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A C T E  A L E  O R G A N E L O R  D E  S P E C I A L I T A T E  

A L E  A D M I N I S T R A Ț I E I  P U B L I C E  C E N T R A L E

MINISTERUL ECONOMIEI, COMERȚULUI ȘI MEDIULUI DE AFACERI

O R D I N

pentru aprobarea prescripțiilor tehnice PT CR 6—2010 „Autorizarea personalului și a laboratoarelor

care efectuează examinări nedistructive și evaluarea capabilității tehnice a laboratoarelor 

care efectuează examinări distructive”, PT CR 7—2010 „Aprobarea procedurilor de sudare 

pentru oțel, aluminiu și aliaje de aluminiu pentru polietilenă de înaltă densitate (PE-HD)”

și PT CR 9—2010 „Autorizarea sudorilor care execută lucrări de sudare la instalații sub presiune 

și la instalații de ridicat, în oțel, aluminiu, aliaje de aluminiu și polietilenă de înaltă densitate (PE-HD)”*)

Având în vedere prevederile art. 5 lit. o), art. 10 lit. f) și art. 12 lit. c) din Legea nr. 64/2008 privind funcționarea în condiții
de siguranță a instalațiilor sub presiune, instalațiilor de ridicat și a aparatelor consumatoare de combustibil, cu modificările și
completările ulterioare,

în temeiul art. 9 alin. (4) din Hotărârea Guvernului nr. 1.634/2009 privind organizarea și funcționarea Ministerului Economiei,
Comerțului și Mediului de Afaceri,

ministrul economiei, comerțului și mediului de afaceri emite următorul ordin:

Art. 1. — Se aprobă Prescripția tehnică PT CR 6—2010
„Autorizarea personalului și a laboratoarelor care efectuează
examinări nedistructive și evaluarea capabilității tehnice a
laboratoarelor care efectuează examinări distructive”, prevăzută
în anexa nr. 1.

Art. 2. — Se aprobă Prescripția tehnică PT CR 7—2010
„Aprobarea procedurilor de sudare pentru oțel, aluminiu și aliaje
de aluminiu pentru polietilenă de înaltă densitate (PE-HD)”,
prevăzută în anexa nr. 2.

Art. 3. — Se aprobă Prescripția tehnică PT CR 9—2010
„Autorizarea sudorilor care execută lucrări de sudare la instalații

sub presiune și la instalații de ridicat, în oțel, aluminiu, aliaje de
aluminiu și polietilenă de înaltă densitate (PE-HD)”, prevăzută în
anexa nr. 3.

Art. 4. — La data intrării în vigoare a prezentului ordin, se
abrogă ordinele ministrului economiei și comerțului prevăzute în
anexa nr. 4.

Art. 5. — Anexele nr. 1—4 fac parte integrantă din prezentul
ordin.

Art. 6. — Prezentul ordin se publică în Monitorul Oficial al
României, Partea I, și intră în vigoare la 30 de zile de la
publicare.

p. Ministrul economiei, comerțului și mediului de afaceri,
Tudor Șerban,
secretar de stat

București, 12 martie 2010.
Nr. 442.
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                                                                                                                  Anexa nr.1 

MINISTERUL ECONOMIEI COMER ULUI I MEDIULUI DE AFACERI 
 

Inspec ia de Stat pentru Controlul Cazanelor, Recipientelor 
sub Presiune i Instala iilor de Ridicat 
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AUTORIZAREA PERSONALULUI I A LABORATOARELOR CARE EFECTUEAZ  
EXAMIN RI NEDISTRUCTIVE I EVALUAREA CAPABILIT II TEHNICE A 

LABORATOARELOR CARE EFECTUEAZ  EXAMIN RI DISTRUCTIVE 
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 CAPITOLUL I 

GENERALIT I 
 

SEC IUNEA 1 

Scop 
 
Art. 1 (1) Prezenta prescrip ie tehnic  stabile te condi iile de autorizare de c tre ISCIR a 

personalului i a persoanelor juridice care efectueaz  examin ri nedistructive prin 

laboratoarele proprii, precum i evaluarea capabilit ii tehnice i supravegherea 

laboratoarelor care efectueaz  examin ri distructive. 

(2) Autorizarea persoanelor juridice se face prin eliberarea unei autoriza ii pentru fiecare 

laborator pe care aceastea îl de in. 

 

Art. 2 Persoanele juridice autorizate de c tre ISCIR, precum i persoanele juridice 

autorizate pentru domenii de activitate echivalente de c tre autorit ile competente dintr-un 

stat membru al Uniunii Europene sau al Spa iului Economic European, se înregistreaz  în 

Registrul ISCIR al persoanelor juridice autorizate. 

 

Art. 3 Persoanele juridice autorizate în sensul prezentei prescrip ii tehnice pot fi: 

a) persoane juridice române sau dintr-un stat membru al Uniunii Europene sau al 

Spa iului Economic European care înfiin eaz  laboratoare pe teritoriul României i care se 

autorizeaz  de c tre ISCIR; 

b) persoane juridice dintr-un stat membru al Uniunii Europene sau al Spa iului Economic 

European, autoriza i de c tre autoritatea competent  din statul membru pentru activit i 

echivalente din domeniul ISCIR prev zute în prezenta prescrip ie tehnic . 

 

SEC IUNEA a 2-a 

Referin e normative 
 

Art. 4 Prezenta prescrip ie tehnic  face referire la urm toarele acte normative: 

a) Legea nr. 64/2008, privind func ionarea în condi ii de siguran  a instala iilor sub 

presiune, instala iilor de ridicat i a aparatelor consumatoare de combustibil, publicat  în 

Monitorul Oficial al României, Partea I, nr. 240 din 27 martie 2008, cu modific rile i 

complet rile ulterioare; 
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b) Hot rârea Guvernului nr. 1.340/2001 privind organizarea i func ionarea Inspec iei de 

Stat pentru Controlul Cazanelor, Recipientelor sub Presiune i Instala iilor de Ridicat, 

publicat  în Monitorul Oficial al României, Partea I, nr. 37 din 21 ianuarie 2002, cu 

modific rile i complet rile ulterioare; 

c) Hot rârea Guvernului nr. 522/2003 pentru aprobarea Normelor metodologice de 

aplicare a prevederilor Ordonan ei Guvernului nr. 129/2000 privind formarea profesional  a 

adul ilor, cu modific rile i complet rile ulterioare, publicat  în Monitorul Oficial al României, 

Partea I, nr. 346 din 21 mai 2003; 

d) Legea 375/2002 pentru aprobarea Ordonan ei Guvernului nr. 129/2000 privind 

formarea profesional  a adul ilor, publicat  în Monitorul Oficial al României, Partea I, nr. 436 

din 21 iunie 2002; 

e) Ordinul comun al ministrului muncii, solidarit ii sociale i familiei nr. 353/2003 i al 

ministrului educa iei, cercet rii i tineretului nr. 5.202/2003 pentru aprobarea Metodologiei de 

autorizare a furnizorilor de formare profesional  a adul ilor, publicat în Monitorul Oficial al 

României, Partea I, nr. 774 din 5 noiembrie 2003, cu modific rile i complet rile ulterioare; 

f) Ordinul comun al ministrului muncii, solidarit ii sociale i familiei nr. 501/2003 i al 

ministrului educa iei, cercet rii i tineretului nr. 5.253/2003 pentru aprobarea Metodologiei 

certific rii form rii profesionale a adul ilor, publicat în Monitorul Oficial al României, Partea I, 

nr. 774 din 5 noiembrie 2003, cu modific rile i complet rile ulterioare.  

 

SEC IUNEA a 3-a 

Termeni, defini ii i abrevieri  
 
Art. 5 (1) În con inutul prezentei prescrip ii tehnice sunt folosite urm toarele defini ii: 

a) autoritate competent  - orice organism sau autoritate dintr-un stat membru cu rol de 

control ori de reglementare în ceea ce prive te activit ile de servicii, în special autorit ile 

administrative, precum i ordinele profesionale i asocia iile profesionale sau alte organisme 

profesionale care, în exercitarea competen ei de autoreglementare, creeaz  cadrul legal 

pentru accesul la activit ile de servicii ori exercitarea acestora; 

b) autorizare - activitate de evaluare i atestare efectuat  de c tre ISCIR, a competen ei 

i capabilit ii unei persoane juridice de a desf ura o activitate specific ; 

c) cerin  - orice obliga ie, interdic ie, condi ie sau limitare impus  persoanelor juridice 

ori beneficiarilor de servicii, care este prev zut  în actele cu caracter normativ sau 

administrativ ale autorit ilor competente ori care rezult  din jurispruden , practici 
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administrative, norme ale ordinelor profesionale sau norme colective ale asocia iilor 

profesionale ori ale altor organiza ii profesionale, adoptate în exercitarea competen ei lor de 

autoreglementare; clauzele contractelor colective de munc  negociate de partenerii sociali nu 

sunt, în sine, considerate cerin e; 

d) furnizor de formare profesional  autorizat - persoan  juridic  autorizat  pentru a 

organiza programe de preg tire profesional  a adul ilor conform prevederilor legisla iei în 

vigoare i înscris  în Registrul Na ional al Furnizorilor Autoriza i; 

e) laborator - structur  func ional  în cadrul persoanei juridice prin care aceasta 

desf oar  activit i de examin ri nedistructive i/ sau examin ri distructive; 

f) materiale - produse i semifabricate metalurgice, precum i semifabricate din diverse 

tipuri de mase plastice, realizate prin turnare sau diverse tehnologii de deformare plastic ; 

g) persoan  juridic  - orice entitate constituit  potrivit legii na ionale precum i cele 

constituite în temeiul dreptului altui stat membru sau reglementat de acesta, indiferent dac  

acestea sunt considerate sau nu ca având personalitate juridic ; 

h) prescrip ie tehnic  - norma tehnic  elaborat  de ISCIR i aprobat  prin ordin al 

ministrului de resort, publicat în Monitorul Oficial al României, Partea I, care con ine, pentru 

domenii clar definite, condi ii i cerin e tehnice referitoare la instala ii/echipamente i la 

activit i specifice domeniului de activitate, prev zute în Legea 64/2008, ce se realizeaz  în 

leg tur  cu acestea, în vederea introducerii pe pia , punerii în func iune i utiliz rii 

instala iilor/echipamentelor respective în condi ii de siguran  în func ionare; 

i) regim de autorizare - orice procedur  care oblig  persoana juridic  sau beneficiarul 

la efectuarea anumitor formalit i în vederea ob inerii unei decizii din partea unei autorit i 

competente pentru accesul la o activitate de servicii ori exercitarea acesteia; 

j) registru - orice eviden  sau baz  de date administrat  de o autoritate competent , în 

format electronic ori pe hârtie, cuprinzând informa ii cu privire la prestatorii de servicii în 

general sau prestatorii de servicii autoriza i într-un domeniu specific; 

k) stat membru - stat membru al Uniunii Europene sau al Spa iului Economic European. 

(2) În con inutul prezentei prescrip ii tehnice sunt folosite urm toarele abrevieri: 

a) AC - Analize chimice; 

b) AM - Analize metalografice; 

c) CNCAN - Comisia Na ional  pentru Controlul Activit ilor Nucleare; 

d) CNFPA - Consiliul Na ional de Formare Profesional  a Adul ilor; 

e) CNP - Cod numeric personal. 

f) ET - Examinare cu curen i turbionari 
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g) ICI - Indicator de calitate a imaginii; 

h) IM - Încerc ri mecanice; 

i) IT - Încerc ri tehnologice; 

j) ISCIR - Inspec ia de Stat pentru Controlul Cazanelor Recipientelor sub Presiune i 

Instala iilor de Ridicat; 

k) LT - Verificare a etan eit ii; 

l) ME - M sur ri tensometrice; 

m) MRT - Examinare magneto-inductiv ; 

n) MT - Examinare cu particule magnetice; 

o) PT - Examinare cu lichide penetrante; 

p) RT - Examinare cu radia ii penetrante; 

q) UT - Examinare cu ultrasunete; 

r) VT - Examinare vizual . 

 

CAPITOLUL II 

AUTORIZAREA PERSONALULUI CARE EFECTUEAZ  EXAMIN RI NEDISTRUCTIVE 
 

SEC IUNEA 1 

Metode i specialit i de examinare nedistructiv  
 
Art. 6 (1) Metodele i specialit ile de examinare nedistructiv  pentru care se elibereaz  

autoriza ii sunt prev zute în anexa 1. 

(2) În cazul în care autoriza ia se elibereaz  pentru toate specialit ile unei metode, în 

autoriza ie se precizeaz  doar simbolul metodei. 

(3) În cazul în care autoriza ia se elibereaz  numai pentru anumite specialit i dintr-o 

metod , în autoriza ie se precizeaz  simbolul metodei urmat în parantez  de simbolul 

specialit ilor. 

 

SEC IUNEA a 2-a 

Niveluri de autorizare 
 
Art. 7 (1) Personalul care efectueaz  examin ri nedistructive este autorizat pe trei 

niveluri, astfel: 

a) personal de nivel 1 - personalul care efectueaz  examin ri nedistructive sub 

MONITORUL OFICIAL AL ROMÂNIEI, PARTEA I, Nr. 226 bis/9.IV.2010 7



PT CR 6-2010 

 6

îndrumarea i supravegherea personalului autorizat pentru nivelul 2 sau 3; 

b) personal de nivel 2 - personalul care pe lâng  lucr rile ce intr  în competen a 

personalului de nivel 1 trebuie s  cunoasc  i domeniul i limitele metodei de examinare 

nedistructiv  pentru care este autorizat i s  aib  cuno tin ele corespunz toare 

competen elor pentru acest nivel prev zute în anexa 2; 

c) personal de nivel 3 - personalul care pe lâng  lucr rile ce intr  în competen a 

personalului de nivel 1 i 2 trebuie s  cunoasc  i cerin ele corespunz toare competen elor 

prev zute în anexele 2 i 3. 

(2) Prin derogare de la prevederile alin. (1), personalul care efectueaz  examin ri prin 

metoda MRT se autorizeaz  doar pentru nivel 1 i 2. 

 

SEC IUNEA a 3-a 

Condi ii de autorizare 
 
Art. 8 Autorizarea de c tre ISCIR a personalului care efectueaz  examin ri nedistructive 

se face în baza unui examen sus inut în prezen a inspectorului de specialitate din cadrul 

ISCIR. 

 

Art. 9 La examenul de autorizare pentru nivelul 1 sau 2 se pot prezenta persoane care 

îndeplinesc urm toarele condi ii:  

a) au vârsta minim  de 18 ani împlini i; 

b) sunt apte din punct de vedere medical i de in fi a de aptitudini de medicina muncii cu 

men iunea „Apt pentru prestarea ocupa iei de...........” sau un document echivalent emis de 

autoritatea competent  dintr-un stat membru pentru desf urarea activit ii i îndeplinesc 

urm toarele condi ii specifice: 

1) au acuitatea vizual  natural  sau corectat , astfel încât s  poat  citi literele nr. 1 

de pe tabloul Jaeger de la o distan  minim  de 30 cm; 

2) pot s  disting  i s  diferen ieze contrastul dintre culorile folosite în metoda de 

examinare nedistructiv  pentru care urmeaz  s  fie autorizate; 

3) au abilitatea în a percepe teste tip mozaic Ortho-Rather, sau echivalent cu 

punerea în eviden  a cel pu in opt pl cu e de acest tip sau similare; 

c) fac dovada c :  
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1) au absolvit un program de formare profesional  în condi iile prev zute la art. 15 

sau au absolvit un program de formare profesional  avizat de ISCIR anterior apari iei 

prezentei prescrip ii tehnice sau, 

2) au absolvit o form  de înv mânt tehnic acreditat cu profil „examin ri 

nedistructive” sau o form  echivalent  recunoscut  de c tre autoritatea competent  dintr-un 

stat membru sau, 

3) de in un certificat în termen de valabilitate eliberat în conformitate cu prevederile 

unui standard de certificare personal în examin ri nedistructive pentru nivelul 1, 2 sau 3 emis 

de un organism de ter  parte sau notificat; 

d) experien a industrial  necesar  în domeniu, prev zut  în tabelul 1, în specialitatea 

sau specialit ile pentru care urmeaz  s  sus in  examenul de autorizare. 

Tabelul 1 

Stagiul de experien  industrial  (luni) 

VT RT UT PT 

Nivel 

1 

Nivel 

2 

Nivel 

1 

Nivel 

2 

Nivel 

1 

Nivel 

2 

Nivel 

1 

Nivel 

2 

1 3 6 12 9 12 1 3 

Stagiul de experien  industrial  (luni) 

MT ET LT MRT 

Nivel 

1 

Nivel 

2 

Nivel 

1 

Nivel 

2 

Nivel 

1 

Nivel 

2 

Nivel 

1 

Nivel 

2 

3 6 3 9 3 12 3 6 

 

Art. 10 (1) Personalul care sus ine examenul de autorizare în metoda UT, nivelul 1 sau 2, 

specialitatea UT(t), UT(tv), UT(l) sau UT(f) trebuie s  sus in , în mod obligatoriu, un examen de 

autorizare i pentru specialitatea UT(g). 

(2) Personalul care sus ine examenul de autorizare în metoda UT, nivelul 1 sau 2, 

specialitatea UT(s) trebuie s  sus in , în mod obligatoriu, un examen de autorizare i pentru 

specialit ile UT(g) i UT(t). 

 

Art. 11 La examenul de autorizare pentru nivelul 3 se pot prezenta persoane care 

îndeplinesc, pe lâng  prevederile de la art. 9 i urm toarele condi ii: 
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a) au absolvit cel pu in o coal  profesional , liceul sau echivalentul recunoscut de 

autoritatea competent  a unui stat membru i care au exercitat activitate ca personal 

autorizat de nivelul 2 conform prevederilor tabelului 2; 

b) au un nivel de cuno tin e teoretice corespunz toare cel pu in prevederilor din 

anexa 3. 

Tabelul 2 

Experien  industrial  ca 
personal autorizat de nivel 2  

Forma de înv mânt absolvit  

24 luni institut de înv mânt superior tehnic  

48 luni institut de înv mânt postliceal tehnic sau coal  

de mai tri 

96 luni liceu sau coal  profesional  

NOT : Stagiul minim de experien  industrial  pe metod , pentru personalul ce se 

autorizeaz  direct pentru nivelul 2, se ob ine prin cumularea stagiului de experien  

industrial  necesar pentru nivelul 1 i a stagiului de practic  pentru nivelul 2; pentru 

specialitatea UT(g) se admite reducerea cu 50% a stagiului minim de experien  industrial  

prev zut în tabelul 1. 

 

Art. 12 La examenul de autorizare pentru nivelul 3 se pot prezenta, f r  a mai fi necesar  

absolvirea unui program de formare profesional , persoanele care au un titlu de doctor în 

inginerie mecanic  sau fizic , ob inut la un institut de înv mânt superior universitar 

acreditat sau echivalentul recunoscut de autoritatea competent  a unui stat membru. 

 

Art. 13 Personalul care solicit  autorizarea pe nivelul 3 sus ine examenul pe întreaga 

metod  prev zut  în anexa 1, cu excep ia metodei MRT. 

 

Art. 14 Fiecare candidat care se prezint  la examenul de autorizare, prelungire sau 

extindere a autoriza iei ISCIR prezint  un dosar cu urm toarele documente: 

a) copia actului de identitate/pa aportului; 

b) adeverin a medical  conform art. 9 lit. b); 

c) adeverin  conform modelului din anexa 4 din care s  rezulte stagiul de experien  

industrial  în metoda pentru care se solicit  autorizarea, prelungirea sau extinderea 

autoriza iei, efectuat  în cadrul unui laborator de examin ri nedistructive autorizat în condi iile 

prezentei prescrip ii tehnice, cu excep ia personalului de nivel 3 la reautorizare;  
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d) copia certificatului de absolvire a unui program de formare profesional  sau a 

certificatului în termen de valabilitate, eliberat în conformitate cu prevederile unui standard de 

certificare personal în examin ri nedistructive, emis de un organism de ter  parte sau 

notificat; 

e) copia permisului de exercitare în domeniul nuclear, atunci când se solicit  

autorizarea pentru metoda radia ii penetrante; 

f) fotografie color m rimea ¾ cm.  

 

SEC IUNEA a 4-a 

Formarea profesional  a personalului 
 

Art. 15 (1) Personalul care efectueaz  examin ri nedistructive prin metodele i 

specialit ile men ionate în anexa 1 este examinat în vederea autoriz rii de c tre ISCIR dup  

absolvirea unui program de formare profesional ; fac excep ie cet enii unui stat membru 

care au absolvit în statul membru de origine un program de formare profesional  echivalent 

cu cel prev zut în prezenta prescrip ie tehnic . 

(2) Programele de formare profesional  se organizeaz  de furnizori de formare 

profesional  aviza i i autoriza i. 

(3) Avizarea furnizorilor de formare profesional  se face de c tre ISCIR. În acest scop 

furnizorul de formare profesional  depune la ISCIR, urm toarele: 

a) adresa de solicitare a aviz rii furnizorului de formare profesional ;  

b) dovada c  are ca obiect de activitate desf urarea activit ilor de formare 

profesional , conform actelor constitutive; 

c) programa analitic  care trebuie s  acopere minim num rul de ore prev zut în 

tabelul 3; 

d) suportul de curs specific fiec rui domeniu care trebuie s  acopere minim tematica din 

anexa 5. 

(4) ISCIR analizeaz  documentele prev zute la alin. (3) i în cazul în care acestea 

corespund prevederilor prezentei prescrip ii tehnice, elibereaz  adresa de avizare. Avizarea 

este valabil  pe o perioad  de 4 ani. 

(5) Autorizarea furnizorilor de formare profesional  se face conform prevederilor legisla iei 

în vigoare. 
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(6) Prin derogare de la prevederile alin. (2), programele de formare profesional  pentru 

metoda VT i MRT se organizeaz  de furnizori de formare profesional  aviza i în condi iile 

prev zute la alin. (3). 

Tabelul 3 

Num rul minim de ore teoretice i practice, pe metode i niveluri 

VT RT UT PT 

Nivel 

1 

Nivel 

2 

Nivel 

1 

Nivel 

2 

Nivel 

1 

Nivel 

2 

Nivel 

1 

Nivel 

2 

16 24 40 80 40 80 16 24 

Nivel 

1 

Nivel 

2 

Nivel 

1 

Nivel 

2 

Nivel 

1 

Nivel 

2 

Nivel 

1 

Nivel 

2 

16 24 40 40 40 80 16 24 

NOT : Accesul direct pe nivelul 2 de autorizare necesit  cumularea orelor prev zute pentru 

nivelurile 1 i 2. 

 

Art. 16 Programele de formare profesional  se desf oar  cu formatori atesta i de c tre 

ISCIR. 

 

SEC IUNEA a 5-a 

Examinarea pentru autorizarea personalului care efectueaz  examin ri nedistructive 
 

Art. 17 În vederea autoriz rii de c tre ISCIR, candida ii sus in un examen care const   

dintr-o examinare teoretic , parte scris  i interviu, precum i o examinare practic . 

 

Art. 18 Pentru autorizarea personalului de examin ri nedistructive persoana juridic  

angajatoare, sau persoana fizic  trebuie: 

a) s  solicite autorizarea de c tre ISCIR, printr-o cerere scris , în care specific , numele 

i prenumele candida ilor care particip  la examenul de autorizare, metodele, specialit ile i 

nivelul pentru care ace tia sus in examenul; 

b) s  pun  la dispozi ia comisiei de examinare procedurile de lucru pentru metodele i 

specialit ile pentru care solicit  autorizarea, avizate de c tre o persoan  autorizat  ISCIR 

nivel 3 pentru metoda/metodele care fac obiectul aviz rii cu excep ia metodei MRT când 

acestea sunt avizate de c tre ISCIR. 
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Art. 19 Pentru autorizarea personalului de examin ri nedistructive care efectueaz  lucr ri 

la echipamentele i instala iile care intr  în componen a obiectivelor nucleare i sunt supuse 

regimului de supraveghere de c tre ISCIR, persoana juridic  angajatoare are obliga iile 

prev zute la art. 18 i, suplimentar, trebuie s  depun  la ISCIR procedurile de lucru pentru 

metodele i specialit ile pentru care solicit  autorizarea, avizate de câtre o persoan  

autorizat  ISCIR nivel 3 i aprobate de c tre ISCIR; dup  finalizarea examenului de 

autorizare ISCIR, procedurile de lucru se returneaz  persoanei juridice solicitante. 

 

Art. 20 Data i locul desf ur rii examenului de autorizare sunt stabilite de c tre ISCIR de 

comun acord cu persoana juridic  sau persoana fizic  care solicit  examinarea, dar nu mai 

târziu de 30 de zile calendaristice de la data depunerii cererii. 

 

Art. 21 Înainte de începerea examenului inspectorul de specialitate din cadrul ISCIR 

verific  dac  sunt îndeplinite prevederile art. 9 i art. 14. 

 

Art. 22 Pentru sus inerea examenului teoretic partea scris , inspectorul de specialitate 

ISCIR selecteaz  întreb ri pe baz  de chestionar, care s  acopere tematica metodei sau 

metodelor de examinare nedistructiv  pentru care candidatul urmeaz  s  fie autorizat. 

Întreb rile specifice sunt din standardele i procedurile de lucru avizate aplicabile metodelor 

i specialit ilor pentru care se solicit  autorizarea sau în condi iile art. 19 i din procedurile 

de lucru aprobate de c tre ISCIR. 

 

Art. 23 (1) Num rul minim de întreb ri pentru lucrarea scris , pentru nivelurile 1 i 2, este 

conform tabelului 4. 

Tabelul 4 

Nivelul de 
autorizare 

Num rul minim de întreb ri pentru lucrarea scris , pe domenii 

VT RT UT PT MT ET LT MRT 

1 30/20 40/20 40/20 30/20 30/20 40/20 30/20 10/20 

2 30/20 40/20 40/20 30/20 30/20 40/20 30/20 10/20 

(2) În tabelul 4, num rul de la num r tor reprezint  num rul de întreb ri generale, iar cel 

de la numitor reprezint  num rul de întreb ri specifice. 

 

Art. 24 Timpul rezervat lucr rii scrise este de 2 minute pentru fiecare întrebare i este 

comunicat candidatului la începutul examenului. 
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Art. 25 (1) Examinarea practic  se desf oar  în cadrul unui laborator de examin ri 

nedistructive autorizat de c tre ISCIR în condi iile prevederilor prezentei prescrip ii tehnice.  

(2) La examenul practic candidatul trebuie s  demonstreze c  are cuno tin ele necesare 

privind utilizarea echipamentului de examinare nedistructiv  în conformitate cu instruc iunile 

de utilizare ale produc torului, ale laboratorului, al procedurilor de lucru precum i al 

standardelor aplicabile metodei de examinare nedistructiv  pentru care se sus ine examenul 

de autorizare. 

 

Art. 26 La examenul practic candidatul trebuie s  ob in  minim 70% din totalul informa iilor 

ce se ob in la o examinare corect  a pieselor sau epruvetelor alese de c tre inspectorul de 

specialitate din cadrul ISCIR. 

 

Art. 27 Pentru promovarea examenului teoretic i practic candidatul trebuie s  ob in  un 

procentaj de minim 70% pentru fiecare parte iar nota final  de minim 70%. Nota final  se 

calculeaz  ca medie aritmetic  a notelor ob inute la examenul teoretic i la examenul practic. 

Rezultatele examenului de autorizare se consemneaz  într-un proces-verbal, al c rui model 

este prev zut în anexa 6. 

 

Art. 28 (1) Examenele de autorizare pe nivelul 3 sunt organizate de ISCIR. 

(2) Pentru autorizarea pe nivelul 3 candida ii sus in: 

a) un examen de baz , care trebuie s  evalueze cuno tin ele candidatului în privin a 

subiectelor de baz  prev zute în tabelul 5; 

Tabelul 5 

Partea Subiect 
Num r de 
întreb ri 

A Cuno tin e în studiul materialelor i în tehnologia proceselor 25 

B Cunoa terea sistemului de autorizare bazat pe prezenta prescrip ie 

tehnic  

10 

C Cunoa terea general  a cel pu in 2 metode în afara celei pentru care 

se solicit  autorizarea 

15 pentru 

fiecare 

metod  

 

b) un examen referitor la metoda principal , care trebuie s  evalueze cunoa terea de 

c tre candidat a subiectelor privind metoda principal  prev zute în tabelul 6. 
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Tabelul 6 

Partea Subiect 
Num r de 
întreb ri 

D Cuno tin e de nivelul 3 despre metoda de examinare aplicat  30 

E Aplicarea metodei de examinare nedistructiv  (la acest examen 

poate fi admis  consultarea standardelor i a specifica iilor tehnice) 

20 

F Elaborarea uneia sau a mai multor proceduri de examinare 

nedistructiv  (se admite consultarea standardelor i a specifica iilor 

tehnice sau analiza unei proceduri deja elaborate). 

- 

 

Art. 29 (1) Notarea examenului de baz  i a examenului referitor la metoda principal  se 

face separat. Pentru a fi admis, candidatul trebuie s  promoveze ambele examene. 

(2) La examenul de baz  candidatul trebuie s  ob in  un minim de 70% pentru fiecare din 

p r ile A, B, C i o medie de minim 70%. 

(3) La examenul referitor la metoda principal , candidatul trebuie s  ob in  un punctaj de 

minim 70% pentru fiecare din p r ile D, E, F i o medie de minim 70%. 

(4) Pentru promovarea examenului de autorizare candidatul trebuie s  ob in  un procentaj 

de cel pu in 70% ca medie între rezultatele ob inute la examenul pentru metoda de baz  i 

examenul referitor la metoda principal . 

 

Art. 30 Candidatul declarat respins se poate prezenta la un nou examen de autorizare la 

termenul stabilit de c tre inspectorul de specialitate din cadrul ISCIR, dar nu mai devreme de 

o lun . Candidatul sus ine numai proba la care a fost declarat respins. În cazul în care este 

respins i la acest examen, candidatul poate sus ine un nou examen de autorizare dup  3 

luni. Rezultatele examenului de autorizare se consemneaz  într-un proces-verbal, al c rui 

model este prev zut în anexa 6. 

 

SEC IUNEA a 6-a 

Emiterea i valabilitatea autoriza iei 
 

Art. 31 (1) Personalului admis la examenul de autorizare i se elibereaz  de c tre ISCIR 

autoriza ia pentru examin ri nedistructive conform modelului prev zut în anexa 7.  

(2) În cazul prev zut la art. 19, în autoriza ia pentru examin ri nedistructive eliberat  de 

c tre ISCIR se înscrie litera N înaintea simbolului metodei i al specialit ii. 
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(3) Structurile din cadrul ISCIR, emitente ale autoriza iilor, se stabilesc prin ordin al 

Inspectorului de Stat ef al ISCIR. 

 

Art. 32 (1) Termenul de valabilitate al autoriza iei pentru examin ri nedistructive nivel 1 i 2 

este de 2 ani de la data emiterii. 

(2) Termenul de valabilitate al autoriza iei pentru examin ri nedistructive nivel 3 este de 5 

ani de la data emiterii. 

(3) Autoriza iile eliberate de ISCIR personalului operator în examin ri nedistructive sunt 

nominale.  

 

Art. 33 Autoriza iile eliberate de ISCIR sunt valabile numai dac  rezultatul examenului 

medical anual men ionat la art. 9 lit. b) este corespunz tor. 

 

SEC IUNEA a 7-a 

Prelungirea i/sau extinderea valabilit ii autoriza iei personalului  
 

Art. 34 Prelungirea i/sau extinderea valabilit ii autoriza iei personalului de examin ri 

nedistructive se face de c tre ISCIR respectându-se aceea i metodologie descris  în 

sec iunea a 5-a cu preciz rile men ionate la art. 35 alin. (2). 

 

Art. 35 (1) Se consider  prelungirea valabilit ii autoriza iei atunci când solicitarea este 

depus  cu 30 zile calendaristice înainte de expirarea termenului de valabilitate al autoriza iei 

existente. 

(2) Prelungirea valabilit ii autoriza iei personalului de nivel 1 i 2 se face respectându-se 

aceea i metodologie ca la autorizarea ini ial , cu men iunea c  num rul de întreb ri generale 

i specifice din tabelul 4 se reduce cu 50% fiecare.  

(3) Prelungirea valabilit ii autoriza iei personalului de nivel 3 se face respectându-se 

metodologia descris  la art. 28. 

(4) Rezultatele examenului se consemneaz  într-un proces-verbal conform modelului din 

anexa 6. 

(5) În cazul în care candidatul este declarat admis inspectorul de specialitate din cadrul 

ISCIR completeaz  i vizeaz  prin aplicarea tampilei personale talonul anex  al autoriza iei. 
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Art. 36 (1) Se consider  extindere a autoriza iei trecerea de la un nivel la altul precum i 

autorizarea pentru o alt  metod  sau specialitate decât cea anterioar . 

(2) Extinderea autoriza iei se face de c tre ISCIR respectându-se aceea i metodologie ca 

la autorizarea ini ial . 

(3) Rezultatele examenului se consemneaz  într-un proces-verbal conform modelului din 

anexa 6. 

(4) În cazul în care candidatul este declarat admis inspectorul din cadrul ISCIR 

completeaz  i vizeaz  prin aplicarea tampilei personale talonul anex  al autoriza iei. 

 

CAPITOLUL III  
ECHIVALAREA I ACCEPTAREA CERTIFIC RILOR ÎN EXAMIN RI NEDISTRUCTIVE 

EMISE DE ORGANISME DE TER  PARTE SAU NOTIFICATE ÎN BAZA UNUI 
STANDARD DE CERTIFICARE ÎN EXAMIN RI NEDISTRUCTIVE 

 
Art. 37 Personalul care de ine un certificat în termen de valabilitate eliberat de c tre un 

organism notificat sau de ter  parte în conformitate cu prevederile unui standard de 

certificare personal în examin ri nedistructive i care dore te echivalarea acestuia de c tre 

ISCIR, depune în acest sens o cerere înso it  de urm toarele documente: 

a) copie a certificatului în examin ri nedistructive din care s  reias  nivelul, metodele i 

sectorul industrial certificat; 

b) adeverin  prin care dovede te îndeplinirea stagiului de experien  industrial  în 

condi iile prevederilor prezentei prescrip ii tehnice; 

c) adeverin  prin care dovede te îndeplinirea condi iilor men ionate la art. 9 lit. b). 

 

Art. 38 Acceptarea i echivalarea se face în baza unei adrese scrise emise de ISCIR în 

care se specific  nivelul, metodele i specialit ile echivalate. 

 

Art. 39 Personalul care de ine un certificat în termen de valabilitate eliberat de c tre un 

organism notificat sau de ter  parte în conformitate cu prevederile unui standard de 

certificare personal în examin ri nedistructive care nu acoper  sectorul industrial specific 

ISCIR se poate prezenta la examenul de autorizare în condi iile prev zute la capitolul II, 

sec iunea a 5-a din prezenta prescrip ie tehnic .  
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CAPITOLUL IV 

AUTORIZAREA LABORATOARELOR CARE EFECTUEAZ  EXAMIN RI 
NEDISTRUCTIVE 

 
SEC IUNEA 1 

Prevederi generale 
 

Art. 40 Prevederile prezentului capitol se aplic  la autorizarea de c tre ISCIR a 

laboratoarelor care efectueaz  examin ri nedistructive în domeniul de activitate al ISCIR. 

 

SEC IUNEA a 2-a 

Domenii de autorizare pentru laboratoarele de examin ri nedistructive 
 

Art. 41 (1) Domeniile i specialit ile de examin ri nedistructive pentru care se autorizeaz  

laboratoarele de examin ri nedistructive sunt prev zute în anexa 1. 

(2) În cazul în care laboratorul de examin ri nedistructive se autorizeaz  pentru o 

specialitate dintr-un anumit domeniu, în autoriza ie se men ioneaz  simbolul domeniului 

urmat de simbolul specialit ii între paranteze. 

(3) Domeniul VT nu se autorizeaz . 

  

SEC IUNEA a 3-a 

Condi ii de autorizare a laboratoarelor de examin ri nedistructive 
 

Art. 42 Persoana juridic  care solicit  eliberarea autoriza iei/autoriza iilor pentru 

laboratorul/laboratoarele de examin ri nedistructive înainteaz  la ISCIR o cerere conform 

modelului din anexa 8. 

 

Art. 43 Cererea este înso it  de urm toarele documente:  

a) certificat constatator emis de Oficiul Na ional al Registrului Comer ului sau document 

echivalent emis de autorit ile competente din statele membre, din care s  rezulte datele de 

identificare, subdiviziunile, precum i faptul c  în obiectul de activitate este inclus  i activitatea 

de test ri i analize tehnice, eliberat cu cel mult 30 de zile înainte de data depunerii cererii, în 

copie; 
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b) lista echipamentelor, accesoriilor i materialelor de inute în mod legal de c tre 

persoana juridic  solicitant  în cadrul laboratorului/laboratoarelor, identificate prin serie de 

fabrica ie; persoana juridic  care solicit  eliberarea autoriza iei/autoriza iilor trebuie s  de in  

legal dotarea minim  indicat  în anexa 9; 

c) certificatele de etalonare i/sau buletinele de verificare metrologic  i/sau certificatele 

de verificare emise de c tre produc tor i/sau certificate de verificare intern , în copie;  

d) decizia de numire conform modelului din anexa 10 a efului de laborator i a 

adjunctului acestuia, care trebuie s  fie autoriza i de c tre ISCIR cel pu in pentru nivelul 2, în 

metodele pentru care se solicit  autorizarea, în copie; 

e) documente care atest  existen a la data formul rii cererii a raporturilor contractuale 

între persoana juridic  i personalul laboratorului, în copie; 

f) lista personalului angajat al laboratorului, autorizat de ISCIR conform prevederilor 

capitolului II pentru metoda sau metodele pentru care se solicit  autorizarea laboratorului 

precum i copiile autoriza iilor acestora; 

g) lista cu modelul tampilelor i al poansoanelor alocate personalului operator autorizat 

al laboratorului, inclusiv modelul de tampil  a laboratorului; 

h) autoriza iile de de inere, utilizare i transport, valabile, eliberate de c tre CNCAN, 

numai în cazul în care se solicit  autorizarea pentru domeniul RT, în copie; 

i) procedurile de lucru pentru fiecare domeniu i specialitate de examinare nedistructiv  

pentru care se solicit  eliberarea autoriza iei/autoriza iilor laboratorului/laboratoarelor; aceste 

proceduri se avizeaz  în prealabil depunerii la ISCIR, de c tre o persoana autorizat  ISCIR 

în examin ri nedistructive nivel 3 pe metoda care face obiectul aviz rii; în cazul în care 

procedurile de lucru sunt aplicabile echipamentelor i instala iilor ce intr  în componen a 

obiectivelor nucleare i care sunt supuse regimului de supraveghere de c tre ISCIR acestea 

trebuie avizate de c tre o persoana autorizat  ISCIR în examin ri nedistructive nivel 3 pe 

metoda care face obiectul aviz rii i aprobate de c tre ISCIR. 

 

Art. 44 (1) În cazul în care documenta ia depus  este incomplet  sau incorect întocmit , 

solicitantul este informat, în scris, cu privire la necesitatea transmiterii complet rilor sau a 

documenta iei corect întocmite. 

(2) În cazul în care solicitantul nu completeaz  documenta ia potrivit cerin elor în termen 

de cel mult 30 zile calendaristice de la primirea comunic rii, cererea de autorizare se 

respinge prin decizie motivat , iar documenta ia se arhiveaz . 
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SEC IUNEA a 4-a 

Modul de desf urare a verific rilor tehnice în vederea eliber rii autoriza iei 
 

Art. 45 În cazul în care documenta ia depus  în vederea eliber rii autoriza iei/autoriza iilor 

laboratorului/laboratoarelor de examin ri nedistructive a fost acceptat , ISCIR stabile te i 

comunic  data efectu rii verific rilor tehnice. 

 

Art. 46 (1) În scopul efectu rii verific rilor în vederea autoriz rii, persoana juridic  trebuie 

s  permit  accesul la sediul i/sau în locul în care se desf oar  activitatea. 

(2) La data stabilit , inspectorul de specialitate din cadrul ISCIR verific  urm toarele: 

a) dac  personalul laboratorului de examin ri nedistructive cunoa te, aplic  i respect  

prevederile procedurilor i instruc iunilor de examin ri nedistructive ale laboratorului; 

b) dac  personalul laboratorului identific  i utilizeaz  corect echipamentele i accesoriile 

din dotare; 

c) dac  personalul laboratorului identific  i are acces la standarde, instruc iuni, 

proceduri i prescrip ii tehnice; 

d) dac  personalul laboratorului identific  i reg se te registrele de eviden  a buletinelor 

emise i registrele de eviden  al verific rilor echipamentelor i accesoriilor; 

e) dac  personalul laboratorului îndepline te condi iile prev zute la art. 9 lit. b); 

f) valabilitatea i autenticitatea autoriza iilor personalului laboratorului; 

g) modul de completare a registrelor de eviden  a buletinelor de examinare emise i 

identific  dac  buletinele sunt reg site în arhiva laboratorului; 

h) completitudinea i modul de întocmire a buletinelor de examinare emise; 

i) dac  echipamentele, accesoriile i materialele cuprinse în lista din documenta ia de 

autorizare corespunde cu realitatea fizic ; 

j) existen a i func ionalitatea echipamentelor, a accesoriilor i a materialelor pentru 

examin ri nedistructive, utilizate în laborator; 

k) existen a i autenticitatea certificatelor de etalonare/verificare, a buletinelor de 

verificare metrologic  i a certificatelor de calitate/conformitate pentru echipamentele, 

accesoriile i materialele pentru examin ri nedistructive, utilizate în laborator i modul de 

arhivare a acestor înregistr ri. 

 

Art. 47 (1) Inspectorul de specialitate din cadrul ISCIR consemneaz  rezultatele verific rilor 

în procesul-verbal de verificare tehnic , conform modelului din anexa 11. 
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(2) Pentru domeniile i specialit ile care îndeplinesc cerin ele, prin procesul-verbal de 

verificare tehnic  se propune eliberarea autoriza iei/autoriza iilor. 

(3) Pentru domeniile i specialit ile care nu îndeplinesc cerin ele, prin procesul-verbal de 

verificare tehnic  se propune respingerea eliber rii autoriza iei/autoriza iilor. 

 

SEC IUNEA a 5-a 

Emiterea i valabilitatea autoriza iei laboratoarelor de examin ri nedistructive 
 

Art. 48 ISCIR elibereaz  autoriza ia/autoriza iile laboratorului/laboratoarelor conform 

modelului prev zut în anexa 12, într-un termen de maxim 30 de zile calendaristice de la data 

întocmirii procesului-verbal de verificare. 

 

Art. 49 (1) Autoriza ia se emite pe termen nedeterminat cu condi ia men inerii continue a 

cerin elor de autorizare. 
(2) Laboratorul are dreptul s  desf oare activit ile din domeniile/specialit ile autorizate 

numai începând cu data eliber rii autoriza iei. 

 

Art. 50 (1) Orice modificare care conduce la neîndeplinirea cerin elor în baza c rora s-a 

acordat autoriza ia laboratorului trebuie anun at  la ISCIR de c tre persoana juridic  

autorizat  în termen de cel mult 15 zile calendaristice de la data la care s-a produs. 

(2) În situa ia prev zut  la alin. (1) ISCIR suspend  autoriza ia laboratorului i comunic  

decizia persoanei juridice.  

(3) În vederea ridic rii suspend rii autoriza iei laboratorului, persoana juridic  depune la 

ISCIR o cerere înso it  de documentele doveditoare privind îndeplinirea cerin elor de 

autorizare.  

(4) Inspectorul de specialitate din cadrul ISCIR efectueaz  o nou  verificare programat  

privind îndeplinirea cerin elor de autorizare i întocme te un proces-verbal de verificare 

tehnic . 

(5) În baza constat rilor din procesul-verbal de verificare tehnic , ISCIR comunic  

persoanei juridice ridicarea suspend rii autoriza iei laboratorului. 
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SEC IUNEA a 6-a 

Verificarea tehnic  programat  a laboratoarelor de examin ri nedistructive autorizate 
 

Art. 51 (1) ISCIR poate efectua anual o verificare tehnic  programat  a activit ii 

laboratorului autorizat cu privire la men inerea cerin elor în baza c rora s-a acordat 

autoriza ia, a men inerii capabilit ii tehnice de a efectua activitatea pentru care a fost 

autorizat , precum i în leg tur  cu respectarea prevederilor prescrip iilor tehnice aplicabile 

domeniului s u de activitate.  

(2) ISCIR comunic  persoanei juridice care de ine laboratorul autorizat, cu cel pu in 30 zile 

calendaristice înainte, data efectu rii verific rii tehnice programate. 

 

Art. 52 (1) Verific rile efectuate de c tre inspectorul de specialitate din cadrul ISCIR sunt 

cele prev zute la art. 46. 

