " Se vor preciza pierderile prin
pierderile tehnologice ardere, taiere si resturi tehnologice
Asigurare tabla in formate Tabla se va pune la dispozitie de
3 | comerciale |la sediul X catre COMPANIE, in formate
LIBERTY GALATI comerciale
Asigurare profile metalice,
4 tabla in formate §
necomerciale, si celelalte
materiale necesare uzinarii
5 Transport tabla produsa de "
catre LIBERTY GALATI
6 Debitare tabla si profile in %
vederea uzinarii
Sanfrenare mecanica- se accepta
sanfrenare oxigaz cu indepartarea
7 | Sanfrenare X zonei influentate termic prin
polizare si realizarea sanfrenului
conform Euro Norma in vigoare
8 | Sudare X
9 Control - conform plan de >
control
. Se prefera ca operatiunea sa fie
10 | Detensionare X facuta prin tratament termic
11 | Sablare X
12 | Protectie anticoroziva X
13 Pregatire suport receptie X
aliniat topo
14 | Premontaj X
15 Receptie la sediul i
uzinatorului
Transport in pozitie de
16 | montaj la sediul LIBERTY X
GALATI
Transportul la sediul
17 LIBERTY Galati a fierului X
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13.2 IMPARTIREA COSTULUI

In Oferta sa, FURNIZORUL trebuie sa imparta costurile dupa cum urmeaza:

i Cantitate
Posturi um conform DE Pret/kg Pret Total
POST 1. Uzinare jgheaburi secundare fonta,
platforma SUD kg 16.579
POST 2. Uzinare jgheaburi secundare zgura,
platforma SUD kg 48101
POST 3. Uzinare suporti jgheaburi secundare K 9.218
(fonta si zgura) platforma SUD g )
POST 4. Uzinare tronsoane T, platforma SUD kg 16.002
POST 5. Uzinare capace jgheaburi secundare,
platforma SUD kg 12.372
POST 6. Uzinare platforme si ecrane de
protectie, platforma SUD kg 17,895
POST 7. Uzinare platelaje platforma SUD kg 8.594
TOTAL | kg 107.367

ATENTIE: Fierul vechi si capetele de tabla ramase dupa debitare vor fi predate in depozitele
specifice ale COMPANIEI, sau, la solicitarea FURNIZORULUI se vor compensa la un pret negociat

cu COMPANIA

In oferta sa FURNIZORUL va preciza pierderile tehnologice prin topire.

14 ANEXE, DESENE SI INSTRUCTIUNI

Documentatia anexata are caracter confidential, este interzisa folosirea acesteia in alt scop decat cel

mentionat in aceasta Specificatie Tehnica.

Anexe, desene si instructiuni:

* IT DP 044 Instructiuni generale de siguranta pentru companiile externe care lucreaza pe

santierele locatiei beneficiarului

Tabel de verificari dimensionale
Check List_Activitati

IT DP 045 Reguli generale pentru FURNIZORII LIBERTY GALATI"
IT DP 046 Specificatie WCM pentru FURNIZOR
Cerinte minime LIBERTY GALATI, complementare normelor si standardelor aplicabile

“Proiect tehnic DE, nr. 625-LGF5 intocmit de ALLIED ENGINEERS
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