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ACTE ALE ORGANELOR DE SPECIALITATE

ALE ADMINISTRATIEI

PUBLICE CENTRALE

MINISTERUL ECONOMIEI, COMERTULUI SI MEDIULUI DE AFACERI

ORDIN
pentru aprobarea prescriptiilor tehnice PT CR 6—2010 ,,Autorizarea personalului si a laboratoarelor
care efectueaza examinari nedistructive si evaluarea capabilitatii tehnice a laboratoarelor
care efectueaza examinari distructive”, PT CR 7—2010 ,,Aprobarea procedurilor de sudare
pentru otel, aluminiu si aliaje de aluminiu pentru polietilena de inalta densitate (PE-HD)”
si PT CR 9—2010 ,,Autorizarea sudorilor care executa lucrari de sudare la instalatii sub presiune
si la instalatii de ridicat, in otel, aluminiu, aliaje de aluminiu si polietilena de inalta densitate (PE-HD)”*)

Avand in vedere prevederile art. 5 lit. 0), art. 10 lit. f) si art. 12 lit. ¢) din Legea nr. 64/2008 privind functionarea in conditii
de siguranta a instalatiilor sub presiune, instalatiilor de ridicat si a aparatelor consumatoare de combustibil, cu modificarile si

completarile ulterioare,

in temeiul art. 9 alin. (4) din Hotararea Guvernului nr. 1.634/2009 privind organizarea si functionarea Ministerului Economiei,

Comertului si Mediului de Afaceri,

ministrul economiei, comertului si mediului de afaceri emite urmatorul ordin:

Art. 1. — Se aproba Prescriptia tehnica PT CR 6—2010
L2Autorizarea personalului si a laboratoarelor care efectueaza
examinari nedistructive si evaluarea capabilitatii tehnice a
laboratoarelor care efectueaza examinari distructive”, prevazuta
in anexa nr. 1.

Art. 2. — Se aproba Prescriptia tehnica PT CR 7—2010
~Aprobarea procedurilor de sudare pentru otel, aluminiu si aliaje
de aluminiu pentru polietilena de Tnaltd densitate (PE-HD)”,
prevazuta in anexa nr. 2.

Art. 3. — Se aproba Prescriptia tehnica PT CR 9—2010
w#Autorizarea sudorilor care executa lucrari de sudare la instalatii

sub presiune si la instalatii de ridicat, in otel, aluminiu, aliaje de
aluminiu si polietilena de Tnalta densitate (PE-HD)”, prevazuta in
anexa nr. 3.

Art. 4. — La data intrarii in vigoare a prezentului ordin, se
abroga ordinele ministrului economiei si comertului prevazute in
anexa nr. 4.

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

Art. 6. — Prezentul ordin se publica in Monitorul Oficial al
Roméaniei, Partea |, si intré in vigoare la 30 de zile de la
publicare.

p. Ministrul economiei, comertului si mediului de afaceri,
Tudor Serban,
secretar de stat

Bucuresti, 12 martie 2010.
Nr. 442.

*) Ordinul nr. 442/2010 si anexa nr. 4 la acesta au fost publicate in Monitorul Oficial al Roméniei, Partea I, nr. 226 din 9 aprilie 2010 si sunt reproduse

si in acest numar bis.
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Anexa nr.1

MINISTERUL ECONOMIEI COMERTULUI $I MEDIULUI DE AFACERI

Inspectia de Stat pentru Controlul Cazanelor, Recipientelor
sub Presiune si Instalatiilor de Ridicat
-ISCIR -

PRESCRIPTIE TEHNICA

PT CR 6-2010

AUTORIZAREA PERSONALULUI S A LABORATOARELOR CARE EFECTUEAZA
EXAMINARI NEDISTRUCTIVE $1 EVALUAREA CAPABILITATII TEHNICE A
LABORATOARELOR CARE EFECTUEAZA EXAMINARI DISTRUCTIVE

Indicativ: PT CR 6-2010 Editia 1
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CAPITOLUL |
GENERALITATI

SECTIUNEA 1
Scop

Art. 1 (1) Prezenta prescriptie tehnica stabileste conditiile de autorizare de catre ISCIR a
personalului si a persoanelor juridice care efectueaza examinari nedistructive prin
laboratoarele proprii, precum si evaluarea capabilitati tehnice si supravegherea
laboratoarelor care efectueaza examinari distructive.

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

laborator pe care aceastea il detin.

Art. 2  Persoanele juridice autorizate de catre ISCIR, precum si persoanele juridice
autorizate pentru domenii de activitate echivalente de catre autoritatile competente dintr-un
stat membru al Uniunii Europene sau al Spatiului Economic European, se inregistreaza in

Registrul ISCIR al persoanelor juridice autorizate.

Art. 3  Persoanele juridice autorizate in sensul prezentei prescriptii tehnice pot fi:

a) persoane juridice romane sau dintr-un stat membru al Uniunii Europene sau al
Spatiului Economic European care infiinteaza laboratoare pe teritoriul Romaniei si care se
autorizeaza de catre ISCIR;

b) persoane juridice dintr-un stat membru al Uniunii Europene sau al Spatiului Economic
European, autorizati de catre autoritatea competenta din statul membru pentru activitati

echivalente din domeniul ISCIR prevazute in prezenta prescriptie tehnica.