(2) În urma verific rilor efectuate, ISCIR încheie un proces-verbal de verificare tehnic  în 

care consemneaz  rezultatele i concluziile verific rilor, care sunt aduse la cuno tin a 

persoanei juridice care de ine laboratorul autorizat.  

(3) În cazul îndeplinirii cerin elor pentru prestarea în continuare a activit ii, ISCIR 

elibereaz  o actualizare a autoriza iei conform modelului din anexa 12. 

(4) În cazul în care prin procesul-verbal de verificare tehnic  se constat  neîndeplinirea 

cerin elor care au stat la baza acord rii autoriza iei, se propune retragerea autoriza iei. 

(5) În situa ia prev zut  la alin. (4), ISCIR emite decizia de retragere a autoriza iei.  

(6) În situa ia laboratorului a c rei autoriza ie îi confer  dreptul de a exercita activitatea în 

mai multe domenii autorizate, m sura retragerii se dispune pentru domeniul/domeniile pentru 

care cerin a nu mai este îndeplinit . 

(7) Prin derogare de la dispozi iile alin. (6), retragerea autoriza iei se face pentru toate 

domeniile, în cazul în care condi ia neîndeplinit  este necesar  exercit rii activit ii i în 

celelalte domenii autorizate. 

(8) În cazuri justificate ISCIR poate restrânge domeniul de activitate autorizat. 
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SEC IUNEA a 7-a 

Obliga iile laboratoarelor de examin ri nedistructive autorizate i ale personalului 
autorizat pentru efectuarea examin rilor nedistructive 

 

Art. 53 (1) Laboratoarele de examin ri nedistructive autorizate au obliga ia de a respecta 

prevederile prescrip iilor tehnice aplicabile în vigoare. 

(2) Persoanele juridice care de in laboratoare autorizate au obliga ia de a respecta 

dispozi iile consemnate în procesele-verbale încheiate de c tre inspectorii de specialitate din 

cadrul ISCIR cu ocazia verific rilor tehnice. 

 

Art. 54 (1) Laboratoarele de examin ri nedistructive autorizate consemneaz , în mod 

obligatoriu, în buletinele de examin ri nedistructive emise, minim date referitoare la: 

a) denumirea complet  i adresa laboratorului i datele de identificare ale persoanei 

juridice de in toare a laboratorului; 

b) num rul autoriza iei ISCIR i data emiterii; 

c) domeniul i specialitatea la care se refer  buletinul de examinare; 

d) date de identificare ale echipamentelor, accesoriilor i materialelor care au fost 

utilizate la efectuarea examin rilor; 

e) date de identificare a reperelor examinate;  

f) informa ii legate de tehnica i parametrii de examinare specifici metodei aplicate cu 

indicarea standardului/normei aferente; 

g) date de identificare i localizare a zonelor examinate cât i volumul de examinare; 

h) informa ii legate de nivelurile de acceptare a discontinuit ilor cu indicarea 

standardului/normei aferente; 

i) rezolu ia privind acceptarea/respingerea produsului examinat în conformitate cu 

standardul/norma de acceptare; 

j) numele i prenumele, num rul/valabilitatea autoriza iei ISCIR, semn tura i tampila 

personalului autorizat ISCIR în condi iile prezentelor prescrip ii tehnice care au efectuat 

examin rile i care au interpretat rezultatele acestora; 

k) numele i prenumele, num rul/valabilitatea autoriza iei ISCIR, semn tura efului de 

laborator i tampila de laborator, pentru conformitate; 

l) data efectu rii efective a examin rilor nedistructive. 

(2) Buletinele de examinare emise sunt identificate printr-un num r unic, sunt datate cu 

data întocmirii acestora i se înregistreaz  cronologic în registre de eviden . 
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Art. 55 (1) Personalul de examin ri nedistructive autorizat de c tre ISCIR are urm toarele 

obliga ii: 

a) s  se prezinte anual la examinarea medical  vizual  prev zut  la art. 9 lit. b) i s  

anexeze rezultatele acestuia la dosarul de autorizare men ionat la art. 14; 

b) s  efectueze examin rile nedistructive pentru domeniile/ specialit ile pentru care este 

autorizat, cu profesionalism i bun  credin , în conformitate cu prevederile prescrip iilor 

tehnice ISCIR, standardelor specifice de profil i cu procedurile i instruc iunile de lucru ale 

laboratorului în care este angajat; 

c) s  semneze i s  tampileze numai acele buletine emise în urma examin rilor 

nedistructive pentru care are cuno tin  c  au fost efectuate personal, în calitate de operator; 

d) s  informeze ISCIR, în activitatea pe care o desf oar  despre acele fapte despre 

care are cuno tin , care contravin prevederilor prescrip iilor tehnice ISCIR. 

(2) eful de laborator, sau în lipsa acestuia, adjunctul efului de laborator, are suplimentar 

fa  de cele prev zute la alin. (1) urm toarele obliga ii: 

a) s  verifice i s  semneze toate buletinele de buletinele de examin ri nedistructive 

emise de c tre laborator sub responsabilitatea laboratorului autorizat; 

b) s  instruiasc  periodic personalul din cadrul laboratorului în ceea ce prive te 

cuno tin ele profesionale; 

c) s  se asigure ca examin rile nedistructive sunt efectuate numai de c tre personalul 

autorizat ISCIR al laboratorului în condi iile prevederilor prezentei prescrip ii tehnice pentru 

metodele i specialit ile care fac obiectul examin rilor; 

d) s  se asigure c  examin rile sunt efectuate numai cu mijloace tehnice care 

îndeplinesc cerin ele prev zute în prezenta prescrip ie tehnic  i în standardele aplicabile; 

e) s  ia m suri pentru verificarea/etalonarea la scaden  a echipamentelor utilizate la 

efectuarea examin rilor nedistructive; 

f) s  ia m suri pentru confirmarea periodic  a acuit ii vizuale pentru personalul 

autorizat din cadrul laboratorului; 

g) s  actualizeze procedurile i instruc iunile de examin ri nedistructive ori de câte ori 

apar modific ri legislative i/sau ale standardelor aplicabile. 
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CAPITOLUL V 

ÎNREGISTRAREA ÎN REGISTRUL ISCIR AL PERSOANELOR JURIDICE AUTORIZATE 
 

Art. 56 (1) Persoanele juridice men iona i la art. 3 lit. a) i lit. b) se înregistreaz  în registrul 

ISCIR al persoanelor juridice autorizate. 

(2) Persoanele juridice men ionate la art. 3 lit. a) se înregistreaz  din oficiu în registrul 

ISCIR al persoanelor juridice autorizate, în baza cererii i dosarului de autorizare. 

(3) În vederea înregistr rii în registrul ISCIR al persoanelor juridice autorizate, persoanele 

juridice men ionate la art. 3 lit. b) trebuie s  depun  la ISCIR urm toarele: 

a) cererea în vederea înregistr rii; 

b) copia autoriza iei sau documentului echivalent emis /emis de autoritatea 

competent  din statul membru. 

 

CAPITOLUL VI 

EVALUAREA CAPABILITA II TEHNICE I SUPRAVEGHEREA LABORATOARELOR 
CARE EFECTUEAZ  EXAMIN RI DISTRUCTIVE 

 
SEC IUNEA 1 

Prevederi generale 
 

Art. 57 (1) Prevederile prezentului capitol se aplic  la evaluarea, evaluarea punctual  i 

supravegherea de c tre ISCIR a laboratoarelor care efectueaz  examin ri distructive asupra 

materialelor i/sau a îmbin rilor sudate. 

(2) Examin rile distructive care se efectueaz  asupra materialelor utilizate la fabricarea i 

la repararea instala iilor i echipamentelor care fac obiectul prescrip iilor tehnice în vigoare, 

precum i încerc rile mecanice necesare pentru autorizarea sudorilor se efectueaz  numai în 

cadrul unor laboratoare evaluate i supravegheate conform prevederilor prezentului capitol.  

 

SEC IUNEA a 2-a 

Domenii de evaluare a capabilit ii tehnice a laboratoarelor de examin ri distructive 
 

Art. 58 Domeniile de examin ri distructive pentru care se evalueaz  laboratoarele sunt 

conform tabelului 7 i con in una sau mai multe metode de examinare prev zute în 

standardele aplicabile în vigoare. 
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Tabelul 7 

Nr. crt. Domeniu de examinare Simbol 

1 Încerc ri mecanice  IM  

2 Încerc ri tehnologice IT 

3 Analize chimice AC 

4 Analize metalografice AM 

5 M sur ri de eforturi sub ac iunea sarcinilor de înc rcare 

(m sur ri tensometrice) 

ME 

 
Art. 59 (1) Condi ia minim  pentru evaluarea unui laborator de examin ri distructive este 

ca acesta s  fac  dovada privind dotarea i capabilitatea tehnic  de efectuare a examin rilor 

distructive necesare, conform prevederilor prescrip iilor tehnice specifice, la autorizarea 

sudorilor i anume IM i IT. 

(2) Domeniile de examin ri distructive AM, AC i ME sunt considerate domenii solicitate 

suplimentar la evaluare. 

(3) Laboratoarele care efectueaz  doar ME pot fi admise la evaluare numai pentru acest 

domeniu de examinare. 

 

SEC IUNEA a 3-a 

Condi ii de evaluare a capabilit ii tehnice i supraveghere a laboratoarelor de 
examin ri distructive 

 

Art. 60 Persoana juridic  care solicit  evaluarea laboratorului de examin ri distructive 

înainteaz  la ISCIR o cerere conform modelului din anexa 13. 

 

Art. 61 Cererea în vederea evalu rii capabilit ii tehnice a laboratorului de examin ri 

distructive, este înso it  de copii ale urm toarelor documente: 

a) certificat constatator emis de Oficiul Na ional al Registrului Comer ului, din care s  rezulte 

datele de identificare, subdiviziunile, precum i faptul c  în obiectul de activitate este inclus  i 

activitatea de test ri i analize tehnice, eliberat cu cel mult 30 de zile înainte de data 

depunerii cererii, în copie; 

b) lista echipamentelor, accesoriilor i materialelor etalon din dotarea laboratorului, care 

asigur  respectarea prevederilor standardelor aplicabile în vigoare pentru domeniile de 

examin ri distructive solicitate la evaluare; lista trebuie s  con in  num rul de inventar al 
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fiec rui echipament i este semnat  i tampilat  de conducerea persoanei juridice 

solicitante;  

c) copiile buletinelor de verificare metrologic  i/sau certificatelor de etalonare pentru 

echipamentele, accesoriile i materialele etalon, acolo unde este cazul.  

 

Art. 62 1) În cazul în care documenta ia depus  este incomplet  sau incorect întocmit , 

solicitantul este informat în scris cu privire la necesitatea transmiterii complet rilor sau a 

documenta iei corect întocmite. 

(2) În cazul în care solicitantul nu completeaz  documenta ia potrivit cerin elor în termen 

de cel mult 30 zile calendaristice de la primirea comunic rii, cererea se respinge prin decizie 

motivat , iar documenta ia se arhiveaz . 

 

SEC IUNEA a 4-a 

Modul de desf urare a verific rilor tehnice pentru evaluarea capabilit ii tehnice a 
laboratoarelor de examin ri distructive 

 
Art. 63 ISCIR comunic  persoanei juridice solicitante, în termen de maxim 30 de zile 

calendaristice de la data depunerii cererii, data propus  pentru efectuarea verific rilor tehnice 

în vederea evalu rii capabilit ii tehnice a laboratorului de examin ri distructive. 

 

Art. 64 Verific rile tehnice în vederea evalu rii capabilit ii tehnice a laboratorului de 

examin ri distructive sunt efectuate de c tre un inspector de specialitate din cadrul ISCIR. 

 

Art. 65 În cadrul verific rilor tehnice efectuate se verific  coresponden a dintre 

documenta ia depus  i dotarea efectiv  a solicitantului i se stabilesc limitele de capabilitate 

tehnic  în cadrul fiec rui domeniu de examinare distructiv  evaluat. 

 

Art. 66 Dup  efectuarea verific rilor tehnice, rezultatele i concluziile acestora se 

consemneaz  într-un proces-verbal de verificare tehnic , care con ine simbolurile domeniilor 

de examin ri distructive evaluate, precum i detalii privind metodele de examinare i limitele 

de capabilitate din cadrul acestor domenii, iar copia acestui proces-verbal se înmâneaz  

persoanei juridice solicitante.  
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Art. 67 Evaluarea capabilit ii tehnice a laboratorului de examin ri distructive r mâne 

valabil  în condi iile în care rezultatele consemnate în urma efectu rii verific rilor tehnice de 

supraveghere efectuate în conformitate cu prevederile capitolului VI, sec iunea a 7-a, sunt 

favorabile. 

 

SEC IUNEA a 5-a 

Evaluarea punctual  a capabilit ii tehnice a laboratoarelor de examin ri distructive 

 

Art. 68 În cazul în care, în care un laborator de examin ri distructive evaluat, inten ioneaz  

o extindere a domeniilor de examin ri distructive sau a gamei de încerc ri, în cadrul aceluia i 

domeniu de examinare distructiv , persoana juridic  solicitant  depune în acest sens o 

cerere scris  la ISCIR înso it  de o documenta ie adaptat  corespunz tor. 

 

Art. 69 ISCIR comunic  persoanei juridice solicitante, în termen de maxim 30 de zile 

calendaristice de la data depunerii cererii, data propus  pentru efectuarea verific rilor tehnice 

în vederea evalu rii punctuale a capabilit ii tehnice a laboratorului de examin ri distructive. 

  

Art. 70 Verific rile tehnice în vederea evalu rii punctuale a capabilit ii tehnice a 

laboratorului de examin ri distructive sunt efectuate de c tre un inspector de specialitate din 

cadrul ISCIR. 

 

Art. 71 În cadrul verific rilor tehnice efectuate se verific  capabilitatea laboratorului de a 

acoperi domeniile de examin ri i/sau a gamei de încerc ri suplimentare solicitate pentru 

evaluarea punctual . 

 

Art. 72 Dup  efectuarea verific rilor tehnice, pentru evaluarea punctual , rezultatele i 

concluziile acestora se consemneaz  într-un proces-verbal de verificare tehnic , iar copia 

acestui proces-verbal se înmâneaz  persoanei juridice solicitante.  

 

SEC IUNEA a 6-a 

Supravegherea tehnic  a laboratoarelor de examin ri distructive 
 

Art. 73 (1) Laboratoarele de examin ri distructive evaluate pot fi supravegheate tehnic de 

c tre ISCIR anual. 

28 MONITORUL OFICIAL AL ROMÂNIEI, PARTEA I, Nr. 226 bis/9.IV.2010



PT CR 6-2010 

 27

(2) Supravegherea tehnic  constituie verificare programat . 

 

Art. 74 (1) ISCIR comunic  cu 30 zile calendaristice înainte laboratorului de examin ri 

distructive, evaluat din punct de vedere al capabilit ii tehnice, perioada propus  pentru 

efectuarea verific rilor tehnice de supraveghere. 

(2) Verific rile tehnice de supraveghere sunt efectuate de c tre un inspector de 

specialitate din cadrul ISCIR. 

(3) În cadrul verific rilor tehnice de supraveghere efectuate se urm re te coresponden a 

între situa ia consemnat  în procesul-verbal de verificare tehnic  de evaluare ini ial  sau 

supravegherea anterioar  i situa ia existent  la sediul laboratorului la data efectu rii 

verific rilor tehnice de supraveghere. Cu aceast  ocazie se verific  modul de func ionare a 

echipamentelor din laborator, care sunt folosite la examin rile distructive specifice domeniilor 

pentru care laboratorul a fost evaluat cât i existen a buletinelor de verificare metrologic  

i/sau a certificatelor de etalonare ale acestora, acolo unde este cazul. 

 

Art. 75 Dup  efectuarea verific rilor tehnice de supraveghere, rezultatele i concluziile 

acestora se consemneaz  într-un proces-verbal de verificare tehnic , iar copia acestui 

proces-verbal se înmâneaz  persoanei juridice solicitante.  

 

SEC IUNEA a 7-a 

Obliga iile laboratoarelor de examin ri distructive evaluate din punct de vedere al 
capabilit ii tehnice 

 
Art. 76 (1) Laboratoarele de examin ri distructive evaluate consemneaz  în buletinele de 

examin ri distructive emise pentru domeniul ISCIR, pe lâng  rezultatele ob inute i minim 

urm toarele date: 

a) denumirea complet  i adresa persoanei juridice care de ine laboratorul; 

b) denumirea complet  i adresa laboratorului; 

c) num rul procesului-verbal de verificare tehnic  emis de ISCIR cu ocazia efectu rii 

ultimei verific ri tehnice; 

d) domeniul la care se refer  buletinul de examinare; 

e) numele i prenumele, semn tura efului de laborator i tampila de laborator, pentru 

conformitate; 

f) data efectu rii examin rilor distructive; 
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(2) Buletinele de examinare emise sunt identificate printr-un num r unic, sunt datate cu 

data întocmirii acestora i se înregistreaz  cronologic în registre de eviden . 

 

CAPITOLUL VII 

M SURI ADMINISTRATIVE 
 

Art. 77 (1) Nerespectarea obliga iilor i responsabilit ilor de c tre persoanele juridice 

autorizate sau personalul de examin ri nedistructive autorizat, prev zute în prezenta 

prescrip ie tehnic  sau în cazul în care condi iile de acordare a autoriza iei nu mai sunt 

îndeplinite, se pot aplica urm toarele m suri administrative, în func ie de natura acestora cu: 

a) avertisment; 

b) suspendarea, pe o perioada de pân  la 6 luni, a autoriza iei eliberate de c tre ISCIR; 

c) retragerea autoriza iei eliberate de c tre ISCIR. 

(2) Aplicarea m surilor administrative prev zute la alin. (1) se face cu respectarea 

prevederilor legale în vigoare i a principiului propor ionalit ii. 

(3) Aplicarea în termen de 6 luni a dou  m suri administrative precizate la alin. (1) lit. a), 

atrage suspendarea pe o perioad  de pân  la 6 luni a autoriza iei eliberate de c tre ISCIR. 

(4) Aplicarea în termen de un an a dou  m suri administrative precizate la alin. (1) lit. b), 

atrage retragerea autoriza iei eliberate de c tre ISCIR. 

(5) Dispozi iile art. 52, alin. (6) i alin. (7) se aplic  în mod corespunz tor. 

 

Art. 78 Persoana juridic  sau persoana fizic  c reia i-a fost retras  autoriza ia are dreptul 

s  solicite eliberarea unei noi autoriza ii dup  cel pu in un an de la data aplic rii m surii 

administrative de retragere a autoriza iei. 

 
Art. 79 (1) M surile administrative prev zute la art. 77, alin. (1) se dispun de c tre ISCIR, 

prin decizie motivat , în baza procesului-verbal de verificare tehnic  încheiat de inspectorul 

de specialitate din cadrul ISCIR cu ocazia verific rii.  

(2) Împotriva deciziei prin care s-a dispus m sura administrativ , persoana juridic  poate 

formula contesta ie la instan a competent  i cu respectarea procedurii prev zute în legea 

contenciosului-administrativ. 

(3) M surile administrative prev zute la art. 77, se dispun, adaptate corespunz tor, de 

c tre ISCIR, prin decizie motivat , în baza procesului-verbal de verificare tehnic  încheiat de 
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inspectorul de specialitate din cadrul ISCIR cu ocazia verific rii i în cazul laboratoarelor 

evaluate pentru examin ri distructive. 

 

Art. 80 M surile aplicabile persoanelor juridice dintr-un stat membru al uniunii Europene 

sau stat membru semnatar al Acordului privind Spa iul Economic European sunt cele 

prev zute de Ordonan a de urgen  a Guvernului nr. 49/2009 privind serviciile în cadrul pie ei 

interne. 

 

CAPITOLUL VIII 

TARIFE 
 

Art. 81 Pentru activit ile efectuate de inspectorul de specialitate din cadrul ISCIR, în 

conformitate cu prevederile prezentei prescrip ii tehnice, se aplic  tarifele stabilite de lista de 

tarife ISCIR care reglementeaz  acest lucru. 

 

CAPITOLUL IX 

DISPOZI II FINALE 
 

Art. 82 Trimiterile f cute în prezenta prescrip ie tehnic  la acte normative, prescrip ii 

tehnice, standarde se refer  la edi iile în vigoare. 

 

Art. 83 Documentele care se depun la ISCIR trebuie s  fie redactate/traduse în limba 

româna de c tre un traduc tor autorizat. 

 

Art. 84 Documentele pot fi depuse la ISCIR i în format electronic, dup  opera ionalizarea 

punctului de contact unic electronic (PCU). 

 

Art. 85 Eliberarea duplicatelor autoriza iilor se face de c tre ISCIR, în urm toarele cazuri i 

în urm toarele condi ii: 

a) în cazul pierderii, cu condi ia depunerii de c tre solicitant, în copie, a actului de 

declarare a pierderii. 

b) în cazul furtului, cu condi ia depunerii de c tre solicitant, în copie, a actului de 

înregistrare a reclam rii furtului la Poli ie; 
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c) în cazul deterior rii, cu condi ia depunerii de c tre solicitant, în original, a autoriza iei 

deteriorate, sau a declara iei solicitantului în cazul distrugerii totale.   

 

Art. 86 Termenele de solu ionare a cererilor depuse la ISCIR sunt cele stabilite de 

prevederile legale în vigoare. 

 

Art. 87 Personalul autorizat este obligat s  poarte autoriza ia asupra sa în timpul efectu rii 

examin rilor nedistructive.  

 

Art. 88 Personalul autorizat care a întrerupt în mod continuu mai mult de 12 luni activitatea 

în metoda/specialitatea pentru care a fost autorizat sus ine un nou examen de autorizare în 

condi iile men ionate în capitolul 2, sec iunea a 5-a. 
 

Art. 89 Toate autoriza iile eliberate pân  la data intr rii în vigoare a prezentei prescrip ii 

tehnice r mân valabile pân  la data expir rii acestora. 

 

Art. 90 Inspectorii de specialitate din cadrul ISCIR au dreptul de a efectua verific ri 

neprogramate cu privire la modul în care personalul autorizat i/sau persoanele juridice 

autorizate î i desf oar  activit ile, luând, dup  caz, m surile necesare pentru respectarea 

prevederilor legale. 

 

Art. 91 (1) În cazul extinderii domeniului de autorizare a laboratorului, persoana juridic  

solicitant  depune la ISCIR documenta ia prev zut  la art. 43, adaptat  corespunz tor. 

(2) Dac  în urma verific rilor efectuate de c tre inspectorul de specialitate din cadrul 

ISCIR se constat  c  prestatorul solicitant îndepline te condi iile de extindere a domeniului 

autorizat, ISCIR elibereaz  o actualizare a autoriza iei. 

 

Art. 92 Anexele 1-13 fac parte integrant  din prezenta prescrip ie tehnic . 
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ANEXA 1 
 

Metode/Domenii i specialit i de examinare nedistructiv  
 

Nr. 
crt. 

Metoda/Domeniul de 
examinare nedistructiv  

Simbol 
Specialitatea de 

examinare nedistructiv  
pentru 

metod / 
domeniu 

pentru 
specialitate

1 Examinarea vizual  VT1) _ Examinarea vizual  prin 
mijloace optice sau video 
adi ionale  

2 Examinarea cu radia ii 
penetrante 

RT RTx Examinarea cu radia ii X 
RT  Examinarea cu radia ii 

gama 
3 Examinarea cu ultrasunete UT UTg M surarea grosimilor cu 

ultrasunete 
UTt Examinarea cu ultrasunete 

a tablelor 
UTs Examinarea cu ultrasunete 

a îmbin rilor sudate  
UTl Examinarea cu ultrasunete 

a profilelor laminate 
UTf Examinarea cu ultrasunete 

a pieselor forjate 
UTtv Examinarea cu ultrasunete 

a evilor 
4 Examinarea cu particule 

magnetice 
MT _ Examinarea cu particule 

magnetice, cu contrast de 
culoare sau fluorescent , a 
îmbin rilor sudate i a 
materialelor metalice 

5 Examinarea cu lichide 
penetrante 

PT _ Examinarea cu lichide 
penetrante, cu contrast de 
culoare sau fluorescent , a 
îmbin rilor sudate i a 
materialelor  

6 Examinarea cu curen i 
turbionari 

ET _ Examinarea cu curen i 
turbionari 

7 Verificarea etan eit ii LT – Verificarea etan eit ii  
8 Examinare magneto-

inductiv  
MRT – Examinarea magneto-

inductiv  la cablurile 
instala iilor de transport pe 
cablu 

 
_____________________ 
1) Nu se aplic  la autorizarea laboratoarelor. 
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ANEXA 2 
 

Niveluri de autorizare, competen e i responsabilit i pentru personalul care 
efectueaz  examin ri nedistructive 

 

Nivelul Competen e i responsabilit i 
1 a) pune în func iune i etaloneaz  echipamentele de examinare nedistructiv  

pentru care este autorizat; 
b) are cuno tin e teoretice i practice pentru metoda în care este autorizat; 
c) efectueaz  examin ri nedistructive, în conformitate cu procedurile de lucru 

i înregistreaz  rezultatele ob inute; 
d) cunoa te i aplic  prevederile manualului de management al calit ii al 

laboratorului în care lucreaz ; 
e) cunoa te i aplic  normele de protec ia muncii specifice domeniului pentru 

care este autorizat; 
f) nu are dreptul s  elibereze documente privind interpretarea rezultatelor 

ob inute la examin rile nedistructive. 
2 a) interpreteaz  rezultatele examin rilor nedistructive în conformitate cu 

prevederile procedurilor de lucru i semneaz  buletinele de examin ri 
nedistructive emise; 

b) cunoa te limitele metodei pentru care este autorizat; 
c) organizeaz  activitatea de examinare nedistructiv  în cadrul laboratorului; 
d) îndrum , supravegheaz  i verific  activitatea personalului din subordine 

i a personalului în curs de instruire i autorizare i a personalului autorizat 
nivel 1; 

e) întocme te procedurile de lucru pe metoda i specialitatea pentru care 
este autorizat; 

3 a) alege, stabile te i recomand  metodele i procedeele adecvate de 
examinare nedistructiv ; 

b) elaboreaz , analizeaz  i avizeaz  proceduri i instruc iuni de examinare 
nedistructiv  metodele pentru care este autorizat; 

c) evalueaz , avizeaz  i compar  rezultatele examin rilor nedistructive i ia 
decizii asupra îmbun t irii activit ii în domeniul examin rilor respective; 

d) are cuno tin e despre fabricarea i tehnologia produselor; 
e) cunoa te metode complementare de examinare nedistructiv  fa  de 

metoda pentru care este autorizat; 
f) îndrum , supravegheaz  i verific  activitatea personalului de nivel 1 i 2, 

precum i a personalului în curs de instruire i autorizare 
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ANEXA 3 
 

Cerin e privind cuno tin ele minime ale personalului care solicit  examinarea în 
vederea autoriz rii pentru nivelul 3 

 
3.1 Examinarea cu radia ii penetrante 

1 Tematica pentru nivelurile 1 i 2 din anexa 5, cu aprofundarea urm toarelor 
subiecte: 
a) elemente i principii ale examin rii nedistructive cu radia ii penetrante; 
b) cuno tin e teoretice i practice care s  permit  stabilirea celei mai adecvate 

tehnici de examinare cu radia ii penetrante; 
c) aptitudini generale pentru interpretarea i compararea diverselor coduri, 

standarde, prescrip ii tehnice i specifica ii cu privire la examinarea cu radia ii 
penetrante. 

2 Cuno tin e teoretice de minim nivelul 2 cu privire la o metod  complementar  
3 Cuno tin e generale cu privire la posibilit ile i limitele celorlalte metode de 

examinare nedistructiv  
4 Principii fundamentale ale construirii i tehnologiei produselor 
5 Prelucrarea materiilor prime 
6 Procese metalurgice; produse metalice de baz ; producerea semifabricatelor i a 

lingourilor 
7 Procedee de turnare 
8 Cuno tin e generale despre tratamente termice 
9 Sudarea materialelor 
10 Placarea 
11 Propriet ile fizico-mecanice ale materialelor 
12 Prelucr ri prin deformare plastic  la rece i la cald 
13 Finisarea suprafe elor i protec ia contra coroziunii 

 
3.2 Examinarea cu ultrasunete, cu lichide penetrante, cu particule magnetice cu 
curen i turbionari sau examinarea vizual  
Tematica este aceea i ca la examinarea cu radia ii penetrante cu precizarea c  la punctul 1 

se înlocuie te sintagma „radia ii penetrante” cu sintagma „ultrasunete”, „lichide penetrante”, 

„particule magnetice”, „curen i turbionari” sau „vizual ”. 

 

3.3 Verificarea etan eit ii 
Tematica este aceea i ca la examinarea cu radia ii penetrante cu precizarea c  la punctul 1:  

a) se înlocuie te sintagma „examin rii nedistructive cu radia ii penetrante” cu sintagma 

„verific rii etan eit ii”; 
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ANEXA 4 

 
____________________________ 
(denumirea complet  a persoanei juridice i forma de organizare) 
 
____________________________ 
(adresa complet  a persoanei juridice i date de contact/telefon/fax) 
 

ADEVERIN  DE EXPERIEN  INDUSTRIAL  
_____________/______________ 
(Nr. adeverin  data zz/ll/aaaa) 

 
Prin prezenta se adevere te c  domnul/doamna __________________________________, 
         (nume i prenume) 
 
având codul numeric personal______________________________________, angajat( ) al 
       (cod numeric personal) 
 
___________________________, cu sediul în __________________________________ 

(denumirea complet  a persoanei juridice angajatoare i forma de organizare  
 adresa complet  a persoanei juridice angajatoare) 

 
a efectuat stagiul de experien  industrial  în cadrul laboratorului nostru de examin ri 
nedistructive în urm toarele metode i specialit i de examin ri nedistructive 
______________________________________________________________ cu urm toarea  

(se înscriu metodele i specialit ile de examin ri nedistructive) 
 

aparatur :_________________________________________________________________ 
(se înscriu tipurile de echipamente, accesorii i materiale utilizate pentru fiecare metod  i 

specialitate) 
 
Examin rile nedistructive s-au efectuat de la _______________ pân  la _______________,  

(zz/ll/aaaa)   (zz/ll/aaaa) 
 

totalizând ______________.  
  (total luni) 
 
 
 
 

 
DIRECTOR,  

(Nume i prenume,  
semn tura i tampila) 

36 MONITORUL OFICIAL AL ROMÂNIEI, PARTEA I, Nr. 226 bis/9.IV.2010



PT CR 6-2010 

 35

ANEXA 5 
 

Programa analitic  minim  pentru formarea profesional  a personalului care 
efectueaz  examin ri nedistructive de nivel 1 i 2 

 
5.1 Examinarea vizual  

1 Introducere: 
a) Scopul examin rii vizuale; 
b) Principiile fundamentale ale metodei; 
c) Iluminarea; 
d) Avantajele i dezavantajele metodei. 

2 Echipamente pentru examinarea vizual : 
a) Dispozitive i accesorii; 
b) Sisteme optice speciale. 

3 Examinarea vizual : 
a) Tipuri de discontinuit i puse în eviden  de metod ; 
b) Alegerea echipamentelor în func ie de condi iile de examinare i de piesele sau 
materialele ce urmeaz  s  fie examinate; 
c) Utilizarea echipamentelor; 
d) Condi ii de observare a suprafe elor examinate 
e) Preg tirea produselor supuse examin rii. 

4 Standarde i norme în vigoare referitoare la examinarea vizual  
5 Norme generale i specifice de protec ia muncii 
6 Aplica ii practice de laborator 

 
5.2 Examinarea cu radia ii penetrante 

1 Introducere: 
a) Radiografia industrial ; 
b) Rela ia între radia ia penetrant  i radiografie; 
c) Spectrul electromagnetic; 
d) Puterea de penetrare i calitatea razelor X i gama; 
e) Tubul de raze X; 
f) Surse de radia ii penetrante. 

2 Principiile de baz  ale radiografiei: 
a) Principiile geometriei de expunere; 
b) Ecrane radiografice; 
c) Casete radiografice; 
d) Compozi ia filmelor radiografice industriale; 
e) Interac iunea dintre radia ia penetrant  i materie (absorb ie, difuzie, ionizare). 

3 Radiografia: 
a) Formarea imaginii latente pe film; 
b) Neclaritatea filmului; 
c) Calculul timpului de expunere; 
d) Clase i tipuri de filme radiografice; 
e) Alegerea filmelor radiografice în func ie de scop. 
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ANEXA 5 (continuare) 
 

4 Calitatea imaginii radiografice: 
a) Sensibilitatea radiografic ; 
b) Contrastul radiografic; 
c) Contrastul filmului; 
d) Granula ia filmului; 
e) Efectul ecranelor radiografice; 
f) Indicatori de calitate a imaginii radiografice; 
g) Penetrametre; 
h) Neclaritatea geometric ;imagini radiografice. 
i) Distan a surs -pies . 

5 Manipularea filmelor, înc rcarea în casete, procesarea: 
a) Camera obscur ; 
b) Verificarea camerei obscure; 
c) Procesarea manual  a filmelor radiografice; 
d) Procesarea automat  a filmelor radiografice; 
e) Cauzele ob inerii unor radiografii nesatisf c toare în urma proces rii filmelor; 
f) Reguli generale de manipulare i depozitare a filmelor radiografice. 

6 Tehnici de expunere radiografic : 
a) Expunerea printr-un singur perete; 
b) Expunerea prin doi pere i; 
c) Expunerea panoramic ; 
d) Expunerea cu film multiplu; 
e) Alegerea num rului de expuneri; 
f) Plasarea indicatorilor de calitate i a penetrametrelor; 
g) Alegerea surselor de radia ii X sau gama în func ie de scop. 

7 Cauzele apari iei defectelor în materiale: 
a) Tipuri de defecte în îmbin ri sudate; 
b) Tipuri de defecte în piese forjate, laminate, turnate; 
c) Orientarea discontinuit ilor i limitele metodei. 

8 Interpretarea filmelor radiografice: 
a) Condi ii cu privire la negatoscop i la camera de interpretare; 
b) Identificarea radiografiilor; 
c) M surarea densit ii de înnegrire; 
d) Modul de prezentare a diferitelor discontinuit i pe imaginea radiografic ; 
e) Prevederile standardelor i normelor de profil, privitoare la criteriile de acceptare a 

discontinuit ilor din materiale; 
f) Buletinul de examinare. 

9 Radioprotec ie*): 
a) Detectarea radia iilor; 
b) Efectele biologice ale radia iilor penetrante; 
c) Unit i de m sur ; 
d) Doze maxime admise i supravegherea dozimetric ; 
e) Accesul în zonele de expunere; 
f) Depozitarea i manipularea surselor i a materialelor radioactive. 

10 Principii fundamentale ale protec iei contra radia iilor*): 
a) Utilizarea echipamentelor de protec ie; 
b) M suri în caz de accident nuclear; 
c) Legisla ia CNCAN cu privire la protec ia contra radia iilor. 
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ANEXA 5 (continuare) 
 

11 Standarde i norme în vigoare cu privire la examinarea cu radia ii penetrante 
12 Norme generale i specifice de protec ia muncii 
13 Aplica ii practice de laborator 
*) Aceste capitole se pot dezvolta în func ie de recomand rile CNCAN. 

 

5.3 Examinarea cu ultrasunete 

1 Introducere: 
a) Propriet ile fundamentale ale sunetului; 
b) Frecven a; 
c) Viteza de propagare în diferite medii; 
d) Vibra ii ultrasonore; 
e) Aplica ii ale vibra iilor ultrasonore; 
f) Lungimea de und . 

2 Principiile propag rii undelor ultrasonore: 
a) Moduri de vibra ie; 
b) Impedan a acustic ; 
c) Reflexia; 
d) Refrac ia; 
e) Difrac ie, dispersie, atenuare; 
f) Câmpul apropiat i câmpul îndep rtat. 

3 Generarea undelor ultrasonore: 
a) Piezoelectricitatea i materiale piezoelectrice; 
b) Schema constructiv  a traductorilor ultrasonori; 
c) Caracteristicile traductorilor ultrasonori; 
d) Rela ia între frecven  i grosimea materialului piezoelectric; 
e) Caracteristicile fasciculului ultrasonic. 

4 Tipuri de echipamente pentru examinarea ultrasonic  i recomand ri privind 
utilizarea: 
a) Descrierea metodei cu impuls reflectat; 
b) Echipamente cu citire direct ; 
c) Echipamente în prezentare A-scan; 
d) Echipamente în prezentare B-scan; 
e) Sisteme automate i semiautomate de examinare ultrasonic ; 
f) Descrierea circuitului bazei de timp; 
g) Descrierea circuitului generatorului de impuls i amplificatorului; 
h) Descrierea modurilor de vizualizare pe tipuri de ecrane; 
i) Aparate de examinare cu înregistrare a datelor. 

5 Func ionarea, verificarea, reglarea i etalonarea aparatelor i echipamentelor de 
examinare nedistructiv  cu ultrasunete: 
a) Etaloane, blocuri de etalonare, blocuri de referin  (utilizarea acestora); 
b) Modul de verificare a traductorilor ultrasonici; 
c) Modul de verificare, etalonare i calibrare a aparatelor de examinare nedistructiv  

cu ultrasunete. 
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ANEXA 5 (continuare) 
 

6 Metode de examinare nedistructiv  cu ultrasunete: 
a) Alegerea traductorilor ultrasonici; 
b) Alegerea parametrilor de lucru; 
c) Alegerea mediilor de cuplare; 
d) Examinarea prin contact cu inciden  normal , închinat ; unde de suprafa ; unde 

Lamb; prin transmisie; 
e) Examinarea în imersie cu inciden  normal , înclinat ; prin transmisie; 
f) Localizarea discontinuit ilor; 
g) Aprecierea m rimii discontinuit ilor; 
h) Factori care influen eaz  examinarea cu ultrasunete. 

7 Cauzele apari iei defectelor în materiale: 
a) Tipuri de defecte în îmbin ri sudate; 
b) Tipuri de defecte în piese forjate, laminate, turnate; evi; 
c) Orientarea discontinuit ilor i limitele metodei. 

8 Interpretare: 
a) Dimensiuni, form  geometric  i localizarea discontinuit ilor în raport cu suprafa a 

de pe care se face examinarea; 
b) Prevederi ale standardelor i normelor de profil, referitoare la criteriile de acceptare a 

discontinuit ilor din materiale; 
c) Buletine de examinare ultrasonic . 

9 Standarde, norme i prescrip ii tehnice, în vigoare referitoare la examinarea cu 
ultrasunete 

10 Norme generale i specifice de protec ia muncii 
11 Aplica ii practice de laborator 
 

5.4 Examinarea cu lichide penetrante 

1 Introducere: 
a) Scopul examin rii cu lichide penetrante; 
b) Principiile fundamentale ale metodei; 
c) Tipuri de lichide penetrante existente; 
d) Avantajele i dezavantajele metodei. 

2 Echipamente pentru examinarea cu lichide penetrante: 
a) Dispozitive i accesorii; 
b) Iluminarea natural  i ultraviolet ; 
c) Propriet ile diverselor tipuri de lichide penetrante. 

3 Examinarea cu lichide penetrante: 
a) Tipuri de discontinuit i puse în eviden  de metod ; 
b) Alegerea tipurilor de lichide penetrante în func ie de condi iile de examinare i de 

piesele sau materialele ce urmeaz  s  fie examinate; 
c) Testarea lichidelor penetrante; 
d) Condi ii de observare a suprafe elor examinate; 
e) Preg tirea produselor supuse examin rii; 
f) Modul de aplicare a penetrantului; 
g) Îndep rtarea excesului de penetrant; 
h) Modul de aplicare a developantului; 
i) Examinarea i sp larea final . 
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ANEXA 5 (continuare) 
 
4 Indica ii ob inute la examinarea cu lichide penetrante: 

a) Semnifica iile indica iilor; 
b) Momentul apari iei indica iilor i persisten a acestora; 
c) Factori care influen eaz  apari ia indica iilor; 
d) Indica ii false; 
e) Prevederi ale standardelor i normelor de profil, referitoare la criteriile de 

acceptare a discontinuit ilor din materiale la examinarea cu lichide penetrante. 
5 Standarde i norme în vigoare referitoare la examinarea cu lichide penetrante 
6 Norme generale i specifice de protec ia muncii 
7 Aplica ii practice de laborator 

 

5.5 Examinarea cu particule magnetice 

1 Introducere: 
a) Scopul examin rii cu particule magnetice; 
b) Principiile fundamentale ale metodei; 
c) Materiale influen ate de câmpul magnetic; 
d) Teoria magnetismului; polii magnetici; 
e) Tipuri de particule magnetice existente; 
f) Avantajele i dezavantajele metodei. 

2 Propriet ile câmpurilor magnetice: 
a) Magne i sub form  de bar ; 
b) Magne i inelari. 

3 Magnetizarea prin curent electric: 
a) Câmpul circular; câmpul creat de un conductor linear; regula mâinii drepte; tehnici 

adecvate diverselor forme geometrice ale pieselor examinate; 
b) Câmpul longitudinal; câmpul creat de o bobin ; sensul i intensitatea câmpului 

într-o bobin ; discontinuit i detectate cu ajutorul câmpului longitudinal. 
4 Echipamente pentru examinarea cu particule magnetice: 

a) Considerente cu privire la alegerea echipamentelor; 
b) Tipuri de curen i de magnetizare; 
c) Echipamente de examinare manual ; 
d) Echipamente fixe, automate i semiautomate; 
e) Dispozitive i accesorii; 
f) Verificarea echipamentelor de magnetizare. 

5 Examinarea cu particule magnetice: 
a) Tipuri de discontinuit i puse în eviden  de metod ; 
b) Alegerea tipurilor de particule magnetice în func ie de condi iile de examinare i 

de piesele sau materialele ce urmeaz  s  fie examinate; 
c) Condi ii de observare a suprafe elor examinate (lumin  natural  sau ultraviolet ); 
d) Preg tirea produselor supuse examin rii; 
e) Ordinea opera iilor; 
f) Valoarea densit ii fluxului magnetic; 
g) Magnetismul remanent; 
h) Scopul demagnetiz rii; 
i) Tehnici de demagnetizare. 
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ANEXA 5 (continuare) 
 

6 Indica ii ob inute la examinarea cu particule magnetice: 
a) Semnifica iile indica iilor; 
b) Factorii care influen eaz  apari ia indica iilor; 
c) Indica ii false; 
d) Prevederi ale standardelor i normelor de profil, referitoare la criteriile de 

acceptare a discontinuit ilor din materiale la examinarea cu particule magnetice. 
7 Standarde i norme în vigoare referitoare la examinarea cu particule magnetice 
8 Norme generale i specifice de protec ia muncii 
9 Aplica ii practice de laborator 

 

5.6 Examinarea cu curen i turbionari 

1 Introducere: 
a) Principii de baz  ale examin rii cu curen i turbionari; 
b) Avantajele i dezavantajele metodei. 

2 Teoria curen ilor turbionari: 
a) Generarea curen ilor turbionari; 
b) Efectul câmpurilor create de curen ii turbionari; 
c) Propriet ile curen ilor turbionari. 

3 Tipuri de bobine: 
a) Bobine exterioare (simple, duble), bobine interioare, bobine de suprafa ; 
b) Avantajele i limitele tipurilor de bobine; 
c) Factorii care influen eaz  alegerea tipului de bobin  (natura i forma produsului 

examinat); 
d) Factorii care influen eaz  impedan a bobinei (conductibilitatea, permeabilitatea, 

omogenitatea produsului examinat); 
e) Factorul de umplere. 

4 Aparatura: 
a) Generatori cu frecven  fix  sau reglabil ; 
b) Pun i de m surare i echilibrare; 
c) Amplificatori; 
d) Discriminatori de faz ; 
e) Circuite de compensare a distan ei bobin -produs; 
f) Filtre de frecven ; 
g) Alegerea frecven ei de examinare i a traductorilor; 
h) Raportul semnal/zgomot; 
i) Metode de îmbun t ire a raportului semnal/zgomot; 
j) Viteza de r spuns; 
k) Efectul Skin; 
l) Componenta inductiv  i rezistiv . 

5 Examinarea: 
a) Tipuri de discontinuit i i posibilitatea localiz rii acestora; 
b) Viteza optim  de examinare; 
c) Examinarea semifabricatelor (bare, tuburi, fire) i determinarea grosimii. 

6 Standarde i norme în vigoare referitoare la metoda de examinare 
7 Norme generale i specifice de protec ia muncii 
8 Aplica ii practice de laborator 
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ANEXA 5 (continuare) 

 

5.7 Verificarea etan eit ii 

1 Introducere: 
a) Principii de baz  ale metodei; 
b) Avantajele i dezavantajele metodei. 

2 Teoria testelor de verificare a etan eit i: 
a) Terminologie; 
b) Unit i fizice în verificarea etan eit ii; 
c) Principii fizice în verificarea etan eit ii; 
d) Propriet ile fluidelor;  
e) Caracteristicile debitelor; 
f) Fundamentele vidului; 
g) Legile i propriet ile gazelor. 

3 Tehnici pentru verificarea etan eit ii: 
a) Tehnica cu bule; 
b) Tehnica ultrasonic ; 
c) Tehnica presiunii; 
d) Tehnica gazului trasor; 
e) Tehnica spectrometriei de mas ; 
f) Sensibilitatea diferitelor tehnici. 

4 Sisteme i echipamente în func ie de tehnica aplicat : 
a) Schema constructiv  i utilizarea; 
b) Acurate e i precizie; 
c) Calibrarea echipamentelor. 

5 Criterii de acceptare/respingere 
6 Standarde i norme în vigoare referitoare la verificarea etan eit ii 
7 Norme generale i specifice de protec ia muncii în func ie de tehnica de 

examinare 
8 Aplica ii practice de laborator 

 

5.8 Examinarea magneto-inductiv  

1 Introducere: 
a) Scopul examin rii prim metoda magneto-inductiv ; 
b) Principiile fundamentale ale metodei; 
c) Materiale influen ate de câmpul magnetic; 
d) Teoria magnetismului; 
e) Cabluri din fire de o el. Clasificare, identificare i mod de fabricare; 
f) Avantajele i dezavantajele metodei. 

2 Magnetizarea: 
a) Tehnici de magnetizare adecvate diverselor tipuri de cabluri; 
b) Câmpul magnetic longitudinal.  

3 Demagnetizarea 
a) Importan a demagnetiz rii la examinarea magneto-inductiv ; 
b) Metode de demagnetizare; 
c) Aparatur  pentru m surarea magnetismului remanent 
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ANEXA 5 (sfâr it) 

 

4 Echipamente i accesorii pentru examinarea magneto-inductiv  

5 Standarde i norme în vigoare referitoare la examinarea magneto-inductiv  

6 Norme generale i specifice de protec ia muncii 

7 Aplica ii practice de laborator 
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PT CR 6-2010 

 46

ANEXA 8 
 

Cerere de autorizare/reautorizare a laboratoarelor de examin ri nedistructive 
 

____________________________ 
(denumirea complet  a persoanei juridice i forma de organizare) 
 
____________________________ 
(adresa complet  a persoanei juridice i date de contact/telefon/fax) 
 
 
 
În vederea ___________________, conform prevederilor prescrip iei tehnice PT CR 6-2010, 

(se înscrie dup  caz autorizare/reautorizare) 
 
v  rug m s  analiza i documenta ia depus  de ____________________________________ 

       (denumirea complet  a persoanei juridice i forma de 
    organizare) 

 
cu sediul în ________________________________________________________________ 
(adresa complet  a persoanei juridice/telefon/fax/cod unic de înregistrare/num r de ordine în 

registrul comer ului) 
 
Men ion m c  laboratorul nostru a fost autorizat în domeniile i 
specialit ile_________________________ pentru perioada_______________________ 

(zz/ll/aaaa - zz/ll/aaaa) 
 

Solicit m ________________________________, pentru ___________________________ 
  (se înscrie dup  caz autorizarea/reautorizarea)  (se înscriu domeniile/specialit ile solicitate) 
 
Persoana de contact delegat  de c tre noi este domnul/doamna_____________________ i  
          (nume i prenume) 
 
poate fi contactat/  la num rul de telefon____________________. 
La prezenta cerere s-a ata at, într-un exemplar, documenta ia compus  
din:_______________________________________________________________________ 
 (se enumer  documentele anexate prezentei cereri) 
 
Tarifele rezultate în urma autoriz rii/reautoriz rii se achit  din contul nostru 
________________________________, deschis la________________________________  

(se înscrie contul pl titor în format IBAN 
numele b ncii/sucursal /filial /agen ie) 

Suntem de acord cu prelucrarea electronic  a datelor înscrise în autoriza ie. 
 

DIRECTOR,                 DIRECTOR ECONOMIC/CONTABIL, 
_______________________      ____________________________ 
(Nume i prenume, semn tura i tampila)        (Nume i prenume, semn tura i tampila 
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ANEXA 10 
(informativ ) 

Decizie de numire ef/Adjunct ef Laborator 
 

____________________________ 
(denumirea complet  a persoanei juridice i forma de organizare) 
 
____________________________ 
(adresa complet  a persoanei juridice i date de contact/telefon/fax) 
 

DECIZIE 1) 

 
_________________din_________________ 

(num r decizie)   (data zz/ll/aaaa) 
 

_________________________, reprezentat  prin ________________, în calitate de____________________  
(denumirea complet  a persoanei juridice       (se înscrie func ia) 
i forma de organizare nume/prenume/func ie) 

 
Având în vedere prevederile prescrip iei tehnice PT CR 6-2010 
 

DECIDE: 
 

1. Domnul/Doamna _________________________, angajat al ____________________________________  
(nume i prenume) (denumirea complet  a persoanei juridice i 

forma de organizare) 
 

de specialitate ______________________________________, având func ia de________________________, 
  (se înscrie preg tirea profesional /specialitate) 
 
începând cu data de________________, se nume te ______________________________________________  

(zz/ll/aaaa) (se înscrie dup  caz ef laborator/adjunct ef 
laborator) 

în cadrul laboratorului de examin ri nedistructive. 
 
2. Domnul/Doamna ___________________, este obligat s  cunoasc  i s  aplice întocmai prevederile actelor 

      (nume i prenume) 
 

normative în vigoare i ale prescrip iilor tehnice, sarcinile i obliga iile acestuia fiind i cele care rezult  din 
prescrip iile tehnice. 
 
3. Activitatea______________________________________este coordonat  i îndrumat  din partea conducerii 

(se înscrie dup  caz efului laborator/ 
adjunctului efului de laborator 
 

de _________________________________, care r spunde împreun  cu acesta de luarea m surilor necesare 
(numele i prenumele, func ia persoanei desemnate) 
 
pentru aplicarea prevederilor actelor normative în vigoare i ale prescrip iilor tehnice. 
4. Înc lcarea obliga iilor prev zute în prescrip iile tehnice atrage, dup  caz, r spunderea disciplinar , material , 
civil  sau penal  a celor vinova i. 
 

 DIRECTOR,                             OFICIUL JURIDIC2), 
_______________________       ____________________________ 
(Nume i prenume, semn tura i tampila)    (Nume i prenume, semn tura i tampila) 
________________ 
1) Prezenta decizie constituie un model exemplificativ, care cuprinde elementele minime obligatorii care trebuie 
s  fie men ionate. 
2) Dac  este cazul. 
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ANEXA 11 
(informativ ) 

Proces-verbal de verificare tehnic  pentru autorizarea laboratoarelor de examin ri 
nedistructive 

I.S.C.I.R. 
 
 
 
 
 

INSPEC IA DE STAT PENTRU CONTROLUL 
CAZANELOR, RECIPIENTELOR SUB 

PRESIUNE I INSTALA IILOR DE RIDICAT 

PROCES-VERBAL 
 

 
NR: 
DATA: 

ISCIR INSPECT 
 
 

1. Persoana juridic :  
 Adresa:  
 Adresa Laborator:  
 Tel:  Fax:  NORC1):  CUI2):  
 Cont Bancar:  Deschis la:  
2. Solicitarea  persoanei juridice i documenta ia depus :  
  
  
  
  
  
  
3. Inspector de specialitate din cadrul ISCIR:  
   
 În baza Legii 64/2008, a H.G. 1340/2001 cu modific rile i complet rile ulterioare si a prescrip iilor tehnice ISCIR în domeniu a efectuat 

verific rile tehnice în vederea autoriz rii laboratorului de examin ri nedistructive apar inând: 

  pe domeniile:  
    
4. Lista cu echipamente: - corespunde*/nu corespunde* cu cea din documenta ia depus  la ISCIR. 
 Observa ii:  
   
   
   
5. Echipamentele: - sunt proprietatea persoanei juridice*/sunt închiriate*. 
 Observa ii:  
   
   
   
6. Laboratorul: - de ine*/nu de ine* spa iul necesar desf ur rii activit ii (este proprietate*/este închiriat*). 
 Observa ii:  
   
   
7. Laboratorul: - de ine*/nu de ine* aparatura minim  necesar  pentru desf urarea activit ilor cu respectarea 

prevederilor prescrip iilor tehnice ISCIR aplicabile. 
 Observa ii:  
   
   
8. eful Laboratorului: - nume i prenume/preg tire profesional :  
    
  cunoa te*/nu cunoa te* prevederile procedurilor, instruc iunilor de lucru i prevederile prescrip iilor 

tehnice ISCIR aplicabile. 
 
        
 
 
 
 

SIGLA 
ISCIR 
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ANEXA 11 (continuare) 

 
I.S.C.I.R. 

 
 
 
 
 

INSPEC IA DE STAT PENTRU CONTROLUL 
CAZANELOR, RECIPIENTELOR SUB 

PRESIUNE I INSTALA IILOR DE RIDICAT 

PROCES-VERBAL 
 
 

NR: 
DATA: 

ISCIR INSPECT 
 
 

 Observa ii:  
   
   
9. Personalul laboratorului: - aplic */nu aplic * prevederile procedurilor de examinare nedistructiv  ale laboratorului; 
  - cunoa te i aplic */nu cunoa te i nu aplic * prevederile procedurilor de examinare 

nedistructiv  ale laboratorului. 
   
   
   
10. Dispozi ii:  
   
   
   
   
   
11 Concluzii: - având în vedere cele men ionate mai sus propunem autorizarea laboratorului pentru 

domeniile/specialit ile: 
   
   
  având în vedere cele men ionate mai sus propunem respingerea autoriz rii laboratorului pentru 

domeniile/specialit ile 
  _____________________________________________________________________________ 

___________________________________________________________________________ 
_____________________________________________________________________________ 

12. Prin semnarea prezentului proces-verbal, inspectorul i cel care l-a angajat nu este r spunz tor pentru orice lezare de persoan , 
prejudiciu sau pierderi de orice fel reie ind din sau legate de aceast  verificare. 

13. Tarifele ce vor fi încasate de c tre ISCIR ca urmare a prezentului proces-verbal sunt în conformitate cu lista de tarife  

i sunt în valoare de: RON  conform anexa  , pct.  

 i factura:  . 
 Suma men ionat  se vireaz /achit  în contul ISCIR nr.  
 Deschis la:  
  

INSPECTOR ISCIR 
 

REPREZENTANTUL PERSOANEI JURIDICE 
 

 Nume i prenume:  Nume i prenume:  
 Semn tura:  Semn tura:  
 tampila,  tampila, 

SIGLA 
ISCIR 
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ANEXA 11 (sfâr it) 
 

I.S.C.I.R. 
 
 
 
 
 

INSPEC IA DE STAT PENTRU 
CONTROLUL CAZANELOR, 

RECIPIENTELOR SUB PRESIUNE 
I INSTALA IILOR DE RIDICAT 

 
PROCES VERBAL 

 
 

NR: 
DATA: 

 
ISCIR INSPECT 

 
 

 
 

Anexa 11 - Continuarea PV  
 

Tabel cu personalul laboratorului  
 

 Nume i 
prenume 

Metode/Specialit i/Nivel Nr. autoriza ie 
ISCIR/valabilitate 

Semn tura tampila 
alocat  

ef 
Laborator 

     

Adj. ef 
Laborator 

     

 

 

 

 

 

SIGLA 
ISCIR 
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ANEXA 12 
 (informativ ) 

12.1 Model de autoriza ie 
 

ANTET ISCIR  
_______________________________ 
(se înscrie codul autoriza iei conform reglement rilor interne ISCIR i data emiterii) 

 
AUTORIZA IE  

 
conform proces-verbal ______________________/________________ 

(num r proces-verbal ISCIR)  (data zz/ll/aaaa) 
 

1. Persoana juridic : 
 

________________________________________________________ 
(denumirea complet  a persoanei juridice i forma de organizare) 

 
__________________________________________________________________________              
(        (adresa complet  a persoanei juridice/telefon/fax/cod unic de înregistrare/num r de ordine în registrul comer ului) 
 
2. Domeniul autoriza iei:  

________________________________________________________ 
(se înscrie domeniul si specialitatea autorizat ) 

 
3. ef Laborator:   

_______________________________ 
(nume i prenume) 

 
4. Men iuni: 
Orice modificare care conduce la neîndeplinirea cerin elor în baza c rora s-a acordat 
autoriza ia, trebuie anun at  la ISCIR de c tre persoana juridic  autorizat , în termen de cel 
mult 15 zile calendaristice de la data la care aceasta s-a produs. 
Persoana juridic , prin reprezentan ii s i legali împreun  cu personalul nominalizat în 
autoriza ie, r spunde de respectarea prevederilor legale în domeniu.  
 
 
INSPECTOR DE STAT EF,     INSPECTOR EF ISCIR-INSPECT, 
___(INSPECTOR EF)                                                       _________( EF BIROU)      _ 
(Nume i prenume, semn tura i tampila)         (Nume i prenume, semn tura i tampila) 
 
 

        INSPECTOR DE SPECIALITATE, 
            ___________________________ 

       (Nume i prenume, semn tura i tampila) 
 
________________________________________________________ 
Autoriza ia se elibereaz  pe suport hârtie format A4, culoarea galben . 
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ANEXA 12 - continuare 
(informativ ) 

12.2 Actualizare a autoriza iei 
 

 

 

ANTET ISCIR  
_______________________________ 
(se înscrie codul autoriza iei conform reglement rilor interne ISCIR i data emiterii) 

 
ACTUALIZARE A AUTORIZA IEI NR. _____________ 

 
conform proces-verbal ______________________/________________ 

(num r proces-verbal ISCIR)  (data zz/ll/aaaa) 
 

1. Persoana juridic : 
 

________________________________________________________ 
(denumirea complet  a persoanei juridice i forma de organizare) 

 
__________________________________________________________________________             
(        (adresa complet  a persoanei juridice/telefon/fax/cod unic de înregistrare/num r de ordine în registrul comer ului) 
 
2. Domeniul autoriza iei:  

________________________________________________________ 
(se înscrie domeniul si specialitatea autorizat ) 

 
3. ef Laborator:   

_______________________________ 
(nume i prenume) 

 
4. Men iuni: 
Orice modificare care conduce la neîndeplinirea cerin elor în baza c rora s-a acordat 
autoriza ia, trebuie anun at  la ISCIR de c tre persoana juridic  autorizat , în termen de cel 
mult 15 zile calendaristice de la data la care aceasta s-a produs. 
Persoana juridic , prin reprezentan ii s i legali împreun  cu personalul nominalizat în 
autoriza ie, r spunde de respectarea prevederilor legale în domeniu.  
 
 
INSPECTOR DE STAT EF,     INSPECTOR EF ISCIR-INSPECT, 
___(INSPECTOR EF)                                                       _________( EF BIROU)      _ 
(Nume i prenume, semn tura i tampila)         (Nume i prenume, semn tura i tampila) 
 
 

        INSPECTOR DE SPECIALITATE, 
            ___________________________ 

       (Nume i prenume, semn tura i tampila) 
 
________________________________________________________ 
Autoriza ia se elibereaz  pe suport hârtie format A4, culoarea galben . 
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ANEXA 13 
 

Cerere de evaluare a laboratorului de examin ri distructive 
 

____________________________ 
(denumirea complet  a persoanei juridice i forma de organizare) 
 
____________________________ 
(adresa complet  a persoanei juridice i date de contact/telefon/fax) 
 
 
C tre:  ISCIR 
 
 
 
În vederea ________________________________, conform prevederilor prescrip iei tehnice 
        (se înscrie evalu rii/evalu rii punctuale) 
 
PT CR 6-2010, v  rug m s  analiza i documenta ia depus  de 
__________________________________________________________________________ 

(denumirea complet  a persoanei juridice i forma de organizare) 
 
cu sediul în ________________________________________________________________ 

(adresa complet  a persoanei juridice/telefon/fax/cod unic de 
înregistrare/num r de ordine în registrul comer ului) 

Solicit m _______________________________, pentru ____________________________ 
(se înscrie dup  caz autorizarea/reautorizarea  (se înscriu domeniile/specialit ile solicitate) 
 
Persoana de contact delegat  de c tre noi este domnul/doamna_____________________ i  
          (nume i prenume) 
 
poate fi contactat/  la num rul de telefon____________________. 
La prezenta cerere s-a ata at, într-un exemplar, documenta ia compus  
din:_______________________________________________________________________ 
 (se enumer  documentele anexate prezentei cereri) 
 
Tarifele rezultate în urma autoriz rii/reautoriz rii se achit  din contul nostru 
_________________________________________, deschis la________________________  

(se înscrie contul pl titor în format 
IBAN numele b ncii/sucursal /filial /agen ie) 

 
 

 DIRECTOR,                 DIRECTOR ECONOMIC/CONTABIL, 
_______________________    _______________________________ 
(Nume i prenume, semn tura i tampila)       (Nume i prenume, semn tura i tampila) 
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                                                                                                                  Anexa nr.2 
 

MINISTERUL ECONOMIEI COMER ULUI I MEDIULUI DE AFACERI 
 

Inspec ia de Stat pentru Controlul Cazanelor, Recipientelor 
sub Presiune i Instala iilor de Ridicat 

- ISCIR - 
 
 
 
 

PRESCRIP IE TEHNIC  

 
 
 

PT CR 7-2010 
 
 
 

APROBAREA PROCEDURILOR DE SUDARE PENTRU O EL, ALUMINIU I ALIAJE DE 
ALUMINIU I PENTRU POLIETILEN  DE ÎNALT  DENSITATE (PE-HD) 

 
 
 
 

 

 

 

 

 

 

Indicativ: PT CR 7-2010         Edi ia 1 
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CAPITOLUL I 

GENERALIT I 
 

SEC IUNEA 1 

Scop 
 
 
Art. 1 (1) Prezenta prescrip ie tehnic  stabile te cerin ele tehnice privind specifica iile i 

aprobarea procedurilor de sudare pentru o el, aluminiu i aliaje de aluminiu, ce urmeaz  s  

fie folosite la montarea i repararea instala iilor sub presiune i a instala iilor de ridicat 

supuse regimului de supraveghere i de verificare tehnic  ISCIR în conformitate cu 

prevederile legale. 

(2) De asemenea, prezenta prescrip ie tehnic  stabile te cerin ele tehnice privind 

specifica iile i aprobarea procedurilor de sudare a evilor i a fitingurilor din polietilen  de 

înalt  densitate (PE-HD) ce urmeaz  s  fie folosite la montarea si repararea sistemelor de 

conducte pentru transportul fluidelor. 

 

Art. 2 Op ional, persoanele juridice care execut  lucr ri de sudare în domenii care nu se 

supun regimului de supraveghere i de verificare tehnic  ISCIR, pot solicita la ISCIR, 

aprobarea procedurilor de sudare.  

 

Art. 3 (1) Pentru aprobarea unei proceduri de sudare care utilizeaz  materiale sau 

procedee de sudare neincluse în prezenta prescrip ie tehnic , persoana juridic  solicitant  

trebuie s  întocmeasc  o instruc iune tehnic  specific  care se transmite la ISCIR pentru 

acceptare i avizare. 

(2) Instruc iunea tehnic  specific  trebuie s  cuprind  cel pu in urm toarele date tehnice: 

a) procedeul de sudare, detalii privind procedura de sudare, grupele i subgrupele 

materialelor de baz  i de adaos, tipurile de îmbin ri, pozi iile de sudare, dimensiunile, 

precum i domeniul de valabilitate al procedurii de sudare propus  spre aprobare; 

b) num rul, forma i dimensiunile probelor sudate ce trebuie s  fie executate, 

examin rile i încerc rile la care acestea trebuie s  fie supuse, precum i criteriile de 

acceptare/respingere aplicabile. 
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Art. 4 În vederea aprob rii procedurilor de sudare, persoanele juridice trebuie s  fie în 

raporturi de munc  cu sudori autoriza i sau care urmeaz  s  fie autoriza i concomitent cu 

parcurgerea etapelor de aprobare a procedurii de sudare, în conformitate cu cerin ele tehnice 

din prescrip ia tehnic  aplicabil , caz în care rezultatele ob inute la examin rile nedistructive 

i încerc rile distructive efectuate în cazul unei proceduri de sudare aprobate, se recunosc 

ca valabile pentru autorizarea sudorilor. 

 

Art. 5 (1) Persoanele juridice care de in proceduri de sudare aprobate de organisme 

similare ale unui stat membru sunt considerate valabile, în situa ia în care cerin ele ce au stat 

la baza emiterii acestor aprob ri sunt echivalente cu cele din prezenta prescrip ie tehnic . 

(2) Procedurile de sudare men ionate la alin. (1) sunt analizate de ISCIR în vederea 

accept rii, în situa ia în care persoana juridic  solicit  utilizarea acestora; ISCIR analizeaz  

datele tehnice din dosarul i fi a de aprobare al procedurii de sudare, iar dac  cerin ele ce au 

stat la baza emiterii acestor aprob ri sunt echivalente cu cele din prezenta prescrip ie 

tehnic , consemneaz  acest lucru într-un proces-verbal de verificare tehnic .  

 

SEC IUNEA a 2-a 

Referin e normative 
 

Art. 6 Prezenta prescrip ie tehnic  face referire la urm toarele acte normative: 

a) Legea nr. 64/2008, privind func ionarea în condi ii de siguran  a instala iilor sub 

presiune, instala iilor de ridicat i a aparatelor consumatoare de combustibil, publicat  în 

Monitorul Oficial al României, Partea I, nr. 240 din 27 martie 2008, cu modific rile i 

complet rile ulterioare; 

b) Legea nr. 10/1995 privind calitatea în construc ii, publicat  in Monitorul Oficial,    

Partea I nr. 12 din 24 ianuarie 1995; 

c) Legea nr. 307/2006 privind ap rarea împotriva incendiilor, publicat  în Monitorul 

Oficial al României, Partea I, nr. 633 din 21 iulie 2006; 

d) Legea nr. 319/2006 a securit ii i s n t ii în munc , publicat  în Monitorul Oficial al 

României, Partea I, nr. 646 din 26 iulie 2006;  

e) Legea nr. 355/2002 pentru aprobarea Ordonan a Guvernului nr. 39/1998 privind 

activitatea de standardizare na ional , cu modific rile i complet rile ulterioare, publicat  în 

Monitorul Oficial al României, Partea I, nr. 447 din 26 iunie 2002; 
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f) Hot rârea Guvernului nr. 584/2004 privind stabilirea condi iilor de introducere pe pia  

a echipamentelor sub presiune, publicat  în Monitorul Oficial al României, Partea I, nr. 404 

din 16 mai 2004, cu modific rile i complet rile ulterioare; 

g) Hot rârea Guvernului nr. 1.340/2001 privind organizarea i func ionarea Inspec iei de 

Stat pentru Controlul Cazanelor, Recipientelor sub Presiune i Instala iilor de Ridicat, 

publicat  în Monitorul Oficial al României, Partea I, nr. 37 din 21 ianuarie 2002, cu 

modific rile i complet rile ulterioare; 

h) Hot rârea Guvernului nr. 259/2005 privind înfiin area i stabilirea atribu iilor Centrului 

Na ional pentru Securitate la Incendiu i Protec ie Civil , publicat  în Monitorul Oficial al 

României, Partea I, nr. 294 din 07 aprilie 2005; 

i) Ordinul ministrului administra iei i internelor nr. 163/2007 pentru aprobarea normelor 

generale de ap rare împotriva incendiilor, publicat in Monitorul Oficial al României,        

Partea I, nr. 216 din 29 martie 2007;  

j) Ordinul ministrului de interne nr. 1.023/1999 privind aprobarea Dispozi iilor generale 

de ordine interioar  pentru prevenirea i stingerea incendiilor DG PSI-001, publicat in 

Monitorul Oficial al României, Partea I, nr. 78 din 22 februarie 2000; 

k) Hot rârea Guvernului nr. 1.408/2008 privind clasificarea, ambalarea i etichetarea 

substan elor periculoase publicat  în Monitorul Oficial al României, Partea I, nr. 813 din         

4 decembrie 2008; 

 

SEC IUNEA a 3-a 

Termeni, defini ii i abrevieri 
 
Art. 7 (1) În sensul prezentei prescrip ii tehnice, termenii i expresiile de mai jos au 

urm torul în eles:  

a) domeniu de valabilitate - domeniul determinat de valorile pe care le pot avea 

variabilele esen iale f r  a fi necesar  aprobarea unei noi proceduri de sudare; 

b) epruvet  - parte sau por iune prelevat  din proba de sudare în scopul efectu rii unei 

încerc ri distructive specificate, în conformitate cu prevederile prezentei prescrip ii tehnice; 

c) fi  de aprobare a procedurii de sudare (WPQR) - document în care sunt 

înregistrate valorile efective ale variabilelor esen iale utilizate la realizarea ansamblului de 

prob  în vederea aprob rii procedurii de sudare; 

d) grosimea metalului depus - grosimea efectiv  a cordonului de sudur , exclusiv orice 

supraîn l are; 
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e) imperfec iune - discontinuitate în sudur  sau o abatere de la forma geometric  

prev zut ;  

f) inspector de specialitate din cadrul ISCIR - persoan  fizic  angajat  în cadrul 

ISCIR, împuternicit  s  controleze respectarea prevederilor prescrip iilor tehnice i a 

celorlalte dispozi ii legale în domeniu; 

g) îmbinare între metale diferite - îmbinare sudat  a dou  materiale metalice de baz  

care prezint  diferen e semnificative ale caracteristicilor mecanice i/sau ale compozi iei 

chimice; 

h) îmbinare eterogen  - îmbinare în care sudura i materialul metalic de baz  prezint  

diferen e semnificative ale caracteristicilor mecanice i/sau ale compozi iei chimice; 

i) îmbinare omogen  - îmbinare în care sudura i materialul metalic de baz  nu 

prezint  diferen e semnificative ale caracteristicilor mecanice i/sau ale compozi iei chimice; 

j) materiale pentru sudare - materiale utilizate la realizarea unei îmbin ri sudate, 

(materiale de baz  i materiale de adaos); 

k) operator sudare - persoana care deserve te un echipament de sudare la care 

mi carea relativ  dintre portelectrod, pistoletul de sudare, capul de sudare sau arz tor i 

piesa de lucru se realizeaz  semimecanizat; 

l) persoan  juridic  - orice entitate constituit  potrivit legii na ionale precum i cele 

constituite în temeiul dreptului altui stat membru sau reglementat de acesta, indiferent dac  

acestea sunt considerate sau nu ca având personalitate juridic ; 

m) prescrip ie tehnic  - norma tehnic  elaborat  de ISCIR i aprobat  prin ordin al 

ministrului de resort, publicat în Monitorul Oficial al României, Partea I, care con ine, pentru 

domenii clar definite, condi ii i cerin e tehnice referitoare la instala ii/echipamente i la 

activit i specifice domeniului de activitate, prev zute în Legea 64/2008, ce se realizeaz  în 

leg tur  cu acestea, în vederea introducerii pe pia , punerii în func iune i utiliz rii 

instala iilor/echipamentelor respective în condi ii de siguran  în func ionare; 

n) prob  sudat  - ansamblu sudat care se utilizeaz  la verificarea procedurii de sudare 

în vederea aprob rii; 

o) procedur  de sudare - succesiune specificat  de ac iuni tehnologice care trebuie s  

fie urmat  în vederea execut rii unei suduri; 

p) responsabil tehnic cu sudura (RTS) - personal tehnic de specialitate, angajat al 

persoanei juridice i desemnat prin decizie intern , atestat de c tre ISCIR i nominalizat în 

autoriza ia eliberat  de ISCIR, destinat s  elaboreze i avizeze documenta iile tehnice privind 

lucr rile de sudur  în vederea aprob rii procedurilor de sudare i de autorizare a sudorilor; 
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q) specifica ia procedurii de sudare preliminar  (pWPS) - document care con ine cel 

pu in variabilele esen iale propuse pentru derularea procedurii de sudare care urmeaz  a fi 

aprobat ; 

r) specifica ia procedurii de sudare (WPS) - document care con ine cel pu in 

variabilele esen iale aflate în domeniul de valabilitate corespunz tor unui sau mai multor 

WPQR aprobate; 

s) stat membru - stat membru al Uniunii Europene sau al Spa iului Economic European; 

t) sudare cu element înc lzitor - (în cazul aprob rii procedurii de sudare pentru 

polietilen  de înalt  densitate PE-HD) - procedeu de sudare la care suprafe ele ce se îmbin  

sunt înc lzite adecvat prin expunere, contact direct cu elementul de înc lzire i sunt sudate 

sub presiune; 

u) sudare prin rezisten  electric  - (în cazul aprob rii procedurii de sudare pentru 

polietilen  de înalt  densitate PE-HD) - procedeu de sudare care const  în îmbinarea prin 

electrofuziune a unui fiting, a unei mufe sau a unei a cu o eav ; 

v) sudor - persoana care efectueaz  sudarea manual, semimecanizat sau semiautomat.  

Termenul este generic i este folosit atât pentru sudori cât i pentru operatori sudare; 

w) suport la r d cin  - material plasat la baza rostului îmbin rii sudate pentru 

sus inerea b ii de metal topit; 

x) trecerea final  - rândul/rândurile, vizibil/vizibile pe suprafa a/suprafe ele sudurii, dup  

finalizarea sud rii, la sudarea cu treceri multiple; 

y) trecere de umplere - rândul/rândurile, depus/depuse dup  trecerea/trecerile de 

r d cin  i înainte de trecerea/trecerile final /finale la sudarea cu treceri multiple; 

z) trecere la r d cin  - rândul/rândurile primului strat depus la sudarea cu treceri 

multiple; 

aa) variabil  esen ial  de sudare - variabila de sudare a c rei modificare în afara 

domeniului de valabilitate necesit  aprobarea unei noi proceduri de sudare;  

bb) verificare - serie de opera ii care trebuie s  includ  executarea unei probe sudate, 

examin rile nedistructive i/sau încerc rile distructive ulterioare, precum i consemnarea 

rezultatelor în fi a de aprobare a procedurii de sudare. 

(2) În con inutul prezentei prescrip ii tehnice sunt folosite urm toarele abrevieri: 

a) ISCIR - Inspec ia de Stat pentru Controlul Cazanelor, Recipientelor sub Presiune i 

Instala iilor de Ridicat; 

b) RTS - personal tehnic de specialitate, responsabil tehnic cu sudura; 

c) SDR - raport dimensional standard. 
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SEC IUNEA a 4-a 

Simboluri i prescurt ri 
 

Art. 8 În cazul în care nu se utilizeaz  termeni complet formula i, la completarea fi ei de 

aprobare a procedurii de sudare (WPQR), se utilizeaz  urm toarele simboluri i prescurt ri: 

a) pentru prob : 

1) a - grosimea nominal  a sudurii; 

2) BW - sudur  cap la cap; 

3) D - diametrul exterior al evii; 

4) FW - sudur  de col ; 

5) P - tabl ; 

6) t - grosimea nominal  a probei (grosimea tablei sau grosimea peretelui evii); 

7) T - eav ; 

8) z - lungimea catetei unei suduri de col ; 

9) l1 - lungimea probei de încercare; 

10) l2 - semil imea probei de încercare; 

11) s1 - grosimea metalului depus pentru procedeul de sudare 1; 

12) s2 - grosimea metalului depus pentru procedeul de sudare 2; 

13) t1 - grosimea materialului probei pentru procedeul de sudare 1; 

14) t2 - grosimea materialului probei pentru procedeul de sudare 2; 

b) pentru materiale de sudare (în cazul aprob rii procedurii de sudare pentru o el): 

1) nm - f r  metal de adaos; 

2) wm - cu metal de adaos; 

3) A - înveli  acid; 

4) B - înveli  bazic; 

5) C - înveli  celulozic; 

6) R - înveli  rutilic sau miez de electrod tubular rutilic, zgur  cu solidificare lent ; 

7) RA - înveli  rutilic - acid; 

8) RB - înveli  rutilic - bazic; 

9) RC - înveli  rutilic - celulozic; 

10) RR - înveli  rutilic cu grosime mare; 

11) S - sârm /vergea plin; 

12) M - miez de electrod tubular din pulbere metalic ; 

13) P - miez de electrod tubular rutilic, zgur  cu solidificare rapid ; 
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14) V - electrod tubular rutilic sau bazic/fluoric; 

15) W - electrod tubular bazic/fluoric, zgur  cu solidificare lent ; 

16) Y - electrod tubular bazic/fluoric, zgur  cu solidificare rapid ; 

17) Z - alte tipuri de electrozi tubulari; 

c) pentru alte detalii privind sudarea: 

1) bs - sudare din ambele p r i; 

2) lw - sudare spre stânga; 

3) mb - sudare cu suport la r d cin ; 

4) ml - sudare multistrat; 

5) nb - sudare f r  suport la r d cin ; 

6) rw -  sudare spre dreapta; 

7) sl - sudare într-un strat; 

8) ss - sudare dintr-o parte. 

 

CAPITOLUL II 

APROBAREA PROCEDURILOR DE SUDARE PENTRU O EL ÎN CAZUL ÎMBIN RILOR 
CAP LA CAP, ÎN T CU P TRUNDERE COMPLET , TIP RACORD I DE COL  

 

SEC IUNEA 1 

Variabile esen iale i domeniile de valabilitate 
 

Art. 9 (1) Criteriile enumerate în continuare sunt variabile esen iale de sudare i sunt 

factori determinan i la aprobarea procedurilor de sudare.  

(2) Orice schimbare a variabilelor esen iale, în afara limitelor de valabilitate admise, 

necesit  o nou  aprobare a procedurii de sudare. 

(3) Aprobarea procedurilor de sudare se efectueaz  pe probe sudate i este 

independent  de tipul instala iei/echipamentului de sudare care a fost utilizat la realizarea 

ansamblului de prob . 

 

Procedee de sudare 

 

Art. 10 (1) La aprobarea procedurilor de sudare pentru o el pot fi utilizate urm toarele 

procedee de sudare: 

a) 111 - sudare cu arc electric sau electrod învelit; 
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b) 114 - sudare cu arc electric cu sârm  tubular ; 

c) 121 - sudare sub strat de flux cu electrod - sârm ; 

d) 125 - sudare sub strat de flux cu sârm  tubular ; 

e) 131 - sudare cu arc electric în mediu de gaz inert cu electrod fuzibil (sudare MIG); 

f) 135 - sudare cu arc electric în mediu de gaz activ cu electrod fuzibil (sudare MAG); 

g) 136 - sudare cu arc electric în mediu de gaz activ cu sârm  tubular ; 

h) 137 - sudare cu arc electric în mediu de gaz inert cu sârm  tubular ; 

i) 141 - sudare cu arc electric în mediu de gaz inert cu electrod de wolfram (sudare 

WIG); 

j) 15 - sudare cu plasm ; 

k) 311 - sudare oxiacetilenic . 

(2) Aprobarea procedurii de sudare este valabil  numai pentru procedeul de sudare 

utilizat la realizarea ansamblului de prob .  

(3) În cazul verific rii unei proceduri la care sunt utilizate procedee de sudare multiple, 

aprobarea procedurii de sudare este valabil  numai pentru ordinea în care acestea au fost 

utilizate la realizarea ansamblului de prob , dar fiecare procedeu de sudare poate fi aprobat 

separat sau în combina ie cu alte procedee de sudare. În mod similar, unul sau mai multe 

procedee de sudare pot fi eliminate dintr-un WPS aprobat. 

 

Grupe de material - Sistem de grupare 

 

Art. 11 (1) În scopul reducerii examin rilor i încerc rilor similare efectuate în vederea 

aprob rii unei proceduri de sudare, o elurile sunt grupate conform tabelului 1. 
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Tabelul 1 - Sistemul de grupare a o elurilor 

Grup  Subgrup  Tip o el 

1 

 O eluri cu limita de curgere minim  specificat  

ReH  460 N/mm2 a i cu compozi ia chimic  în %: 

C  0,25 

Si  0,60 

Mn  1,8 

Mo  0,70b  

S  0,045 

P  0,045 

Cu  0,40b 

Ni  0,5b 

Cr  0,3 ( 0,4 pentru turnate )b 

Nb  0,06 

V  0,1b 

Ti  0,05 

1.1 O eluri cu limita de curgere minim  specificat  ReH  275 N/mm2 

1.2 
O eluri cu limita de curgere minim  specificat  275 N/mm2 < ReH  

360 N/mm² 

1.3 
O eluri cu granula ie fin , normalizate, cu limita de curgere minim  

specificat  ReH > 360 N/mm2 

1.4 

O eluri cu rezisten  împotriva coroziunii atmosferice, a c ror 

compozi ie chimic  poate dep i cerin ele pentru elemente singulare 

care sunt indicate la 1 

2 

 
O eluri cu granula ie fin  tratate termomecanic i o eluri turnate cu 

limita de curgere minim  specificat  ReH > 360 N/mm2 

2.1 
O eluri cu granula ie fin  tratate termomecanic i o eluri turnate cu 

limita de curgere minim  specificat  360 N/mm2  < ReH  460 N/mm2 

2.2 
O eluri cu granula ie fin  tratate termomecanic i o eluri turnate cu 

limita de curgere minim  specificat  ReH > 460 N/mm2 
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Tabelul 1 (continuare) 

Grup  Subgrup  Tip o el 

3 

 
O eluri cu granula ie fin  c lite i revenite cu excep ia o elurilor 

inoxidabile cu limita de curgere minim  specificat  ReH > 360 N/mm2 

3.1 
O eluri cu granula ie fin  c lite i revenite cu limita de curgere minim  

specificat  360 N/mm2  < ReH  690 N/mm2 

3.2 
O eluri cu granula ie fin  c lite i revenite cu limita de curgere minim  

specificat  ReH > 690 N/mm2 

3.3 
O eluri de îmbun t ire cu granula ie fin , exceptând o elurile 

inoxidabile  

4 

 O eluri slab aliate Cr-Mo-Ni cu Mo  0,7% i V  0,1% 

4.1 O eluri cu Cr  0,3% i Ni  0,7% 

4.2 O eluri cu Cr  0,7% i Ni  1,5% 

5 

 O eluri aliate Cr-Mo f r  vanadiu cu C  0,35% 

5.1 O eluri cu 0,75%  Cr  1,5% i Mo  0,7% 

5.2 O eluri cu 1,5% < Cr  3,5% i 0,7% < Mo  1,2% 

5.3 O eluri cu 3,5% < Cr  7,0% i 0,4% < Mo  0,7% 

5.4 O eluri cu 7,0% < Cr  10,0% i 0,7% < Mo  1,2% 

6 

 O eluri înalt aliate de tip Cr-Mo-(Ni) -V 

6.1 O eluri cu 0,3%  Cr  0,75%, Mo  0,7% i V  0,35% 

6.2 O eluri cu 0,75% < Cr  3,5%, 0,7% < Mo  1,2% i V  0,35% 

6.3 O eluri cu 3,5% < Cr  7,0%, Mo  0,7% i 0,45%  V  0,55%  

6.4 O eluri cu 7,0% < Cr  12,5%, 0,7% < Mo  1,2% i V  0,35% 

7 

 
O eluri inoxidabile autoc libile i de tip ferito-martensitic cu C  0,35% 

i 10,5%  Cr  30% 

7.1 O eluri inoxidabile feritice 

7.2 O eluri inoxidabile martensitice 

7.3 O eluri inoxidabile autoc libile 

8 

 O eluri inoxidabile de tip austenitic, Ni  31% 

8.1 O eluri inoxidabile de tip austenitic cu Cr  19% 

8.2 O eluri inoxidabile de tip austenitic cu Cr > 19% 

8.3 O eluri inoxidabile de tip austenitic manganoase cu 4% < Mn  12% 
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Tabelul 1 (sfâr it) 

Grup  Subgrup  Tip o el 

9 

 O eluri aliate cu nichel, cu Ni  10,0% 

9.1 O eluri aliate cu nichel, cu Ni  3,0% 

9.2 O eluri aliate cu nichel, cu 3,0% < Ni  8,0% 

9.3 O eluri aliate cu nichel, cu 8,0% < Ni  10,0% 

10 

 O eluri inoxidabile austenito-feritice (duplex) 

10.1 O eluri inoxidabile austenito-feritice cu Cr  24% 

10.2 O eluri inoxidabile austenito-feritice cu Cr > 24% 

11 

 O eluri cuprinse în grupa 1 c, exceptând 0,25% < C  0,85% 

11.1 O eluri care sunt indicate la 11, cu 0,25% < C  0,35% 

11.2 O eluri care sunt indicate la 11, cu 0,35% < C  0,5% 

11.3 O eluri care sunt indicate la 11, cu 0,5% < C  0,85% 

NOT : Pe baza compozi iei chimice reale rezultat , o elurile din grupa 2 pot fi considerate ca 

o eluri din grupa 1. 
a În conformitate cu specifica iile de material i standardele de produs, ReH poate fi înlocuit cu  

Rp0,2 sau Rt0,5. 
b O valoare mai mare este acceptata decât cea rezultat  cu condi ia: Cr + Mo + Ni + Cu + V  

0,75%. 
c O valoare mai mare este acceptata decât cea rezultat  cu condi ia: Cr + Mo + Ni + Cu + V  

0,1%. 

(2) Pentru materialele de baz  sau combina ii ale acestora care nu pot fi încadrate în 

acest sistem de grupare, sunt necesare aprob ri separate pentru fiecare procedur  de 

sudare. 

(3) Dac  un material de baz  poate fi încadrat simultan în dou  grupe sau subgrupe ale 

acestui sistem de grupare, este întotdeauna considerat în grupa sau subgrupa cu num r 

inferior. Materialele de baz  i materialele de aport sunt identificate pe baza certificatelor de 

inspec ie material emise de produc tor.  

(4) Diferen ele minore de compozi ie chimic  a unui tip material, (care se încadreaz  îns  

în abaterile permise de specifica ia respectivului material) nu conduce la schimbarea 

grupei/subgrupei de încadrare.  

 

Art. 12 Domeniile de valabilitate i coresponden  a aprob rilor procedurilor de sudare 

pentru grupele de o el din tabelul 1 sunt indicate în tabelul 2. 
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Tabelul 2 - Domeniile de valabilitate i coresponden  a aprob rilor procedurilor de 
sudare pentru grupele de o el 

Grupa/Subgrupa materialului de 
prob  Domeniul de valabilitate 

1-1 1a-1 
2-2 2a-2,1-1,2a-1 
3-3 3a-3,1-1,2-1,2-2,3a-1, 3a-2 
4-4 4b-4, 4b-1, 4b-2 
5-5 5b-5, 5b-1, 5b-2 
6-6 6b-6, 6b-1, 6b-2 
7-7 7c-7 
7-3 7c-3, 7c-1, 7c-2 
7-2 7c-2a,7c-1 
8-8 8c-8 
8-6 8c-6b,8c-1, 8c-2, 8c-4 
8-5 8c-5b, 8c-1, 8c-2, 8c-4, 8c-6.1, 8c-6.2 
8-3 8c-3a, 8c-1, 8c-2 
8-2 8c-2a, 8c-1 
9-9 9b-9 

10-10 10b-10 
10-8 10b-8c 

10-6 10b-6b,10b-1, 10b-2, 10b-4 
10-5 10b-5b, 10b-1, 10b-2, 10b-4, 10b-6.1, 10b-6.2 
10-3 10b-3a, 10b-1, 10b-2 
10-2 10b-2a, 10b-1 

11-11 11b-11, 11b-1 
 

Dimensiuni - Prevederi generale 

 

Art. 13 Grosimea nominal  „t” a probei are urm toarele semnifica ii: 

a) pentru o îmbinare sudat  cap la cap: „t” reprezint  grosimea materialului de baz  

pentru care se deruleaz  aprobarea procedurii de sudare, iar în cazul îmbin rilor sudate ale 

unor materiale de grosimi diferite este cea a materialului mai sub ire; 

b) pentru o îmbinare sudat  de col : „t” reprezint  grosimea materialului de baz  pentru 

care se deruleaz  aprobarea procedurii de sudare, iar în cazul îmbin rilor sudate ale unor 

materiale de grosimi diferite este cea a materialului mai gros; 

c) pentru o îmbinare sudat  tip racord: 

1) „t” reprezint  grosimea evii de racord, pentru îmbinarea sudat  tip racord la evi 

„a ezat pe”; 

2)  „t” reprezint  grosimea evii principale, pentru îmbinarea sudat  tip racord la evi 

„a ezat în” sau „a ezat prin”; 
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d) pentru o îmbinare sudat  în T complet p truns  la table: „t” reprezint  grosimea tablei 

prelucrate. 

 

Domeniul de valabilitate al aprob rii procedurii de sudare pentru suduri tip BW - cap la 
cap 
 

Art. 14 Aprobarea unei proceduri de sudare pentru o grosime „t” este valabil  i pentru 

grosimile din domeniile prezentate în tabelul 3. 