SECTIUNEA a 2-a

Referinte normative

Art. 4  Prezenta prescriptie tehnica face referire la urmatoarele acte normative:

a) Legea nr. 64/2008, privind functionarea in conditii de siguranta a instalatiilor sub
presiune, instalatiilor de ridicat si a aparatelor consumatoare de combustibil, publicata in
Monitorul Oficial al Romaniei, Partea |, nr. 240 din 27 martie 2008, cu modificarile si

completarile ulterioare;
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b) Hotararea Guvernului nr. 1.340/2001 privind organizarea si functionarea Inspectiei de
Stat pentru Controlul Cazanelor, Recipientelor sub Presiune si Instalatiilor de Ridicat,
publicata in Monitorul Oficial al Romaniei, Partea |, nr. 37 din 21 ianuarie 2002, cu
modificarile si completarile ulterioare;

c) Hotararea Guvernului nr. 522/2003 pentru aprobarea Normelor metodologice de
aplicare a prevederilor Ordonantei Guvernului nr. 129/2000 privind formarea profesionala a
adultilor, cu modificarile si completarile ulterioare, publicata in Monitorul Oficial al Romaniei,
Partea |, nr. 346 din 21 mai 2003;

d) Legea 375/2002 pentru aprobarea Ordonantei Guvernului nr. 129/2000 privind
formarea profesionala a adulfilor, publicata in Monitorul Oficial al Romaniei, Partea |, nr. 436
din 21 iunie 2002;

e) Ordinul comun al ministrului muncii, solidaritatii sociale si familiei nr. 353/2003 si al
ministrului educatiei, cercetarii si tineretului nr. 5.202/2003 pentru aprobarea Metodologiei de
autorizare a furnizorilor de formare profesionala a adultilor, publicat in Monitorul Oficial al
Romaniei, Partea I, nr. 774 din 5 noiembrie 2003, cu modificarile si completarile ulterioare;

f) Ordinul comun al ministrului muncii, solidaritatii sociale si familiei nr. 501/2003 si al
ministrului educatiei, cercetarii si tineretului nr. 5.253/2003 pentru aprobarea Metodologiei
certificarii formarii profesionale a adultilor, publicat in Monitorul Oficial al Roméaniei, Partea |,

nr. 774 din 5 noiembrie 2003, cu modificarile si completarile ulterioare.

SECTIUNEA a 3-a

Termeni, definitii si abrevieri

Art. 5 (1) In continutul prezentei prescriptii tehnice sunt folosite urmétoarele definitii:

a) autoritate competenta - orice organism sau autoritate dintr-un stat membru cu rol de
control ori de reglementare in ceea ce priveste activitatile de servicii, in special autoritatile
administrative, precum si ordinele profesionale si asociatiile profesionale sau alte organisme
profesionale care, in exercitarea competentei de autoreglementare, creeaza cadrul legal
pentru accesul la activitatile de servicii ori exercitarea acestora;

b) autorizare - activitate de evaluare si atestare efectuata de catre ISCIR, a competentei
si capabilitatii unei persoane juridice de a desfasura o activitate specifica;

c) cerinta - orice obligatie, interdictie, conditie sau limitare impusa persoanelor juridice
ori beneficiarilor de servicii, care este prevazuta in actele cu caracter normativ sau

administrativ ale autoritatilor competente ori care rezulta din jurisprudenta, practici
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administrative, norme ale ordinelor profesionale sau norme colective ale asociatiilor
profesionale ori ale altor organizatii profesionale, adoptate in exercitarea competentei lor de
autoreglementare; clauzele contractelor colective de munca negociate de partenerii sociali nu
sunt, in sine, considerate cerinte;

d) furnizor de formare profesionala autorizat - persoana juridica autorizata pentru a
organiza programe de pregatire profesionala a adultilor conform prevederilor legislatiei n
vigoare si inscrisa in Registrul National al Furnizorilor Autorizatj;

e) laborator - structura functionala in cadrul persoanei juridice prin care aceasta
desfasoara activitati de examinari nedistructive si/ sau examinari distructive;

f) materiale - produse si semifabricate metalurgice, precum si semifabricate din diverse
tipuri de mase plastice, realizate prin turnare sau diverse tehnologii de deformare plastica;

g) persoana juridica - orice entitate constituita potrivit legii nationale precum si cele
constituite Tn temeiul dreptului altui stat membru sau reglementat de acesta, indiferent daca
acestea sunt considerate sau nu ca avand personalitate juridica;

h) prescriptie tehnica - norma tehnica elaborata de ISCIR si aprobata prin ordin al
ministrului de resort, publicat in Monitorul Oficial al Romaniei, Partea I, care contine, pentru
domenii clar definite, conditii si cerinte tehnice referitoare la instalatii/echipamente si la
activitati specifice domeniului de activitate, prevazute in Legea 64/2008, ce se realizeaza in
legatura cu acestea, in vederea introducerii pe piata, punerii in functiune si utilizarii
instalatiilor/echipamentelor respective in conditii de siguranta in functionare;

i) regim de autorizare - orice procedura care obliga persoana juridica sau beneficiarul
la efectuarea anumitor formalitati in vederea obtinerii unei decizii din partea unei autoritati
competente pentru accesul la o activitate de servicii ori exercitarea acesteia;

j) registru - orice evidenta sau baza de date administrata de o autoritate competenta, in
format electronic ori pe hartie, cuprinzand informatii cu privire la prestatorii de servicii in
general sau prestatorii de servicii autorizati intr-un domeniu specific;

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

(2) Tn continutul prezentei prescriptii tehnice sunt folosite urmatoarele abrevieri:

a) AC - Analize chimice;

b) AM - Analize metalografice;

c) CNCAN - Comisia Nationala pentru Controlul Activitatilor Nucleare;

d) CNFPA - Consiliul National de Formare Profesionala a Aduliilor;

e) CNP - Cod numeric personal.