 
Tabelul 3 - Domeniul de valabilitate al aprob rii procedurilor de sudare în func ie de 
grosime  

Grosimea probei, 
t 

(mm) 

Domeniul de valabilitate al aprob rii1) 
Îmbinare sudat  tip BW - 

cap la cap, pentru sudare cu 
o singur  trecere sau 

sudare cu o singur  trecere 
pe ambele p r i 

(mm) 

Îmbinare sudat  tip BW - cap 
la cap, pentru sudare cu mai 

multe treceri 
(mm) 

t  3 0,8t pân  la 1,1t t pân  la 2t 
3  t  12 0,8t pân  la 1,1t 3 pân  la 2t 

12  t  100 0,8t pân  la 1,1t 0,5t pân  la 2t 
(max. 150 mm) 

t  100 na 50 pân  la 2t 
1) Pentru materialele la care se impune efectuarea încerc rii la încovoiere prin oc, aceasta 
poate fi efectuat  numai pentru materiale (table) cu t  6 mm, respectiv pentru materiale 
( evi) cu t  12 mm. Pentru toate materialele cu grosimi mai mici decât cele indicate anterior, 
încercarea la încovoiere prin oc este garantat  de c tre produc tor prin specifica iile de 
material. 

 
Domeniul de valabilitate al aprob rii procedurii de sudare pentru suduri la îmbin rile în 
T, suduri tip FW - de col  i  suduri la îmbin rile tip racord. 
 

Art. 15 Aprobarea unei proceduri de sudare pentru o grosime „t” este valabil  i pentru 

grosimile din domeniile prezentate în tabelul 4. 
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Tabelul 4 - Domeniul de valabilitate al aprob rii procedurilor de sudare în func ie de 
grosime 

Grosimea probei, 
t 

(mm) 

Domeniul de valabilitate al aprob rii procedurii de sudare pentru 
suduri la îmbin rile în T, suduri tip FW - de col  i suduri la 

îmbin rile tip racord 

Grosimea materialului 
(mm) 

Grosimea îmbin rii sudate  
(mm) 

o singur  trecere 
mai multe 

treceri 

t  3 0,8t pân  la 1,5t 0.75 a pân  la 1.5 a f r  restric ii 

3  t  30 0,8t (min. 3 mm) pân  la 1,1t 0.75 a pân  la 1.5 a f r  restric ii 

t  30  6 a f r  restric ii 

NOTA 1: “a“ reprezint  grosimea nominal  a sudurii; 

NOTA 2: În situa ia aprob rii unei proceduri de sudare pentru o sudur  tip FW - de col  pe 

baza unei proceduri de sudare aprobat  a unei îmbin ri cu sudur  tip BW - cap la cap, “a” 

reprezint  grosimea materialului depus al probei cu sudur  tip BW - cap la cap. 

  

Domeniul de valabilitate al aprob rii procedurii de sudare în func ie de diametrul 
evilor i al racordurilor. 

 

Art. 16 Aprobarea unei proceduri de sudare cu un diametru al probei “D” include i 

aprobarea procedurilor de sudare pentru domeniile de diametre indicate în tabelul 5.  

 

Art. 17 Aprobarea unei proceduri de sudare pentru table este valabil  i pentru sudarea 

evilor cu diametrul  500 mm, sau cu diametrul mai mare de 150 mm în cazul unei suduri 

efectuat  în pozi ia rotit PA sau PC. 
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Tabelul 5 - Domeniul de valabilitate al aprob rii procedurilor de sudare pentru evi i 
racorduri în func ie de diametru (dimensiuni în mm) 

Diametrul probei D1) 
Domeniul de valabilitate al aprob rii 

procedurii de sudare 

D    25 D pân  la 2D 

25 < D  50 min. 25 pân  la 2D 

50 < D  168.3 0,5D pân  la 2D 

D > 168.3 > 0.5 D i table 
1) D este diametrul exterior al evii sau diametrul exterior al evii racordului. 

 

Unghiul racordului evilor 
 

Art. 18 Procedura de sudare aprobat , desf urat  pe un ansamblu de prob  tip racord 

pozi ionat la un unghi de racord , este valabil  pentru toate unghiurile de racord 1 din 

domeniul    1   90°. 

 

Pozi ii de sudare 
 

Art. 19 (1) Pozi iile de sudare utilizate pentru aplicarea prevederilor prezentului capitol sunt 

prezentate în anexa 1. 

(2) Domeniul de valabilitate al unei proceduri de sudare aprobate pentru o anumit  pozi ie 

de sudare este indicat în tabelul 6. 

(3) Aprobarea procedurii de sudare realizat  în pozi ia de sudare: eav  fix , ax  

înclinat , sudur  vertical-descendent, este valabil  i pentru pozi ia de sudare PG (vertical 

descendent). 

(4) Aprobarea procedurii de sudare realizat  în pozi ia de sudare: eav  fix , ax  

înclinat , sudur  vertical-ascendent, este valabil  pentru toate celelalte pozi ii de sudare la 

table sau la evi, cu excep ia pozi iei PG (vertical descendent). 
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Tabelul 6 - Domeniul de valabilitate al aprob rii procedurii de sudare pentru o pozi ie 
de sudare dat  

Pozi ia de 
sudare a 
probei 

Domeniul de valabilitate al aprob rii 

Sudur  cap la cap la 
table 

Sudur  cap la cap 
la evi 

Sudur  în col  

PA PC PE PF PG PA PC PF PG PA PB PD PF PG 

Sudur  

cap la 

cap 

table 

PA * - - - - x - - - x - - - - 

PC x * - x - - - - - x x - x - 

PE x x * x - - - - - x x x x - 

PF x - - * - - - - - x x - x - 

PG - - - - * - - - - - - - - x 

PA 

numai 

pentru 

evi în 

rota ie 

PA x - - - - * - - - x - - - - 

Sudur  

cap la 

cap la 

evi 

PC x x - x - - * - - x x - x - 

PF x - x x - x x * - x x x x - 

PG - - - - x - - - * - - - - x 

Sudur  

în col  

la table 

sau la 

racord 

la evi 

PA - - - - - - - - - * - - - - 

PB - - - - - - - - - x * - - - 

PD - - - - - - - - - x x * x - 

PF - - - - - - - - - x x 
a)- 

b)x 
* - 

PG - - - - - - - - -  - - - * 

Legend : 

*   indic  pozi ia de sudare a probei pentru care pentru care a fost aprobat ; 

x indic  acele pozi ii de sudare pentru care procedura de sudare aprobat  este, de asemenea, 

valabil ; 

-   indic  acele pozi ii de sudare pentru procedura care nu este aprobat . 

a) se aplic  în cazul sudurilor de col  la table; 

b) se aplic  în cazul sudorilor tip racord la evi. 
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Tipuri de îmbin ri 
 

Art. 20 (1) Tipurile de îmbin ri sunt urm toarele: 

a) îmbin ri sudate cap la cap la table; 

b) îmbin ri sudate cap la cap la evi; 

c) îmbin ri sudate în col  la table; 

d) îmbin ri sudate în T cu p trundere complet ; 

e) îmbin ri sudate tip racord. 

(2) Domeniul de valabilitate al aprob rii procedurii de sudare pentru un anumit tip de 

îmbinare sudat  este indicat în anexa 2.  

(3) Aprobarea unei proceduri de sudare efectuat  pe o prob  de sudur  tip racord este 

valabil  pentru toate îmbin rile tip racord în condi iile în care variabilele esen iale r mân 

nemodificate.  

(4) Procedurile de sudare aprobate pentru sudurile cu mai multe treceri nu sunt valabile 

pentru sudurile cu o singur  trecere.  

(5) Procedurile de sudare aprobate pentru sudurile cu o singur  trecere sunt valabile i 

pentru cele cu mai multe treceri cu condi ia respect rii celorlalte variabile esen iale. 

 

Materiale pentru sudare 

 

Art. 21 (1) La majoritatea aprob rilor procedurilor de sudare se admite c  tipul materialului 

de adaos este similar cu materialul de baz . 

(2) La aprobarea unei proceduri de sudare, pentru realizarea ansamblului de prob  se pot 

utiliza i alte materiale de adaos dac  sunt îndeplinite simultan condi iile: 

a) au compozi ie chimic  echivalent ; 

b) fac parte din aceea i clas  de rezisten  la trac iune; 

c) electrozii au acela i tip de înveli . 

 

Art. 22 Aprob rile procedurilor de sudare se acord  distinct pentru fiecare tip de înveli  de 

electrod. 

 

Art. 23 Pentru procedeele de sudare 111 i 114, aprobarea procedurii de sudare este 

valabil  atât pentru diametrul electrodului utilizat la sudarea probei cât i pentru alte diametre 

ale electrodului, utilizate pentru fiecare trecere, cu excep ia r d cinii sudurii cap la cap dintr-o 
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singur  parte, f r  suport permanent la r d cin , pentru care nu este permis  nici o 

modificare de dimensiune. 

 

Art. 24 Pentru procedeele de sudare 121 i 125, aprobarea procedurii de sudare este 

valabil  numai pentru tipul de electrod - sârm  sau tipul de sârm  tubular  utilizat la 

realizarea ansamblului de prob . 

 

Art. 25 Aprobarea unei proceduri de sudare desf urat  pe un ansamblu de prob  realizat 

cu un anumit tip de flux utilizat la sudarea probei, este valabil  numai pentru acel tip de flux.  

 

Art. 26 (1) Pentru procedeele 131, 135, 136, 137 i 141, aprobarea procedurii de sudare 

desf urat  pe un ansamblu de prob  realizat cu un anumit tip de gaz de protec ie este 

valabil  numai pentru acel tip de gaz de protec ie.  

(2) Aprobarea unei proceduri de sudare este valabil  numai pentru tipul de electrod - 

sârm  sau sârm  tubular  care au fost utilizate la sudarea probei.  

 

Art. 27 Pentru procedeul de sudare 15 - sudare cu plasm , aprobarea procedurii de sudare 

este valabil  numai pentru tipul gazului plasmagen utilizat la realizarea ansamblului de 

prob . 

 
Tipul curentului 
 

Art. 28 Aprobarea procedurii de sudare este valabil  numai pentru tipul curentului electric 

(alternativ, continuu sau pulsatoriu) i la polaritatea curentului utilizat la realizarea 

ansamblului de prob . 

 
Temperatura de preînc lzire 

 

Art. 29 Temperatura de preînc lzire indicat  în pWPS i aplicat  la realizarea ansamblului 

de prob , este considerat  limit  inferioar  a domeniului de valabilitate a procedurii de 

sudare aprobat .  
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Temperatura între straturi 
 

Art. 30 Valoarea maxim  a temperaturii între straturi ob inut  în timpul sud rii ansamblului 

de prob , este considerat  limit  superioar  a domeniului de valabilitate a procedurii de 

sudare aprobat . 

 

Tratament termic dup  sudare 

 

Art. 31 (1) În cazul aprob rii unei proceduri de sudare cu/f r  tratament termic dup  

sudare prev zut în pWPS, nu este permis  eliminarea/ad ugarea tratamentului termic dup  

sudare, sau modificarea ulterioar  a parametrilor regimului de tratament termic stabili i în 

WPQR-ul procedurii de sudare aprobat .  

(2) Domeniul de valabilitate al procedurii de sudare aprobate este determinat de 

parametrii regimului de tratament termic stabili i în WPQR.  

(3) Regimurile de tratament termic dup  sudare sunt stabilite în func ie de specifica iile de 

material ale grupelor de o eluri indicate în tabelul 1. 

 

Energia termic  liniar  introdus  

 

Art. 32 (1) Energia termic  liniar  poate fi m surat  prin: 

 

                                                          tensiune x intensitate x 60 

a) aportul de c ldur  (J/cm)=  

                                                         viteza de deplasare (cm/min) 

b) volumul metalului de adaos depus = o cre tere a dimensiunii cordonului de sudur  sau 

o sc dere a lungimii cordonului de sudur  pe unitatea de lungime a electrodului. 

(2) Aprobarea procedurii de sudare este valabil  pentru o varia ie a energiei termice 

introduse de ± 15% fa  de cea utilizat  la sudarea probei. 

 

Forma i dimensiunile probelor 
 

Art. 33 (1) Forma i dimensiunile probelor trebuie s  fie conform figurii 1, pân  la figura 5. 

În aceste figuri, „t” este grosimea componentei cu grosimea cea mai mare. 
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(2) Se pot realiza ansambluri de prob  suplimentare sau cu dimensiuni  mai mari decât 

dimensiunile minime indicate în figura1 pân  la figura 5, cu scopul de a permite prelevarea 

unor epruvete suplimentare impuse la eventuala repetare a unor încerc ri mecanice.  

(3) În cazul evilor utilizate la probe sudate cap la cap, diametrul acestora se alege astfel 

încât s  permit , (prin lungimea desf urat  a sudurii/sudurilor realizate), prelevarea tuturor 

epruvetelor pentru încerc ri distructive, (precum i cele impuse la eventuala repetare a 

acestora). 

 

Îmbinarea cap la cap la table 

 

Art. 34 (1) Proba trebuie s  fie în conformitate cu figura 1.  

(2) Lungimea probei trebuie s  fie astfel aleas  încât s  poat  fi prelevate epruvetele 

pentru încerc rile indicate în tabelul 7. 

 

Preg tirea marginilor i prinderea se face conform specifica iei procedurii de sudare 

preliminare (pWPS). 

 
Figura 1 - Prob  pentru o sudur  cap la cap la table 

a - valoarea minim  150 mm 

b - valoarea minim  500 mm 

 

Îmbinarea cap la cap la evi 
 

Art. 35 (1) Proba trebuie s  fie în conformitate cu figura 2.  

(2) Pentru evi cu diametru mic poate fi necesar  realizarea mai multor probe pentru a fi 

îndeplinit  cerin a de la art. 33, alin. (3). 
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Preg tirea marginilor i prinderea se face conform specifica iei procedurii de sudare 

preliminare (pWPS). 

 
Figura 2 - Prob  pentru o sudur  cap la cap la evi 

a - valoarea minim  150 mm 

D - diametrul exterior 

 

Îmbinarea în T cu p trundere complet  
 

Art. 36 (1) Proba trebuie s  fie în conformitate cu figura 3.  

(2) Lungimea probei trebuie s  fie astfel aleas  încât s  poat  fi prelevate epruvetele 

pentru încerc rile indicate în tabelul 7.  

 

Preg tirea marginilor i prinderea se face conform specifica iei procedurii de sudare 

preliminare (pWPS) 

 
Figura 3 - Prob  pentru o îmbinare în T cu p trundere complet  

a - valoarea minim  150 mm 

b - valoarea minim  350 mm 
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Racord la evi sau alte tipuri de racord 
 

Art. 37 (1) Proba trebuie s  fie în conformitate cu figura 4.  

(2) Lungimea probei trebuie s  fie astfel aleas  încât s  poat  fi prelevate epruvetele 

pentru încerc rile indicate în tabelul 7.  

 

Preg tirea marginilor i prinderea se face conform specifica iei procedurii de sudare 

preliminare (pWPS) 

 

 
Figura 4 - Prob  pentru un racord la evi 

a - valoarea minim  150 mm 

D1 - diametrul exterior al evii principale 

t1 - grosimea peretelui evii principale 

D2 - diametrul exterior al evii racord 

t2 - grosimea peretelui evii racord 

 

Îmbinarea în col  la table 
 

Art. 38 (1) Proba trebuie s  fie în conformitate cu figura 5. 
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(2) Lungimea probei trebuie s  fie astfel aleas  încât s  poat  fi prelevate epruvetele 

pentru încerc rile indicate în tabelul 7.  

 

Preg tirea marginilor i prinderea se face conform specifica iei procedurii de sudare 

preliminare (pWPS) 

 

 
 

Figura 5 - Prob  pentru sudur  în col  la table 

a - valoarea minim  150 mm 

b - valoarea minim  350 mm 

t1, t2 - grosimea tablelor 
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SEC IUNEA a 2-a 

Examinare i încercare 
 

Supraveghere 
 
Art. 39 Persoana juridic  care solicit  aprobarea unei proceduri de sudare solicit  în scris 

cu cel pu in 15 zile înainte de data propus , delegarea unui inspector de specialitate din 

cadrul ISCIR pentru participare la realizarea ansamblului de prob , ocazie cu care se depun 

i urm toarele: 

a) precizarea procedurii de sudare care se inten ioneaz  a fi aprobat ; 

b) tabelul cu numele i prenumele sudorilor autoriza i care vor realiza ansamblul de 

prob  i copiile autoriza iilor acestora; în cazul în care sudorii cu care se inten ioneaz  a fi 

realizat ansamblul de prob  nu sunt autoriza i iar autorizarea lor urmeaz  s  se desf oare 

concomitent cu aprobarea procedurii de sudare, se depun documentele necesare autoriz rii 

sudorilor conform cerin elor din prescrip ia tehnic  aplicabil ; 

c) certificatele de inspec ie material emise de produc tor, pentru materialele de baz  i 

de adaos care se inten ioneaz  a fi utilizate la realizarea ansamblului de prob ; 

d) pWPS care se inten ioneaz  a fi utilizat la realizarea ansamblului de prob .  
 

Art. 40 În cazul în care documenta ia este acceptat , se confirm  participarea inspectorului 

de specialitate din cadrul ISCIR, o dat  cu stabilirea de comun acord a datei i a locului unde 

urmeaz  s  se realizeze ansamblul de prob . 

 

Art. 41 RTS al persoanei juridice alege locul în care urmeaz  s  se realizeze ansamblul de 

prob  astfel încât s  fie asigurate toate condi iile tehnice impuse de acest demers.  

 

Art. 42 La data i în locul stabilit conform art. 40, inspectorul de specialitate din cadrul 

ISCIR verific  condi iile în care urmeaz  s  se realizeze ansamblul de prob , iar în situa ia în 

care autorizarea sudorilor se desf oar  concomitent cu aprobarea procedurii de sudare, 

parcurge înainte de sudarea probei, proba teoretic  a examenului de autorizare sudori, în 

conformitate cu cerin ele tehnice din prescrip ia tehnic  aplicabil . 

 

Art. 43 Înainte de începerea sud rii probei, aceasta trebuie marcat  cu poansonul 

inspectorului de specialitate din cadrul ISCIR. 
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Art. 44 Preg tirea i sudarea probelor se efectueaz  în conformitate cu pWPS al c rui 

model este prezentat în anexa 3, model a) sau b), dup  caz, i se realizeaz  cu sudorii deja 

autoriza i sau cu sudorii care au ob inut rezultat favorabil la proba teoretic  în conformitate cu 

cerin ele prezentate la art.42. 

 

Art. 45  Dac  în timpul execut rii probelor apar varia ii ale parametrilor tehnologici cauza i 

de sc derea tensiunii, întreruperea curentului, desprinderea înveli ului electrodului i altele 

asemenea, care conduc la nerespectarea datelor tehnice din pWPS, probele se repet . 

 

Art. 46 La terminarea opera iilor de sudare impuse de realizarea ansamblului de prob , 

inspectorul de specialitate din cadrul ISCIR examineaz  vizual ansamblul de prob , în 

conformitate cu cerin ele tehnice prezentate la art. 48, alin. (2) i alin. (5). 

 

Art. 47 Inspectorul de specialitate din cadrul ISCIR întocme te un proces-verbal de 

verificare tehnic  în care indic , în cazul în care autorizarea sudorilor se desf oar  

concomitent cu aprobarea procedurii de sudare, rezultatele ob inute de candida i la proba 

teoretic , precum i rezultatele examin rii vizuale în raport cu referen ialele utilizate i 

dispune, în situa ia în care sunt îndeplinite cerin ele de la art. 48, alin. (4), continuarea 

examin rilor nedistructive/distructive, prezentate în tabelul 7. 

 

Metode de verificare i criterii de acceptare 

 

Art. 48 (1) Examin rile nedistructive se efectueaz  în laboratoare autorizate ISCIR, cu 

personal autorizat ISCIR, iar încerc rile distructive se efectueaz  în laboratoare care au fost 

evaluate de c tre ISCIR pentru stabilirea capabilit ii tehnice în fiecare domeniu de 

examinare. 

(2) Probele se examineaz  vizual în starea în care se afl  dup  sudare; alte examin ri 

nedistructive se desf oar  dup  examinarea vizual , fie în starea în care se afl  dup  

sudare, fie, dac  este cazul, dup  efectuarea tratamentului termic final prev zut în pWPS. 

(3) Probele se examineaz  distructiv numai dac  la examin rile nedistructive se ob in 

rezultate care se încadreaz  în criteriile i nivelurile de acceptare al discontinuit ilor din 

referen ialele specifice fiec rei metode de examinare prezentate la alin. (6).  
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(4) Examinarea vizual  se efectueaz  de c tre inspectorul de specialitate din cadrul 

ISCIR care asist  la realizarea ansamblului de prob , iar rezultatul acestei examin ri este 

condi ie de continuare a examin rilor nedistructive/distructive, prezentate în tabelul 7 . 

(5) Se recomand  ca examinarea vizual  s  se efectueze conform standardului 

SR EN 970, iar nivelurile de calitate i acceptare pentru imperfec iuni s  fie nivel B, în 

conformitate cu SR EN ISO 5817.  

(6) Se recomand  ca examin rile cu radia ii penetrante, examin rile cu ultrasunete, 

examin rile cu lichide penetrante i examin rile cu pulberi magnetice ale îmbin rilor sudate 

s  se efectueze în conformitate cu prevederile standardelor specifice privind tehnica de 

examinare i nivelurile de acceptare corespunz toare nivelului de calitate B.  

 
Tabelul 7 - Examinarea i încercarea probelor 

Prob  Tipul încerc rii Volumul încerc rii Nota 

Îmbinare cap la 
cap (fig. 1 i 2) 

Examinare vizual  100% - 
Examinarea de suprafa  a îmbin rii 100% 1 

Examinare cu radia ii penetrante sau cu 
ultrasunete 100% 4 

Încercare la trac iune transversal  2 epruvete - 
Încercare la îndoire transversal  4 epruvete 2 
Încercare la încovoiere prin oc 2 seturi (6 epruvete) 6 

Încercare de duritate 

Câte 3 puncte HV10  
pentru MD i ZIT, i 
1punct HV10 pentru 

fiecare MB. 

3 

Examinare macroscopic  1 epruvet  - 
Examinare microscopic  - 

Îmbinare în T cu 
p trundere 

complet  (5) 
[figura 3] 

Examinare vizual  100% - 
Examinarea de suprafa  a îmbin rii 100% 1 

Examinare cu ultrasunete 100% 4 

Încercare de duritate 

Câte 3 puncte HV10 
pentru MD i ZIT, i 
1punct HV10 pentru 

fiecare MB. 

3 

Examinare macroscopic  2 epruvete - 

Îmbinare în col  
la table 

(figura 5)  

Examinare vizual  100% - 
Examinarea de suprafa  a îmbin rii 100% 1 

Încercare tehnologic  de rupere 1 prob  - 
Încercare de duritate 1set / epruvet  3 

Examinare macroscopic  2 epruvete - 
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Tabelul 7 - sfâr it 

Îmbinare de 
racord (5) [figura 
4 sau alte tipuri] 

Examinare vizual  100% - 
Examinarea de suprafa  a îmbin rii 100% 1 

Examinare cu ultrasunete 100% 4 i 7 

Încercare de duritate 

Câte 3 puncte HV10 
pentru MD i ZIT, i 
1punct HV10 pentru 

fiecare MB. 

3 

Examinare macroscopic  4 epruvete - Examinare microscopic  
NOTA 1: Examinare cu lichide penetrante sau cu pulberi magnetice. Pentru materiale 

neferomagnetice, numai cu lichide penetrante. 

NOTA 2: Încercarea la îndoire transversal  se efectueaz  pe 2 epruvete cu r d cina supus  la 

întindere i pe 2 epruvete cu r d cina supus  la comprimare. Pentru grosimi t  15 mm se 

poate efectua încercarea la îndoire transversal  lateral  pe 4 epruvete prelevate lateral. 

NOTA 3: Nu se aplic  la o elurile din subgrupa 1.1 i grupa 8 (tabel 1). 

NOTA 4: Se aplic  numai pentru o eluri cu t  8 mm i nu se aplic  la o elurile din grupele 8 i 

10 (tabel 1). 

NOTA 5: Se pot lua în considerare încerc ri suplimentare pentru determinarea caracteristicilor 

mecanice ale îmbin rii. 

NOTA 6: Un set (3 epruvete) în sudur  i un set (3 epruvete) în zona de influen  termic  (ZIT). 

Se cere numai pentru t  6 mm pentru table i t  12 mm pentru evi. Dac  în pWPS nu se 

specific  o temperatur  de încercare, atunci încercarea se efectueaz  la temperatura ambiant . 

NOTA 7: La probele tip racord nu se cere examinare cu ultrasunete pentru un diametru exterior 

al evii  50 mm. Pentru un diametru exterior al evii   50 mm, dac  nu este posibil de efectuat 

din punct de vedere tehnic, examinarea cu ultrasunete se înlocuie te cu examinarea cu radia ii 

penetrante.  

 

Localizarea i prelevarea epruvetelor pentru examin ri distructive 

 

Art. 49 Localizarea epruvetelor pentru examin ri distructive este prezentat  în figura 6 

pân  la figura 9.  
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Figura 6 - Localizarea epruvetelor pentru o sudur  cap la cap la table 

 

 

 

 

 
Figura 7 - Localizarea epruvetelor pentru o sudur  cap la cap la evi 
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Figura 8 - Localizarea epruvetelor pentru o îmbinare în T sau o sudur  în col  la table 

 

 
Figura 9 - Localizarea epruvetelor pentru o îmbinare tip racord  

 

Încercarea la trac iune transversal  

 

Art. 50 (1) Se recomand  ca încercarea la trac iune a îmbin rii sudate s  fie efectuat  pe 

epruvete având forma i dimensiunile conform SR EN 895, în func ie de tipul metalelor de 

baz  utilizate (table, evi) i de dimensiunile acestora, astfel: 

a) epruvete plate, cu por iune calibrat ; 

b) epruvete fâ ii, cu por iune calibrat , în cazul evilor. 
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(2) De asemenea, în cazul evilor cu diametrul exterior  51 mm, epruvetele fâ ii cu 

sec iune calibrat  pot fi înlocuite cu epruvete tronson tubulare f r  por iune calibrat .  

(3) Încercarea la trac iune se efectueaz  pe 2 epruvete prelevate transversal pe axa 

sudurii.  

(4) Epruvetele pentru încercarea la trac iune trebuie s  aib  grosimea egal  cu a 

materialului de baz  al probei sudate. În cazul în care acest lucru nu este posibil, datorit  

capacit ii maxime de înc rcare a ma inii de încercare, pentru grosimi mai mari de 30 mm, 

se poate preleva, din sec iunea respectiv , un set de epruvete de grosimi aproximativ egale, 

astfel încât s  se acopere întreaga sec iune, iar încercarea setului de epruvete constituie o 

singur  încercare.  

(5) Încercarea la trac iune se consider  admis  dac  pe fiecare epruvet  încercat  se 

ob in urm toarele rezultate:  

a) în situa ia în care ansamblul de prob  este realizat cu un singur tip de material de 

baz , rezisten a la rupere a îmbin rii sudate este egal  sau mai mare decât rezisten a 

minim  la trac iune a respectivului material de baz , prev zut  în specifica ia de material; 

b) în situa ia în care ansamblul de prob  este realizat cu mai multe tipuri de material de 

baz , rezisten a la rupere a îmbin rii sudate este egal  sau mai mare decât rezisten a 

minim  la trac iune prev zut  în specifica ia de material a celui mai slab dintre materialele de 

baz  utilizate. 

 

Încercarea la îndoire 

 

Art. 51 (1) Se recomand  ca încercarea la îndoire a îmbin rilor sudate s  fie efectuat  în 

conformitate cu prevederile SR EN 910, grosimea epruvetelor fiind egal  cu cea a 

materialului de baz  utilizat la realizarea ansamblului de prob .  

(2) Încercarea la îndoire se efectueaz  pe 4 epruvete prelevate transversal fa  de axa 

sudurii, la care se va îndep rta supraîn l area sudurii pe ambele fe e, iar 2 epruvete se 

încearc  cu r d cina sudurii supus  la întindere i 2 epruvete cu r d cina sudurii supus  la 

comprimare. 

(3) Pentru grosimi de tabl   15 mm, încercarea la îndoire transversal  se poate înlocui 

cu încercarea la îndoire lateral  efectuat  pe 4 epruvete. 

(4) În cazul îmbin rilor sudate cap la cap a tablelor la care materialele de baz  sau cel de 

adaos sunt din grupe de materiale diferite în locul epruvetelor pentru încercare la îndoire 
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transversal  se pot utiliza dou  epruvete pentru încercarea la îndoire longitudinal  (r d cin  

întins  i r d cin  comprimat ). 

(5) Încercarea la îndoire transversal /lateral  se efectueaz  prin îndoirea liber  sau 

ghidat  a epruvetelor pân  la un unghi de 180  în dispozitive care au diametrul dornului (sau 

al rolei de îndoire) maxim 3 t, cu excep ia cazurilor când ductibilitatea sc zut  a metalului de 

baz  sau de adaos impune alte limit ri indicate prin specifica ia de material. 

(6) Încercarea la îndoire este considerat  admis  dac  epruvetele, dup  îndoire, nu 

prezint  defecte deschise mai mari de 2 mm, m surate în orice direc ie. 

(7) Defectele care apar la muchiile epruvetei în timpul încerc rii nu sunt luate în 

considerare, cu excep ia fisurilor cauzate de lips  de p trundere, prezen a zgurii, sau defecte 

de alt  natur  ale sudurii. 

 

Încercarea la încovoiere prin oc 

 

Art. 52 (1) Se recomand  ca încercarea la încovoiere prin oc a îmbin rilor sudate s  fie 

efectuat  în conformitate cu prevederile SR EN 875 pe câte un set de 3 epruvete, prelevate 

pe axa transversal  a sudurii, cu canal în V practicat în sudur  în direc ia axei longitudinale a 

acesteia, i similar, alte 3 epruvete prelevate din zona influen at  termic (ZIT), care au 

canalul în V practicat la 1 mm pân  la 2 mm fa  de linia de topire. 

(2) Pentru grosimi ale probei mai mari de 40 mm se preleveaz  2 seturi suplimentare de 

epruvete, unul în sudur  i unul în ZIT, situate la r d cina sudurii. 

(3) Pentru ansambluri de prob  realizate cu materiale de baz  diferite se efectueaz  

încerc ri la încovoiere prin oc pe seturi de epruvete prelevate din fiecare ZIT al fiec rui 

metal de baz . 

(4) În cazul în care produc torul materialului de baz  nu garanteaz , prin specifica ia de 

material, valoarea energiei de rupere KV sau a rezilien ei KCV ci numai valoarea KCU, se 

execut  încerc rile la încovoiere prin oc pe epruvete cu canal în U. 

(5) Încercarea la încovoiere prin oc se efectueaz  la temperatura cea mai sc zut  

prev zut  prin specifica ia materialului de baz . Dac  încerc rile la încovoiere prin oc se 

efectueaz  i pentru alte temperaturi intermediare, num rul de epruvete prev zute se va 

m ri corespunz tor, astfel încât pentru fiecare temperatur  s  fie încercat câte un set de 3 

epruvete cu crest tur  în sudur  i în zona influen at  termic (ZIT). În cazul în care 

încerc rile la încovoiere prin oc se efectueaz  la o temperatur  mai ridicat  decât cea mai 

sc zut  temperatur  la care este garantat testul în specifica ia materialului de baz  (de 
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exemplu: încerc rile se efectueaz  la - 20ºC, fa  de temperatura la care este garantat testul, 

prev zut  prin specifica ia de material, adic  - 40ºC), atunci aprobarea procedurii de sudare 

se limiteaz  la temperatura efectiv  de încercare, respectiv - 20ºC.  

(6) Încercarea la încovoiere prin oc este considerat  corespunz toare dac  pentru 

energia de rupere a fiec rei epruvete se ating minim valorile limit  prev zute în specifica iile 

de material.  

 

Încercarea tehnologic  de rupere a îmbin rilor sudate de col   
 

Art. 53 Se recomand  ca încercarea tehnologic  de rupere a îmbin rilor sudate de col  la 

table, sau tip racord s  se efectueze în conformitate cu prevederile SR EN 1320 pe minim 4 

epruvete.  

 

Examinarea macroscopic  i microscopic  
 

Art. 54 (1) Examinarea macroscopic  i microscopic  se recomand  s  fie efectuat  în 

conformitate cu prevederile SR EN 1321.  

(2) Proba pentru examinarea macroscopic  se prelucreaz  i se atac  chimic pe 

suprafa a de examinat pentru a se observa clar linia de topire, zona influen at  termic (ZIT) i 

a ezarea trecerilor la sudarea multistrat.  

(3) Examinarea macroscopic  trebuie s  includ  toate zonele îmbin rii sudate (MB, ZIT i 

MD). 

(4) Se recomand  ca la examinarea macroscopic  a îmbin rilor sudate cap la cap i a 

îmbin rilor tip racord, discontinuit ile s  fie evaluate în conformitate cu prevederile SR EN 

ISO 5817, nivelul de calitate B.

(5) Buletinul emis de laboratorul de încerc ri distructive în cazul acestui tip de examinare, 

trebuie s  con in  o fotografie a examin rii macroscopice, scar  1:1, i trei fotografii ale 

examin rii microscopice (MB; ZIT; MD), scar  1:100, pentru fiecare prob  cerut . 

(6) În cazul ansamblurilor de prob  realizate cu dou  materiale diferite, buletinul emis de 

laborator pentru examinarea microscopic  trebuie s  con in  cinci fotografii scar  1:100, 

(MB1; ZIT1; MD; MB2; ZIT2). 
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Încercarea de duritate 

 

Art. 55 (1) Se recomand  ca încercarea de duritate s  se efectueze în conformitate cu 

prevederile SR EN 1043-1. Se utilizeaz  metoda Vickers HV10.  

(2) Valoarea maxim  a durit ii nu trebuie s  dep easc  350 HV10. 

(3) Diferen a de duritate dintre materialul de baz  (MB), zona influen at  termic (ZIT) i 

materialul de adaos depus nu trebuie s  dep easc : 

a) 100 de unit i pentru o eluri carbon sau slab aliate; 

b) 150 de unit i pentru o eluri aliate sau înalt aliate. 

 

Reverific ri 
 

Art. 56 (1) În cazul în care proba sudat  nu îndepline te una din condi iile specificate 

pentru examinarea vizual  sau pentru examin rile nedistructive, se sudeaz  o prob  

suplimentar  care se supune aceleia i examin ri. Dac  nici proba suplimentar  nu 

îndepline te condi iile respective, aprobarea procedurii de sudare se consider  respins , 

impunându-se un nou pWPS. 

(2) În cazul în care la una din încerc rile distructive indicate la art. 50 pân  la art. 53 se 

ob in rezultate necorespunz toare, se admite repetarea încerc rii/încerc rilor pe un num r 

dublu de epruvete specifice acelui tip de încercare distructiv . Aceste epruvete suplimentare 

pot fi prelevate din acela i ansamblu de prob , sau din alt ansamblu de prob  realizat 

suplimentar, care este sudat i examinat nedistructiv în condi ii identice cu cele ale 

ansamblului de prob  ini ial.  

 

Art. 57 În cazul în care i repetarea acestor încerc ri distructive pe un num r dublu de 

epruvete conduce la rezultate necorespunz toare, aprobarea procedurii de sudare se 

consider  respins , impunându-se un nou pWPS. 
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CAPITOLUL III 

APROBAREA PROCEDURILOR DE SUDARE PENTRU O EL ÎN CAZUL ÎMBIN RILOR 
TIP EAV  - PLAC  TUBULAR  

 

SEC IUNEA 1 

Variabile esen iale i domeniile de valabilitate 
 

Art. 58 (1) Criteriile enumerate în continuare sunt variabile esen iale de sudare i sunt 

factori determinan i la aprobarea procedurilor de sudare.  

(2) Orice schimbare a variabilelor esen iale, în afara limitelor de valabilitate admise, 

necesit  o nou  aprobare a procedurii de sudare. 

(3) Aprobarea procedurilor de sudare se efectueaz  pe probe sudate i este 

independent  de tipul instala iei/echipamentului de sudare care a fost utilizat la realizarea 

ansamblului de prob  din care au fost prelevate aceste probe. 

 
Procedee de sudare 

 

Art. 59 (1) Prezenta sec iune se refer  la procedeele de sudare precizate la art. 10, care 

pot fi aplicabile la acest tip de îmbinare. 

(2) Aprobarea unei proceduri de sudare este valabil  numai pentru procedeul de sudare 

utilizat la verificarea procedurii de sudare.  

(3) În cazul verific rii unei proceduri de sudare la care sunt utilizate procedee de sudare 

multiple, aprobarea procedurii de sudare este valabil  numai în ordinea procedeelor utilizate 

la sudarea probei. 

 

Grupe de material 
 

Art. 60 În scopul reducerii examin rilor i încerc rilor similare efectuate în vederea 

aprob rii acestui tip de procedur  de sudare, o elurile sunt grupate conform tabelului 1. 

 

Art. 61 Aprobarea unei procedurii de sudare este valabil  numai pentru grupa/subgrupa 

materialelor de baz  din care a fost realizat ansamblul de prob . 
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Art. 62 (1) Materialul de baz  pentru placa tubular  poate fi un material omogen sau un 

material placat ob inut prin orice procedeu tehnologic, inclusiv cel prin care placarea este 

realizat  prin depuneri de sudur .  

(2) Dac  sudura se realizeaz  între eav  i zona materialului placat, acesta este 

considerat drept material de baz . 

 

Art. 63 Pentru materialele de baz , (o el, o el placat sau combina ie de o eluri), care nu 

apar in sistemului de grupare indicat în tabelul 1, persoana juridic  întocme te o instruc iune 

specific , care dup  avizarea ISCIR, se utilizeaz  la aprobarea procedurii de sudare, aceasta 

fiind valabil  numai pentru o elul, placarea sau combina ia respectiv . 

 

Dimensiuni pentru placa tubular  

 

Art. 64 (1) Aprobarea procedurii de sudare pentru o grosime „Sp” a pl cii tubulare include 

i aprobarea pentru grosimile din domeniile prezentate în tabelul 8. 

Tabelul 8 

Grosimea pl cii tubulare, Sp 

(mm) 
Domeniul de valabilitate al aprob rii 

Sp   35 Sp pân  la 2Sp 

Sp > 35   0,6Sp (minim 35 mm) 

(2) Aprobarea procedurii de sudare efectuat  pentru o îmbinare sudat  tip eav  în plac  

tubular  placat , include i aprobarea tuturor celorlalte îmbin ri sudate eav -plac  tubular  

în conformitate cu domeniile precizate în tabelul 8, indiferent de grosimea placajului.  

 

Dimensiuni pentru eav  

 

Art. 65 (1) Aprobarea procedurii de sudare pentru o grosime „St” a peretelui evii include i 

aprobarea pentru grosimile din domeniile prezentate în tabelul 9. 

Tabelul 9 

Grosimea peretelui 
evii, St (mm) 

Domeniul de valabilitate al aprob rii 

Procedee de sudare manuale Procedee de sudare 
mecanizate sau automate 

St   3 St pân  la 2St St  pân  la 1,1St 

St > 3 0,8St pân  la 2St 
(minim 3 mm) 

0,9St  pân  la 1,1St 
(minim 3 mm) 
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(2) Aprobarea procedurii de sudare pentru un diametru „D” al evii include i aprobarea 

pentru diametrele din domeniile urm toare, prezentate în tabelul 10.  

Tabelul 10 

Diametrul evii, D 
(mm) 

Domeniul de valabilitate al aprob rii 

D   20 D + 5 mm 

D > 20   0,8D (minim 20 mm) 

 

Distan ele dintre evi (punti a) 
 

Art. 66 Aprobarea procedurii de sudare pentru o dimensiune dat  a punti ei include i 

aprobarea pentru toate cazurile în care punti ele sunt mai mari. 

 

Pozi ii de sudare 

 

Art. 67 (1) Realizarea ansamblurilor de prob  se realizeaz  cu acele pozi ii de sudare care 

pot fi aplicabile la acest tip de îmbinare i alese din cele prezentate în anexa 1. 

(2) Aprobarea procedurii de sudare este valabil  numai pentru pozi ia de sudare utilizat  

la realizarea ansamblului de prob . 

 

Tipuri de îmbin ri eav -plac  tubular  
 

Art. 68 (1) Principalele tipuri de îmbin ri eav -plac  tubular  sunt:  

a) referitor la eav : 

1) îmbin ri sudate eav -plac  tubular  realizate cu topirea cap tului evii; 

2) îmbin ri sudate eav -plac  tubular  realizate f r  topirea cap tului evii; 

b) referitor la placa tubular : 

1) îmbin ri sudate eav -plac  tubular  cu rost prelucrat (la placa tubular ); 

2) îmbin ri sudate eav -plac  tubular  f r  rost prelucrat (la placa tubular ); 

c) referitor la materialul de adaos:  

1) îmbin ri eav -plac  tubular  sudate cu material de adaos;  

2) îmbin ri eav -plac  tubular  sudate f r  material de adaos; 

3) îmbin ri eav -plac  tubular  sudate cu:  

a) un strat f r  material de adaos; 
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b) unul sau mai multe straturi cu material de adaos;  

d) referitor la num rul de treceri efectuate pentru realizarea îmbin rii sudate: 

1) îmbin ri sudate eav -plac  tubular  executate dintr-o singur  trecere;  

2) îmbin ri sudate eav -plac  tubular  executate din mai multe treceri. 

(2) Aprobarea procedurii de sudare se efectueaz  pentru fiecare tip de îmbinare eav -

plac  tubular .  

(3) Orice modificare legat  de geometria i preg tirea suprafe elor pentru sudare, 

(prelucrare mecanic  sau termic , form  anfren), care poate influen a tehnologia de sudare 

i calitatea îmbin rii sudate, necesit  o nou  aprobare a procedurii de sudare.  

(4) Aprobarea unei proceduri de sudare la care ansamblul de prob  are îmbin rile sudate 

executate dintr-o singur  trecere nu include aprobarea procedurilor cu îmbin rile sudate 

executate din mai multe treceri i invers, aprobarea unei proceduri de sudare cu îmbin ri 

sudate executate din mai multe treceri nu include aprobarea procedurilor cu îmbin ri sudate 

executate dintr-o singur  trecere. 

 

Materiale de adaos i gaze de protec ie 

 

Art. 69 (1) În cazul îmbin rilor sudate tip eav  - plac  tubular , realizate dintr-o singur  

trecere, modificarea diametrului materialului de adaos, (electrod, vergea sau sârm  de 

sudare, chiar dac  nu au fost modificate variabilele esen iale), impune o nou  aprobare a 

procedurii de sudare. 

(2) În cazul îmbin rilor sudate tip eav  - plac  tubular  realizate din mai multe treceri, se 

accept  doar modificarea diametrului materialului de adaos pentru fiecare trecere, cu 

excep ia primei treceri pentru care nu este permis  modificarea de dimensiune. 

 

Descrierea îmbin rii sudate eav -plac  tubular   
 

Art. 70 (1) Îmbinarea sudat  eav -plac  tubular  este prezentat  în figura10  
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Figura 10  

 
 

Sp - grosimea pl cii tubulare; 

d - diametrul exterior al evii; 

St - grosimea peretelui evii; 

l - lungimea evii;  unde  „l” = „Sp”+250 mm. 

Spl - grosimea placajului; 

g - grosimea sudurii. 

 

 

Ansamblul de prob  
 
Art. 71 (1) Aprobarea procedurii de sudare se face pe un ansamblu de prob  care respect  

toate condi iile referitoare la variabilele esen iale precum i pozi ionarea evilor în g urile 

pl cii tubulare.  

(2) Ansamblurile de prob  sunt prezentate în figura 11 pân  la figura 14. 

 

Îmbin ri sudate eav -plac  tubular  cu evi amplasate în triunghi 
 

Art. 72 (1) În cazul îmbin rilor sudate tip eav  în plac  tubular , cu evi care au diametrul 

d  40 mm amplasate în triunghi, ansamblul de prob  pentru încerc ri se execut  conform 

figurii 11, fiind necesare minimum 10 evi. 
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Figura 11 - Ansamblu de prob  cu evi cu diametrul d  40 mm sudate în plac  tubular , 

amplasate în triunghi 

(2) În cazul îmbin rilor sudate tip eav  în plac  tubular , cu evi care au diametrul d  40 

mm, amplasate în triunghi, ansamblul de prob  pentru încerc ri se execut  conform figurii 

12, fiind necesare minimum 7 evi. 