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

h) IM - Incercari mecanice;

i) IT - Incercari tehnologice;

j) ISCIR - Inspectia de Stat pentru Controlul Cazanelor Recipientelor sub Presiune si
Instalatiilor de Ridicat;

k) LT - Verificare a etanseitatii;

I) ME - Masurari tensometrice;

m) MRT - Examinare magneto-inductiva;
) MT - Examinare cu particule magnetice;
0) PT - Examinare cu lichide penetrante;
) RT - Examinare cu radiatii penetrante;
) UT - Examinare cu ultrasunete;

r) VT - Examinare vizuala.

CAPITOLUL Il
AUTORIZAREA PERSONALULUI CARE EFECTUEAZA EXAMINARI NEDISTRUCTIVE

SECTIUNEA 1

Metode si specialitati de examinare nedistructiva

Art. 6 (1) Metodele si specialitatile de examinare nedistructiva pentru care se elibereaza
autorizatii sunt prevazute in anexa 1.

(2) In cazul in care autorizatia se elibereaza pentru toate specialitdtile unei metode, in
autorizatie se precizeaza doar simbolul metodei.

(3) Tn cazul in care autorizatia se elibereazd numai pentru anumite specialitati dintr-o
metoda, in autorizatie se precizeaza simbolul metodei urmat in paranteza de simbolul

specialitatilor.

SECTIUNEA a 2-a

Niveluri de autorizare

Art.7 (1) Personalul care efectueaza examinari nedistructive este autorizat pe trei
niveluri, astfel:

a) personal de nivel 1 - personalul care efectueaza examinari nedistructive sub
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indrumarea si supravegherea personalului autorizat pentru nivelul 2 sau 3;

b) personal de nivel 2 - personalul care pe langa lucrarile ce intra in competenta
personalului de nivel 1 trebuie sa cunoasca si domeniul si limitele metodei de examinare
nedistructiva pentru care este autorizat si sa aiba cunostintele corespunzatoare
competentelor pentru acest nivel prevazute in anexa 2;

c) personal de nivel 3 - personalul care pe langa lucrarile ce intra in competenta
personalului de nivel 1 si 2 trebuie sa cunoasca si cerintele corespunzatoare competentelor
prevazute in anexele 2 si 3.

(2) Prin derogare de la prevederile alin. (1), personalul care efectueaza examinari prin

metoda MRT se autorizeaza doar pentru nivel 1 si 2.

SECTIUNEA a 3-a

Conditii de autorizare

Art. 8  Autorizarea de catre ISCIR a personalului care efectueaza examinari nedistructive
se face in baza unui examen sustinut in prezenta inspectorului de specialitate din cadrul
ISCIR.

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

a) au varsta minima de 18 ani impliniti;

b) sunt apte din punct de vedere medical si detin fisa de aptitudini de medicina muncii cu
mentiunea ,Apt pentru prestarea ocupatiei de........... ” sau un document echivalent emis de
autoritatea competenta dintr-un stat membru pentru desfasurarea activitatii si indeplinesc
urmatoarele conditii specifice:

1) au acuitatea vizuala naturala sau corectata, astfel incat sa poata citi literele nr. 1
de pe tabloul Jaeger de la o distanta minima de 30 cm;

2) pot sa distinga si sa diferentieze contrastul dintre culorile folosite in metoda de
examinare nedistructiva pentru care urmeaza sa fie autorizate;

3) au abilitatea in a percepe teste tip mozaic Ortho-Rather, sau echivalent cu
punerea in evidenta a cel putin opt placute de acest tip sau similare;

c) fac dovada ca:
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1) au absolvit un program de formare profesionala in conditiile prevazute la art. 15
sau au absolvit un program de formare profesionala avizat de ISCIR anterior aparitiei
prezentei prescriptii tehnice sau,

2) au absolvit o forma de invatamant tehnic acreditat cu profil ,examinari
nedistructive” sau o forma echivalenta recunoscuta de catre autoritatea competenta dintr-un
stat membru sau,

3) detin un certificat in termen de valabilitate eliberat in conformitate cu prevederile
unui standard de certificare personal in examinari nedistructive pentru nivelul 1, 2 sau 3 emis
de un organism de terta parte sau notificat;

d) experienta industriala necesara in domeniu, prevazuta in tabelul 1, in specialitatea

sau specialitatile pentru care urmeaza sa sustina examenul de autorizare.

Tabelul 1
Stagiul de experienta industriala (luni)
VT RT uTt PT
Nivel Nivel Nivel Nivel Nivel Nivel Nivel Nivel
1 2 1 2 1 2 1 2
1 3 6 12 9 12 1 3
Stagiul de experienta industriala (luni)
MT ET LT MRT
Nivel Nivel Nivel Nivel Nivel Nivel Nivel Nivel
1 2 1 2 1 2 1 2
3 6 3 9 3 12 3 6
Art. 10 (1) Personalul care sustine examenul de autorizare in metoda UT, nivelul 1 sau 2,

specialitatea UT ), UTw), UT() sau UT, trebuie sa sustina, in mod obligatoriu, un examen de
autorizare si pentru specialitatea UT g).

(2) Personalul care sustine examenul de autorizare in metoda UT, nivelul 1 sau 2,
specialitatea UTs) trebuie sa sustina, in mod obligatoriu, un examen de autorizare si pentru

specialitatile UTg) si UT.