 
Figura 12 - Ansamblu de prob  cu evi cu diametrul d   40 mm sudate în plac  tubular , 

amplasate în triunghi 

 
Îmbin ri sudate eav -plac  tubular  cu evi amplasate în p trat 
 

Art. 73 (1) În cazul îmbin rilor sudate tip eav  în plac  tubular , cu evi care au diametrul 

d  40 mm amplasate în p trat, ansamblul de prob  pentru încerc ri se execut  conform 

figurii 13, fiind necesare minimum 12 evi.  
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Figura 13 - Ansamblu de prob  cu evi cu diametrul d  40 mm sudate în plac  tubular , 

amplasate în p trat 

(2) În cazul îmbin rilor sudate tip eav  în plac  tubular , cu evi care au diametrul d   40 

mm amplasate în p trat, ansamblul de prob  pentru încerc ri se execut  conform figurii 14, 

fiind necesare minimum 9 evi. 

 
Figura 14 - Ansamblu de prob  cu evi cu diametrul d   40 mm sudate în plac  tubular , 

amplasate în p trat 

(3) Aprobarea procedurii de sudare a unei îmbin ri sudate tip eav  în plac  tubular  

efectuat  pe un ansamblu de prob  având distribu ia evilor în triunghi include i aprobarea 

procedurii de sudare pentru ansamblurile de prob  având distribu ia evilor în p trat, i 

invers.  

 

SEC IUNEA a 2-a 

Examinare i încercare 
 

Supraveghere 
 
Art. 74 Se desf oar  în conformitate cu cerin ele prezentate în art. 39 pân  la art. 45.  
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Art. 75 La terminarea opera iilor de sudare impuse de realizarea ansamblului de prob , 

inspectorul de specialitate din cadrul ISCIR examineaz  vizual ansamblul de prob . 

 

Art. 76 Inspectorul de specialitate din cadrul ISCIR întocme te un proces-verbal de 

verificare tehnic  în care indic  în cazul în care autorizarea sudorilor se desf oar  

concomitent cu aprobarea procedurii de sudare, rezultatele ob inute de candida i la proba 

teoretic , precum i rezultatele examin rii vizuale în raport cu referen ialele utilizate i 

dispune, dup  caz, continuarea examin rilor nedistructive/distructive. 

 

Metode de verificare i criterii de acceptare 
 

Art. 77 (1) Examin rile nedistructive se efectueaz  în laboratoare autorizate ISCIR, cu 

personal autorizat ISCIR, iar încerc rile distructive se efectueaz  în laboratoare care au fost 

evaluate de c tre ISCIR pentru stabilirea capabilit ii tehnice în fiecare domeniu de 

examinare. 

(2) Probele se examineaz  vizual în starea în care se afl  dup  sudare; alte examin ri 

nedistructive se desf oar  dup  examinarea vizual , fie în starea în care se afl  dup  

sudare, fie, dac  este cazul, dup  efectuarea tratamentului termic final prev zut în pWPS. 

(3) Probele se examineaz  distructiv numai dac  la examin rile nedistructive se ob in 

rezultate care se încadreaz  în criteriile i nivelurile de acceptare al discontinuit ilor din 

referen ialelor specifice fiec rei metod  de examin ri prezentate la alin. (6).  

(4) Examinarea vizual  se efectueaz  de c tre inspectorul de specialitate din cadrul 

ISCIR care asist  la realizarea probei, iar rezultatul acestei examin ri constituie condi ie de 

continuare a examin rilor. 

(5) Se recomand  ca examinarea vizual  s  se efectueze conform standardului 

SR EN 970, iar nivelurile de calitate i acceptare pentru imperfec iuni s  fie nivel B, în 

conformitate cu SR EN ISO 5817, cu respectarea suplimentar  i a condi iilor specifice 

pentru acest tip de îmbinare, prezentate în tabel 11.  

(6) Se recomand  ca examin rile nedistructive ale îmbin rilor sudate s  se efectueze în 

conformitate cu prevederile standardelor specifice privind tehnica de examinare i nivelurile 

de acceptare corespunz toare nivelului de calitate B.  
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Tabelul 11 
Defecte Nivel de acceptare 

Discontinuit i 

plane  

Fisuri  

Nep trunderi 

Lips  de topire lateral   

Lips  de topire între treceri 

Nu se admit. 

Abaterea de la grosimea sudurii  

Grosimea minim  a sudurii: 

- 0,7St la sudarea cu o trecere; 

- St la sudarea cu mai multe treceri. 

Arsuri la peretele evii Nu se admit. 

R sfrângerea sudurii în interiorul evii 

S  nu dep easc  0,5 mm la evile cu 

diametrul pân  la 25 mm inclusiv i 1 mm la 

evile cu diametrul peste 25 mm.  

Incluziuni de zgur  sau alte incluziuni solide  

Incluziuni izolate: 

- lungimea mai mic  decât St; 

- l imea mai mic  decât 0,25St. 

Dimensiunile incluziunilor, transversal pe 

grosimea minim  a sudurii, sub valoarea 

specificat . 

Goluri  

Pori izola i  

Diametrul mai mic decât 0,5St. 

Dimensiunile porilor, transversal pe grosime, 

trebuie s  nu reduc  grosimea sudurii sub 

valoarea specificat .  

Sufluri tubulare  

Lungimea mai mic  decât 0,5St. 

Suflurile tubulare trebuie s  nu reduc  

dimensiunea sudurii sub valoarea specificat .  

Sufluri aliniate  

Nu se admit (pot indica lipsa de topire). 

Observa ie: Pentru sudurile de la suprafa a 

exterioar  a pl cii tubulare, lipsa de topire 

intervine din cauza geometriei îmbin rii sudate. 

Sufluri sferoidale uniform 

repartizate  

Suma tuturor suflurilor pe sec iune nu trebuie 

s  reduc  dimensiunile sudurii sub valoarea 

specificat . 

Crest turi marginale în placa tubular  sau eav   Nu se admit. 

Arderea cap tului evii 

Nu se admite, în cazul în care se reduc 

dimensiunile sudurii sub dimensiunile prescrise 

în proiectul de execu ie. 
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Examinarea cu lichide penetrante 

 

Art. 78 Se recomand  ca examin rile cu lichide penetrante s  se efectueze în conformitate 

cu cerin ele prev zute la art. 77, alin. (6), i se aplic  la suprafe ele exterioare ale tuturor 

sudurilor din îmbin rile tip eav  în plac  tubular . 

 

Examinarea cu radia ii penetrante 

 

Art. 79 (1) Se recomand  ca examin rile cu radia ii penetrante s  se efectueze în 

conformitate cu cerin ele prev zute la art. 77, alin. (6), i se aplic  la cel pu in 5 îmbin ri 

sudate ale ansamblului de prob .  

(2) Examin rile cu radia ii penetrante se aplic  îmbin rilor sudate tip eav  în plac  

tubular  care nu sunt supuse la încercarea de smulgere/forfecare.  

 

Examinarea macroscopic  i microscopic  

 

Art. 80 (1) Se recomand  ca analiza macroscopic  i microscopic  s  se efectueze în 

conformitate cu prevederile SR EN 1321, pe sec iuni longitudinale ale ansamblului de prob  

realizate conform figurilor 11-14. 

(2) Fiecare din suprafe ele rezultate pentru fiecare eav  sec ionat , este preg tit  pentru 

examinarea macroscopic  în a a fel încât s  se observe clar linia de topire, zona influen at  

termic (ZIT) i a ezarea trecerilor la sudura multistrat. 

(3) R sfrângerea sudurii în interiorul evii este admis  în limitele i valorile indicate în 

tabelul 11.  

(4) Buletinul de analiz  macroscopic  con ine câte o fotografie (scara 1:1), pentru fiecare 

îmbinare examinat .  

(5) Analiza microscopic  se efectueaz  pe o singur  eav  central . Buletinul de analiz  

microscopic  con ine câte o fotografie (scara 1:100) pentru fiecare zon  specific  a îmbin rii 

sudate (MB1; ZIT1; MD; MB2; ZIT2). 
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Încercarea de duritate 

 

Art. 81 (1) Se recomand  ca încercarea de duritate se efectueze în conformitate cu 

prevederile SR EN 1043-1, utilizându-se metoda Vickers HV10, pe minim 3 sec iuni a unor 

evi diferite. 

(2) Amprentele de duritate se fac în sudur , în cele dou  ZIT i în metalele de baz  

( eav  i plac  tubular ). 

(3) Valoarea maxim  a durit ii m surate nu trebuie s  dep easc  350 HV10. 

(4) Diferen a de duritate dintre materialul de baz  (MB), zona influen at  termic (ZIT) i 

materialul depus nu trebuie s  dep easc : 

a) 100 de unit i pentru o eluri carbon i slab aliate; 

b) 150 de unit i pentru o eluri aliate i înalt aliate. 

 

Încercarea de smulgere/forfecare 
 

Art. 82 (1) Se recomand  ca încercarea de smulgere/forfecare s  se efectueze în 

conformitate cu SR EN 895.  

(2) Încercarea de smulgere/forfecare se efectueaz  pe trei evi ale unuia din ansamblurile 

de prob  prezentate în figura 11 pân  la figura 14.  

 
Reverific ri 
 

Art. 83 (1) Dac  rezultatele ob inute la examin rile i încerc rile indicate la art. 77 pân  la 

art. 79, nu sunt corespunz toare, pentru ob inerea aprob rii se execut  un nou ansamblu de 

prob .  

(2) Dac  rezultatele ob inute la examin rile i încerc rile indicate la art. 80 pân  la art. 82, 

nu sunt corespunz toare, pentru ob inerea aprob rii se repet  examin rile i încerc rile pe 

un num r dublu de epruvete 

(3) În cazul în care i la repetarea acestor examin ri i încerc ri se ob in rezultate 

necorespunz toare, proba sudat  se consider  respins , impunându-se un nou pWPS. 
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CAPITOLUL IV 

APROBAREA PROCEDURILOR DE SUDARE PENTRU ALUMINIU I ALIAJE DE 
ALUMINIU 

 

SEC IUNEA 1 

Variabile esen iale i domeniile de valabilitate 
 

Art. 84 (1) Criteriile enumerate în continuare sunt variabile esen iale de sudare i sunt 

factori determinan i la aprobarea procedurilor de sudare.  

(2) Orice schimbare a variabilelor esen iale în afara limitelor de valabilitate admise, 

necesit  o nou  aprobare a procedurii de sudare. 

(3) Aprobarea procedurilor de sudare se efectueaz  pe probe sudate i este 

independent  de tipul instala iei/echipamentului de sudare care a fost utilizat la realizarea 

ansamblului de prob . 

 

Procedee de sudare 

 

Art. 85 (1) La aprobarea procedurilor de sudare pentru aluminiu i aliaje de aluminiu pot fi 

utilizate oricare dintre procedeele de sudare aplicabile prezentate la art. 10, alin. (1).  

(2) Aprobarea procedurii de sudare este valabil  numai pentru procedeul de sudare 

utilizat la confec ionarea ansamblului de prob .  

(3) În cazul verific rii unei proceduri la care sunt utilizate procedee de sudare multiple, 

aprobarea procedurii de sudare este valabil  numai pentru ordinea în care acestea au fost 

utilizate la realizarea ansamblului de prob , dar fiecare procedeu de sudare poate fi aprobat 

separat sau în combina ie cu alte procedee de sudare.  

 

Grupe de material - Sistem de grupare 

 

Art. 86 (1) În scopul reducerii examin rilor i încerc rilor similare efectuate în vederea 

aprob rii unei proceduri de sudare, materialele de baz  din Al i aliaje de Al sunt grupate 

conform tabelului 12. 
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Tabelul 12  

Grupa Subgrupa Tipul de aluminiu i aliaje de aluminiu 

21  Aluminiu pur cu con inut de impurit i sau de elemente de aliere  1 % 

22 

 Aliaje de aluminiu care nu pot fi tratate termic 

22.1 Aliaje Al-Mn 

22.2 Aliaje Al-Mg cu Mg  1,5% 

22.3 Aliaje Al-Mg cu 1,5% < Mg  3,5% 

22.4 Aliaje Al-Mg cu Mg > 3,5% 

23 

 Aliaje de aluminiu care pot fi tratate termic 

23.1 Aliaje Al-Mg-Si 

23.2 Aliaje Al-Zn-Mg 

24 

 Aliaje Al-Si cu Cu  1% 

24.1 Aliaje Al-Si cu Cu  1% i 5% < Si  15% 

24.2 Aliaje Al-Si-Mg cu Cu  1% ; 5% < Si  15% i 0,1% < Mg  0,80% 

25  Aliaje Al-Si-Cu cu 5% < Si  14%; 1%< Cu  5% i Mg  0,80% 

26  Aliaje Al-Cu cu 2% < Cu  6% 

Not : Grupele 24, 25, 26 se refer  la materiale turnate 

(2) Pentru materialele de baz  sau combina ii ale acestora care nu pot fi încadrate în 

acest sistem de grupare, sunt necesare aprob ri separate pentru fiecare procedur  de 

sudare. 

(3) Dac  un material de baz  poate fi încadrat simultan în dou  grupe sau subgrupe ale 

acestui sistem de grupare, este întotdeauna considerat în grupa sau subgrupa cu num r 

inferior. Materialele de baz  i materialele de aport sunt identificate pe baza certificatelor de 

inspec ie material emise de produc tor.  

(4) Diferen ele minore de compozi ie chimic  a unui tip material, (care se încadreaz  îns  

în abaterile permise de specifica ia respectivului material) nu conduce la schimbarea 

grupei/subgrupei de încadrare.  

(5) Materialul utilizat ca suport permanent la r d cina sudurii, se consider  ca fiind un 

metal de baz .  

 

Art. 87 Domeniile de valabilitate i coresponden  a aprob rilor procedurilor de sudare 

pentru materialele din tabelul 12, sunt indicate în tabelul 13. 
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Tabelul 13 - Domeniile de valabilitate i corespondenta a aprob rilor procedurilor de 
sudare pentru grupele de aluminiu i aliaje de aluminiu

Grupa/subgrupa 
materialului de 

proba  

Domeniul de valabilitate Domeniul de valabilitate pentru 
combina ii de materiale diferite 

21 - 21 21 - 21 na 
22.1 - 22.1 22.1 - 22.1 22.1 - 22.2 

22.2 - 22.2 
22.2 - 22.2 22.2 - 22.2 22.1 - 22.2 
 22.1 - 22.1 
22.3 - 22.3 22.3 - 22.3 Combina ii între 22.1, 22.2, 22.3 i 22.4 

22.1 - 22.1 
22.2 - 22.2 
22.4 - 22.4 

22.4 - 22.4 22.4 - 22.4 Combina ii între 22.1, 22.2, 22.3 i 22.4 
22.1 - 22.1 
22.2 - 22.2 
22.3 - 22.3 

23.1 - 23.1 23.1 - 23.1 Combina ii între 22.1, 22.2a, 22.3a i 
22.4a 22.1 - 22.1 

22.2 - 22.2a 

22.3 - 22.3a 

22.4 - 22.4a 

23.2 - 23.2 23.2 - 23.2 23.2 - 23.1 
Combina ii între 22.1, 22.2a, 22.3a i 
22.4a 

23.1 - 23.1 
22.1 - 22.1 
22.2 - 22.2a 

22.3 - 22.3a 

22.4 - 22.4a 

24.1 - 24.1 24.1 - 24.1 Na 
24.2 - 24.2 24.2 - 24.2 24.2 - 24.1 si 24.2 - 23.1b 

24.1 - 24.1 
23.1 - 23.1b 

25 - 25 25 - 25 25 - 24.1 
25 - 24.2 24.1 - 24.1 

24.2 - 24.2 
26 - 26 26 - 26 26 - 24.1c,24.2c sau 25c 

24.1 - 24.1c 

24.2 - 24.2c 

25 - 25c 

NOTA: Aprobarea procedurii de sudare este valabil  numai dac  se folosesc materiale de 
adaos din aceea i grup  cu materialele de baz   
a - Dac  se folosesc materiale de adaos din Al-Mg 
b - Dac  se folosesc materiale de adaos din Al-Si 
c - Numai pentru turnate
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Dimensiuni - Prevederi generale 

 

Art. 88 Grosimea nominal  „t” a probei are urm toarele semnifica ii: 

a) pentru o îmbinare sudat  cap la cap: „t” reprezint  grosimea materialului de baz , care 

pentru îmbin ri din materiale de grosimi diferite este cea a materialului mai sub ire; 

b) pentru o îmbinare sudat  de col : „t” reprezint  grosimea materialului de baz , care 

pentru îmbin ri din materiale de grosimi diferite este cea a materialului mai gros;  

c) pentru o îmbinare sudat  tip racord: 

1) „t” reprezint  grosimea evii de racord, pentru îmbinarea sudat  tip racord la evi 

„a ezat pe”; 

2) „t” reprezint  grosimea evii principale, pentru îmbinarea sudat  tip racord la evi 

„a ezat în” sau „a ezat prin”; 

d) pentru o îmbinare sudat  în T complet p truns  la table: „t” reprezint  grosimea tablei 

prelucrate. 

 

Domeniul de valabilitate al aprob rii procedurii de sudare pentru suduri tip BW - cap la 
cap 
 

Art. 89 Aprobarea unei proceduri de sudare pentru o grosime „t” include i aprob rile 

procedurilor de sudare pentru grosimile din domeniile prezentate în tabelul 14. 

Tabelul 14 - Domeniul de valabilitate al aprob rii în func ie de grosime  

Grosimea probei, 
t 

(mm) 

Domeniul de valabilitate al aprob rii 

Pentru o singur  trecere 
sau o singur  trecere pe 

ambele p r i 
(mm) 

Pentru sudare cu mai multe 
treceri 
(mm) 

t  3  0,8t pân  la 1,1t t pân  la 2t 

3  t  12  0,8t pân  la 1,1t 3 pân  la 2t 

12  t  50 0,8t pân  la 1,1t 
0,5t pân  la 2t 
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Domeniul de valabilitate al aprob rii pentru suduri în col  

 

Art. 90 (1) Suplimentar fa  de condi iile din tabelul 14, domeniul de valabilitate al 

aprob rii, referitor la grosimea sudurii, este „0,75a” pân  la „1,5a”. 

(2) Aprobarea unui procedeu de sudare desf urat  pe un ansamblu de prob  la care 

grosimea sudurii este de minim 10 mm, se consider  valabil  pentru toate sudurile cu 

grosimea   10 mm. 

 

Domeniul de valabilitate al aprob rii pentru diametrul evilor i al racordurilor la evi 
 

Art. 91 Aprobarea unei proceduri de sudare cu un diametru al probei D include i 

aprobarea procedurilor de sudare pentru domeniile de diametre prezentate în tabelul 15.  

Tabelul 15 - Domeniul de valabilitate al aprob rii procedurilor de sudare pentru evi i 

racorduri (dimensiuni în mm) 

Diametrul probei D*) Domeniul de valabilitate al aprob rii 

D    25 D pân  la 2D 

25 < D  50 min. 25 pân  la 2D  

50 < D  168.3 0,5D pân  la 2D 

D > 168.3 > 0.5 D i table 

*)D este diametrul exterior al evii sau diametrul exterior al evii racordului. 

 

Unghiul racordului la evi 
 

Art. 92 Aprobarea unei proceduri de sudare, efectuat  pe un racord al evii la un unghi , 

acoper  aprobarea procedurii de sudare pentru toate unghiurile de racord 1 din domeniul 

   1   90°. 

 
Pozi ii de sudare  
 

Art. 93 (1) Pozi iile de sudare utilizate pentru aplicarea prevederilor prezentului capitol sunt 

prev zute în anexa 1. 

(2) Domeniul de valabilitate al unei proceduri de sudare aprobate pentru o anumit  pozi ie 

de sudare este indicat în tabelul 16.  
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(3) Pozi ia de sudare J–L045, ( eav  fix , ax  înclinat , sudur  vertical-descendent), 

acoper  pozi ia de sudare PG (vertical descendent). 

(4) Pozi ia de sudare H–L045, ( eav  fix , ax  înclinat , sudur  vertical-ascendent), 

acoper  toate celelalte pozi ii de sudare la table sau la evi, cu excep ia pozi iei PG (vertical 

descendent).

TABEL 16 - Domeniul de valabilitate al procedurii de sudare aprobate pentru o anumit  

pozi ie de sudare 

Pozi ia de 
sudare a 
probei 

Domeniul de valabilitate al aprob rii 

Sudur  cap la cap la 
table 

Sudur  cap la cap 
la evi 

Sudur  în col  

PA PC PE PF PG PA PC PF PG PA PB PD PF PG 

Sudur  

cap la 

cap 

table 

PA * - - - - x - - - x - - - - 

PC x * - x - - - - - x x - x - 

PE x x * x - - - - - x x x x - 

PF x x - * - - - - - x x - x - 

PG - - - - * - - - - - - - - x 

PA 

numai 

pentru 

evi în 

rota ie 

PA x - - - - * - - - x - - - - 

Sudur  

cap la 

cap la 

evi 

PC x x - x - - * - - x x - x - 

PF x x x x - x x * - x x x x - 

PG - - - - x - - - * - - - - x 

Sudur  

în col  la 

table 

sau la 

racord la 

evi 

PA - - - - - - - - - * - - - - 

PB - - - - - - - - - x * - x - 

PD - - - - - - - - - x x * x - 

PF - - - - - - - - - x x - * - 

PG - - - - - - - - - - - - - * 

Legend :  

*   indic  pozi ia de sudare a probei utilizate la procedura de sudare aprobat ; 

x indic  acele pozi ii de sudare pentru care procedura de sudare aprobata este, de asemenea, 

valabil ; 

-   indic  acele pozi ii de sudare pentru care procedura de sudare aprobata nu este valabil ; 
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Tipuri de îmbin ri 
 

Art. 94 Tipurile de îmbin ri sudate i domeniile de valabilitate ale aprob rilor procedurilor 

de sudare sunt în conformitate cu prevederile din art. 20. 

 

Metale de adaos i gaze de protec ie 

 

Art. 95 La aprobarea procedurilor de sudare se admite c  tipul metalului de adaos este 

similar cu materialul de baz . 

 

Art. 96 (1) Pentru procedeele 131 i 141, aprobarea procedurii de sudare desf urat  pe 

un ansamblu de prob  realizat  cu un anumit tip de gaz de protec ie este valabil  numai 

pentru acel tip de gaz de protec ie.  

(2) Aprobarea unei proceduri de sudare se limiteaz  la sistemul sârmelor electrod utilizat 

la realizarea ansamblului de prob .  

 

Art. 97 Pentru procedeul de sudare 15 - sudare cu plasm , aprobarea procedurii de sudare 

se limiteaz  la tipul gazului plasmagen utilizat la realizarea ansamblului de prob .  

 
Tipul curentului 
 

Art. 98 Aprobarea procedurii de sudare se limiteaz  la tipul curentului (curent alternativ, 

curent continuu sau curent pulsatoriu) i la polaritatea utilizat  la verificarea pentru aprobarea 

procedurii de sudare. 

 

Temperatura de preînc lzire 

 

Art. 99 Temperatura de preînc lzire indicat  în pWPS i aplicat  la realizarea ansamblului 

de prob , este considerat  limit  inferioar  a domeniului de valabilitate a procedurii de 

sudare aprobat .  
 

110 MONITORUL OFICIAL AL ROMÂNIEI, PARTEA I, Nr. 226 bis/9.IV.2010



PT CR 7-2010 

 53

Temperatura între straturi 
 

Art. 100 Valoarea maxim  a temperaturii între straturi ob inut  în timpul sud rii ansamblului 

de prob , este considerat  limit  superioar  a domeniului de valabilitate a procedurii de 

sudare aprobat . 

 

Tratament termic dup  sudare 
 

Art. 101 (1) În cazul aprob rii unei proceduri de sudare cu/f r  tratament termic dup  

sudare prev zut în pWPS, nu este permis  eliminarea/ad ugarea acestui tip de tratament 

termic, sau modificarea ulterioar  a parametrilor regimului de tratament termic stabili i în 

WPQR-ul procedurii de sudare aprobat .  

(2) În cazul aprob rii unei proceduri de sudare cu/f r  tratament termic de îmb trânire 

artificial  prev zut în pWPS, nu este permis  eliminarea/ad ugarea acestui tip de tratament 

termic, cu excep ia materialelor din grupa 23 i 24, pentru care tratamentul termic de 

îmb trânire artificial  este valabil i pentru cazul acelora i materiale cu îmb trânire natural  

prelungit . 

(3) Domeniul de valabilitate al procedurii de sudare aprobate este determinat de 

parametrii regimului de tratament termic stabili i în WPQR.  

(4) Regimurile de tratament termic dup  sudare sunt stabilite în func ie de specifica iile de 

material ale grupelor de aluminiu i aliaje de aluminiu. 

 

Energia termic  liniar  introdus  

 

Art. 102 Se aplic  prevederile de la art. 32. 

 

Forma i dimensiunile probelor 
 

Art. 103 (1) Forma i dimensiunile probelor trebuie s  fie conform figurilor 1, 2, 3, 4 i 5 i se 

respect  prevederile art. 34 pân  la art. 38.  

(2) Se pot realiza probe suplimentare sau probe cu o lungime mai mare decât 

dimensiunea minim , pentru eventuala prelevare a epruvetelor suplimentare în cazul 

necesit ii repet rii unor încerc ri mecanice. 
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SEC IUNEA a 3-a 

Examinare i încercare 
 

Supraveghere 
 

Art. 104 Supravegherea se desf oar  în conformitate cu cerin ele prezentate în art. 39 

pân  la art. 46.  

 

Art. 105 Inspectorul de specialitate din cadrul ISCIR întocme te un proces-verbal de 

verificare tehnic  în care indic  rezultatele ob inute de candida i la proba teoretic , în cazul în 

care autorizarea sudorilor se desf oar  concomitent cu aprobarea procedurii de sudare, 

precum i rezultatele examin rii vizuale în raport cu referen ialele utilizate i dispune, dup  

caz, continuarea examin rilor nedistructive/distructive prezentate în tabelul 17. 

 

Metode de verificare i criterii de acceptare 

 

Art. 106 (1) Se respect  prevederile de la art. 48, alin. (1) pân  la alin. (5), cu precizarea c  

examinarea vizual  se recomand  s  se efectueze conform standardului SR EN 970, iar 

nivelurile de calitate i acceptare pentru imperfec iuni s  fie nivel B, în conformitate cu SR EN 

ISO 10042.  

(2) Se recomand  ca examin rile nedistructive s  fie efectuate în conformitate cu 

prevederile standardelor specifice privind tehnica de examinare i nivelurile de acceptare 

corespunz toare nivelului de calitate B.  
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Tabelul 17 - Examinarea i încercarea probelor 

Prob  Tipul încerc rii 
Volumul 
încerc rii 

Nota 

Îmbinare cu 

sudur  cap 

la cap 

[figurile 1 i 

2] 

Examinare vizual  100% - 

Examinare cu lichide penetrante 100% - 

Examinare cu radia ii penetrante sau cu ultrasunete 100% - 

Încercare la trac iune transversal  2 epruvete - 

Încercare la îndoire transversal  4 epruvete 1 

Examinare macroscopic  1 prob  - 

Examinare microscopic  1 prob  2 

Racord la 

evi (3) sau 

alte tipuri de 

racorduri 

[figura 4] 

Examinare vizual   100% - 

Examinare cu lichide penetrante 100% - 

Examinare cu ultrasunete 100% 4 

Examinare macroscopic  2 probe - 

Examinare microscopic   1 prob  2 

Îmbinare cu 

sudur  în 

col  la table 

(3) [figura 5] 

Examinare vizual   100% - 

Examinare cu lichide penetrante 100% - 

Examinare macroscopic  2 probe - 

Examinare microscopic   1 prob  2 

NOTA 1: Încercarea la îndoire transversal  se efectueaz  pe 2 epruvete cu r d cina supus  

la întindere i 2 epruvete cu r d cina supus  la comprimare. Pentru grosimi t  12 mm se 

poate efectua încercarea la îndoire transversal  lateral  pe 4 epruvete prelevate lateral. 

NOTA 2: Aplicabil , cu excep ia materialelor din grupa 21. 

NOTA 3: Se pot lua în considerare încerc ri suplimentare pentru determinarea 

caracteristicilor mecanice ale îmbin rii. 

NOTA 4: Nu se cere examinarea cu ultrasunete pentru diametru exterior   50 mm. 

 

Localizarea i prelevarea epruvetelor pentru examin ri distructive 

 

Art. 107 Localizarea epruvetelor pentru examin ri distructive este prezentat  în figura 6 

pân  la figura 9. 
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Încercarea la trac iune transversal  

 

Art. 108 (1) Se respect  prevederile de la art. 50 cu preciz rile de mai jos: 

(2) Rezisten a la rupere a epruvetei nu trebuie s  fie mai mic  decât valoarea minim  a 

rezisten ei la rupere indicat  în specifica ia de material corespunz toare materialului de baz , 

în stare de livrare moale. 

(3) Rezisten a la rupere a epruvetei sudate Rm(w) trebuie s  satisfac  urm toarea 

condi ie: 

Rm(w)  Rm(pm) x T 

unde:  

a) Rm(pm) este rezisten a la rupere minim  specificat  pentru materialul de baz ; 

b) T este coeficientul de eficacitate al îmbin rii. 

(4) Valorile coeficientului de eficacitate al tipului de îmbinare cap la cap func ie de grupele 

de materiale, sunt prezentate în tabelul 18. 

Tabelul 18 - Coeficientul de eficacitate pentru rezisten a la trac iune a unei îmbin ri 
sudate cap la cap 

Grupa de 
materiale 

Revenit/starea de livrare a 
materialului de baz  înainte 

de sudare1) 

Tratament de 
îmb trânire 

dup  sudare2) )( pmRm
Rm(w)T  

21 F r  condi ie special  - 1,03)

22 F r  condi ie special  - 1,03) 

23 

Aliaje 
Al-Mg-Si 

(23.1) 

T4 
T4 
T5-T6 
T5-T6 

Natural 
Artificial 
Natural 
Artificial 

0,9 
0,74)5)  

0,6 
0,75) 

Aliaje 
Al-Zn-Mg 

(23.2) 

T4 
T4 
T6 
T6 

Natural 
Artificial 
Natural 
Artificial 

0,95 
0,754)5) 

0,75 
0,755) 

Alte aliaje F r  condi ie special  - - 
1) Pentru metale de baz  a c ror stare nu este indicat  în tabel, valoarea Rm(w) se 
stabile te prin instruc iune special . 
2) Se indic  în pWPS i se determin  în concordan  cu specifica iile de material . 
3) Rm(pm) se bazeaz  pe valoarea minim  garantat  a rezisten ei la trac iune în starea 
„O”, f r  a ine seama de starea real  a materialului utilizat pentru încercare. 
4) În cazul în care probele sunt îmb trânite artificial dup  sudare i înainte de încercare, 
coeficientul de eficacitate se aplic  valorii minime garantate pentru starea T6 a metalului 
de baz . 
5) Tratamentul de îmb trânire dup  sudare i valoarea Rm(w) se stabile te prin instruc iuni 
specifice.  
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Încercarea la îndoire 
 
Art. 109 (1) Se respect  prevederile de la art. 51. 

(2) Materialele cu ductilitate sc zut  (grupele 22.3, 22.4 i 23) se supun tratamentului 

termic care este indicat în specifica ia de material pentru m rirea propriet ilor de plasticitate.  

(3) Pentru epruvetele care nu sunt supuse tratamentului termic men ionat la alin. (2) se 

respect  condi iile din tabelul 19.  
Tabelul 19 - Diametrul dornului pentru încercarea la îndoire 

Grupa de 
materiale 

Diametrul dornului 

Revenit sau starea de livrare 

“O” 

F 
H112 
H12 
H22 
H32 

H14 
H24 
H34 

H16 
H26 
H36 

H18 
H28 
H38 

H19 
H29 
H39 

T4 T5-T6 T7 

21 2t 3t 3t 3t 4t 4t - - - 

22.1 3t 3t 3t 4t 5t 5t - - - 

22.2; 22.3; 

22.4 
6t 6t 6t 6t 6t 6t - - - 

23 6t - - - - - 6t 7t 6t 

 

Analiza macroscopic  i microscopic  

 

Art. 110 Se respect  prevederile de la art. 54. 

 

Reverific ri 
 

Art. 111 Se respect  prevederile de la art. 56 i art. 57. 
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CAPITOLUL V 

APROBAREA PROCEDURILOR DE SUDARE PENTRU POLIETILEN  DE ÎNALT  
DENSITATE (PE-HD) 

 

SEC IUNEA 1 

Variabile esen iale i domeniile de valabilitate 
 

Art. 112 (1) Criteriile enumerate în continuare sunt variabile esen iale de sudare i sunt 

factori determinan i la aprobarea procedurilor de sudare.  

(2) Orice schimbare a variabilelor esen iale, în afara limitelor de valabilitate admise, 

necesit  o nou  aprobare a procedurii de sudare. 

(3) Aprobarea procedurilor de sudare se efectueaz  pe probe sudate i este 

independent  de tipul instala iei/echipamentului de sudare care a fost utilizat la realizarea 

ansamblului de prob . 

 

Procedee de sudare 

 

Art. 113 (1) La aprobarea procedurilor de sudare pentru polietilen  de înalt  densitate se 

folosesc urm toarele procedee de sudare: 

a) SD - sudarea cu element înc lzitor drept; 

b) SRM - sudarea prin electrofuziune a îmbin rilor suprapuse cu man on; 

c) SRS - sudarea prin electrofuziune a îmbin rilor tip a (deriva ie). 

(2) Aprobarea este valabil  numai pentru procedeul de sudare utilizat la realizarea 

ansamblului de prob . 

 
Tipuri de îmbin ri 
 

Art. 114 (1) La aprobarea procedurilor de sudare pentru polietilen  de înalt  densitate se 

folosesc urm toarele tipuri de îmbin ri: 

a) BW - îmbinare cap la cap; 

b) SW - îmbinare suprapus  cu man on; 

c) SS - îmbinare tip a (deriva ie). 

(2) Aprobarea unei proceduri de sudare este valabil  numai pentru tipul de îmbinare 

utilizat la realizarea ansamblului de prob . 
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Materiale de baz  

 

Art. 115 (1) La aprobarea procedurilor de sudare pentru polietilen  de înalt  densitate se 

folosesc urm toarele tipuri de materiale de baz : 

a) PE 80; 

b) PE 100. 

(2) Aprobarea procedurii de sudare efectuat  cu un material de baz  este valabil  i 

pentru cel lalt material de baz . 

(3) În cazul îmbin rilor sudate între dou  materiale cu caracteristici diferite, (PE 80 cu PE 

100), se efectueaz  o nou  aprobare a procedurii de sudare.  

 

Domenii de valabilitate  
 

Art. 116 (1) Domeniile de valabilitate a dimensiunilor probei func ie de procedeul de sudare 

sunt prezentate în tabelul 20. 

Tabelul 20 

Domeniu d n 

(mm) 

SDR Procedeul 
de sudare 

Tip 
îmbinare 

Domeniul de 
valabilitate 

dn (mm) 

A 110 sau 180  11 sau 17,6 SD BW  315 

 400  17,6 > 315 

B 90 sau 110 11 SRM SW  225 

315 17,6 > 180 

C 32/90 sau 32/110 11 SRS SS toate 

dn - diametrul exterior nominal al evii din care se realizeaz  ansamblul de prob ; 

SDR - raportul dimensional standard - raportul dintre diametrul exterior nominal “dn” i 

grosimea nominal  a peretelui evii “en”, calculate cu formula: 

n

n

e
dSDR

(2) La evile din polietilen  de înalt  densitate, rapoartele dimensionale standard (SDR) 

uzual întâlnite sunt SDR 9; SDR 11; SDR 13,6; SDR 17; SDR 17,6; SDR 21; SDR 26; 

SDR 33.  
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(3) Aprobarea procedurii de sudare efectuat  cu SDR 11 sau SDR 17,6 este valabil  

pentru toate aprob rile efectuate cu SDR 17,6. 

(4) Dac  aprobarea procedurii de sudare se efectueaz  cu un SDR >17,6 (necuprins în 

tabelul 20) i pe un diametru (cuprins sau necuprins în tabelul 20), atunci aprobarea 

procedurii de sudare este valabil  pentru toate SDR >17,6 i în limitele de diametre 

prezentate în tabelul 20. 

 

Forma i dimensiunile probelor 
 

Art. 117 Forma i dimensiunile probelor de sudare sunt conform figurii 15, figurii 16 i figurii 

17. 

 
Figura 15 - Prob  pentru o îmbinare sudat  cap la cap BW 
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Figura 16 - Prob  pentru o îmbinare sudat  prin electrofuziune cu man on SW 

 

 
Figura 17 - Prob  pentru o îmbinare prin electrofuziune tip a (deriva ie) SS 

 

SEC IUNEA a 2-a 

Examinare i încercare 
 

Supraveghere 
 
Art. 118 Se desf oar  în conformitate cu cerin ele prezentate în art. 39 pân  la art. 46.  

 

Art. 119 Inspectorul de specialitate din cadrul ISCIR întocme te un proces-verbal de 

verificare tehnic  în care indic , în cazul în care autorizarea sudorilor se desf oar  

concomitent cu aprobarea procedurii de sudare, rezultatele ob inute de candida i la proba 
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teoretic , precum i rezultatele examin rii vizuale în raport cu referen ialele utilizate i 

dispune, dup  caz, continuarea examin rilor nedistructive/distructive, prezentate în 

tabelul 21. 

Tabelul 21 

Prob  Tipul verificare Volumul 
încerc rii 

Îmbinare cap la cap BW 

Examinare vizual  
Examinare macroscopic   
Încercarea la trac iune 
Rupere tehnologic  

100% 
1 epruvet  
4 epruvete 
1 epruvet  

Îmbinare suprapus  cu 
man on SW 

Examinare vizual   
Examinare macroscopic   
Încercarea la rupere prin decoeziune 

100% 
1 epruvet  
4 epruvete 

Îmbinare tip a (deriva ie) 
SS 

Examinare vizual  
Examinare macroscopic  
Încercarea la rupere prin decoeziune 

100% 
1 epruvet  
2 epruvete 

 
Metode de verificare i criterii de acceptare 

 

Art. 120 Se respect  prevederile de la art. 48, alin. (1) i alin. (4), cu precizarea c  

examinarea vizual  se recomand  s  se efectueze conform standardului SR EN 13100-1, cu 

respectarea suplimentar  a nivelurilor de calitate i acceptare a discontinuit ilor prezentate 

în anexa 4.  

 
Încercarea la trac iune transversal  

 

Art. 121 (1) Se recomand  ca încercarea la trac iune transversal  a îmbin rii sudate s  se 

efectueze în conformitate cu SR EN 12814-2, pe epruvete f r  por iune calibrat . 

(2) Epruvetele se preleveaz  prin procedee mecanice, perpendicular pe îmbinarea 

sudat , în lungul axei longitudinale a evii, astfel încât acestea s  fie repartizate la distan e 

egale pe circumferin a evilor, iar îmbinarea sudat  s  fie la mijlocul epruvetelor. 

(3) Viteza de încercare, dac  nu este specificat , trebuie s  fie 50 ± 2,5 mm/min. 

(4) Încercarea la trac iune se consider  admis  dac  pe fiecare epruvet  încercat  se 

ob in urm toarele rezultate:  

a) rezisten a la rupere a îmbin rii sudate este egal , sau mai mare decât rezisten a 

minim  la rupere a materialului de baz , prev zut  în specifica ia de material; 

b) rezisten a la rupere a îmbin rii sudate este egal , sau mai mare decât rezisten a 

minim  la rupere prev zut  în specifica ia de material a celui mai slab dintre materialele de 
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baz  utilizate, (în cazul în care se folosesc la realizarea ansamblului de prob , materiale de 

baz  diferite).  

 

Încercarea la rupere tehnologic  

 

Art. 122 (1) Se recomand  ca încercarea la rupere tehnologic , (prob  de trac iune cu 

crest turi), a îmbin rii sudate s  se efectueze în conformitate cu SR EN 12814-2. 

(2) Epruveta se preleveaz  prin procedee mecanice, în lungul axei longitudinale a evii, 

perpendicular pe îmbinarea sudat  i cu crest turi practicate la marginile epruvetei în lungul 

axei îmbin rii sudate.  

(3) Epruveta se preleveaz  astfel încât îmbinarea sudat  s  fie pozi ionat  la mijlocul 

epruvetei. 

(4) Viteza de încercare, dac  nu este specificat , trebuie s  fie 50 ± 2,5 mm/min. 

(5) Probele încercate se examineaz  macroscopic dac  sunt îndeplinite i cerin ele de la 

art. 121, alin. (4). 

 

Examinarea macroscopic  

 

Art. 123 (1) Se recomand  ca examinarea macroscopic  a îmbin rii sudate s  se efectueze 

în conformitate cu SR EN 12814-5.  

(2) Examinarea macroscopic  este considerat  admis  dac  sunt respectate nivelurile de 

calitate i acceptare a discontinuit ilor prezentate în anexa 4.  

(3) Buletinul de examinare macroscopic  trebuie s  con in  o fotografie scara 1:1 a unei 

sec iuni din îmbinarea sudat . 

 

Încercarea la rupere prin decoeziune 

Art. 124 (1) Se recomand  ca încercarea la rupere prin decoeziune a îmbin rii sudate s  se 

efectueze în conformitate cu SR EN 12814-4.  

(2) Încercarea este admis  dac  suprafa a ruperii fragile nu dep e te 25% din lungimea 

axial  a sudurii. 
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CAPITOLUL VI 

TARIFE 
 

Art. 125 Pentru activit ile efectuate de inspectorul de specialitate din cadrul ISCIR, în 

conformitate cu prevederile prezentei prescrip ii tehnice, se aplic  tarifele stabilite de lista de 

tarife ISCIR care reglementeaz  acest lucru. 

 

CAPITOLUL VII 

DISPOZI II FINALE 
 

Art. 126 (1) Participarea la încerc rile distructive are loc numai în situa ia în care 

examin rile nedistructive au fost parcurse integral, iar rezultatele ob inute se încadreaz  în 

criteriile de acceptare a discontinuit ilor prev zute în prezenta prescrip ie tehnic . În acest 

scop, înainte de participarea la încerc rile distructive, RTS prezint  inspectorului de 

specialitate din cadrul ISCIR originalul buletinelor de examin ri nedistructive.  

(2) Participarea la încerc rile distructive este obligatorie atât pentru RTS cât i pentru 

inspectorul de specialitate din cadrul ISCIR, neexistând posibilitatea deleg rii altor persoane 

pentru înlocuirea acestora. 

(3) Dup  efectuarea încerc rilor distructive inspectorul de specialitate din cadrul ISCIR 

întocme te un proces-verbal de verificare tehnic  în care stabile te dac  încerc rile 

distructive la care au fost supuse probele i forma epruvetelor corespund cerin elor prev zute 

în prezenta prescrip ie tehnic , dac  sunt identificate poansoanele aplicate cu ocazia 

realiz rii ansamblului de prob  i dac  exist  coresponden  între epruvetele prezentate i 

buletinele/certificatele emise de laborator. 

(4) Procesul-verbal de verificare tehnic  men ionat la alin. (3), se întocme te la sediul 

laboratorului dup  emiterea buletinelor/certificatelor de laborator. 

(5) Perioada de timp scurs  între data emiterii primului proces-verbal de verificare 

tehnic , întocmit de inspectorul de specialitate din cadrul ISCIR cu ocazia realiz rii 

ansamblului de prob  i data la care persoana juridic  depune la ISCIR dosarul final pentru 

aprobarea procedurii de sudare nu trebuie s  fie mai mare de 90 zile, în caz contrar etapele 

necesare aprob rii procedurii de sudare urmând a fi reluate integral. 

(6) Dosarul final pentru aprobarea procedurii de sudare se depune la ISCIR în dublu 

exemplar de c tre persoana juridic  i trebuie s  con in  urm toarele documente: 

a) copia cererii de aprobare a procedurii de sudare; 
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b) copia procesului-verbal întocmit cu ocazia realiz rii ansamblului de prob ; 

c) specifica ia procedurii de sudare, pWPS/WPS, utilizat  la realizarea ansamblului de 

prob ; 

d) copiile buletinelor/rapoartelor de laborator pentru examin rile nedistructive i 

distructive efectuate pentru aprobarea procedurii de sudare; 

e) copiile certificatelor de inspec ie material emise de produc tor pentru materialele de 

baz  i de sudare utilizate la realizarea ansamblului de prob ; 

f) copia procesului-verbal men ionat la alin. (3); 

g) fi a de aprobare a procedurii de sudare, WPQR, completat  conform modelului din 

anexa 5 sau anexa 6, dup  caz. 

(7) Dup  analiza i acceptarea documentelor din dosarul final men ionat la alin. (6), 

inspectorul de specialitate din cadrul ISCIR înregistreaz  fi a de aprobare a procedurii de 

sudare i întocme te un proces-verbal în care precizeaz  elementele caracteristice ale 

procedurii de sudare aprobate, num rul de înregistrare al documentului i consemneaz  c  

un exemplar al dosarului final urmeaz  s  fie predat persoanei juridice iar cel lalt exemplar 

este p strat în arhiva ISCIR. 