Art. 11

indeplinesc, pe langa prevederile de la art. 9 si urmatoarele conditii:

La examenul de autorizare pentru nivelul 3 se pot prezenta persoane care
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a) au absolvit cel putin o scoala profesionala, liceul sau echivalentul recunoscut de
autoritatea competenta a unui stat membru si care au exercitat activitate ca personal
autorizat de nivelul 2 conform prevederilor tabelului 2;

b) au un nivel de cunostinte teoretice corespunzatoare cel putin prevederilor din

anexa 3.
Tabelul 2
Experienta industriala ca . .

personal autorizat de nivel 2 Forma de invatamant absolvita
24 luni institut de invatamant superior tehnic
48 luni institut de Tnvatamant postliceal tehnic sau scoala

de maigtri

96 luni liceu sau scoala profesionala

NOTA: Stagiul minim de experientd industrialda pe metoda, pentru personalul ce se
autorizeaza direct pentru nivelul 2, se obtine prin cumularea stagiului de experienta
industriala necesar pentru nivelul 1 si a stagiului de practica pentru nivelul 2; pentru
specialitatea UT g se admite reducerea cu 50% a stagiului minim de experienta industriala

prevazut in tabelul 1.

Art. 12 La examenul de autorizare pentru nivelul 3 se pot prezenta, fara a mai fi necesara
absolvirea unui program de formare profesionala, persoanele care au un titlu de doctor in
inginerie mecanica sau fizica, obtinut la un institut de Tnvatamant superior universitar

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

Art. 13 Personalul care solicita autorizarea pe nivelul 3 sustine examenul pe intreaga

metoda prevazuta in anexa 1, cu exceptia metodei MRT.

Art. 14 Fiecare candidat care se prezinta la examenul de autorizare, prelungire sau
extindere a autorizatiei ISCIR prezinta un dosar cu urmatoarele documente:

a) copia actului de identitate/pasaportului;

b) adeverinta medicala conform art. 9 lit. b);

c) adeverinta conform modelului din anexa 4 din care sa rezulte stagiul de experienta
industriala in metoda pentru care se solicita autorizarea, prelungirea sau extinderea
autorizatiei, efectuata in cadrul unui laborator de examinari nedistructive autorizat in conditiile

prezentei prescriptii tehnice, cu exceptia personalului de nivel 3 la reautorizare;
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d) copia certificatului de absolvire a unui program de formare profesionala sau a
certificatului in termen de valabilitate, eliberat in conformitate cu prevederile unui standard de
certificare personal in examinari nedistructive, emis de un organism de terta parte sau
notificat;

e) copia permisului de exercitare in domeniul nuclear, atunci cand se solicita
autorizarea pentru metoda radiatii penetrante;

f) fotografie color marimea % cm.

SECTIUNEA a 4-a

Formarea profesionala a personalului

Art. 15 (1) Personalul care efectueaza examinari nedistructive prin metodele si
specialitatile mentionate in anexa 1 este examinat in vederea autorizarii de catre ISCIR dupa
absolvirea unui program de formare profesionala; fac exceptie cetatenii unui stat membru
care au absolvit in statul membru de origine un program de formare profesionala echivalent
cu cel prevazut in prezenta prescriptie tehnica.

(2) Programele de formare profesionala se organizeaza de furnizori de formare
profesionala avizati si autorizati.

(3) Avizarea furnizorilor de formare profesionalé se face de catre ISCIR. In acest scop
furnizorul de formare profesionala depune la ISCIR, urmatoarele:

a) adresa de solicitare a avizarii furnizorului de formare profesional3;

b) dovada ca are ca obiect de activitate desfasurarea activitatilor de formare
profesionala, conform actelor constitutive;

Cc) programa analitica care trebuie sa acopere minim numarul de ore prevazut in
tabelul 3;

d) suportul de curs specific fiecarui domeniu care trebuie sa acopere minim tematica din
anexa 5.

(4) ISCIR analizeaza documentele prevazute la alin. (3) si in cazul in care acestea
corespund prevederilor prezentei prescriptii tehnice, elibereaza adresa de avizare. Avizarea
este valabila pe o perioada de 4 ani.

(5) Autorizarea furnizorilor de formare profesionala se face conform prevederilor legislatiei

in vigoare.

11
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(6) Prin derogare de la prevederile alin. (2), programele de formare profesionala pentru
metoda VT si MRT se organizeaza de furnizori de formare profesionala avizati in conditiile

prevazute la alin. (3).

Tabelul 3
Numarul minim de ore teoretice si practice, pe metode si niveluri
VT RT uT PT

Nivel Nivel Nivel Nivel Nivel Nivel Nivel Nivel

1 2 1 2 1 2 1 2

16 24 40 80 40 80 16 24
Nivel Nivel Nivel Nivel Nivel Nivel Nivel Nivel

1 2 1 2 1 2 1 2

16 24 40 40 40 80 16 24

NOTA: Accesul direct pe nivelul 2 de autorizare necesitd cumularea orelor prevazute pentru

nivelurile 1 si 2.

Art. 16 Programele de formare profesionala se desfasoara cu formatori atestati de catre
ISCIR.

SECTIUNEA a 5-a

Examinarea pentru autorizarea personalului care efectueaza examinari nedistructive

Art. 17

dintr-o examinare teoretica, parte scrisa si interviu, precum si 0 examinare practica.