(8) Cele dou  exemplare ale dosarului final men ionat la alin. (6) se completeaz  cu câte 

o copie a procesului-verbal men ionat la alin. (7). 

(9) Un exemplar al dosarului final astfel constituit este predat la persoana juridic  care a 

solicitat aprobarea procedurii de sudare. 

 

Art. 127 (1) Procedurile de sudare aprobate de ISCIR, anterior datei intr rii în vigoare a 

prezentei prescrip ii tehnice, î i p streaz  valabilitatea.  

(2) Procedurile de sudare aprobate de ISCIR, au termen permanent de valabilitate. 

(3) Procedurile de sudare aprobate de organisme similare din statele membre, sunt 

recunoscute de ISCIR i pot fi folosite la lucr rile de sudare din domeniul ISCIR, în condi iile 

în care datele tehnice con inute în WPQR sunt în conformitate cu prevederile prezentei 

prescrip ii tehnice. 

 

Art. 128 Documentele care se depun la ISCIR trebuie s  fie redactate/traduse în limba 

român  de c tre un traduc tor autorizat. 

 

Art. 129 Anexele 1-7 fac parte integrant  din prezenta prescrip ie tehnic . 
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ANEXA 1 

 

1.1 Pozi ii de sudare pentru table 

 
a) suduri cap la cap 

 

 
 

 b) suduri în col  
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ANEXA 1 (continuare) 
 

1.2 Pozi ii de sudare pentru evi  
 
a) suduri cap la cap 
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ANEXA 1 (sfâr it) 

 
b) suduri de racord 
 
 

 

 
 
 

 
 

 
 
NOT : Pozi ia de sudare PA din anexa 1, 1.2 lit. b) se aplic  numai pentru o el. 
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ANEXA 3 
 

a) Model de specifica ie a procedurii de sudare (pWPS/WPS) pentru o el, aluminiu i 
aliaje de aluminiu 

 

SPECIFICA IA PROCEDURII DE SUDARE pWPS/WPS Nr.: 
PERSOANA JURIDIC : 
PROCEDEUL DE SUDARE: TIPUL ÎMBIN RII:  POZI IA DE SUDARE: 

MATERIALE DE BAZ  MATERIALE DE ADAOS 

MB1 
Denumire: Denumire: 
Norma: Norma: 
Grupa/subgrupa: Dimensiuni (mm): 

Grosime (mm): Diametru (mm): Uscare Temp. (ºC)/Timp (ore):  

MB2 
Denumire: Electrod 

nefuzibil 
Tip: 

Norma: Diametru (mm): 
Grupa/subgrupa: Gaz/flux De protec ie: 

Grosime (mm): Diametru (mm): La r d cin : 
Temperatura de preînc lzire (ºC): Debitul 

gazului 
De protec ie: 

Temperatura între straturi (ºC): La r d cin : 
SCHEMA DE PREG TIRE A ÎMBIN RII SUCCESIUNEA STRATURILOR DE SUDUR  

  

Rând Procedeu 
de sudare 

Dimens. 
met. 

adaos 
(mm) 

Intensitatea 
curentului 

(A) 

Tensiunea
arcului 

(V) 

Tip 
curent/
polarit

ate 

Viteza 
sârmei 
(m/min) 

Viteza de 
sudare * 

(cm/min) 

Energie 
liniar * 
(J/cm) 

         
         
         

TRATAMENT TERMIC DUP  SUDARE TEHNICA DE SUDARE 
Tip: Preg tirea marginilor: 
Temperatura: Suport r d cin : 
Timp de men inere: Pendulare: 
R cire: Scobirea r d cinii: 
Vitez  înc lzire/r cire: Cur are între straturi: 
Alte date: 
Detalii pentru sudarea MIG/MAG: 
Detalii pentru sudare în impulsuri: 
Detalii pentru sudarea cu plasm : 
Responsabil tehnic cu sudura, Întocmit, Data: 
* Dac  este necesar. 
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ANEXA 3 

 

b) Model de specifica ie a procedurii de sudare (pWPS/WPS) pentru sudarea 
oxiacetilenic  a o elului 

 

SPECIFICA IA PROCEDURII DE SUDARE pWPS/WPS Nr.: 

PERSOANA JURIDICA: 

PROCEDEUL DE SUDARE: TIPUL ÎMBINARII: 

POZI IA DE SUDARE: 

MATERIALE DE BAZ  MATERIALE DE ADAOS 

MB1 Denumire: Denumire: 

Norma: Norma: 

Grupa/subgrupa: Dimensiuni (mm): 

Grosime (mm): Diametru (mm):  

MB1 Denumire: 

Norma: 

Grupa/subgrupa: 

Grosime (mm): Diametru (mm): 

Temperatura de preînc lzire (oC): 

Temperatura intre straturi (oC): 

SCHEMA DE PREG TIRE A ÎMBIN RII SUCCESIUNEA STRATURILOR DE SUDUR  

  

Rând 

trecere 

Procedeu 

de  

sudare 

Dimens 

met.  

adaos 

(mm) 

Tehnica 

de 

sudare 

Dimens 

duza 

 

(mm) 

Tip  

gaz  

combustibil

Presiune  

gaz 

combustibil 

(bar) 

Presiune 

O2 

 

(bar) 

Tip flac r  

         

         

         

TRATAMENT TERMIC DUP  SUDARE METODA DE PREG TIRE I CUR ARE 

Tip: Preg tirea marginilor:  

Temperatura: Suport r d cin : 

Timp de men inere: Scobirea r d cinii: 

R cire: Cur irea între straturi: 

Viteza înc lzire/r cire:  

Alte date: 

Responsabil tehnic cu sudura, Întocmit, Data: 
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ANEXA 4 
Criterii de acceptare a defectelor îmbin rilor sudate la polietilen  de înalt  densitate 

(PE-HD) 
 

8.1 Criterii de acceptare a defectelor pentru îmbin ri sudate cap la cap cu element 

înc lzitor 

Nr.
crt. Tip defect Descriere Criterii de 

acceptare 

1 

Fisuri 

  

Discontinuitate 
bidimensional  care se 
produce în timpul r cirii sau 
ulterior acesteia (transversal, 
longitudinal). 

Neadmis. 

2 

Crest turi ale bavurii 

  
 

Crest turi generale sau 
locale pe direc ia 
longitudinal  a cus turii 
sudate. Neadmis. 

3 

Crest turi i caneluri 

  
 

Crest turi marginale în 
materialul de baz , 
longitudinal i transversal la 
cus tura sudat . 

Local admise 
dac  sunt plane 

i s  0,1e, 
dar maxim 1 

mm. 

4 

Defect de aliniere 

 

Deplasarea cu o distan  “f” a 
suprafe ei unui piese în raport 
cu pozi ia corect . 

Admise când 
 f < 0,1e, dar 
maxim 4 mm. 

5 

Defect unghiular Nerespectarea coliniarit ii 
pieselor sudate eviden iat  
prin formarea unui unghi. 

Admise când  
f < 2e. 
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ANEXA 4 (continuare) 

8.1 (sfâr it) 

6 

Bavur  supraîn l at  i îngust  

 

Par ial sau pe toat  lungimea 
cus turii, respectiv pe 
circumferin a acesteia, 
bavur  prea înalt  i cu 
muchii ascu ite, datorit  
parametrilor de sudare 
necorespunz tori. 

Neadmis. 

7 

Bavur  format  defectuos  Bavura format  prea mare 
sau prea mic , pe toat  
lungimea cus turii sau doar 
par ial. 

A se vedea 
diagrama de la 

K.4. 

8 

Cus tur  asimetric  

 

Lips  accentuat  de simetrie 
a sudurii fa  de planul de 
separa ie, bavur  neuniform 
format  pe toat  lungimea 
cus turii sau doar par ial 

Permise când 
b1 > 0,6b2. 

9 Arsur  
Suprafa  str lucitoare a 
bavurii cu sufluri i formarea 
defectuoas  a bavurii i cu 
crest turi adânci ale acesteia. 

Neadmise. 

10 

Lips  de leg tur  Sudare incomplet  a 
suprafe elor de îmbinat, pe 
toat  sec iunea cus turii sau 
doar par ial. 

Neadmise. 

11 

Retasur  Cavitate de form  alungit , 
format  în planul îmbin rii, 
produs  în urma contrac iei 
materialului topit la 
solidificare. 

Neadmise. 

12 

Sufluri, incluziuni de corpuri 
str ine 

Pori, respectiv incluziuni 
singulare, alinia i sau 
împr tia i.  
 
 
 
 

Pori izola i i 
alinia i admi i 

când  
s  0,10e. 
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ANEXA 4 (continuare) 
 

8.2 Criterii de acceptare a defectelor pentru îmbin ri sudate cu man on  

 

Nr.
crt. Tip defect Descriere Criterii de 

acceptare 

 
 

1 
 
 

Formare defectuoas  a bavurii Formarea asimetric  a bavurii 
sau inexisten a acesteia pe o 
parte sau pe ambele p r i (pe 
toat  lungimea cus turii sau 
doar par ial). 

Neadmis. 

 
 

2 
 

Formare defectuoas  a bavurii Bavur  defectuoas  sau 
inexisten a bavurii pe o parte 
sau pe ambele p r i (pe toat  
lungimea cus turii sau doar 
par ial). 

Neadmis. 

 
 

3 
 
 
 
 

Defect unghiular (defect de form ) Conduct  sudat  în fiting, 
înclinat într-o parte sau pe 
ambele p r i, cu tensionare 
sau nu. Admis când  

f < 2 mm. 

 
 

4 
 
 
 
 

Defecte de leg tur  prin 
deformare 

Deformare sau ovalitate a 
cap tului conductei sau a 
fitingului la presiune local  de 
sudare sc zut . 

De la diametrul 
conductei: 

2%, dar maxim 
2 mm. 

 
 

5 
 
 
 
 

Sec iune îngustat  a conductei P trundere prea mare la 
înc lzire sau îmbinare. 

Neadmis. 
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ANEXA 4 (continuare) 
 

8.3 Criterii de acceptare a defectelor pentru îmbin ri sudate prin rezisten  electric   

 

1 

Defect unghiular  Conduct  sudat  i fiting, 
înclinat într-o parte sau pe 
ambele p r i. 

Admise când 
 f < 2 mm. 

2 

Deformare prin tensionare Abatere unghiular  mare cu 
împingerea spiralei de 
înc lzire i topirea cu 
presiune de sudare diferit , 
cu sau f r  separa ie în 
planul îmbin rii. 

Neadmis. 

3 

Modelare necorespunz toare 

 
 

Formare de canale pe 
circumferin  axial, pe 
suprafa  sau locale. 

Neadmis. 

4 

Lips  de topire Sudare incomplet  de 
suprafa  sau local  cu/f r  
separa ie în planul îmbin rii. 

Neadmis. 

5 

Incluziuni de corpuri str ine Adunarea porilor în planul 
îmbin rii, separa ii i dezlipiri 
în spiralele de înc lzire. 

Neadmis. 

 

 

MONITORUL OFICIAL AL ROMÂNIEI, PARTEA I, Nr. 226 bis/9.IV.2010 133



PT CR 7-2010 

 76

ANEXA 5 
 

a) Model de fi  de aprobare a procedurii de sudare (WPQR) pentru o el, aluminiu i 
aliaje de aluminiu 

 

FI A DE APROBARE A PROCEDURII DE SUDARE 
CONFORM  

PT CR 7- 2010 

WPQR Nr.: 

DETALII PENTRU VERIFICAREA SUDURII PAG.: 1         DIN: 3 
PERSOANA JURIDIC : Sudor: Nr. poanson: 
SPECIFICA IA PROCEDURII DE 
SUDARE (WPS) Nr.: 

TIPUL ÎMBIN RII: 

PROCEDEUL DE SUDARE: POZI IA DE SUDARE: 
MATERIALE DE BAZ  MATERIALE DE ADAOS 

MB1 Denumire: Marca: 
Norma: Norma: 
Grupa/subgrupa: Dimensiuni (mm): 

Grosime (mm): Diametru (mm): Uscare Temp. (ºC/ore): 
MB2 Denumire: Electrod 

nefuzibil 
Tip: 

Norma: Diametru (mm): 
Grupa/subgrupa: Gaz/flux De protec ie: 

Grosime (mm): Diametru (mm): La r d cin : 
Temp. de preînc lzire (ºC): Debitul gazului De protec ie: 
Temp. între straturi (ºC): La r d cin : 
SCHEMA DE PREG TIRE A ÎMBIN RII SUCCESIUNEA STRATURILOR DE SUDUR  

 
 
 

 
 

Rând 

Proce-
deul 
de 

sudare 

Dimens. 
(MA) 

Intensi- 
tatea 

curentului 
(A) 

Tensiune 
(V) 

Tip curent/
polaritate 

Viteza de 
avans a 
sârmei 

Viteza 
de 

sudare 
(cm/min)

Energie 
termic  

introdus  

         
         
         

TRATAMENT TERMIC DUP  SUDARE TEHNICA DE SUDARE 
Tip: Preg tirea marginilor: 
Temperatura: Suport r d cin : 
Timp men inere: Pendulare: 
R cire: Scobirea r d cinii: 
Vitez  înc lzire/r cire: Cur are între straturi: 

ALTE DATE: 
Detalii pentru sudarea în impulsuri: Detalii pentru sudarea cu plasm : 
Dist. de men inere: Unghi înclinare cap sudare: 
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ANEXA 5 (continuare) 

 

a) Model de fi  de aprobare a procedurii de sudare (WPQR) pentru o el, aluminiu i 
aliaje de aluminiu (continuare) 

FI A DE APROBARE A PROCEDURII DE SUDARE CONFORM 
PT CR 7 - 2010 

WPQR Nr.: 

REZULTATELE EXAMIN RILOR I ÎNCERC RILOR PAG.: 2      DIN: 3 
EXAMINARE VIZUAL  EXAMINARE CU 

RADIA II PENETRANTE 
EXAMINARE MACROSCOPIC  

Admis/Respins Buletin nr.: Buletin nr.: 
EXAMINARE cu LP sau PM EXAMINARE CU 

ULTRASUNETE 
EXAMINARE MICROSCOPIC  

Buletin nr.: Buletin nr.: Buletin nr.: 
ÎNCERC RI LA TRAC IUNE Buletin nr.: Temperatura (ºC): 

Num rul 
epruvetei 

Re 
(N/mm²) 

Rm 
(N/mm²) 

A 
(%) 

Z 
(%) 

Localizarea 
ruperii Observa ii 

Condi ii       
       
       
ÎNCERC RI LA ÎNDOIRE Buletin nr.: 

Num rul 
epruvetei 

Unghiul de 
îndoire 

Diametrul dornului 
(mm) Rezultat 

    
    
    
    
ÎNCERC RI LA ÎNCOVOIERE PRIN 

OC 
Buletin nr.: Condi ii (J/cm²): 

Pozi ia 
crest turii 

Dimensiuni 
(mm) 

Temperatura 
(ºC) 

Valori Media 
(J/cm²) Observa ii 

1 2 3 
ZIT        

Sudur         
ÎNCERC RI DE DURITATE Buletin nr.: Tip/sarcin : 

Metal de baz  Pozi ia m sur rilor (schi a): 
ZIT 

Sudur  
ALTE ÎNCERC RI: 
 
 
 
 
 
 
Rezultatele încerc rilor sunt CORESPUNZ TOARE/NECORESPUNZ TOARE. 
 
Încerc rile au fost efectuate în prezen a: 
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ANEXA 5 (continuare) 

 

a) Model de fi  de aprobare a procedurii de sudare (WPQR) pentru o el, aluminiu i 
aliaje de aluminiu (sfâr it) 

FI A DE APROBARE A PROCEDURII DE SUDARE CONFORM 
PT CR 7 - 2010 

WPQR Nr.: 

DOMENIUL DE VALABILITATE AL APROB RII PAG.: 3           DIN: 3 
Procedeul de sudare:  
Tipul îmbin rii:  
Pozi ii de sudare:  
Grupa metal de baz :  
Domeniul de grosimi (mm):  
Domeniul diametrelor (mm):  
Temperatura de preînc lzire (ºC):  
Temperatura între straturi (ºC):  
Tipul metalului de adaos:  
Gaz de protec ie/flux  
Tipul i polaritatea curentului de sudare:  
Tratament termic dup  sudare:  
Energie termic  introdus :  
Alte date:  
 
 
 
Prin prezenta se garanteaz  faptul ca probele au fost: preg tite, sudate i încercate în mod 
corespunz tor, în conformitate cu condi iile prev zute de prescrip ia tehnic  CR 7-2010. 
 
 
 

PERSOANA JURIDIC : 

 
 
 
 
 

 
 

ISCIR: 
 
 

Nr.:……….data………………. 
 
 

Inspector, 
(Numele i prenumele, 
semn tura i tampila) 

 
 

 
Director, 

 
 
 
 
 

 
 

 
 
 

Responsabil 
tehnic cu sudura, 
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ANEXA 5 (continuare) 
 

b) Model de fi  de aprobare a procedurii de sudare (WPQR) pentru sudarea 
oxiacetilenic  a o elului 

FI A DE APROBARE A PROCEDURII DE SUDARE 
CONFORM 

PT CR 7- 2010 

WPQR Nr.: 

DETALII PENTRU VERIFICAREA SUDURII PAG.: 1         DIN: 3 
PERSOANA JURIDIC : Sudor: Nr. poanson: 
SPECIFICA IA PROCEDURII DE 
SUDARE (WPS) Nr.: 

TIPUL ÎMBIN RII: 

PROCEDEUL DE SUDARE: POZI IA DE SUDARE: 
MATERIALE DE BAZ  MATERIALE DE ADAOS 

MB1 Denumire: Marca: 
Norma: Norma: 
Grupa/subgrupa: Dimensiuni (mm): 

Grosime (mm): Diametru (mm):  
MB2 Denumire: 

Norma: 
Grupa/subgrupa: 

Grosime (mm): Diametru (mm): 
Temp. de preînc lzire (ºC): 
Temp. între straturi (ºC): 

SCHEMA DE PREG TIRE A 
ÎMBIN RII 

SUCCESIUNEA STRATURILOR DE SUDUR  

 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 

Rând 

Proce-
deul 
de 

sudare 

Dimens. 
mat. 

Adaos 
(mm) 

Tehnica de 
sudare 

Dimensiune 
duza 
(mm) 

Tip gaz 
combustibil 

Presiune gaz 
combustibil 

(bar) 

Presiune 
oxigen 
(bar) 

Tip 
flac r  

         
         
         
TRATAMENT TERMIC DUP  SUDARE METODA DE PREG TIRE I CUR ARE 

Tip: Preg tirea marginilor: 
Temperatura: Suport r d cin : 
Timp men inere: Scobirea r d cinii: 
R cire: Cur ire între straturi: 
Vitez  înc lzire/r cire:  
ALTE DATE: 
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ANEXA 5 (continuare) 

 

b) Model de fi  de aprobare a procedurii de sudare (WPQR) pentru sudarea 
oxiacetilenic  a o elului (continuare) 

FI A DE APROBARE A PROCEDURII DE SUDARE CONFORM 
PT CR 7 - 2010 

WPQR Nr.: 

REZULTATELE EXAMIN RILOR I ÎNCERC RILOR PAG.: 2      DIN: 3 
EXAMINARE VIZUAL  EXAMINARE CU 

RADIA II 
PENETRANTE 

EXAMINARE MACROSCOPIC  

Admis/Respins Buletin nr.: Buletin nr.: 
EXAMINARE cu LP sau PM EXAMINARE CU 

ULTRASUNETE 
EXAMINARE MICROSCOPIC  

Buletin nr.: Buletin nr.: Buletin nr.: 
ÎNCERC RI LA TRAC IUNE Buletin nr.: Temperatura (ºC): 

Num rul 
epruvetei 

Re 
(N/mm²) 

Rm 
(N/mm²) 

A 
(%) 

Z 
(%) 

Localizarea 
ruperii Observa ii 

Condi ii       
       
       
ÎNCERC RI LA ÎNDOIRE Buletin nr.: 

Num rul 
epruvetei 

Unghiul de 
îndoire 

Diametrul 
dornului (mm) Rezultat 

    
    
    
    
ÎNCERC RI LA ÎNCOVOIERE 
PRIN OC 

Buletin nr.: Condi ii (J/cm²): 

Pozi ia 
crest turii 

Dimensiuni 
(mm) 

Temperatura 
(ºC) 

Valori Media 
(J/cm²) Observa ii 

1 2 3 
ZIT        

Sudur         
ÎNCERC RI DE DURITATE Buletin nr.: Tip/sarcin : 
Metal de baz  Pozi ia m sur rilor (schi a): 

ZIT 
Sudur  

ALTE ÎNCERC RI: 
 
 
 
 
 
 
Rezultatele încerc rilor sunt CORESPUNZ TOARE/NECORESPUNZ TOARE. 
 
Încerc rile au fost efectuate în prezen a: 
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ANEXA 5 (sfâr it) 

 

b) Model de fi  de aprobare a procedurii de sudare (WPQR) pentru sudarea 
oxiacetilenic  a o elului (sfâr it) 

FI A DE APROBARE A PROCEDURII DE SUDARE 
CONFORM 

PT CR 7 - 2010 

WPQR Nr.: 

DOMENIUL DE VALABILITATE AL APROB RII PAG.: 3           DIN: 3 
Procedeul de sudare:  
Tipul îmbin rii:  
Pozi ii de sudare:  
Grupa metal de baz :  
Domeniul de grosimi (mm):  
Domeniul diametrelor (mm):  
Temperatura de preînc lzire (ºC):  
Temperatura între straturi (ºC):  
Tipul metalului de adaos:  
Tratament termic dup  sudare:  
Energie termic  introdus :  
Alte date:  
 
 
 
Prin prezenta se garanteaz  faptul ca probele au fost: preg tite, sudate i încercate în mod 
corespunz tor, în conformitate cu condi iile prev zute de prescrip ia tehnic  PT CR 7-2010. 
 
 
 
 

PERSOANA JURIDIC : 

 
 
 
 
 

 
 

ISCIR: 
 
 

Nr.:……….data………………. 
 
 

Inspector, 
(Numele i prenumele, 
semn tur  i tampil ) 

 
 

 
Director, 

 
 
 
 
 
 

 
 
 

Responsabil 
tehnic cu sudura, 
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ANEXA 6 
 

Model de specifica ie a procedurii de sudare (pWPS/WPS) pentru polietilen  de înalt  
densitate (PE-HD) 

 

SPECIFICA IA PROCEDURII DE SUDARE pWPS/WPS Nr.: 

PERSOANA JURIDIC : 

PROCEDEUL DE SUDARE: TIPUL ÎMBIN RII: 

RAPORTUL DIMENSIONAL STANDARD (SDR): 

MATERIALE DE BAZ  

MB 1 Denumire: MB 2 Denumire: 

Norma: Norma: 

TIP PE: TIP PE: 

Diametru(mm) Diametru(mm) 

Metoda de preg tire i cur are a suprafe elor: 

PARAMETRI DE SUDARE 

Presiune înc lzire ___________________ Timp înc lzire ________________________ 

Presiune men inere _________________ Timp men inere ________________________ 

Timp eliminare ________________  

Temperatur  sudare _______________ Timp cre tere presiune __________________ 

Presiune sudare____________________Timp sudare  __________________________  

Presiune r cire ___________________ Timp r cire___________________________ 

REPREZENTAREA 

ÎMBIN RII SUDATE 
DIAGRAMA CICLULUI DE SUDARE 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ALTE DATE: 

 

RESPONSABIL TEHNIC CU SUDURA,                      DATA: 
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ANEXA 7 
 

Model de fi  de aprobare a procedurii de sudare (WPQR) pentru polietilen  de înalt  
densitate (PE-HD) 

Pag.1 din 2 
FI A DE APROBARE A PROCEDURII DE SUDARE 

CONFORM PT CR 7 - 2010 
WPQR Nr.: 

DETALII PENTRU VERIFICAREA SUDURII  

PERSOANA JURIDIC : 

PROCEDEUL DE SUDARE: TIPUL ÎMBIN RII: 

RAPORTUL DIMENSIONAL STANDARD (SDR): 

MATERIALE DE BAZ  

MB 1 

Denumire: 

MB 2 

Denumire: 

Norma: Norma: 

Tip PE: Tip PE: 

 Diametru (mm):  Diametru (mm): 

Metoda de preg tire i cur are: 

PARAMETRI DE SUDARE 

Presiune înc lzire _____________________ Timp înc lzire ________________________ 

Presiune men inere ____________________ Timp men inere ______________________ 

Timp eliminare _________________________ Temperatur  sudare __________________ 

Timp cre tere presiune _________________ 

Presiune sudare _____________________ Timp sudare __________________________ 

Presiune r cire ______________________ Timp r cire___________________________ 

REPREZENTAREA 

ÎMBIN RII SUDATE 
DIAGRAMA CICLULUI DE SUDARE 

 

 

 

 

 

 

 

 

ALTE DATE: 

RESPONSABIL TEHNIC CU SUDURA,                       DATA: 
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Pag. 2 din 2      ANEXA 7 (sfâr it) 

FI A DE APROBARE A PROCEDURII DE SUDARE CONFORM 
PT CR 7 - 2010 

WPQR Nr: 

REZULTATELE EXAMIN RILOR I ÎNCERC RILOR  

EXAMINARE VIZUAL  

Raport nr.: 

EXAMINARE MACROSCOPIC  

Raport nr.: 

ÎNCERCARE LA TRAC IUNE 

Nr. 

epruveta 

 

Condi ii 

Impuse 

r 

(N/mm ²)   

Valori determinate 

r 

(N/mm ²)   

Observa ii 

    

    

    

    

Raport nr.: 

ÎNCERCARE LA RUPERE:      TEHNOLOGIC /PRIN DECOEZIUNE   

Raport nr.: 

DOMENIU DE VALABILITATE AL OMOLOG RII 

Procedeul de sudare:  

Tipul îmbin rii:  

Material de baza:   

Domeniul diametrelor (mm):  

Raport dimensional standard (SDR):  

Alte date:  

Prin prezenta se garanteaz  faptul ca probele au fost: preg tite, sudate i încercate în mod corespunz tor, în 

conformitate cu condi iile prev zute de prescrip ia tehnic  CR 7-2010. 

 

                        PERSOANA JURIDIC                                                               ISCIR 
                                                                                                                     Nr.:               Data: 

 

       DIRECTOR                          RESPONSABIL                                                         INSPECTOR 

                                                 TEHNIC CU SUDURA                                             (Numele i prenumele,  

                                                                                                                                    semn tura i tampila) 
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                                                                                                                          Anexa nr.3 
 

MINISTERUL ECONOMIEI COMER ULUI I MEDIULUI DE AFACERI 
 

Inspec ia de Stat pentru Controlul Cazanelor, Recipientelor 
sub Presiune i Instala iilor de Ridicat 

- ISCIR - 
 

 

PRESCRIP IE TEHNIC  

 
 
 

PT CR 9-2010 
 
 
 

AUTORIZAREA SUDORILOR CARE EXECUT  LUCR RI DE SUDARE LA INSTALA IILE 
SUB PRESIUNE I LA INSTALA IILE DE RIDICAT, ÎN O EL, ALUMINIU, ALIAJE DE 

ALUMINIU I POLIETILEN  DE ÎNALT  DENSITATE (PE-HD) 
 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Indicativ: PT CR 9-2010        Edi ia 1 
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CAPITOLUL I 

GENERALIT I 
 

SEC IUNEA 1 

Scop 
 
Art. 1 (1) Prezenta prescrip ie tehnic  stabile te cerin ele tehnice necesare la autorizarea 

sudorilor care efectueaz  opera ii de sudare în o el, aluminiu i aliaje de aluminiu folosite la 

montarea, instalarea i repararea instala iilor sub presiune i a instala iilor de ridicat supuse 

regimului de supraveghere i de verificare tehnic  ISCIR. 

(2) De asemenea, prezenta prescrip ie tehnic  stabile te condi iile cerute la autorizarea 

sudorilor care efectueaz  opera ii de sudare în polietilen  de înalt  densitate (PE-HD) 

folosite la montarea i repararea sistemelor de conducte pentru transportul fluidelor. 

 

Art. 2 Persoanele juridice care solicit  autorizarea sudorilor de c tre ISCIR, sunt obligate, 

ca în prealabil, s  fac  dovada c  de in propriile proceduri de sudare aprobate conform 

prevederilor prescrip iei tehnice aplicabile, în baza c rora se deruleaz  activit ile necesare 

la autorizarea sudorilor, în sensul acestei prescrip ii.  

 

Art. 3 În cazul în care persoanele juridice nu de in proceduri de sudare aprobate, se 

admite ca autorizarea sudorilor s  se deruleze concomitent cu aprobarea procedurii de 

sudare. 

 

Art. 4 În cazul autoriz rii sudorilor pentru opera ii de sudare în font  sau materiale 

neferoase (altele decât aluminiul), precum i în cazul utiliz rii altor procedee de sudare decât 

cele cuprinse în prezenta prescrip ie tehnic , persoanele juridice solicitante trebuie s  

întocmeasc  instruc iuni tehnice specifice care se înainteaz  la ISCIR pentru acceptare i 

avizare. 

 

SEC IUNEA a 2-a 

Referin e normative 
 

Art. 5 Prezenta prescrip ie tehnic  face referiri la urm toarele acte normative: 
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a) Legea nr. 64/2008, privind func ionarea în condi ii de siguran  a instala iilor sub 

presiune, instala iilor de ridicat i a aparatelor consumatoare de combustibil, publicat  în 

Monitorul Oficial al României, Partea I, nr. 240 din 27 martie 2008, cu modific rile i 

complet rile ulterioare; 

b) Legea nr. 10/1995 privind calitatea în construc ii, publicat  in Monitorul Oficial,    

Partea I nr. 12 din 24 ianuarie 1995; 

c) Legea nr. 307/2006 privind ap rarea împotriva incendiilor, publicat  în Monitorul 

Oficial al României, Partea I, nr. 633 din 21 iulie 2006; 

d) Legea nr. 319/2006 a securit ii i s n t ii în munc , publicat  în Monitorul Oficial al 

României, Partea I, nr. 646 din 26 iulie 2006; 

e) Legea nr.  355/2002 pentru aprobarea Ordonan a Guvernului nr. 39/1998 privind 

activitatea de standardizare na ional , cu modific rile i complet rile ulterioare, publicat  în 

Monitorul Oficial al României, Partea I, nr. 447 din 26 iunie 2002; 

f) Legea 375/2002 pentru aprobarea Ordonan ei Guvernului nr. 129/2000 privind 

formarea profesional  a adul ilor, publicat  în Monitorul Oficial al României, Partea I, nr. 436 

din 21 iunie 2002; 

g) Hot rârea Guvernului nr. 584/2004 privind stabilirea condi iilor de introducere pe pia  

a echipamentelor sub presiune, publicat  în Monitorul Oficial al României, Partea I, nr. 404 

din 16 mai 2004, cu modific rile i complet rile ulterioare; 

h) Hot rârea Guvernului nr. 1.340/2001 privind organizarea i func ionarea Inspec iei de 

Stat pentru Controlul Cazanelor, Recipientelor sub Presiune i Instala iilor de Ridicat, 

publicat  în Monitorul Oficial al României, Partea I, nr. 37 din 21 ianuarie 2002, cu 

modific rile i complet rile ulterioare; 

i) Hot rârea Guvernului nr. 522/2003 pentru aprobarea Normelor metodologice de 

aplicare a prevederilor Ordonan ei Guvernului nr. 129/2000 privind formarea profesional  a 

adul ilor, cu modific rile i complet rile ulterioare, publicat  în Monitorul Oficial al României, 

Partea I, nr. 346 din 21 mai 2003; 

j) Hot rârea Guvernului nr. 259/2005 privind înfiin area i stabilirea atribu iilor Centrului 

Na ional pentru Securitate la Incendiu i Protec ie Civil , publicat  în Monitorul Oficial al 

României, Partea I, nr. 294 din 07 aprilie 2005; 

k) Ordinul comun al ministrului muncii, solidarit ii sociale i familiei nr. 353/2003 i al 

ministrului educa iei, cercet rii i tineretului nr. 5.202/2003 pentru aprobarea Metodologiei de 

autorizare a furnizorilor de formare profesional  a adul ilor, publicat în Monitorul Oficial al 

României, Partea I, nr. 774 din 5 noiembrie 2003, cu modific rile i complet rile ulterioare; 

MONITORUL OFICIAL AL ROMÂNIEI, PARTEA I, Nr. 226 bis/9.IV.2010 145



PT CR 9-2010 

 4

l) Ordinul comun al ministrului muncii, solidarit ii sociale i familiei nr. 501/2003 i al 

ministrului educa iei, cercet rii i tineretului nr. 5.253/2003 pentru aprobarea Metodologiei 

certific rii form rii profesionale a adul ilor, publicat în Monitorul Oficial al României, Partea I, 

nr. 774 din 5 noiembrie 2003, cu modific rile i complet rile ulterioare. 

m) Ordinul ministrului administra iei i internelor nr. 163/2007 pentru aprobarea normelor 

generale de ap rare împotriva incendiilor, publicat in Monitorul Oficial al României,        

Partea I, nr. 216 din 29 martie 2007;  

n) Ordinul ministrului de interne nr. 1.023/1999 privind aprobarea Dispozi iilor generale 

de ordine interioar  pentru prevenirea i stingerea incendiilor DG PSI-001, publicat în 

Monitorul Oficial al României, Partea I, nr. 78 din 22 februarie 2000; 

o) Ordinul ministrului de interne nr. 108/2001 pentru aprobarea Dispozi iilor generale 

privind reducerea riscurilor de incendiu generate de înc rc ri electrostatice DG PSI-004, 

publicat în Monitorul Oficial al României, Partea I, nr. 597 din 24 septembrie 2001; 

p) Ordinul ministrului administra iei i internelor nr. 712/2005 pentru aprobarea 

Dispozi iilor generale privind instruirea salaria ilor în domeniul situa iilor de urgen , publicat 

în Monitorul Oficial al României, Partea I, nr. 599 din 12 iulie 2005,cu modific rile i 

complet rile ulterioare; 

q) Ordinul ministrului transportului, construc iilor i turismului nr. 176/2005 privind 

aprobarea Normativului pentru proiectarea, executarea, verificarea i exploatarea instala iilor 

electrice în zone cu pericol de explozie-indicativ NP 099-04, publicat în Monitorul Oficial al 

României, Partea I, nr. 418 din 18 mai 2005, cu modific rile i complet rile ulterioare. 

 

SEC IUNEA a 3-a 

Termeni, defini ii i abrevieri 
 
Art. 6 În în elesul prezentei prescrip ii tehnice, termenii i defini iile au urm torul sens:  

a) domeniu de valabilitate - domeniu în care sudorul are dreptul s  realizeze îmbin ri 

sudate; 

b) epruvet  - parte sau por iune prelevat  din proba de sudare în scopul de a fi supus  

unei încerc ri distructive specificate, în conformitate cu prevederile prezentei prescrip ii 

tehnice; 

c) fi  de aprobare a procedurii de sudare (WPQR) - document care cuprinde toate 

datele necesare aprob rii unei specifica ii a procedurii de sudare (WPS); 
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d) grosimea metalului depus - grosimea efectiv  a cordonului de sudur , exclusiv orice 

supraîn l are; 

e) imperfec iune - discontinuitate în sudur  sau o abatere de la forma geometric  

prev zut ; 

f) inspector de specialitate din cadrul ISCIR - persoan  fizic  angajat  în cadrul 

ISCIR, împuternicit  s  controleze respectarea prevederilor prescrip iilor tehnice, i a 

celorlalte dispozi ii legale în domeniu; 

g) îmbinare între metale diferite - îmbinare sudat  a doua materiale metalice de baz  

care prezint  diferen e semnificative ale caracteristicilor mecanice i ale compozi iei chimice; 

h) îmbinare eterogen  - îmbinare în care sudura i materialul metalic de baz  prezint  

diferen e semnificative ale caracteristicilor mecanice i ale compozi iei chimice; 

i) îmbinare omogen  - îmbinare în care sudura i materialul metalic de baz  nu 

prezint  diferen e semnificative ale caracteristicilor mecanice sau ale compozi iei chimice; 

j) laborator - structur  func ional  în cadrul persoanei juridice prin care aceasta 

desf oar   activit i de examin ri nedistructive i/ sau examin ri distructive; 

k) materiale pentru sudare - materiale utilizate la realizarea unei îmbin ri sudate, 

(materiale de baz  i materiale de adaos); 

l) operator sudor - sudor care deserve te un echipament de sudare la care mi carea 

relativ  dintre portelectrod, pistoletul de sudare, capul de sudare sau arz tor i piesa de lucru 

se realizeaz  semimecanizat; 

m) persoan  juridic  - orice entitate constituit  potrivit legii na ionale precum i cele 

constituite în temeiul dreptului altui stat membru sau reglementat de acesta, indiferent dac  

acestea sunt considerate sau nu ca având personalitate juridic ; 

n) prescrip ie tehnic  - norma tehnic  elaborat  de ISCIR i aprobat  prin ordin al 

ministrului de resort, publicat în Monitorul Oficial al României, Partea I, care con ine, pentru 

domenii clar definite, condi ii i cerin e tehnice referitoare la instala ii/echipamente i la 

activit i specifice domeniului de activitate, prev zute în Legea 64/2008, ce se realizeaz  în 

leg tur  cu acestea, în vederea introducerii pe pia , punerii în func iune i utiliz rii 

instala iilor/echipamentelor respective în condi ii de siguran  în func ionare; 

o) prob  sudat  - ansamblu sudat care se utilizeaz  la verificarea sudorului în vederea 

autoriz rii; 

p) procedeu de sudare - tehnic  general  caracterizat  printr-o metod  de îmbinare 

pentru ob inerea unei asambl ri permanente; 
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q) procedur  de sudare - succesiune specificat  de ac iuni tehnologice care trebuie s  

fie urmat  în cazul execut rii unei suduri; 

r) responsabil tehnic cu sudura (RTS) - personal tehnic de specialitate, angajat al 

persoanei juridice atestat conform legisla iei în vigoare i desemnat prin decizie intern , 

responsabil cu elaborarea i avizarea documenta iilor tehnice privind lucr rile de sudur  în 

vederea aprob rii procedurilor de sudare i de autorizare a sudorilor;  

s) specifica ia procedurii de sudare preliminar  (pWPS) - document care con ine 

date tehnice propuse pentru derularea procedurii de sudare care urmeaz  a fi aprobat ; 

t) specifica ia procedurii de sudare (WPS) - document care con ine date tehnice finale 

i care a fost aprobat în baza uneia sau mai multor WPQR; 

u) sudare cu element înc lzitor (în cazul autoriz rii sudorilor pentru sudarea 

polietilenei de înalt  densitate PE-HD) - procedeu de sudare la care suprafe ele ce se 

îmbin  sunt înc lzite adecvat prin expunere, contact direct cu elementul de înc lzire i sunt 

sudate sub presiune; 

v) sudare prin rezisten  electric  (în cazul autoriz rii sudorilor pentru sudarea 

polietilenei de înalt  densitate PE-HD) - procedeu de sudare care const  în îmbinarea prin 

electrofuziune a unui fiting, a unei mufe sau a unei a cu o eav ; 

w) sudor - persoan  care efectueaz  sudarea i care ine i conduce manual 

portelectrodul, pistoletul de sudare, capul de sudare sau arz torul; termenul este generic i 

este folosit atât pentru sudorii manuali cât i pentru operatorii sudori; 

x) suport la r d cin  - material plasat la baza rostului prelucrat mecanic al îmbin rii 

sudate pentru sus inerea b ii de metal topit; 

y) trecerea final  - rândul/rândurile, vizibil/vizibile pe suprafa a/suprafe ele sudurii, dup  

finalizarea sud rii, la sudarea cu treceri multiple; 

z) trecere de umplere - rândul/rândurile, depus/depuse dup  trecerea/trecerile de 

r d cin  i înainte de trecerea/trecerile final /finale la sudarea cu treceri multiple; 

aa) trecere la r d cin  - rândul (rândurile), primului strat depus la r d cin , la sudarea 

cu treceri multiple; 

bb) variabil  neesen ial  de sudare - variabil  care nu influen eaz  caracteristicile 

mecanice i/sau metalurgice ale îmbin rii sudate; 

cc) variabil  esen ial  de sudare - variabil  care influen eaz  caracteristicile mecanice 

i/sau metalurgice ale îmbin rii sudate, i care influen eaz  astfel domeniul de autorizare a 

sudorului. Modificarea unei variabile esen iale conduce la necesitatea unei noi autoriz ri; 
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dd) verificare - serie de opera ii care trebuie s  includ  executarea unei probe sudate, 

examin rile nedistructive i/sau încerc rile distructive ulterioare, precum i consemnarea 

rezultatelor în procesul-verbal final de autorizare. 

(2) În con inutul prezentei prescrip ii tehnice sunt folosite urm toarele abrevieri: 

a) ISCIR - Inspec ia de Stat pentru Controlul Cazanelor, Recipientelor sub Presiune i 

Instala iilor de Ridicat; 

b) RTS - personal tehnic de specialitate, responsabil tehnic cu sudura; 

c) SDR - raport dimensional standard. 

 
SEC IUNEA a 4-a 

Simboluri i prescurt ri 
 

Art. 7 La completarea documentelor legate de autorizarea sudorilor se pot utiliza 

urm toarele simboluri i prescurt ri: 

a) pentru prob : 

1) BW - sudur  cap la cap; 

2) D - diametru exterior al evii; 

3) FW - sudur  de col ; 

4) P - tabl ; 

5) t - grosimea materialului probei (grosimea tablei sau grosimea peretelui evii); 

6) T - eav ; 

7) z - lungimea catetei unei suduri de col ; 

8) b - lungimea probei de încercare; 

9) a - semil imea probei de încercare; 

10) s1 - grosimea metalului depus pentru procedeul de sudare 1; 

11) s2 - grosimea metalului depus pentru procedeul de sudare 2; 

12) t1 - grosimea materialului probei pentru procedeul de sudare 1; 

13) t2 - grosimea materialului probei pentru procedeul de sudare 2; 

b) pentru materiale de sudare:  

1) nm - f r  metal de adaos; 

2) A - înveli  acid; 

3) B - înveli  bazic; 

4) C - înveli  celulozic; 

5) R - înveli  rutilic sau electrod tubular cu miez rutilic i zgur  cu solidificare lent ; 
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6) RA - înveli  rutilic - acid; 

7) RB - înveli  rutilic - bazic; 

8) RC - înveli  rutilic - celulozic; 

9) RR - înveli  rutilic cu grosime mare; 

10) S - sârm /vergea plin ; 

11) M - electrod tubular cu miez din pulbere metalic ; 

12) P - electrod tubular rutilic i zgur  cu solidificare rapid ; 

13) V - electrod tubular rutilic sau bazic/fluoric; 

14) W - electrod tubular bazic/fluoric i zgur  cu solidificare lent ; 

15) Y - electrod tubular bazic/fluoric i zgur  cu solidificare rapid ; 

16) Z - alte tipuri de electrozi tubulari; 

c) pentru alte detalii privind sudarea: 

1) bs - sudare din ambele p r i; 

2) lw - sudare spre stânga; 

3) mb - sudare cu suport la r d cin ; 

4) ml - sudare multistrat; 

5) nb - sudare f r  suport la r d cin ; 

6) rw -  sudare spre dreapta; 

7) sl - sudare într-un strat; 

8) ss - sudare dintr-o parte; 

d) pentru procedee de sudare: 

1) 111 - sudare cu arc electric sau electrod învelit; 

2) 114 - sudare cu arc electric cu sârm  tubular ; 

3) 121 - sudare sub strat de flux cu electrod - sârm ; 

4) 125 - sudare sub strat de flux cu sârm  tubular ; 

5) 131 - sudare cu arc electric în mediu de gaz inert cu electrod fuzibil (sudare MIG); 

6) 135 - sudare cu arc electric în mediu de gaz activ cu electrod fuzibil (sudare MAG); 

7) 136 - sudare cu arc electric în mediu de gaz activ cu sârm  tubular ; 

8) 141 - sudare cu arc electric în mediu de gaz inert cu electrod de wolfram (sudare 

WIG); 

9) 15 - sudare cu plasm ; 

10) 311 - sudare oxiacetilenic . 
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CAPITOLUL II 

ORGANIZAREA CURSURILOR DE FORMARE PROFESIONAL  ÎN VEDEREA 
AUTORIZ RII SUDORILOR  

 

SEC IUNEA 1 

Prevederi generale 
 

Art. 8 Sudorii care se autorizeaz  ISCIR trebuie s  fac  dovada absolvirii unui program 

de formare profesional ; fac excep ie cet enii unui stat membru care au absolvit în statul 

membru de origine un program de formare profesional  echivalent cu cel prev zut în 

prezenta prescrip ie tehnic .  

 

Art. 9 Programele de formare profesional  se organizeaz  de furnizori de formare 

profesional  aviza i i autoriza i. 

 

Art. 10 (1) Avizarea furnizorilor de formare profesional  se face de c tre ISCIR. În acest 

scop furnizorul de formare profesional  depune la ISCIR urm toarele: 

a) adresa de solicitare a aviz rii furnizorului de formare profesional ;  

b) dovada c  are ca obiect de activitate desf urarea activit ilor de formare 

profesional , conform actelor constitutive; 

c) programa analitic ; 

d) suportul de curs. 

(2) ISCIR analizeaz  documentele prev zute la alin. (1) i în cazul în care acestea 

corespund prevederilor prezentei prescrip ii tehnice, elibereaz  o adres  de avizare. 

Avizarea este valabil  pe o perioad  de 4 ani. 

(3) Autorizarea furnizorilor de formare profesional  se face conform prevederilor legisla iei 

în vigoare. 

(4) Programele de formare profesional  se desf oar  cu formatori atesta i de c tre 

ISCIR. 
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SEC IUNEA a 2-a 

Condi ii privind calificarea sudorilor 
 

Art. 11 În cadrul programelor de formare profesional  pentru calificarea sudorilor, 

documentul indicat la art. 10, alin. (1), lit. c), trebuie s  acopere minim num rul de ore i 

tematica din anexa 1. 

 

SEC IUNEA a 3-a 

Condi ii privind specializarea/perfec ionarea sudorilor în o el, aluminiu i aliaje de 
aluminiu 

 

Art. 12 În cadrul programelor de formare profesional  pentru specializarea/perfec ionarea 

sudorilor pentru una din ocupa iile specifice din clasificarea ocupa iilor din România, 

documentul indicat la art. 10, alin. (1), lit. c), trebuie s  acopere minim num rul de ore i 

tematica din anexa 2. 

 

SEC IUNEA a 4-a 

Condi ii privind specializarea/perfec ionarea sudorilor în polietilen  de înalt  densitate 
(PE/HD) 

 

Art. 13 În cadrul programelor de formare profesional  pentru specializarea/perfec ionarea 

sudorilor pentru polietilen  de înalt  densitate (PE-HD), documentul indicat la art. 10, alin. 

(1), lit. c), trebuie s  acopere minim num rul de ore i tematica din anexa 3. 

 

CAPITOLUL III 

AUTORIZAREA SUDORILOR PENTRU O EL, ALUMINIU I ALIAJE DE ALUMINIU 
 

SEC IUNEA 1 

Variabile esen iale de sudare i domeniul de autorizare 
 

Generalit i 
 
Art. 14 (1) La autorizarea sudorilor se au în vedere variabilele esen iale de sudare.  

(2) Pentru fiecare variabil  esen ial  de sudare se define te un domeniu de autorizare. 
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(3) Toate probele pentru autorizare se sudeaz  utilizând independent variabile esen iale 

de sudare cu excep ia celor indicate la art. 18 i art. 19.   

(4) Variabilele esen iale de sudare sunt: 

a) procedeul de sudare; 

b) tipul produsului (tabl  sau eav ); 

c) tipul îmbin rii (cap la cap cu p trundere complet  i sudur  de col ); 

d) grupa de material; 

e) materialul consumabil pentru sudare; 

f) dimensiunile (grosimea materialului i diametrul exterior al evii); 

g) pozi ia de sudare; 

h) detalii privind sudarea (suport la r d cin , sudare dintr-o parte, sudare din ambele 

p r i, sudare într-un strat, sudare multistrat, sudare spre stânga, sudare spre dreapta). 

 
Procedee de sudare i tipuri de îmbin ri   
 

Art. 15 (1) Procedeele de sudare utilizate la autorizarea sudorilor pentru o el sunt: 111, 

114, 121, 125, 131, 135, 136, 141, 15 i 311 iar la autorizarea sudorilor pentru aluminiu i 

aliaje de aluminiu, se aplic  procedeele de sudare: 131, 141 i 15. 

(2) Pentru procedeul de sudare 141, utilizat la probele din aluminiu sau aliaje de aluminiu, 

la care se schimb  tipul curentului fa  de procedura de sudare aprobat , (de la alternativ la 

continuu i invers), este necesar  o nou  autorizare a sudorului. 

(3) Autorizarea sudorului este valabil  numai pentru procedeul de sudare utilizat la 

sudarea ansamblului de prob .  

(4) Schimbarea procedeului de sudare impune o nou  verificare de autorizare, cu 

excep ia cazului în care se schimb  sârma plin  S (procedeul de sudare 135), cu sârma 

tubular  cu miez metalic M (procedeul de sudare 136) sau invers; (a se vedea tabelul 6).  

(5) Se permite ca un sudor s  fie autorizat pentru dou  sau mai multe procedee de 

sudare, sudând o singur  prob  prin utilizarea mai multor procedee de sudare, (îmbinare 

multiprocedeu).  

(6) Domeniile de autorizare pentru îmbin ri sudate realizate prin procedeu unic sau prin 

multiprocedeu, (îmbin ri cap la cap cu p trundere complet ), sunt prezentate în tabelul 1 

coroborat cu tabelul 7. 
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Tabelul 1 - Domeniul de autorizare func ie de grosimea probei realizat  cu procedeu 
unic de sudare i a celor realizate prin însumarea mai multor procedee de sudare, de 
tip cap la cap, cu p trundere complet  

Procedeu de sudare utilizat pentru 

prob  

Domeniu de autorizare func ie de grosimea probei 

Îmbinare cu procedeu unic 
Îmbinare cu mai 

multe procedee 

 
Legend : 

1 - procedeu de sudare 1 (nb) 

2 - procedeu de sudare 2 (mb) 

Conform tabelului 7 pentru 

procedeul de sudare 1: 

t = s1 

pentru procedeul de sudare 

2: 

t = s2 

Conform tabelului 7 

cu t = s1+ s2 

Legend : 

2 - procedeu de sudare 2 

3 - sudare cu suport la r d cin  (mb) 

4 - sudare f r  suport la r d cin  (nb) 

 

 

 

Conform tabelului 7 pentru 

procedeul de sudare 1: 

t = t1 

pentru procedeul de sudare 

2: 

t = t2 

Conform tabelului 7 

cu t = t1 + t 2 

procedeul de sudare 

1 numai pentru 

sudarea zonei de la 

r d cin   

 
Legend  

1 - procedeu de sudare 1 

NOT : 1) În cazul îmbin rilor sudate tip BW - sudur  cap la cap, pot fi aplicate urm toarele 

criterii de echivalen : 
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a) îmbin rile sudate ale evilor cu diametrul exterior D > 25 mm, acoper  cazul 

îmbin rilor sudate ale tablelor; 

b) îmbin rile sudate ale tablelor acoper  cazul  îmbin rilor sudate ale evilor astfel: 

1) pozi iile de sudare PA, PB i PC, acoper  cazul îmbin rilor sudate ale evilor cu 

diametrul exterior D > 150 mm. 

2) toate pozi iile de sudare, acoper  cazul îmbin rilor sudate ale evilor cu diametrul 

exterior D  500 mm.  

2) În cazul îmbin rilor sudate cu p trundere complet  tip BW - sudur  cap la cap, precum i 

în cazul îmbin rilor sudate tip FW - sudur  de col , pot fi aplicate urm toarele criterii de 

echivalen : 

a) îmbin rile sudate cu p trundere complet  tip BW - sudur  cap la cap, acoper  cazurile 

îmbin rilor sudate tip BW - sudur  cap la cap de orice fel, precum i cazul îmbin rilor sudate 

tip FW - sudur  de col ; 

b) îmbin rile sudate ale evilor, cu p trundere complet  i f r  suport la r d cin , tip 

BW - sudur  cap la cap, pot acoperi îmbin rile sudate ale racordurilor realizate la un unghi 

 60°, dac  sunt respectate condi iile referitoare la domeniile de valabilitate, indicate în 

tabelele 1, 4, 5, 6, 7, 8, 9, 10 i 11.  

 

Grupe de materiale - Sisteme de grupare 
 

Art. 16 (1) În scopul reducerii examin rilor i încerc rilor similare efectuate pentru 

autorizarea sudorilor, o elurile sunt grupate conform tabelului 2. 

MONITORUL OFICIAL AL ROMÂNIEI, PARTEA I, Nr. 226 bis/9.IV.2010 155



PT CR 9-2010 

 14

Tabelul 2 - Sistemul de grupare a o elurilor 

Grup  Subgrup  Tip o el 

1 

 O eluri cu limita de curgere minim  specificat  

ReH  460 N/mm2 a i cu compozi ia chimic  în %: 

C  0,25 

Si  0,60 

Mn  1,8 

Mo  0,70b  

S  0,045 

P  0,045 

Cu  0,40b 

Ni  0,5b 

Cr  0,3 ( 0,4 pentru turnate )b 

Nb  0,06 

V  0,1b 

Ti  0,05 

1.1 O eluri cu limita de curgere minim  specificat  ReH  275 N/mm2 

1.2 
O eluri cu limita de curgere minim  specificat  275 N/mm2 < ReH  

360 N/mm² 

1.3 
O eluri cu granula ie fin , normalizate, cu limita de curgere minim  

specificat  ReH > 360 N/mm2 

1.4 

O eluri cu rezisten  împotriva coroziunii atmosferice, a c ror 

compozi ie chimic  poate dep i cerin ele pentru elemente singulare 

care sunt indicate la grupa 1 

2 

 
O eluri cu granula ie fin  tratate termomecanic i o eluri turnate cu 

limita de curgere minim  specificat  ReH > 360 N/mm2 

2.1 
O eluri cu granula ie fin  tratate termomecanic i o eluri turnate cu 

limita de curgere minim  specificat  360 N/mm2  < ReH  460 N/mm2 

2.2 
O eluri cu granula ie fin  tratate termomecanic i o eluri turnate cu 

limita de curgere minim  specificat  ReH > 460 N/mm2 
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Tabelul 2 -(continuare) 

Grup  Subgrup  Tip o el 

3 

 
O eluri cu granula ie fin  c lite i revenite cu excep ia o elurilor 

inoxidabile cu limita de curgere minim  specificat  ReH > 360 N/mm2 

3.1 
O eluri cu granula ie fin  c lite i revenite cu limita de curgere minim  

specificat  360 N/mm2  < ReH  690 N/mm2 

3.2 
O eluri cu granula ie fin  c lite i revenite cu limita de curgere minim  

specificat  ReH > 690 N/mm2 

3.3 
O eluri de îmbun t ire cu granula ie fin , exceptând o elurile 

inoxidabile  

4 

 O eluri slab aliate Cr-Mo-Ni cu Mo  0,7% i V  0,1% 

4.1 O eluri cu Cr  0,3% i Ni  0,7% 

4.2 O eluri cu Cr  0,7% i Ni  1,5% 

5 

 O eluri aliate Cr-Mo f r  vanadiu cu C  0,35% 

5.1 O eluri cu 0,75%  Cr  1,5% i Mo  0,7% 

5.2 O eluri cu 1,5% < Cr  3,5% i 0,7% < Mo  1,2% 

5.3 O eluri cu 3,5% < Cr  7,0% i 0,4% < Mo  0,7% 

5.4 O eluri cu 7,0% < Cr  10,0% i 0,7% < Mo  1,2% 

6 

 O eluri înalt aliate de tip Cr-Mo-(Ni) -V 

6.1 O eluri cu 0,3%  Cr  0,75%, Mo  0,7% i V  0,35% 

6.2 O eluri cu 0,75% < Cr  3,5%, 0,7% < Mo  1,2% i V  0,35% 

6.3 O eluri cu 3,5% < Cr  7,0%, Mo  0,7% i 0,45%  V  0,55%  

6.4 O eluri cu 7,0% < Cr  12,5%, 0,7% < Mo  1,2% i V  0,35% 

7 

 
O eluri inoxidabile autoc libile i de tip ferito-martensitic cu C  0,35% 

i 10,5%  Cr  30% 

7.1 O eluri inoxidabile feritice 

7.2 O eluri inoxidabile martensitice 

 7.3 O eluri inoxidabile autoc libile 

8 

 O eluri inoxidabile de tip austenitic, Ni  31% 

8.1 O eluri inoxidabile de tip austenitic cu Cr  19% 

8.2 O eluri inoxidabile de tip austenitic cu Cr > 19% 

8.3 O eluri inoxidabile de tip austenitic manganoase cu 4% < Mn  12% 
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Tabelul 2 -(sfâr it)

Grup  Subgrup  Tip o el 

9 

 O eluri aliate cu nichel, cu Ni  10,0% 

9.1 O eluri aliate cu nichel, cu Ni  3,0% 

9.2 O eluri aliate cu nichel, cu 3,0% < Ni  8,0% 

9.3 O eluri aliate cu nichel, cu 8,0% < Ni  10,0% 

10 

 O eluri inoxidabile austenito-feritice (duplex) 

10.1 O eluri inoxidabile austenito-feritice cu Cr  24% 

10.2 O eluri inoxidabile austenito-feritice cu Cr > 24% 

11 

 O eluri cuprinse în grupa 1 c, exceptând 0,25% < C  0,85% 

11.1 O eluri care sunt indicate la grupa 11, cu 0,25% < C  0,35% 

11.2 O eluri care sunt indicate la grupa 11, cu 0,35% < C  0,5% 

11.3 O eluri care sunt indicate la grupa 11, cu 0,5% < C  0,85% 

NOT : Pe baza compozi iei chimice reale rezultat , o elurile din grupa 2 pot fi considerate ca 

o eluri din grupa 1. 
a În conformitate cu specifica iile de material i standardele de produs, ReH poate fi înlocuit cu  

Rp0,2 sau Rt0,5. 
b Este acceptat  o valoare mai mare cu condi ia ca: Cr + Mo + Ni + Cu + V  0,75%. 
c Este acceptat  o valoare mai mare cu condi ia ca: Cr + Mo + Ni + Cu + V  0,1%. 

(2) În scopul reducerii examin rilor i încerc rilor similare efectuate pentru autorizarea 

sudorilor, materialele de baz  din aluminiu i aliaje de aluminiu sunt grupate conform 

tabelului 3. 

Tabelul 3 - Sistemul de grupare a aluminiului i a aliajelor de aluminiu 

Grupa Subgrupa Tipul de aluminiu i aliaje de aluminiu 

21  Aluminiu pur cu con inut de impurit i sau de elemente de aliere  1 %

22 

 Aliaje de aluminiu care nu pot fi tratate termic 

22.1 Aliaje Al-Mn 

22.2 Aliaje Al-Mg cu Mg 1,5% 

 
22.3 Aliaje Al-Mg cu 1,5%<Mg 3,5% 

22.4 Aliaje Al-Mg cu Mg> 3,5% 

23 

 Aliaje de aluminiu care pot fi tratate termic 

23.1 Aliaje Al-Mg-Si 

23.2 Aliaje Al-Zn-Mg 
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Tabelul 3 (sfâr it)
Grupa Subgrupa Tipul de aluminiu i aliaje de aluminiu 

24 

 Aliaje Al-Si cu Cu  1% 

24.1 Aliaje Al-Si cu Cu  1% i 5% < Si  15% 

24.2 Aliaje Al-Si-Mg cu Cu  1% ; 5% < Si  15%  i  0,1% < Mg  0,80% 

25  Aliaje Al-Si-Cu cu 5% < Si  14% ; 1% < Cu  5% i Mg  0,80%  

26  Aliaje Al-Cu cu 2% < Cu  6% 

NOT : Grupele 24, 25, 26 din tabelul 4 se refer  la materiale turnate 

(3) Dac  un material de baz  poate fi încadrat simultan în dou  grupe sau subgrupe ale 

acestui sistem de grupare, trebuie întotdeauna considerat în grupa sau subgrupa cu num r 

inferior.  

(4) Materialele de baz  i materialele de aport se identific  pe baza certificatelor de 

inspec ie material emise de produc tor. 

(5) Domeniile de valabilitate al autoriz rii în func ie de sistemul de grupare sunt prezentate 

în tabelul 4 i tabelul 5. 

Tabelul 4 - Domeniul de valabilitate al autoriz rii pentru probe sudate, cu materiale de 
baz  incluse în sistemul de grupare al o elurilor  

Grupa de 
materiale a 

probei 

Domeniu de autorizare 

1.1 
1.2 
1.4 

1.3 2 3 4 5 6 7 8 
9 

10 11 
9.1 9.2+9.3 

1.1. 1.2.1.4 x - - - - - - - - - - - - 

1.3 x x x x - - - - - x - - x 

2 x x x x - - - - - x - - x 

3 x x x x - - - - - x - - x 

4 x x x x x x x x - x - - x 

5 x x x x x x x x - x - - x 

6 x x x x x x x x - x - - x 

7 x x x x x x x x - x - - x 

8 - - - - - - - - x - x x - 

9 
9.1 x x x x - - - - - x - - x 

9.2+9.3 x - - - - - - - - - x - - 

10 - - - - - - - - x - x x - 
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Tabelul 4 (sfâr it) 
11 x x - - - - - - - - - - x 

x - indic  grupele de materiale pentru care sudorul este autorizat. 

-    indic  grupele de materiale pentru care sudorul nu este autorizat. 

 
Tabelul 5 - Domeniul de valabilitate al autoriz rii pentru probe sudate, cu materiale de 
baz  incluse în sistemul de grupare pentru aluminiu i aliaje de aluminiu 

Grupa de 
materiale a 

probei 

Domeniul de autorizare 

21 22 23 24 25 26 

21 x x - - - - 

22 x x - - - - 

23 x x x - - - 

24 - - - x x x 

25 - - - x x - 

26 - - - x x x 

x  indic  grupele de materiale pentru care sudorul este autorizat. 

-   indic  grupele de materiale pentru care sudorul nu este autorizat. 

NOTE: 1) Verificarea pentru autorizare, efectuat  cu materiale de baz  care nu fac parte din 

sistemul de grupare, se trateaz  ca autorizare distinct . 
2) Verificarea pentru autorizare, efectuat  pe grupe ale unor materiale laminate sau forjate, 

acord  autorizare pentru materialele turnate precum i pentru combina ia dintre materialele 

turnate i laminate sau forjate din cadrul acelei grupe.  

3) Proba de sudur  realizat  cu materiale de adaos din grupa 8 respectiv 10, este valabil  

i pentru autorizarea tuturor combina iilor de materiale de baz  din grupa 8, (respectiv grupa 

10), cu alte grupe de materiale de baz , la care se utilizeaz  materialele de adaos din grupa 

8, (respectiv grupa 10).  

4) Proba de sudur  realizat  cu materiale din grupele 21; 22 i 23, în cuplu cu materiale 

din grupele 24 sau 25, este considerat  valabil  pentru toate combina iile posibile ale 

materialelor din aceste grupe. 

5) Toate îmbin rile eterogene ale materialelor din grupa 26, se trateaz  ca autorizare 

distinct . 

 

160 MONITORUL OFICIAL AL ROMÂNIEI, PARTEA I, Nr. 226 bis/9.IV.2010



PT CR 9-2010 

 19

Materiale consumabile pentru sudare 
 
Art. 17 (1) Verificarea pentru autorizare derulat  pe probe de o el sudate cu metal de 

adaos, (de exemplu procedeele de sudare 141 ,15 i 311), acoper  i probele de o el sudate 

f r  metal de adaos, dar nu i invers.  

(2) Verificarea pentru autorizare derulat  pe probe din aluminiu sau aliaje de aluminiu 

sudate cu metal de adaos, (de exemplu procedeele de sudare 141 i15), acoper  i probele 

din aluminiu sau aliaje de aluminiu sudate f r  metal de adaos, dar nu i invers.  

(3) Verificarea pentru autorizare derulat  pe probe din aluminiu sau aliaje de aluminiu 

sudate cu sârm  din aliaj de tipul Al-Mg, acoper  i probele din aluminiu sau aliaje de 

aluminiu sudate cu sârm  din aliaj de tipul Al-Si, dar nu i invers. 

(4) Domeniile de autorizare pentru materialele consumabile pentru sudare sunt prezentate 

în tabelul 6. 

Tabelul 6 - Domeniul de valabilitate al autoriz rii func ie de materialele consumabile 
pentru sudare   

Procedeu 
de 

sudare 

Materiale pentru 
sudare utilizate la 

sudarea probei 

Domeniu de autorizare 

A, RA, RB, RC, RR, 

R 
B C 

111 

A, RA, RB, RC, RR, R x - - 

B x x - 

C - - x 

- - 

Sârm  

plin  

(S) 

Miez de 

electrod 

tubular (M) 

Miez de 

electrod 

tubular (B) 

Miez de electrod 

tubular 

(R, P, V, W, Z, Y)

131 

135 

136 

141 

Sârm  plin  S x x - - 

Miez de electrod tubular 

(M) 
x x - - 

136 
Miez de electrod tubular 

(B) 
- - x X 

114 

136 

Miez de electrod tubular 

(R, P, V, W, Z, Y) 
- - - X 

x  indic  materialele consumabile pentru sudare pentru care sudorul este autorizat. 

-  indic  materialele consumabile pentru sudare pentru care sudorul nu este autorizat. 
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Dimensiuni (grosimea materialului i diametrul exterior al evii) 
 
Art. 18 (1) Domeniile de valabilitate ale autoriz rii în func ie de dimensiunile materialelor de 

baz  (o el, aluminiu sau aliaje de aluminiu), sunt indicate în tabelele 7, 8 i 9. 

Tabelul 7 - Domeniul de valabilitate al autoriz rii func ie de grosimea materialului la 
probe sudate cap la cap cu p trundere complet     

Grosimea t a Domeniu de autorizare 

t < 3 t pân  la 2 x t b 

3  t 12 3 pân  la 2 x t c 

t >12 > 5 
a  pentru sudarea multiprocedeu, se aplic  s1 i s2 din tabelul 1. 
b  pentru sudarea oxiacetilenic  (311): t la 1,5 x t. 
c  pentru sudarea oxiacetilenic  (311): 3 mm la 1,5 x t. 
b i c  se refer  la probe sudate din o el. 

 
Tabelul 8 -  Domeniul de valabilitate al autoriz rii func ie de diametrul exterior al evii  

Diametrul probei D Domeniul de valabilitate al aprob rii 

D    25 D pân  la 2D 

25< D  50 min 25 pân  la 2D 

50< D  168.3 0,5D pân  la 2D 

D > 168.3 > 0.5 D i table 

NOTE: 1) D este diametrul exterior al evii sau diametrul exterior al evii racordului.  

2) D reprezint  dimensiunea cea mai mic , în cazul structurilor tubulare cu evi 

rectangulare. 

 
Tabelul 9 - Domeniul de valabilitate al autoriz rii func ie de grosimea materialului la 
probe cu sudur  de col  ¹) 

Grosimea materialului probei  
t 

Domeniu de autorizare 

t < 3 t pân  la 3 

t  3  3 

¹): A se vedea i tabelul 12. 

(2) În cazul probelor cu sudur  tip racord, criteriile dimensionale din tabelul 7 i tabelul 8, 

sunt urm toarele: 
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a) pentru racord ’’a ezat pe’’: grosimea materialului i diametrul exterior al evii 

racordului; 

b) pentru racord ’’a ezat prin’’ sau ’’a ezat în’’, direct pe eava principal  sau pe virol : 

grosimea materialului evii principale sau a virolei i diametrul exterior al evii racordului. 

(3) Pentru probele cu diametrele exterioare ale evilor diferite i grosimile materialului 

diferite, sudorul este autorizat pentru: 

a) cea mai mic  i cea mai mare grosime a materialului specificat  conform tabelului 7; 

b) cel mai mic i cel mai mare diametru exterior al evii conform tabelului 8. 

 
Pozi ii de sudare 
 
Art. 19 (1) Pozi iile de sudare la care se face referire în continuare sunt prezentate în 

anexa 4. 
(2) Domeniul de valabilitate al autoriz rii func ie de o anumit  pozi ie de sudare este 

indicat în tabelul 10. 

(3) Pentru probe cu diametre exterioare ale evii D  150 mm, se poate utiliza sudarea 

prin pozi ii de sudare diferite pe aceea i prob , ca de exemplu PF sau PG pe 2/3 din 

circumferin  i PC pe 1/3 din circumferin . 

Tabelul 10 - Domeniul de valabilitate al autoriz rii func ie de pozi iile de sudare 

Pozi ia de 
sudare a 
probei de 
încercare 

Domeniu de autorizare 

PA PB PC PD PE
PF 

(tabl )

PF 

( eav )

PG 

(tabl )

PG 

( eav ) 

H-

L045
J-L045 

PA x x - - - - - - - - - 

PB x x - - - - - - - - - 

PC x x x - - - - - - - - 

PD x x - x - x - - - - - 

PE x x x x x x - - - - - 

PF (tabl ) x x - - - x - - - - - 

PF ( eav ) x x - x x x x - - - - 

PG (tabl ) - - - - - - - x - - - 

PG ( eav ) x x - x x - - x x - - 

H-L045 x x x x x x x - - x - 

MONITORUL OFICIAL AL ROMÂNIEI, PARTEA I, Nr. 226 bis/9.IV.2010 163



PT CR 9-2010 

 22

Tabelul 10 (sfâr it)
J-L045 x x x x x - - x x - X 

x  indic  pozi iile de sudare pentru care sudorul este autorizat. 

-  indic  pozi iile de sudare pentru care sudorul nu este autorizat. 

NOT : Pozi ia J-L045 se refer  doar la probele sudate din o el. 

 
Detalii privind sudarea 
 
Art. 20 (1) Domeniile de valabilitate ale autoriz rii func ie de tehnica sud rii, tipul îmbin rii 

i pozi iile de sudare sunt indicate în tabelele 11 i 12. 

(2) În cazul probelor din o el sudate prin procedeul 311, o schimbare a direc iei de sudare 

de la dreapta la stânga i invers necesit  o nou  autorizare. 

Tabelul 11 - Domeniul de valabilitate al autoriz rii pentru probe sudate cap la cap, cu 
p trundere complet .  

Detalii privind sudarea 
probei de verificare 

Domeniu de autorizare 

Sudare dintr-o 

parte/sudare f r  

suport la r d cin  

(ss, nb) 

Sudare dintr-o 

parte/sudare cu 

suport la r d cin  

(ss, mb) 

Sudare pe 

ambele p r i 

(bs) 

Sudare dintr-o parte/sudare 

f r  suport la r d cin  (ss, nb) 
x x X 

Sudare dintr-o parte/sudare cu 

suport la r d cin  (ss, mb) 
- x X 

Sudare pe ambele p r i (bs) - x X 

x  indic  sudurile pentru care sudorul este autorizat. 

-  indic  sudurile pentru care sudorul nu este autorizat. 
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Tabelul 12 - Domeniul de valabilitate al autoriz rii pentru probe cu sudur  de col , 
func ie de num rul de straturi  

Proba de verificare a) 
Domeniu de autorizare 

monostrat (sl) multistrat (ml) 

monostrat (sl) x - 

multistrat (ml) x X 
a)  grosimea sudurii trebuie s  fie în domeniul 0,5 x t  a  0,7x t. 

x  indic  tehnica de depunere a stratului pentru care sudorul este autorizat 

-  indic  tehnica de depunere a stratului pentru care sudorul nu este autorizat 

 

SEC IUNEA a 2-a 

Condi ii pentru autorizare 
 
Art. 21 (1) La examenul de autorizare a sudorilor pentru o el, aluminiu i aliaje de aluminiu, 

se pot prezenta persoanele care îndeplinesc urm toarele condi ii: 

a) au absolvit un program de formare profesional  conform legisla iei în vigoare i de in 

un certificat de calificare „sudor”, sau un certificat de absolvire al unui curs de 

specializare/perfec ionare, sau, 

b) de in un certificat de calificare a performan elor sudorului emis de un organism 

notificat sau de ter  parte, care nu con ine cerin ele tehnice suplimentare prin care se 

demonstreaz  echivalen a cu cerin ele stabilite în prezenta prescrip ie tehnic .  

c) au împlinit vârsta de 18 ani; 

d) de in o fi  de aptitudini de medicina muncii cu men iunea „Apt pentru prestarea 

ocupa iei de .....” sau un document echivalent emis de autoritatea competent  în domeniu 

dintr-un stat membru. 

(2) Persoanele care îndeplinesc condi iile prezentate la alin. (1), lit. a), c) i d), sus in în 

vederea autoriz rii în sensul prezentei prescrip ii tehnice, atât proba teoretic  cât i proba 

practic . 

(3) Persoanele care îndeplinesc condi iile prezentate la alin. (1), lit. b), c) i d), sus in în 

vederea autoriz rii în sensul prezentei prescrip ii tehnice, numai proba practic . 
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SEC IUNEA a 3-a 

Examinare i încercare 
 

Supraveghere 
 
Art. 22 (1) Persoanele juridice care doresc autorizarea sudorilor, solicit  în scris cu cel 

pu in 15 zile calendaristice înainte de data propus , delegarea unui inspector de specialitate 

din cadrul ISCIR pentru participare la examenul de autorizare, ocazie cu care se depun i 

urm toarele: 

a) tabelul cu numele i prenumele candida ilor i domeniile de autorizare; 

b) dosarele candida ilor cu urm toarele documente: 

1) copia actului de identitate/pa aportului; 

2) fi a de aptitudini de medicina muncii cu men iunea ‘’Apt pentru prestarea ocupa iei 

de ..........” sau un document echivalent emis de autoritatea competent  în domeniu dintr-un 

stat membru; 

3) unul din documentele indicate la art. 21, alin. (1), lit. a) sau b), dup  caz; 

4) fotografie color  m rimea ¾ necesar  la eliberarea autoriza iei. 

(2) Inspectorul de specialitate din cadrul ISCIR verific  documenta ia prev zut  la alin. (1) 

i respectarea condi iilor privind autorizarea prezentate la art. 21.  

(3) În cazul în care documenta ia prezentat  este incomplet  sau incorect întocmit , 

aceasta nu este acceptat , se motiveaz  neconformit ile i se solicit  complet rile în 

consecin . 

(4) În cazul în care documenta ia este acceptat , se confirm  participarea inspectorului 

de specialitate din cadrul ISCIR, o dat  cu stabilirea de comun acord a datei i a locului de 

desf urare a examenului de autorizare.  

 

Sus inerea examenului în vederea autoriz rii 
 
Art. 23 (1) Examenul de autorizare se organizeaz  de c tre RTS al persoanei juridice în 

loca ii astfel alese încât s  fie asigurate condi iile pentru buna desf urare a acestuia.  

(2) La data i în locul stabilit conform art. 22, alin. (4), inspectorul de specialitate din 

cadrul ISCIR verific  condi iile în care urmeaz  s  se desf oare examenul, identitatea 

candida ilor i datele din dosarele depuse la ISCIR conform art. 22, alin. (1), lit. b). 
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(3) Pentru autorizare sudorii sus in în prezen a inspectorului de specialitate din cadrul 

ISCIR i a RTS al persoanei juridice un examen care const  dintr-o prob  teoretic  i o 

prob  practic . 

(4) Proba teoretic  const  din examinarea oral  privind interpretarea datelor tehnice 

prev zute în pWPS/WPS. 

(5) Candida ii declara i ‘’ADMIS’’ la proba teoretic , trec la proba practic  care const  în 

efectuarea unei/unor probe sudate cu respectarea datelor tehnice prev zute în pWPS/WPS. 

(6) Înainte de începerea sud rii probei, aceasta trebuie marcat  cu poansonul 

inspectorului de specialitate din cadrul ISCIR. 

(7) Dac  în timpul execut rii probelor apar varia ii ale parametrilor tehnologici cauza i de 

sc derea tensiunii, întreruperea curentului, desprinderea înveli ului electrodului i altele 

asemenea, care conduc la nerespectarea datelor tehnice din pWPS/WPS, probele se repet . 

(8) La terminarea probei practice, probele sudate se examineaz  vizual în condi iile 

prezentate la art. 26, alin. 2), 4) i 5). 

(9) La terminarea examenului inspectorul de specialitate din cadrul ISCIR întocme te un 

proces verbal de verificare tehnic  în care indic  rezultatele ob inute de candida i la proba 

teoretic , rezultatele examin rii vizuale în raport cu referen ialele utilizate i dispune, dup  

caz, continuarea examin rilor în condi iile prezentate la art. 26, mai pu in alin. 2), 4) i 5). 

 

Forma i dimensiunile probelor 
 

Art. 24 (1) Formele i dimensiunile probelor pentru autorizare sunt indicate în fig. 1 pân  la 

fig. 4. 

(2) În cazul evilor utilizate la probe sudate cap la cap, trebuie ca num rul probelor i  

diametrul evilor utilizate s  fie astfel ales, încât s  permit , (prin lungimea desf urat  a 

sudurii/sudurilor realizate), prelevarea tuturor epruvetelor pentru încerc ri distructive, 

(precum i cele impuse la eventuala repetare a acestora), indicate în tabel 13. 
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Figura 1 - Dimensiunile probei cu sudur  cap la cap, cu p trundere complet  la table  

 
a  150 mm; 

b  350 mm; 

t - grosimea tablei;   1 - localizarea îmbin rii sudate; 

 

Figura 2 - Dimensiunile probei pentru sudur  în col   

 
a  200 mm; 

b  250 mm;    t1; t2 - grosime tabl ;   1 - localizarea îmbin rii sudate; 

c  300 mm. 
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Figura 3 - Dimensiunile probei pentru o sudur  cap la cap,  
cu p trundere complet , la evi 

 
a  150 mm; 

t - grosimea peretelui evii;                             1 -  localizarea îmbin rii sudate; 

D - diametrul exterior al evii; 

 
Figura 4 - Dimensiunile probei pentru o sudur  în col  pe eav  

 
 

Condi ii de sudare 
 
Art. 25 (1) Sudarea probelor pentru autorizarea sudorilor se realizeaz  cu respectarea 

integral  a condi iilor din pWPS/WPS. 

(2) Dup  sudare probele se supun examin rilor nedistructive i încerc rilor distructive 

indicate în tabelul 13. 
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Metode de verificare i criterii de acceptare 

 

Art. 26 (1) Examin rile nedistructive se efectueaz  în laboratoare autorizate ISCIR, cu 

personal autorizat ISCIR, iar încerc rile distructive se efectueaz  în laboratoare care au fost 

evaluate de c tre ISCIR pentru stabilirea capabilit ii tehnice în fiecare domeniu de 

încercare. 

(2) Probele se examineaz  vizual în starea în care se afl  dup  sudare; alte examin ri 

nedistructive se desf oar  dup  examinarea vizual , fie în starea în care se afl  dup  

sudare, fie, dac  este cazul, dup  efectuarea tratamentului termic final prev zut în 

pWPS/WPS. 

(3) Probele se examineaz  distructiv numai dac  la examin rile nedistructive se ob in 

rezultate care se încadreaz  în criteriile i nivelurile de acceptare al discontinuit ilor din 

referen ialele specifice fiec rei metod  de examin ri.  

(4) Examinarea vizual  se efectueaz  de c tre inspectorul de specialitate din cadrul 

ISCIR care particip  la examen, iar rezultatul acestei examin ri constituie condi ie de 

continuare a examin rilor. 

(5) Se recomand  ca examinarea vizual  s  se efectueze conform standardului 

SR EN 970, iar nivelurile de calitate i acceptare pentru imperfec iuni s  fie, în cazul probelor 

din o el, în conformitate cu SR EN ISO 5817, nivel B, iar în cazul probelor din aluminiu sau 

aliaje de aluminiu, în conformitate cu SR EN ISO 10042, nivel B.  

(6) Probele corespunz toare din punct de vedere al examin rii vizuale se supun în 

continuare la examin rile i încerc rile prezentate în tabelul 13.  

(7) Se recomand  ca examin rile cu radia ii penetrante, examin rile cu ultrasunete, 

examin rile cu lichide penetrante i examin rile cu pulberi magnetice ale îmbin rilor sudate 

s  se efectueze în conformitate cu prevederile standardelor specifice privind tehnica de 

examinare i nivelurile de acceptare corespunz toare nivelului de calitate B.  

(8) Se recomand  ca încercarea la îndoire a îmbin rilor sudate s  se efectueze în 

conformitate cu prevederile SR EN 910, grosimea epruvetelor fiind egal  cu cea a 

materialului de baz  utilizat la realizarea probei sudate. 

(9) Încercarea la îndoire se efectueaz  pe 4 epruvete prelevate transversal fa  de axa 

sudurii, la care se îndep rteaz  supraîn l area sudurii pe ambele fe e, iar 2 epruvete se 

încearc  cu r d cina supus  la întindere i 2 epruvete cu r d cina supus  la comprimare. 
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(10) Pentru grosimi ale materialelor de baz  mai mari sau egale cu 15 mm, încercarea la 

îndoire transversal  poate fi înlocuit  cu încercarea la îndoire lateral , efectuat  pe 4 

epruvete. 

(11) Încercarea la îndoire transversal /lateral  se efectueaz  prin îndoirea liber  sau 

ghidat  a epruvetelor pân  la un unghi de 180 , în dispozitive care au diametrul dornului, 

(sau al rolei de îndoire), 3t, cu excep ia cazurilor când ductibilitatea materialului de baz  sau 

de adaos impune alte limit ri care sunt indicate în specifica iile de material. 

(12) Încercarea la îndoire este considerat  admis  dac  epruvetele, dup  îndoire, nu 

prezint  defecte deschise mai mari de 2 mm, m surate în orice direc ie.  

(13) Defectele care apar la muchiile epruvetei în timpul încerc rii nu sunt luate în 

considerare, cu excep ia fisurilor cauzate de lips  de p trundere, prezen a zgurii, sau defecte 

de alt  natur  a sudurii.   

(14) Se recomand  ca încercarea tehnologic  de rupere a îmbin rilor sudate s  se 

efectueze în conformitate cu prevederile SR EN 1320 astfel: 

a) în cazul îmbin rilor de col , sau tip racord pe minim 4 epruvete; 

b) în cazul îmbin rilor cap la cap pe minim 2 epruvete. 

Tabelul 13 - Examinarea i încercarea probelor 

Metoda de examinare/încercare 
Sudura tip cap la cap 

(table sau evi ) 
Sudura de col  i tip 

racord 

Examinare vizual  a) obligatorie obligatorie 

Examinare cu radia ii penetrante b) obligatorie neobligatorie  

Examinare cu lichide penetrante neobligatorie obligatorie 

Încercare la îndoire transversal   obligatorie c)  neaplicabil  

Încercare la rupere tehnologic   obligatorie c) obligatorie
a) În cazul materialelor pentru sudare care apar in altor grupe decât grupa 1, (conform tabel 

2), examinarea vizual  se suplimenteaz  cu o examinare cu lichide penetrante sau particule 

magnetice. 
b) Examinarea cu radia ii penetrante poate fi înlocuit  cu examinarea cu ultrasunete numai 

pentru grosimi ale materialelor de baz   8.0 mm. 
c) Pentru un diametru al evii D  40 mm, încercarea la îndoire transversal  i încercarea la 

rupere tehnologic , pot fi înlocuite cu 4 probe de aplatisare i o încercare la trac iune pentru 

întreaga sec iune a evii, cu 4 g uri Ø 4mm, practicate în sudur  pe dou  axe normale. 
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Reverific ri 
 
Art. 27 (1) În cazul în care proba sudat  nu îndepline te unul din criteriile de acceptare 

specifice pentru examinarea vizual  sau pentru oricare dintre examin rile nedistructive, 

sudorul este respins de la autorizare, iar în situa ia în care se solicit , procesul de autorizare 

se reia integral. 

(2) În cazul în care la una din încerc rile distructive indicate în tabelul 13, se ob in 

rezultate necorespunz toare, se admite repetarea încerc rii/încerc rilor pe un num r dublu 

de epruvete specifice acelui tip de încercare distructiv . Aceste epruvete suplimentare 

trebuie s  fie prelevate din aceia i prob  sudat , sau din probe sudate i examinate 

nedistructiv în condi ii identice.  

(3) În cazul în care i repetarea efectuat  pe un num r dublu de epruvete a acestor 

încerc ri distructive conduce la rezultate necorespunz toare, sudorul este respins de la 

autorizare, iar în situa ia în care se solicit , procesul de autorizare se reia integral. 

 

CAPITOLUL IV 

AUTORIZAREA SUDORILOR PENTRU POLIETILEN  DE ÎNALT  DENSITATE (PE-HD) 
 

SEC IUNEA 1 

Variabile esen iale i domeniul de valabilitate 
 

Art. 28 Criteriile enumerate în continuare sunt considerate ca factor determinant pentru 

autorizare.  

 

Procedee de sudare 
 

Art. 29 (1) Prezentul capitol se refer  la urm toarele procedee de sudare: 

a) SD - sudarea cu element înc lzitor drept; 

b) SRM - sudarea prin electrofuziune a îmbin rilor suprapuse cu man on; 

c) SRS - sudarea prin electrofuziune a îmbin rilor tip a (deriva ie). 

(2) Autorizarea este valabil  numai pentru procedeul de sudare utilizat la sudarea probei. 
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Tipuri de îmbin ri 
 
Art. 30 (1) Principalele tipuri de îmbinare folosite la sudarea evilor i fitingurilor din 

polietilen  de înalt  densitate (PE-HD) sunt: 

a) BW - îmbinare cap la cap; 

b) SW - îmbinare suprapus  cu man on; 

c) SS - îmbinare tip a (deriva ie). 

(2) O schimbare a tipului îmbin rii necesit  o nou  autorizare. 

 
Materiale de baz  
 
Art. 31 (1) Prezentul capitol se aplic  pentru sudarea urm toarelor materiale de baz : 

a) PE 80; 

b) PE 100. 

(2) Autorizarea efectuat  pe PE 80 este valabil  i pentru PE 100, i invers. 

(3) În cazul îmbin rilor sudate între PE 80 i PE 100 este necesar  o nou  autorizare.  

 
Domeniile de valabilitate a dimensiunilor probei func ie de procedeul de sudare 
 
Art. 32 (1) Prezentul capitol se aplic  conform tabelului 14. 

 
Tabelul 14 - Domeniile de valabilitate a dimensiunilor probei func ie de procedeul de 
sudare 

Domeniu dn (mm) SDR 
Procedeul 
de sudare 

Tip 
îmbinare 

Domeniul de 
valabilitate 

dn (mm) 

A 110 sau 180 11 sau 17,6 
SD BW 

 315 

  400  17,6 > 315 

B 90 sau 110 11 
SRM SW 

 225 

 315 17,6 > 180 

C 32/90 sau 32/110 11 SRS SS toate 

dn - diametrul exterior nominal 
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SDR - raportul dimensional standard - raportul dintre diametrul exterior nominal “dn” i 

grosimea nominal  a peretelui evii “en”, calculate cu formula: 

n

n

e
dSDR  

(2) La evile din polietilen  de înalt  densitate, rapoartele dimensionale standard (SDR) 

uzual întâlnite sunt SDR 9; SDR 11; SDR 13,6; SDR 17; SDR 17,6; SDR 21; SDR 26; SDR 

33.  

(3) Aprobarea procedurii de sudare efectuat  cu SDR 11 sau SDR 17,6 este valabil  

pentru toate aprob rile efectuate cu SDR 17,6. 

(4) Dac  aprobarea procedurii de sudare se efectueaz  cu un SDR >17,6 (necuprins în 

tabelul 14) i pe un diametru (cuprins sau necuprins în tabelul 14), atunci aprobarea 

procedurii de sudare este valabil  pentru toate SDR >17,6 i în limitele de diametre 

prezentate în tabelul 14. 

 

SEC IUNEA a 2-a 

Condi ii pentru autorizare 
 

Art. 33 La examenul de autorizare a sudorilor pentru polietilen  de înalt  densitate (PE-

HD), se pot prezenta persoanele care îndeplinesc urm toarele condi ii: 

a) au absolvit un program de formare profesional  conform legisla iei în vigoare i de in 

un certificat de absolvire al unui curs de specializare/perfec ionare; 

b) au împlinit vârsta de 18 ani; 

c) de in o fi  de aptitudini de medicina muncii cu men iunea „Apt pentru prestarea 

ocupa iei de .....” sau un document echivalent emis de autoritatea competent  în domeniu 

dintr-un stat membru. 

 

SEC IUNEA a 3-a 

Examinare i încercare 
 

Supraveghere 
 
Art. 34 Supravegherea se efectueaz  conform art. 22. 
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Sus inerea examenului în vederea autoriz rii 
 
Art. 35 (1) Desf urarea examenului de autorizare se desf oar  conform art. 23, alin. (1) 

pân  la alin. (6). 

(2) Dac  în timpul execut rii probelor apar varia ii ale parametrilor tehnologici cauza i de 

sc derea tensiunii, întreruperea curentului i altele asemenea, care conduc la nerespectarea 

datelor tehnice din pWPS/WPS, probele se repet . 

(3) La terminarea probei practice, probele sudate se examineaz  vizual în conformitate cu 

prevederile art. 37, alin. (2) în condi iile prezentate la art. 38. 