In vederea autorizarii de catre ISCIR, candidatii sustin un examen care consta

Art. 18 Pentru autorizarea personalului de examinari nedistructive persoana juridica
angajatoare, sau persoana fizica trebuie:

a) sa solicite autorizarea de catre ISCIR, printr-o cerere scrisa, in care specifica, numele
si prenumele candidatilor care participa la examenul de autorizare, metodele, specialitatile si
nivelul pentru care acestia sustin examenul;

b) sa puna la dispozitia comisiei de examinare procedurile de lucru pentru metodele si
specialitatile pentru care solicita autorizarea, avizate de catre o persoana autorizata ISCIR
nivel 3 pentru metoda/metodele care fac obiectul avizarii cu exceptia metodei MRT cand

acestea sunt avizate de catre ISCIR.
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Art. 19 Pentru autorizarea personalului de examinari nedistructive care efectueaza lucrari
la echipamentele si instalatiile care intra in componenta obiectivelor nucleare si sunt supuse
regimului de supraveghere de catre ISCIR, persoana juridica angajatoare are obligatiile
prevazute la art. 18 si, suplimentar, trebuie sa depuna la ISCIR procedurile de lucru pentru
metodele si specialitatile pentru care solicita autorizarea, avizate de catre o persoana
autorizata ISCIR nivel 3 si aprobate de catre ISCIR; dupa finalizarea examenului de

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

Art. 20 Data si locul desfasurarii examenului de autorizare sunt stabilite de catre ISCIR de
comun acord cu persoana juridica sau persoana fizica care solicita examinarea, dar nu mai

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

Art. 21 Tnainte de inceperea examenului inspectorul de specialitate din cadrul ISCIR

verifica daca sunt indeplinite prevederile art. 9 si art. 14.

Art. 22 Pentru sustinerea examenului teoretic partea scrisa, inspectorul de specialitate
ISCIR selecteaza intrebari pe baza de chestionar, care sa acopere tematica metodei sau
metodelor de examinare nedistructiva pentru care candidatul urmeaza sa fie autorizat.
Intrebarile specifice sunt din standardele si procedurile de lucru avizate aplicabile metodelor
si specialitatilor pentru care se solicita autorizarea sau in conditiile art. 19 si din procedurile

de lucru aprobate de catre ISCIR.

Art. 23 (1) Numarul minim de intrebari pentru lucrarea scrisa, pentru nivelurile 1 si 2, este

conform tabelului 4.

13

Tabelul 4
Nivelul de Numarul minim de intrebari pentru lucrarea scrisa, pe domenii
autorizare 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) In tabelul 4, numarul de la numarétor reprezintd numarul de intrebari generale, iar cel

de la numitor reprezinta numarul de intrebari specifice.

Art. 24 Timpul rezervat lucrarii scrise este de 2 minute pentru fiecare intrebare si este

comunicat candidatului la inceputul examenului.
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Art. 25 (1) Examinarea practica se desfasoara in cadrul unui laborator de examinari
nedistructive autorizat de catre ISCIR in conditiile prevederilor prezentei prescriptii tehnice.
(2) La examenul practic candidatul trebuie sa demonstreze ca are cunostiniele necesare
privind utilizarea echipamentului de examinare nedistructiva in conformitate cu instructiunile
de utilizare ale producatorului, ale laboratorului, al procedurilor de lucru precum si al
standardelor aplicabile metodei de examinare nedistructiva pentru care se sustine examenul

de autorizare.

Art. 26 La examenul practic candidatul trebuie sa obtina minim 70% din totalul informatjilor
ce se obtin la 0 examinare corecta a pieselor sau epruvetelor alese de catre inspectorul de

specialitate din cadrul ISCIR.

Art. 27 Pentru promovarea examenului teoretic si practic candidatul trebuie sa obtina un
procentaj de minim 70% pentru fiecare parte iar nota finala de minim 70%. Nota finala se
calculeaza ca medie aritmetica a notelor obtinute la examenul teoretic si la examenul practic.
Rezultatele examenului de autorizare se consemneaza intr-un proces-verbal, al carui model

este prevazut in anexa 6.

Art. 28 (1) Examenele de autorizare pe nivelul 3 sunt organizate de ISCIR.
(2) Pentru autorizarea pe nivelul 3 candidatii sustin:
a) un examen de baza, care trebuie sa evalueze cunostintele candidatului in privinta

subiectelor de baza prevazute in tabelul 5;

Tabelul 5
Partea Subiect Numar de
intrebari
A Cunostinte in studiul materialelor si in tehnologia proceselor 25
B Cunoasterea sistemului de autorizare bazat pe prezenta prescriptie 10
tehnica
C Cunoasterea generala a cel putin 2 metode in afara celei pentru care | 15 pentru
se solicita autorizarea fiecare
metoda

b) un examen referitor la metoda principala, care trebuie sa evalueze cunoasterea de

catre candidat a subiectelor privind metoda principala prevazute in tabelul 6.
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Tabelul 6
Numar de
Partea Subiect 5
intrebari
Cunostinte de nivelul 3 despre metoda de examinare aplicata 30
E Aplicarea metodei de examinare nedistructiva (la acest examen 20

poate fi admisa consultarea standardelor si a specificatiilor tehnice)

F Elaborarea uneia sau a mai multor proceduri de examinare -

nedistructiva (se admite consultarea standardelor si a specificatiilor

tehnice sau analiza unei proceduri deja elaborate).

Art. 29 (1) Notarea examenului de baza si a examenului referitor la metoda principala se
face separat. Pentru a fi admis, candidatul trebuie sa promoveze ambele examene.

(2) La examenul de baza candidatul trebuie sa obtina un minim de 70% pentru fiecare din
partile A, B, C si o medie de minim 70%.

(3) La examenul referitor la metoda principala, candidatul trebuie sa obtina un punctaj de
minim 70% pentru fiecare din partile D, E, F si o medie de minim 70%.

(4) Pentru promovarea examenului de autorizare candidatul trebuie sa obtina un procentaj
de cel putin 70% ca medie intre rezultatele obtinute la examenul pentru metoda de baza si

examenul referitor la metoda principala.

Art. 30 Candidatul declarat respins se poate prezenta la un nou examen de autorizare la
termenul stabilit de catre inspectorul de specialitate din cadrul ISCIR, dar nu mai devreme de
o luna. Candidatul sustine numai proba la care a fost declarat respins. in cazul in care este
respins si la acest examen, candidatul poate sustine un nou examen de autorizare dupa 3
luni. Rezultatele examenului de autorizare se consemneaza intr-un proces-verbal, al carui

model este prevazut in anexa 6.

SECTIUNEA a 6-a

Emiterea si valabilitatea autorizatiei

Art. 31 (1) Personalului admis la examenul de autorizare i se elibereaza de catre ISCIR
autorizatia pentru examinari nedistructive conform modelului prevazut in anexa 7.
(2) In cazul prevazut la art. 19, in autorizatia pentru examinari nedistructive eliberata de

catre ISCIR se inscrie litera N Tnaintea simbolului metodei si al specialitatii.
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(3) Structurile din cadrul ISCIR, emitente ale autorizatiilor, se stabilesc prin ordin al
Inspectorului de Stat Sef al ISCIR.

Art. 32 (1) Termenul de valabilitate al autorizatiei pentru examinari nedistructive nivel 1 si 2
este de 2 ani de |la data emiterii.

(2) Termenul de valabilitate al autorizatiei pentru examinari nedistructive nivel 3 este de 5
ani de la data emiterii.

(3) Autorizatiile eliberate de ISCIR personalului operator in examinari nedistructive sunt

nominale.

Art. 33 Autorizatiile eliberate de ISCIR sunt valabile numai daca rezultatul examenului

medical anual mentionat la art. 9 lit. b) este corespunzator.

SECTIUNEA a 7-a

Prelungirea si/sau extinderea valabilitatii autorizatiei personalului

Art. 34 Prelungirea si/sau extinderea valabilitatii autorizatiei personalului de examinari
nedistructive se face de catre ISCIR respectdndu-se aceeasi metodologie descrisa in

sectiunea a 5-a cu precizarile mentionate la art. 35 alin. (2).

Art. 35 (1) Se considera prelungirea valabilitatii autorizatiei atunci cand solicitarea este
depusa cu 30 zile calendaristice inainte de expirarea termenului de valabilitate al autorizatiei
existente.

(2) Prelungirea valabilitatii autorizatiei personalului de nivel 1 si 2 se face respectandu-se
aceeasi metodologie ca la autorizarea initiala, cu mentiunea ca numarul de intrebari generale
si specifice din tabelul 4 se reduce cu 50% fiecare.

(3) Prelungirea valabilitatii autorizatiei personalului de nivel 3 se face respectandu-se
metodologia descrisa la art. 28.

(4) Rezultatele examenului se consemneaza intr-un proces-verbal conform modelului din
anexa 6.

(5) In cazul in care candidatul este declarat admis inspectorul de specialitate din cadrul

ISCIR completeaza si vizeaza prin aplicarea stampilei personale talonul anexa al autorizatiei.
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Art. 36 (1) Se considera extindere a autorizatiei trecerea de la un nivel la altul precum si
autorizarea pentru o alta metoda sau specialitate decat cea anterioara.

(2) Extinderea autorizatiei se face de catre ISCIR respectandu-se aceeasi metodologie ca
la autorizarea initiala.

(3) Rezultatele examenului se consemneaza intr-un proces-verbal conform modelului din
anexa 6.

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

completeaza si vizeaza prin aplicarea stampilei personale talonul anexa al autorizatiei.

CAPITOLUL 1l
ECHIVALAREA S| ACCEPTAREA CERTIFICARILOR iN EXAMINARI NEDISTRUCTIVE
EMISE DE ORGANISME DE TERTA PARTE SAU NOTIFICATE iN BAZA UNUI
STANDARD DE CERTIFICARE iN EXAMINARI NEDISTRUCTIVE

Art. 37 Personalul care detine un certificat in termen de valabilitate eliberat de catre un
organism notificat sau de terta parte in conformitate cu prevederile unui standard de
certificare personal in examinari nedistructive si care doreste echivalarea acestuia de catre
ISCIR, depune in acest sens o cerere insotita de urmatoarele documente:

a) copie a certificatului in examinari nedistructive din care sa reiasa nivelul, metodele si
sectorul industrial certificat;

b) adeverinta prin care dovedeste indeplinirea stagiului de experienta industriala in
conditiile prevederilor prezentei prescripiii tehnice;

c) adeverinta prin care dovedeste indeplinirea conditiilor mentionate la art. 9 lit. b).

Art. 38 Acceptarea si echivalarea se face in baza unei adrese scrise emise de ISCIR in

care se specifica nivelul, metodele si specialitatile echivalate.

Art. 39 Personalul care detine un certificat in termen de valabilitate eliberat de catre un
organism notificat sau de terta parte in conformitate cu prevederile unui standard de
certificare personal in examinari nedistructive care nu acopera sectorul industrial specific
ISCIR se poate prezenta la examenul de autorizare in conditiile prevazute la capitolul Il,

sectiunea a 5-a din prezenta prescriptie tehnica.
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CAPITOLUL IV
AUTORIZAREA LABORATOARELOR CARE EFECTUEAZA EXAMINARI
NEDISTRUCTIVE

SECTIUNEA 1

Prevederi generale

Art. 40 Prevederile prezentului capitol se aplica la autorizarea de catre ISCIR a

laboratoarelor care efectueaza examinari nedistructive in domeniul de activitate al ISCIR.

SECTIUNEA a 2-a

Domenii de autorizare pentru laboratoarele de examinari nedistructive

Art. 41 (1) Domeniile si specialitatile de examinari nedistructive pentru care se autorizeaza
laboratoarele de examinari nedistructive sunt prevazute in anexa 1.

(2) In cazul in care laboratorul de examindri nedistructive se autorizeazd pentru o
specialitate dintr-un anumit domeniu, Tn autorizatie se mentioneaza simbolul domeniului
urmat de simbolul specialitatii intre paranteze.