(4) La terminarea examenului inspectorul de specialitate din cadrul ISCIR întocme te un 

proces verbal de verificare tehnic  în care indic  rezultatele ob inute de candida i la proba 

teoretic , rezultatele examin rii vizuale în raport cu referen ialele utilizate i dispune, dup  

caz, continuarea examin rilor în condi iile prezentate la art. 37, mai pu in alin. (2). 

 

Forma i dimensiunile probelor 
 

Art. 36 (1) Formele i dimensiunile probelor pentru autorizare sunt indicate în fig. 5 pân  la 

fig. 7. 

(2) În cazul evilor utilizate la probe sudate cap la cap, trebuie ca diametrul acestora s  fie 

astfel ales, încât s  permit , (prin lungimea desf urat  a sudurii/sudurilor realizate), 

prelevarea tuturor epruvetelor pentru încerc ri distructive, (precum i cele impuse la 

eventuala repetare a acestora), indicate în tabel 15. 

(3) Preg tirea i sudarea probelor pentru autorizare se efectueaz  în conformitate cu 

pWPS/WPS. 
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Figura 5 - Prob  pentru o îmbinare sudat  cap la cap BW 

 

 
 

Figura 6 - Prob  pentru o îmbinare sudat  prin electrofuziune cu man on SW 
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Figura 7 - Prob  pentru o îmbinare prin electrofuziune tip a (deriva ie) SS 

 

Art. 37 (1) Dup  sudare, probele se supun examin rilor i încerc rilor, conform tabelului 

15. 

(2) Examinarea vizual  se efectueaz  de c tre inspectorul de specialitate din cadrul 

ISCIR care particip  la examen iar rezultatul acestei examin ri constituie condi ie de 

continuare a examin rilor. 

(3) Încerc rile distructive se efectueaz  în laboratoare care au fost evaluate de c tre 

ISCIR pentru stabilirea capabilit ii tehnice în fiecare domeniu de încercare. 

Tabelul 15 - examin ri i încerc ri 

Prob  Tipul verificare Volumul încerc rii

Îmbinare cap la cap 

BW 

Examinare vizual  

Încercarea la trac iune 

100% 

4 epruvete 

Îmbinare suprapus  cu 

man on SW 

Examinare vizual  

Încercarea la rupere prin decoeziune 

100% 

4 epruvete 

Îmbinare tip a 

(deriva ie) SS 
Examinare vizual  

Încercarea la rupere prin decoeziune 

100% 

2 epruvete 

 
Examinare vizual   
 

Art. 38 (1) Se recomand  ca examinarea vizual  s  se efectueze în conformitate cu SR EN 

13100-1.  

(2) Probele examinate vizual sunt considerate admise dac  se îndeplinesc criteriile de 

acceptare din anexa 5. 
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Încercarea la trac iune transversal  
 

Art. 39 (1) Se recomand  ca încercarea la trac iune transversal  a îmbin rii sudate s  se 

efectueze în conformitate cu SR EN 12814-2, pe epruvete f r  por iune calibrat . 

(2) Epruvetele se preleveaz  prin procedee mecanice, perpendicular pe îmbinarea 

sudat , în lungul axei longitudinale a evii, astfel încât acestea s  fie repartizate la distan e 

egale pe circumferin a evilor, iar îmbinarea sudat  s  fie la mijlocul epruvetelor. 

(3) Viteza de încercare, este de 50 ± 2,5 mm/min, (dac  nu este specificat  în mod 

special în instruc iunile ma inii de încercat). 

(4) Încercarea la trac iune se consider  admis  dac  pe fiecare epruvet  încercat  se 

ob in urm toarele rezultate:  

a) rezisten a la rupere a îmbin rii sudate este egal , sau mai mare decât rezisten a 

minim  la trac iune a materialului de baz  prev zut  în specifica ia de material; 

b) rezisten a la rupere a îmbin rii sudate este egal , sau mai mare decât rezisten a 

minim  la trac iune prev zut  în specifica ia de material a celui mai slab dintre materialele de 

baz  utilizate, (în cazul în care se folosesc la executarea probei sudate materiale de baz  

diferite). 

 

Încercarea la rupere prin decoeziune 
 
Art. 40 (1) Se recomand  ca încercarea la rupere prin decoeziune a îmbin rii sudate s  se 

efectueze în conformitate cu SR EN 12814-4.  

(2) Încercarea este admis  dac  suprafa a ruperii fragile nu dep e te 25% din lungimea 

axial  a sudurii. 

 

Reverific ri 
 
Art. 41 (1) În cazul în care proba sudat  nu îndepline te unul din criteriile de acceptare 

pentru examinarea vizual , sudorul este respins de la autorizare, iar în situa ia în care se 

solicit , procesul de autorizare se reia integral. 

(2) În cazul în care la una din încerc rile distructive indicate în tabelul 15, se ob in 

rezultate necorespunz toare, se admite repetarea încerc rii/încerc rilor pe un num r dublu 

de epruvete specifice acelui tip de încercare distructiv . Aceste epruvete suplimentare 
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trebuie s  fie prelevate din aceia i prob  sudat , sau din probe sudate i examinate vizual în 

condi ii identice.  

(3) În cazul în care i repetarea efectuat  pe un num r dublu de epruvete a acestor 

încerc ri distructive conduce la rezultate necorespunz toare, sudorul este respins de la 

autorizare, iar în situa ia în care se solicit , procesul de autorizare se reia integral. 

 

CAPITOLUL V 

ELIBERAREA AUTORIZA IEI 
 

SEC IUNEA 1 

Condi ii generale 
 

Art. 42 (1) Autoriza iile sudorilor se elibereaz  de c tre ISCIR în termen de 15 zile de la 

data la care persoana juridic  depune la ISCIR dosarul final pentru fiecare sudor care a fost 

declarat „admis’’ în procesul verbal de verificare tehnic  întocmit conform art. 23, alin. (9), 

sau dup  caz, art. 35, alin. (4). 
(2) Dosarul final con ine minim copiile urm toarelor documente: 

a) cererea de solicitare a persoanei juridice pentru eliberarea autoriza iei de sudor; 

b) certificatele de inspec ie material emise de produc tor, pentru materialele de baz  i 

de aport utilizate la sudarea probelor pentru autorizare; 

c) pWPS/WPS utilizat la sudarea probelor pentru autorizare; 

d) buletinele/rapoartele de examin ri nedistructive i încerc ri distructive emise de 

laboratoare;  

e) buletinele/rapoartele de încerc ri distructive emise de laboratoare în cazul probelor 

sau a încerc rilor care au fost repetate în condi iile prezentate în prezenta prescrip ie 

tehnic ;  

f) procesul verbal de verificare tehnic  întocmit conform art. 23, alin. (9), sau dup  caz, 

art. 35, alin. (4); 
g) procesul-verbal de verificare tehnic  întocmit de inspectorul de specialitate din cadrul 

ISCIR cu ocazia particip rii, (sau cu ocazia constat rii ulterioare a rezultatelor), la încerc rile 

distructive. 

(3) Dup  analiza documentelor din dosarelor finale ale sudorilor, inspectorul de 

specialitate din cadrul ISCIR întocme te procesul verbal final al c rui model este prezentat în 

anexa 6, tipul 6.1, sau dup  caz 6.2;  
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(4) Inspectorul de specialitate din cadrul ISCIR întocme te autoriza ia de sudor, a c rei 

model este prezentat în anexa 7, tipul 7.1, sau dup  caz 7.2, pentru fiecare sudor care este 

declarat ‘’ADMIS’’ în procesul verbal final de la alin. (3);  

(5) Persoana juridic  prime te exemplarul original al autoriza iei de sudor, iar o copie a 

acesteia r mâne, împreun  cu dosarul final, la ISCIR. 

 

Art. 43 Termenul de valabilitate al autoriza iei de sudor este de 2 (doi) ani. 

 

SEC IUNEA a 2-a 

Codificarea autoriza iei 
 
Art. 44 (1) Autoriza ia emis  unui sudor, pentru o el, aluminiu i aliaje de aluminiu, con ine 

urm toarele informa ii în ordinea de mai jos, astfel încât s  poat  fi utilizat  în sistemul 

informa ional: 

a) num rul prescrip iei tehnice aplicabile; 

b) variabilele esen iale; 

c) procedeu/procedee de sudare; 

d) tip material de baz , (tabl  - P sau eav  - T); 

e) tip îmbinare, (BW sau FW); 

f) grup /subgrup  material de baz ; 

g) materiale de adaos; 

h) dimensiuni prob  (t i/sau D); 

i) pozi ii de sudare; 

j) detalii privind sudarea. 

(2) Codificarea autoriza iei unui sudor, pentru polietilen  de înalt  densitate, con ine 

urm torii termeni în ordinea indicat , astfel încât s  poat  fi utilizat  în sistemul informa ional: 

a) num rul prescrip iei tehnice aplicabile; 

b) variabilele esen iale; 

c) procedeu de sudare; 

d) tip material de baz , ( eav  - T); 

e) tip îmbinare, (BW, SW, SS); 

f) tip material de baz ; 

g) dimensiuni prob  (dn); 

h) SDR. 

180 MONITORUL OFICIAL AL ROMÂNIEI, PARTEA I, Nr. 226 bis/9.IV.2010



PT CR 9-2010 

 39

CAPITOLUL VI 

CRITERII DE ECHIVALARE I ACCEPTARE A CERTIFICATELOR DE CALIFICARE A 
PERFORMAN ELOR SUDORILOR ACORDATE DE ORGANISME NOTIFICATE 

CONFORM EN 287-1:2004 
 
Art. 45 Echivalarea dintre cerin ele care au stat la baza eliber rii certificatului de calificare 

a performan elor sudorului emis de un organism notificat sau de ter  parte i cerin ele din 

prezenta prescrip ie tehnic  se face de c tre ISCIR.  

 

Art. 46 Echivalarea se face în baza unei cereri scrise depuse la ISCIR de c tre persoana 

juridic  la care este angajat sudorul, înso it  de copia certificatului i copiile documentelor 

prin care se demonstreaz  parcurgerea tuturor examin rilor nedistructive i distructive în 

condi iile indicate în prezenta prescrip ie tehnic . 

 

Art. 47 Certificatul de calificare a performan elor sudorului emis de un organism notificat 

sau de ter  parte, care nu este înso it de documentele prin care s  se poat  demonstra 

îndeplinirea cerin elor din prezenta prescrip ie tehnic , permite prezentarea sudorului direct 

la proba practic  a examenului cu ISCIR pentru acordarea autoriza iei. 

 

Art. 48 Acceptarea sau neacceptarea acestei echival ri se face prin r spunsul motivat 

formulat de ISCIR.  
 

CAPITOLUL VII 

TARIFE 
 

Art. 49 Pentru activit ile efectuate de inspectorul de specialitate din cadrul ISCIR, în 

conformitate cu prevederile prezentei prescrip ii tehnice, se aplic  tarifele stabilite de lista de 

tarife ISCIR care reglementeaz  acest lucru. 

 

CAPITOLUL VIII 

DISPOZI II FINALE 
 

Art. 50 (1) Autoriza ia este valabil  pentru persoana juridic  care solicit  în scris 

autorizarea sudorului/prelungirea perioadei de valabilitate a autoriza iei. 
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(2) Valabilitatea autoriza iei sudorului, începe de la data la care a fost întocmit de c tre 

inspectorul de specialitate din cadrul ISCIR procesul-verbal final, conform art. 42, alin. (3), 

prin care s-a admis c  au fost îndeplinite toate condi iile i criteriile necesare pentru 

autorizare. 

(3) Pentru participarea la încerc rile distructive exist  posibilitatea deleg rii particip rii 

doar a RTS, urmând ca în termen de maxim 14 zile calendaristice, inspectorul de specialitate 

din cadrul ISCIR s  întocmeasc  la sediul laboratorului un proces-verbal de verificare tehnic  

în care s  constate dac  încerc rile distructive la care au fost supuse probele i forma 

epruvetelor corespund cerin elor prev zute în prezenta prescrip ie tehnic , sunt identificate 

poansoanele aplicate pe proba sudat  conform art. 23, alin. (6), i exist  coresponden  între 

epruvetele prezentate i buletinele/certificatele emise; probele sudate i epruvetele încercate 

trebuie s  fie p strate în laborator pân  la venirea inspectorului de specialitate din cadrul 

ISCIR. 

(4) În situa ia în care încerc rile distructive se desf oar  în prezen a inspectorului de 

specialitate din cadrul ISCIR, procesul verbal de verificare tehnic  men ionat la alin. (3), se 

întocme te dup  emiterea buletinelor/certificatelor de laborator. 

(5) Perioada de timp scurs  între data emiterii primului proces-verbal de verificare 

tehnic , întocmit de inspectorul de specialitate din cadrul ISCIR cu ocazia examenului de 

autorizare, dup  desf urarea examin rii vizual  a probelor sudate, i data la care persoana 

juridic  depune la ISCIR dosarul final conform art. 42, alin. (1), nu trebuie s  fie mai mare de 

90 zile calendaristice, în caz contrar examenul de autorizare urmând a fi reluat integral. 

(6) În cazul  expir rii termenului de valabilitate al autoriza iei, pentru ob inerea unei noi 

perioade de valabilitate a acesteia, se parcurg toate etapele ca i la o autorizare nou .  

(7) În situa ia în care persoana juridic  solicit  la ISCIR cu minim 30 zile calendaristice 

înainte de expirarea termenului de valabilitate, ob inerea unei noi perioade de valabilitate a 

autoriza iei, (caz în care se consider  reautorizare), examenul const  din:  

a) proba practic  derulat  în condi iile prezentate la art. 23, alin. (5), urmat  de 

examinarea nedistructiv  cu radia ii penetrante a îmbin rii sudate, indicat  în tabelul 13 i 

derulat  conform art. 26, alin. (7), în cazul sudorilor pentru o el, aluminiu i aliaje de aluminiu;  

b) proba practic  derulat  în condi iile prezentate la art. 23, alin. (5), urmat  de 

examin rile indicate în tabelul 15, i derulate conform prevederilor din art. 38 pân  la art. 41, 

în cazul sudorilor pentru polietilen  de înalt  densitate (PE-HD).     

(8) În situa ia în care la examin rile indicate la alin. (7), se ob in rezultate conforme în 

raport cu prevederile standardelor specifice privind tehnica de examinare i nivelurile de 
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acceptare, inspectorul de specialitate din cadrul ISCIR acord  o nou  perioad  de valabilitate 

a autoriza iei prin aplicarea tampilei proprii i înregistrarea noului termen de valabilitate pe 

documentul prezentat în anexa 7, model 7.1 verso sau 7.2 verso dup  caz.  

 
Art. 51 (1) Sudorii autoriza i au obliga ia s  respecte la sudare toate datele tehnice din 

WPS.  

(2) Sudorii autoriza i au obliga ia s  aplice poansonul în locuri vizibile, astfel încât toate 

sudurile executate de c tre ace tia s  fie identificabile. 

 

Art. 52 Documentele care se depun la ISCIR trebuie s  fie redactate/traduse în limba 

român  de c tre un traduc tor autorizat. 

 

Art. 53 Autoriza iile eliberate de c tre ISCIR anterior intr rii în vigoare a prezentei 

prescrip ii tehnice, r mân valabile pân  la expirarea lor. 

 

Art. 54 Anexele 1 pân  la 7 fac parte integrant  din prezenta prescrip ie tehnic . 
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ANEXA 1 
 

Programa de calificare a sudorilor pentru o el, aluminiu i aliaje de aluminiu 
 

Nr. 
crt. 

INSTRUIRE TEORETIC  Timp 
ore 

1 Importan a sud rii ca mijloc modern de asamblare folosit la montarea i 
repararea instala iilor sub presiune i a instala iilor de ridicat 

4 

2 Clasificarea procedeelor de sudare.  8 
3 Propriet ile generale ale o elurilor folosite în montarea i repararea 

instala iilor sub presiune i a instala iilor de ridicat 
32 

4 Sudabilitatea o elurilor slab, mediu i înalt aliate. Compozi ia chimic  i 
influen a componen ilor chimici asupra sudabilit ii o elurilor 

24 

5 Tehnologia sud rii  32 
6 Consumabile pentru sudare 16 
7 No iuni asupra crai uirii cu electrozi de c rbune 4 
8 Echipamente pentru sudarea.  No iuni de între inere a echipamentelor 16 
9 Deforma ii i tensiuni ap rute în timpul procesului de sudare. Metode de 

combatere a acestora 
16 

10 Tratamente termice ale îmbin rilor sudate 12 
11 Defectele îmbin rilor sudate, cauze, metode de prevenire i remediere 32 
12 Controlul calit ii îmbin rilor sudate 16 
13 Reprezentarea i inscrip ionarea sudurilor pe desene 8 
14 Legisla ie, prescrip ii tehnice, normative care reglementeaz  montarea i 

repararea instala iilor sub presiune i a instala iilor de ridicat 
20 

TOTAL 240 
INSTRUIRE PRACTIC   

1 Echipamente de protec ie 4 
2 Echipamentul/Aparatul de sudare 40 
3 Preg tirea echipamentelor/Aparatelor de sudare 20 
4 Reglarea regimului de sudare 40 
5 Tehnici i tehnologii de sudare  200 
6 Controlul îmbin rilor sudate 60 
7 Defecte de sudare 32 
8 Aplica ii 8 
9 Echipamentul de crai uire arc-aer 16 
10 Tehnica de crai uire arc-aer 16 
11 Metode de prevenire i eliminare a deforma iilor 24 
12 Aplica ii 20 
TOTAL 480 
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ANEXA 2 
 

Programa pentru cursurile de specializare/perfec ionare a sudorilor pentru o el, 
aluminiu i aliaje de aluminiu 

 

Nr. 
crt. 

INSTRUIRE TEORETIC  Timp 
ore 

1 Clasificarea procedeelor de sudare.  2 
2 Propriet ile generale ale o elurilor folosite la instala iile sub presiune i 

instala iile de ridicat 
4 

3 Sudabilitatea o elurilor slab, mediu i înalt aliate. Compozi ia chimic  i 
influen a componen ilor chimici asupra sudabilit ii o elurilor 

2 

4 Tehnologia sud rii  4 
5 Consumabile pentru sudare 2 
6 Echipamente pentru sudare. No iuni de între inere a echipamentelor 2 
7 Deforma ii i tensiuni ap rute în timpul procesului de sudare. Metode de 

combatere a acestora 
4 

8 Tratamente termice ale îmbin rilor sudate 4 
9 Defectele îmbin rilor sudate, cauze, metode de prevenire i remediere 2 
10 Controlul calit ii îmbin rilor sudate 2 
12 Legisla ie, prescrip ii tehnice, normative care reglementeaz  montarea i 

repararea instala iilor sub presiune i a instala iilor de ridicat 
4 

TOTAL 32 
INSTRUIRE PRACTIC   

3 Preg tirea echipamentelor/Aparatelor de sudare 8 
4 Reglarea regimului de sudare 10 
5 Tehnici i tehnologii de sudare  12 
6 Controlul îmbin rilor sudate 16 
7 Defecte de sudare 16 
8 Aplica ii 4 
11 Metode de prevenire i eliminare a deforma iilor 4 
12 Aplica ii 10 
TOTAL 80 
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ANEXA 3 
 

Programa pentru cursurile de specializare/perfec ionare a sudorilor care execut  
îmbin ri sudate la evi i fitinguri din polietilen  de înalt  densitate (PE-HD)  

 

Nr. 
crt. 

INSTRUIRE TEORETIC  I PRACTIC  Timp 

1 Importan a sud rii materialelor plastice - polietilen  (PE-HD) ca mijloc 

modern de asamblare la lucr rile de montaj i repara ie conducte pentru 

transportul fluidelor sub presiune 

1 or  

2 Clasificarea procedeelor de sudare a materialelor plastice-descriere: 

a) sudarea cu element înc lzitor drept; 
b) sudarea cu element înc lzitor profilat; 
c) sudarea prin rezisten  electric . 

1 or  

3 Propriet i generale ale polietilenei (PE-HD) 2 ore 

4 Utilaje folosite la sudarea polietilenei (PE-HD) func ie de procedeul de 

sudare i tipul îmbin rii 
6 ore 

5 Tehnologia sud rii polietilenei (PE-HD) func ie de procedeul de sudare i 

tipul îmbin rii 
4 ore 

6 Defecte ale îmbin rilor sudate, cauzele acestora, metode de prevenire 4 ore 

7 Controlul calit ii îmbin rilor sudate 4 ore 

8 Legisla ie, prescrip ii i normative care reglementeaz  montarea i 

repararea conductelor din polietilen  (PE-HD) pentru transportul fluidelor 

sub presiune 

2ore 

9 Preg tire practic  16 ore 

TOTAL 40 ore 
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ANEXA 4 
 

Pozi ii de sudare 
 

1.1 Pozi ii de sudare pentru table 

 
a) suduri cap la cap 

 

 
b) suduri în col  
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ANEXA 4 (continuare) 

 

1.2 Pozi ii de sudare pentru evi  
 
a) suduri cap la cap 
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ANEXA 4 (sfâr it) 

 
b) suduri de racord 
 

 

 

 
 
 

 
 
 
 
NOT : Pozi ia de sudare PA din anexa 1, 1.2 lit. b) se aplic  numai pentru o el. 
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ANEXA 5 
Criterii de acceptare a defectelor îmbin rilor sudate din polietilen  de înalt  densitate 

 

5.1 Criterii de acceptare a defectelor pentru îmbin ri sudate cap la cap cu element 

înc lzitor 

Nr.
crt. Tip defect Descriere Criterii de 

acceptare 

1 

Fisuri 

              

Discontinuitate 
bidimensional  care se 
produce în timpul r cirii sau 
ulterior acesteia (transversal, 
longitudinal). 

Neadmis 

2 

Crest turi ale bavurii 
             

 
 

Crest turi generale sau 
locale pe direc ia 
longitudinal  a cus turii 
sudate. 

Neadmis 

3 

Crest turi i caneluri 
               

 
 

Crest turi marginale în 
materialul de baz , 
longitudinal i transversal la 
cus tura sudat . 

Local admise 
dac  sunt plane 
i s  0,1e, 

dar maxim 1 
mm. 

4 

Defect de aliniere 
               

 

Deplasarea cu o distan  “f” a 
suprafe ei unui piese în raport 
cu pozi ia corect . 

Admise când 
 f < 0,1e, dar 
maxim 4 mm. 

5 

Defect unghiular 

 

Nerespectarea coliniarit ii 
pieselor sudate eviden iat  
prin formarea unui unghi. 

Admise când  
f < 2e. 
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ANEXA 5 (continuare) 

5.1 (sfâr it) 

6 

Bavur  supraîn l at  i îngust  

     

Par ial sau pe toat  lungimea 
cus turii, respectiv pe 
circumferin a acesteia, 
bavur  prea înalt  i cu 
muchii ascu ite, datorit  
parametrilor de sudare 
necorespunz tori. 

Neadmis. 

7 

Bavur  format  defectuos  
        

Bavura format  prea mare 
sau prea mic , pe toat  
lungimea cus turii sau doar 
par ial. A se vedea 

diagrama de la 
K.4. 

8 

Cus tur  asimetric  

           

Lips  accentuat  de simetrie 
a sudurii fa  de planul de 
separa ie, bavur  neuniform 
format  pe toat  lungimea 
cus turii sau doar par ial 

Permise când 
b1 > 0,6b2. 

9 Arsur  
Suprafa  str lucitoare a 
bavurii cu sufluri i formarea 
defectuoas  a bavurii i cu 
crest turi adânci ale acesteia. 

Neadmise. 

10 

Lips  de leg tur  
           

Sudare incomplet  a 
suprafe elor de îmbinat, pe 
toat  sec iunea cus turii sau 
doar par ial. Neadmise. 

11 

Retasur  

      

Cavitate de form  alungit , 
format  în planul îmbin rii, 
produs  în urma contrac iei 
materialului topit la 
solidificare. 

Neadmise. 

12 

Sufluri, incluziuni de corpuri 
str ine 

Pori, respectiv incluziuni 
singulare, alinia i sau 
împr tia i.  
 
 
 
 

Pori izola i i 
alinia i admi i 
când  

s  0,10e. 
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ANEXA 5 (continuare) 
 

5.2 Criterii de acceptare a defectelor pentru îmbin ri sudate cu man on  

Nr.
crt. Tip defect Descriere Criterii de 

acceptare 

 
 
1 
 
 

Formare defectuoas  a bavurii Formarea asimetric  a bavurii 
sau inexisten a acesteia pe o 
parte sau pe ambele p r i (pe 
toat  lungimea cus turii sau 
doar par ial). 

Neadmis. 

 
 
2 
 

Formare defectuoas  a bavurii Bavur  defectuoas  sau 
inexisten a bavurii pe o parte 
sau pe ambele p r i (pe toat  
lungimea cus turii sau doar 
par ial). 

Neadmis. 

 
 
3 
 
 
 
 

Defect unghiular (defect de form ) Conduct  sudat   în fiting, 
înclinat într-o parte sau pe 
ambele p r i, cu tensionare 
sau nu. Admis când  

f < 2 mm. 

 
 
4 
 
 
 
 

Defecte de leg tur  prin 
deformare 
    

Deformare sau ovalitate a 
cap tului conductei sau a 
fitingului la presiune local  de 
sudare sc zut . De la diametrul 

conductei: 
2%, dar maxim 
2 mm. 

 
 
5 
 
 
 
 

Sec iune îngustat  a conductei 

       

P trundere prea mare la 
înc lzire sau îmbinare. 

Neadmis. 
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ANEXA 5 (sfâr it) 
 

5.3 Criterii de acceptare a defectelor pentru îmbin ri sudate prin rezisten  electric   

1 

Defect unghiular  Conduct  sudat  i fiting, 
înclinat într-o parte sau pe 
ambele p r i. 

Admise când 
 f < 2 mm. 

2 

Deformare prin tensionare Abatere unghiular  mare cu 
împingerea spiralei de 
înc lzire i topirea cu 
presiune de sudare diferit , 
cu sau f r  separa ie în 
planul îmbin rii. 

Neadmis. 

3 

Modelare necorespunz toare 

 
 

Formare de canale pe 
circumferin  axial, pe 
suprafa  sau locale. 

Neadmis. 

4 

Lips  de topire Sudare incomplet  de 
suprafa  sau local  cu/f r  
separa ie în planul îmbin rii. 

Neadmis. 

5 

Incluziuni de corpuri str ine Adunarea porilor în planul 
îmbin rii, separa ii i dezlipiri 
în spiralele de înc lzire. 

Neadmis. 
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ANEXA 6 
6.1.  
ANTET ISCIR ................... 

Persoana juridic ……………………….. 

 

PROCES-VERBAL NR……………………din………… 
Referitor la autorizarea/prelungirea autoriza iei sudorilor conform CR 9 

SUDORI NUME I PRENUME 

1. 

NR. POANSON 

1. 
2. 2. 
3. 3. 
4. 4. 
5. 5. 
6. 6. 

Procedeul de sudare………………………… Pozi ia de sudare…………………...............… 
Specifica ia procedurii…………………………Tip îmbinare…………………......................….  
de sudare (WPS) 

MATERIALE DE BAZ  
Denumire………………Grupa…………... 
Grosime…………….......................…..mm 
Diametrul………………................……mm 
Alte date…………………….……………… 
………………………………………...……. 

MATERIALE DE ADAOS 
Denumire…………………...............…………. 
Dimensiuni…………………...............……mm 
Gaz de protec ie…………………..………….. 
Alte date……………………..........…………... 
……………………………………...............…… 

CARACTERISTICI ELECTRICE 
Natura i polaritatea curentului………....... 
………………………………………. 
Intensitatea…………………………………….....A 
Tensiune……………………………………….....V 
Alte date……………………………………………. 
………………………………………………………. 

TEHNICA DE SUDARE 
Viteza de sudare……………………….................cm/min 
Viteza de avans a sârmei………………..............cm/min 
Rând filiform sau pendulat………………...............……. 
Pendulare………………………………….................…… 
Cr i uire la r d cin …………………...............…………. 
Alte date………………………………………................... 

TRATAMENT TERMIC………………………………….........….Temperatura…………………….......…………. 
Men inere……………………………………….......................…R cire………………………………………….... 
EXAMINARE CU RADIA II PENETRANTE 
Nr. buletin……………………………………………………………………………………………...................….. 
Natura radia iilor…………………………………………………………………………………….................….…. 
Rezultat…………………………………………………………………………………….................…………….… 
Laborator de control…………………………………………………………………….................………………… 
Alte date……………………………………………………………………………………..................…………….. 
                                                              Încercarea la îndoire/rupere tehnologic  
Nr. poanson Indicativ epruvet  Rezultatul Nr. buletin Laborator 
     
     
     
     
     
Alte examin ri………………………………………………………………………………………..................…….. 
DOMENIUL DE VALABILITATE 
Procedeul de sudare………………..………. 
Pozi ia de sudare……………………...…….. 
Tip îmbinare…………………………......…… 
Material de baza ………………………….…. 
Dimensiuni………………………………........ 
Material de adaos……………………………. 

        AUTORIZA IE 
Calificativul la examenul practic……..............……………….. 
Calificativul la examenul teoretic:reu it/neverificat 
Concluzii privind autorizarea:admis/respins 

 

Tarifele ce trebuie încasate de c tre ISCIR................................... ca urmare a prezentului proces-verbal, sunt în conformitate cu lista de 

tarife ISCIR anexa...................., pozi ia..............., pct................., i sunt în valoare de: …………………………... lei. 

Suma men ionat  se vireaz /achit , în contul ISCIR nr ........................................................., deschis la Activitatea de Trezorerie i 

Contabilitate Public  a ............................................ 

            

          INSPECTOR ISCIR            Responsabil tehnic cu Sudura     DIRECTOR 
Nume i prenume, semn tura i tampila  Nume i prenume, semn tura i tampila           Nume i prenume, semn tura i tampila 
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ANEXA 6 (continuare) 

 
6.2. 
ANTET ISCIR ................... 
Persoana juridic ………………………..      

 
PROCES-VERBAL NR……………………din………… 

Referitor la autorizarea/prelungirea autoriza iei sudorilor conform PT CR 9 

NUME I PRENUME 

1 

POANSON 
SUDOR Nr. 

1 
2 2 
3 3 
4 4 
5 5 
6 6 

WPQR/WPS TIPUL ÎMBIN RII: 
RAPORTUL DIMENSIONAL STANDARD (SDR): PROCEDEUL DE SUDARE: 
MATERIALE DE BAZ  
MB 1     Denumire: MB 2 Denumire: 

Norma: Norma: 
Tip PE: Tip PE: 
Diametru (mm) Diametru(mm) 

PARAMETRII DE SUDARE 
Presiune înc lzire  _________________                                                    Timp înc lzire ________________________ 
Presiune men inere  ______________                                                       Timp men inere _______________________ 
Timp eliminare _______________________                                              Temperatur  sudare  __________________  
Timp cre tere presiune----------------                                                             Presiune sudare ______________________    
Timp sudare  _____________________                                                     Presiune r cire _______________________    
Timp r cire___________________________ 
EXAMINARE VIZUAL   ÎNCERCARE LA TRAC IUNE 
Laborator Laborator 
Buletin nr.: Buletin nr.: 
Rezultat Rezultat 
ÎNCERCAREA LA RUPERE PRIN DECOEZIUNE 
Buletin nr. Laborator 
Rezultat 
DOMENIUL DE VALABILITATE 
Procedeul de sudare _______________________ 
Tipul îmbin rii ___________________________ 
Materiale de baz  __________________ 
Domeniul diametrelor (mm) ________________ 
Raportul dimensional standard SDR __________ 
Alte date _______________________________ 

AUTORIZA IE 
Calificativ la examen practic ______________ 
Calificativ la examen teoretic______________ 
Concluzii privind autorizarea ______________ 

 

Tarifele ce trebuie încasate de c tre ISCIR................................... ca urmare a prezentului proces-verbal, sunt în conformitate 

cu lista de tarife ISCIR anexa...................., pozi ia..............., pct................., i sunt în valoare de: ………………………... lei. 

Suma men ionat  se vireaz /achit , în contul ISCIR nr ........................................................., deschis la Activitatea de 

Trezorerie i Contabilitate Public  a ............................................ 

            

INSPECTOR ISCIR  Responsabil tehnic cu Sudura        DIRECTOR 
Nume i prenume,   Nume i prenume,   Nume i prenume, 

semn tura i tampila   semn tura i tampila    semn tura i tampila 
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ANEXA 7 
(informativ ) 

 

7.1. (fa ) 
INSPEC IA DE STAT PENTRU CONTROLUL CAZANELOR, RECIPIENTELOR SUB 

PRESIUNE I INSTALA IILOR DE RIDICAT 
NATIONAL AUTHORITY FOR THE CONTROL OF BOILERS PRESSURE VESSELS 

AND HOISTING EQUIPMENT 
 

ISCIR 
A U T O R I Z A I E  D E  S U D O R  

W E L D E R  P E R F O R M A N C E  Q U A L I F I C A T I O N S  
 

Codificare/ Designation:   

     
  

     NUMELE/Name:  
    PRENUMELE/Surname:  
    CNP/SSN:  
    UNITATEA/Company:  
    POANSON NR./Mark No.:  
    PROCES-VERBAL Nr./Report No.:  
   WPS/ WPQR1):  
Variabile/Variables 
 

Detaliile probei sudate/ 
Weld test details 

Domeniul de valabilitate/ 
Range of aproval 

Procedeu de sudare/Welding process:   
Tipul îmbin rii/Joint type:   
Pozi ia de sudare/Welding position   
Plac  sau eav /Plate or pipe:   
Grosime prob /Test piece thickness:   
Diametrul exterior al evii/Outside pipe diameter:   
Grup  material de baz /Parent material group:   
Tip material adaos/Filler material type:   
Gaz de protec ie/Shielding gase:   
Mat. auxiliare de sudare/Welding auxiliares   
Detalii de sudare/Welding details:   

   
Alte date/Other data:  

Tipul verific rii/Type of test Executat i acceptat/ 
Performed and accepted Nr. raport/Report No. 

Vizual/Visual   
Radia ii penetrante/Radiographic test   
Ultrasunete/Ultrasonic test   
Îndoire/Bend Test   
Rupere tehnologic /Fracture test   
Particule Magnetice/Magnetic Particle   
Lichide Penetrante/Dye penetrant   
Alte examin ri   

1) SE ÎNSCRIE NR. DE ÎNREGISTRARE LA ISCIR A WPQR-ului; 
  

Data emiterii/Date of issue 
 

 Nr. /No.:  
 Valabil pân  la/Valid until:  
    
Emitent/Issuer: 
ISCIR  

 Inspectorul examinator/Specialty Inspector, 

Semn tura i tampila 
Signiture and stamp 

Nume/Name: 
Semn tura i tampil / Signiture and stamp: 
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7.1. (verso) 
 

PRELUNGIREA VALABILIT II AUTORIZA IEI/ 
RENEWAL OF VALIDITY OF THE AUTHORISATION 

 
 

PROCES-VERBAL/ 
Report 

Nr. i data/ 
No.and date 

VALABILITATE/ 
Validity 

De la/From Pân  la/Until 
INSPECTOR ISCIR 

Semn tura i tampila/ 
Signature and stamp 

   
   

   

   
   

   

   
   

   

   
   

   

   
   

   

   
   

   

 
 
 
 

 

 

 

 

 

 

 

Aut.Nr./No.:  
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7.2. (fa )  
 

ROMÂNIA 
INSPEC IA DE STAT PENTRU CONTROLUL CAZANELOR, RECIPIENTELOR SUB 

PRESIUNE I INSTALA IILOR DE RIDICAT 
NATIONAL AUTHORITY FOR THE CONTROL OF BOILERS PRESSURE VESSELS 

AND HOISTING EQUIPMENT 
ISCIR 

 
A U T O R I Z A I E  D E  S U D O R  P E - H D  

W E L D E R  P E R F O R M A N C E  Q U A L I F I C A T I O N S  P E - H D  
CODIFICARE/Designation:  

 
    NUMELE/Name:  

 

    PRENUMELE/Surname:  
    CNP/SSN:  
    PERS: JURIDIC /Company:  
    POANSON NR./Mark No.:  
    PROCES-VERBAL Nr./Report 
No.:  

       WPS/ WPQR1): 
Variabile/Variables Detaliile probei sudate/ 

Weld test details 
Domeniul de valabilitate/ 
Range of aproval 

Procedeu de sudare/Welding process:   
Tipul îmbin rii/Joint type:   
Diam.ext.al evii/Pipe outside diam.(mm):   
SDR   
Material de baz /Parent material:   
Tipul verific rii/ 
Type of test 

Executat i acceptat/ 
Performed and accepted 

Nr. buletin/ 
No.of certificate 

Vizual/Visual   
Încercare la trac iune   
Rupere prin decoeziune/Decohesion test   
Rupere tehnologic /Fracture test   

1) SE ÎNSCRIE NR. DE INREGISTRARE LA ISCIR A WPQR-ului; 
 

 Data emiterii/Date of issue  
 Nr. /No. :  
 Valabil pân  la/Valid until:  
    
Emitent/Issuer: 
ISCIR  

 Inspectorul examinator/ 
Specialty Inspector, 
 

Semn tura i tampila 
Signiture an stamp 

Nume/Name: 
Semn tura i tampil /Signiture and 
stamp: 
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7.2. (verso) 
 

PRELUNGIREA VALABILIT II AUTORIZA IEI/ 

RENEWAL OF VALIDITY OF THE AUTHORISATION 

 

 

 

PROCES-VERBAL/ 

Report 

Nr. i data/ 

No.and date 

VALABILITATE/ 

Validity 

De la/From Pân  la/Until 

INSPECTOR ISCIR 

Semn tura i tampila/ 

Signature and stamp 

   
   

   

   
   

   

   
   

   

   
   

   

   
   

   

   
   

   

Aut.Nr./No.:  
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ANEXA Nr. 4

L I S T A  

ordinelor ministrului economiei și comerțului care se abrogă

a) Ordinul ministrului economiei și comerțului nr. 367/2003
pentru aprobarea Prescripției tehnice PT CR 4—2003, ediția 1,
„Examinarea cu ultrasunete a îmbinărilor sudate ale instalațiilor
mecanice sub presiune și ale instalațiilor de ridicat”, publicat în
Monitorul Oficial al României, Partea I, nr. 86 și 86 bis din
30 ianuarie 2004, cu modificările și completările ulterioare.

b) Ordinul ministrului economiei și comerțului nr. 368/2003
pentru aprobarea Prescripției tehnice PT CR 5—2003, ediția 1,
„Autorizarea laboratoarelor care efectuează examinări
nedistructive la instalațiile mecanice sub presiune și la instalațiile
de ridicat”, publicat în Monitorul Oficial al României, Partea I,
nr. 86 și 86 bis din 30 ianuarie 2004, cu modificările și
completările ulterioare.

c) Ordinul ministrului economiei și comerțului nr. 369/2003
pentru aprobarea Prescripției tehnice PT CR 6—2003, ediția 1,
„Examinarea cu lichide penetrante a îmbinărilor sudate ale
instalațiilor mecanice sub presiune și ale instalațiilor de ridicat”,
publicat în Monitorul Oficial al României, Partea I, nr. 86 și 86 bis
din 30 ianuarie 2004, cu modificările și completările ulterioare.

d) Ordinul ministrului economiei și comerțului nr. 373/2003
pentru aprobarea Prescripției tehnice PT CR 8—2003, ediția 1,
„Examinarea cu particule magnetice a îmbinărilor sudate ale
instalațiilor mecanice sub presiune și ale instalațiilor de ridicat”,
publicat în Monitorul Oficial al României, Partea I, nr. 86 și 86 bis
din 30 ianuarie 2004.

e) Ordinul ministrului economiei și comerțului nr. 377/2003
pentru aprobarea Prescripției tehnice PT CR 10—2003, ediția 1,
„Examinarea cu ultrasunete a tablelor folosite la instalațiile
mecanice sub presiune și la instalațiile de ridicat”, publicat în
Monitorul Oficial al României, Partea I, nr. 124 și 124 bis din
11 februarie 2004, cu modificările și completările ulterioare.

f) Ordinul ministrului economiei și comerțului nr. 378/2003
pentru aprobarea Prescripției tehnice PT CR 11—2003, ediția 1,
„Autorizarea personalului care efectuează examinări
nedistructive la instalații mecanice sub presiune și la instalații
de ridicat”, publicat în Monitorul Oficial al României, Partea I,
nr. 124 și 124 bis din 11 februarie 2004, cu modificările și
completările ulterioare.

g) Ordinul ministrului economiei și comerțului nr. 379/2003
pentru aprobarea Prescripției tehnice PT CR 12—2003, ediția 1,
„Măsurarea cu ultrasunete a grosimii elementelor instalațiilor
mecanice sub presiune și ale instalațiilor de ridicat”, publicat în
Monitorul Oficial al României, Partea I, nr. 124 și 124 bis din
11 februarie 2004, cu modificările și completările ulterioare.

h) Ordinul ministrului economiei și comerțului nr. 380/2003
pentru aprobarea Prescripției tehnice PT CR 13—2003, ediția 1,
„Examinarea cu radiații penetrante a îmbinărilor sudate cap la
cap ale componentelor instalațiilor mecanice sub presiune și ale
instalațiilor de ridicat”, publicat în Monitorul Oficial al României,
Partea I, nr. 124 și 124 bis din 11 februarie 2004, cu modificările
și completările ulterioare.

i) Ordinul ministrului economiei și comerțului nr. 381/2003
pentru aprobarea Prescripției tehnice PT CR 14—2003, ediția 1,
„Autorizarea laboratoarelor care efectuează examinări
distructive asupra materialelor utilizate la instalații mecanice sub
presiune și la instalații de ridicat”, publicat în Monitorul Oficial al
României, Partea I, nr. 124 și 124 bis din 11 februarie 2004, cu
modificările și completările ulterioare.

j) Ordinul ministrului economiei și comerțului nr. 370/2003
pentru aprobarea Prescripției tehnice PT CR 7/1—2003,
ediția 1, „Cerințe tehnice privind omologarea procedurilor de
sudare folosite pentru executarea lucrărilor la instalațiile
mecanice sub presiune și la instalațiile de ridicat. Partea 1: Oțel”,
publicat în Monitorul Oficial al României, Partea I, nr. 105 și
105 bis din 4 februarie 2004, cu modificările ulterioare.

k) Ordinul ministrului economiei și comerțului nr. 371/2003
pentru aprobarea Prescripției tehnice PT CR 7/2—2003,
ediția 1, „Cerințe tehnice privind omologarea procedurilor de
sudare folosite pentru executarea lucrărilor la instalațiile
mecanice sub presiune și la instalațiile de ridicat. Partea 2:
Aluminiu și aliaje de aluminiu”, publicat în Monitorul Oficial al
României, Partea I, nr. 105 și 105 bis din 4 februarie 2004, cu
modificările ulterioare.

l) Ordinul ministrului economiei și comerțului nr. 372/2003
pentru aprobarea Prescripției tehnice PT CR 7/3—2003,
ediția 1, „Cerințe tehnice privind omologarea procedurilor de
sudare folosite pentru executarea lucrărilor la instalațiile
mecanice sub presiune și la instalațiile de ridicat. Partea 3:
Polietilenă de înaltă densitate”, publicat în Monitorul Oficial al
României, Partea I, nr. 105 și 105 bis din 4 februarie 2004, cu
modificările ulterioare.

m) Ordinul ministrului economiei și comerțului nr. 374/2003
pentru aprobarea Prescripției tehnice PT CR 9/1—2003,
ediția 1, „Cerințe tehnice privind autorizarea sudorilor care
execută lucrări la instalațiile mecanice sub presiune și la
instalațiile de ridicat. Partea I: Oțel”, publicat în Monitorul Oficial
al României, Partea I, nr. 108 și 108 bis din 5 februarie 2004, cu
modificările ulterioare.

n) Ordinul ministrului economiei și comerțului nr. 375/2003
pentru aprobarea Prescripției tehnice PT CR 9/2—2003,
ediția 1, „Cerințe tehnice privind autorizarea sudorilor care
execută lucrări la instalațiile mecanice sub presiune și la
instalațiile de ridicat. Partea 2: Aluminiu și aliaje de aluminiu”,
publicat în Monitorul Oficial al României, Partea I, nr. 108 și
108 bis din 5 februarie 2004, cu modificările ulterioare.

o) Ordinul ministrului economiei și comerțului nr. 376/2003
pentru aprobarea Prescripției tehnice PT CR 9/3—2003,
ediția 1, „Cerințe tehnice privind autorizarea sudorilor care
execută lucrări la instalațiile mecanice sub presiune și la
instalațiile de ridicat. Partea 3: Polietilenă de înaltă densitate”,
publicat în Monitorul Oficial al României, Partea I, nr. 108 și
108 bis din 5 februarie 2004, cu modificările ulterioare.
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