(3) Domeniul VT nu se autorizeaza.

SECTIUNEA a 3-a

Conditii de autorizare a laboratoarelor de examinari nedistructive

Art. 42 Persoana juridica care solicita eliberarea autorizatiei/autorizatiilor pentru
laboratorul/laboratoarele de examinari nedistructive Tnainteaza la ISCIR o cerere conform

modelului din anexa 8.

Art. 43 Cererea este insotita de urmatoarele documente:

a) certificat constatator emis de Oficiul National al Registrului Comertului sau document
echivalent emis de autoritatile competente din statele membre, din care sa rezulte datele de
identificare, subdiviziunile, precum si faptul ca in obiectul de activitate este inclusa si activitatea
de testari si analize tehnice, eliberat cu cel mult 30 de zile inainte de data depunerii cererii, in

copie;
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b) lista echipamentelor, accesoriilor si materialelor detinute in mod legal de catre
persoana juridica solicitanta in cadrul laboratorului/laboratoarelor, identificate prin serie de
fabricatie; persoana juridica care solicita eliberarea autorizatiei/autorizatiilor trebuie sa detina
legal dotarea minima indicata in anexa 9;

c) certificatele de etalonare si/sau buletinele de verificare metrologica si/sau certificatele
de verificare emise de catre producator si/sau certificate de verificare interna, in copie;

d) decizia de numire conform modelului din anexa 10 a sefului de laborator si a
adjunctului acestuia, care trebuie sa fie autorizati de catre ISCIR cel putin pentru nivelul 2, in
metodele pentru care se solicita autorizarea, in copie;

e) documente care atesta existenta la data formularii cererii a raporturilor contractuale
intre persoana juridica si personalul laboratorului, in copie;

f) lista personalului angajat al laboratorului, autorizat de ISCIR conform prevederilor
capitolului Il pentru metoda sau metodele pentru care se solicita autorizarea laboratorului
precum si copiile autorizatiilor acestora;

g) lista cu modelul stampilelor si al poansoanelor alocate personalului operator autorizat
al laboratorului, inclusiv modelul de stampila a laboratorului;

h) autorizatile de detinere, utilizare si transport, valabile, eliberate de catre CNCAN,
numai in cazul in care se solicita autorizarea pentru domeniul RT, in copie;

i) procedurile de lucru pentru fiecare domeniu si specialitate de examinare nedistructiva
pentru care se solicita eliberarea autorizatiei/autorizatiilor laboratorului/laboratoarelor; aceste
proceduri se avizeaza in prealabil depunerii la ISCIR, de catre o persoana autorizata ISCIR
in examinari nedistructive nivel 3 pe metoda care face obiectul avizarii; in cazul in care
procedurile de lucru sunt aplicabile echipamentelor si instalatiilor ce intra in componenta
obiectivelor nucleare si care sunt supuse regimului de supraveghere de catre ISCIR acestea
trebuie avizate de catre o persoana autorizata ISCIR in examinari nedistructive nivel 3 pe

metoda care face obiectul avizarii si aprobate de catre ISCIR.

Art. 44 (1) In cazul in care documentatia depusa este incompletd sau incorect intocmita,
solicitantul este informat, in scris, cu privire la necesitatea transmiterii completarilor sau a
documentatiei corect intocmite.

(2) in cazul in care solicitantul nu completeaza documentatia potrivit cerintelor in termen
de cel mult 30 zile calendaristice de la primirea comunicarii, cererea de autorizare se

respinge prin decizie motivata, iar documentatia se arhiveaza.
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SECTIUNEA a 4-a

Modul de desfasurare a verificarilor tehnice in vederea eliberarii autorizatiei

Art. 45 n cazul in care documentatia depuséa in vederea eliberarii autorizatiei/autorizatiilor
laboratorului/laboratoarelor de examinari nedistructive a fost acceptata, ISCIR stabileste si

comunica data efectuarii verificarilor tehnice.

Art. 46 (1) In scopul efectuarii verificarilor in vederea autorizarii, persoana juridica trebuie
sa permita accesul la sediul si/sau in locul in care se desfasoara activitatea.

(2) La data stabilita, inspectorul de specialitate din cadrul ISCIR verifica urmatoarele:

a) daca personalul laboratorului de examinari nedistructive cunoaste, aplica si respecta
prevederile procedurilor si instructiunilor de examinari nedistructive ale laboratorului;

b) daca personalul laboratorului identifica si utilizeaza corect echipamentele si accesoriile
din dotare;

c) daca personalul laboratorului identifica si are acces la standarde, instructiuni,
proceduri si prescriptii tehnice;

d) daca personalul laboratorului identifica si regaseste registrele de evidenta a buletinelor
emise si registrele de evidenta al verificarilor echipamentelor si accesoriilor;

e) daca personalul laboratorului indeplineste conditiile prevazute la art. 9 lit. b);

f) valabilitatea si autenticitatea autorizatiilor personalului laboratorului;

g) modul de completare a registrelor de evidenta a buletinelor de examinare emise si
identifica daca buletinele sunt regasite in arhiva laboratorului;

h) completitudinea si modul de intocmire a buletinelor de examinare emise;

i) daca echipamentele, accesoriile si materialele cuprinse in lista din documentatia de
autorizare corespunde cu realitatea fizica;

j) existenta si functionalitatea echipamentelor, a accesoriilor si a materialelor pentru
examinari nedistructive, utilizate in laborator;

k) existenta si autenticitatea certificatelor de etalonare/verificare, a buletinelor de
verificare metrologica si a certificatelor de calitate/conformitate pentru echipamentele,
accesoriile si materialele pentru examinari nedistructive, utilizate in laborator si modul de

arhivare a acestor inregistrari.

Art. 47 (1) Inspectorul de specialitate din cadrul ISCIR consemneaza rezultatele verificarilor

in procesul-verbal de verificare tehnica, conform modelului din anexa 11.
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(2) Pentru domeniile si specialitatile care indeplinesc cerintele, prin procesul-verbal de
verificare tehnica se propune eliberarea autorizatiei/autorizatjilor.
(3) Pentru domeniile si specialitatile care nu indeplinesc cerintele, prin procesul-verbal de

verificare tehnica se propune respingerea eliberarii autorizatiei/autorizatiilor.

SECTIUNEA a 5-a

Emiterea si valabilitatea autorizatiei laboratoarelor de examinari nedistructive

Art. 48 ISCIR elibereaza autorizatia/autorizatiile laboratorului/laboratoarelor conform
modelului prevazut in anexa 12, intr-un termen de maxim 30 de zile calendaristice de la data

intocmirii procesului-verbal de verificare.

Art. 49 (1) Autorizatia se emite pe termen nedeterminat cu conditia mentinerii continue a
cerintelor de autorizare.
(2) Laboratorul are dreptul sa desfagoare activitatile din domeniile/specialitatile autorizate

numai incepand cu data eliberarii autorizatjei.

Art. 50 (1) Orice modificare care conduce la neindeplinirea cerintelor in baza carora s-a
acordat autorizatia laboratorului trebuie anuntata la ISCIR de catre persoana juridica
autorizata in termen de cel mult 15 zile calendaristice de la data la care s-a produs.

(2) In situatia prevazuta la alin. (1) ISCIR suspenda autorizatia laboratorului si comunica
decizia persoanei juridice.

(3) Tn vederea ridicarii suspendarii autorizatiei laboratorului, persoana juridica depune la
ISCIR o cerere insotita de documentele doveditoare privind indeplinirea cerintelor de
autorizare.

(4) Inspectorul de specialitate din cadrul ISCIR efectueaza o noua verificare programata
privind Tndeplinirea cerintelor de autorizare si intocmeste un proces-verbal de verificare
tehnica.

(5) In baza constatarilor din procesul-verbal de verificare tehnica, ISCIR comunica

persoanei juridice ridicarea suspendarii autorizatiei laboratorului.
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SECTIUNEA a 6-a

Verificarea tehnica programata a laboratoarelor de examinari nedistructive autorizate

Art. 51 (1) ISCIR poate efectua anual o verificare tehnica programata a activitatji
laboratorului autorizat cu privire la mentinerea cerintelor in baza carora s-a acordat
autorizatia, a mentinerii capabilitatii tehnice de a efectua activitatea pentru care a fost
autorizata, precum si in legatura cu respectarea prevederilor prescriptiilor tehnice aplicabile
domeniului sau de activitate.

(2) ISCIR comunica persoanei juridice care detine laboratorul autorizat, cu cel putin 30 zile

calendaristice Tnainte, data efectuarii verificarii tehnice programate.

Art. 52 (1) Verificarile efectuate de catre inspectorul de specialitate din cadrul ISCIR sunt
cele prevazute la art. 46.

(2) In urma verificarilor efectuate, ISCIR incheie un proces-verbal de verificare tehnica in
care consemneaza rezultatele si concluziile verificarilor, care sunt aduse la cunostinta
persoanei juridice care detine laboratorul autorizat.

(3) in cazul indeplinirii cerintelor pentru prestarea in continuare a activitati, ISCIR
elibereaza o actualizare a autorizatiei conform modelului din anexa 12.

(4) Tn cazul in care prin procesul-verbal de verificare tehnica se constatd neindeplinirea
cerintelor care au stat la baza acordarii autorizatiei, se propune retragerea autorizatjei.

(5) In situatia prevazuta la alin. (4), ISCIR emite decizia de retragere a autorizatjei.

(6) Tn situatia laboratorului a carei autorizatie 7i conferd dreptul de a exercita activitatea in
mai multe domenii autorizate, masura retragerii se dispune pentru domeniul/domeniile pentru
care cerinta nu mai este indeplinita.

(7) Prin derogare de la dispozitiile alin. (6), retragerea autorizatiei se face pentru toate
domeniile, in cazul in care conditia neindeplinita este necesara exercitarii activitatii si in
celelalte domenii autorizate.

(8) In cazuri justificate ISCIR poate restrange domeniul de activitate autorizat.
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SECTIUNEA a 7-a
Obligatiile laboratoarelor de examinari nedistructive autorizate si ale personalului

autorizat pentru efectuarea examinarilor nedistructive

Art. 53 (1) Laboratoarele de examinari nedistructive autorizate au obligatia de a respecta
prevederile prescriptiilor tehnice aplicabile in vigoare.

(2) Persoanele juridice care detin laboratoare autorizate au obligatia de a respecta
dispozitiile consemnate in procesele-verbale incheiate de catre inspectorii de specialitate din

cadrul ISCIR cu ocazia verificarilor tehnice.

Art. 54 (1) Laboratoarele de examinari nedistructive autorizate consemneaza, in mod
obligatoriu, in buletinele de examinari nedistructive emise, minim date referitoare la:

a) denumirea completa si adresa laboratorului si datele de identificare ale persoanei
juridice detinatoare a laboratorului;

b) numarul autorizatiei ISCIR si data emiterii;

c) domeniul si specialitatea la care se refera buletinul de examinare;

d) date de identificare ale echipamentelor, accesoriilor si materialelor care au fost
utilizate la efectuarea examinarilor;

e) date de identificare a reperelor examinate;

f) informatii legate de tehnica si parametrii de examinare specifici metodei aplicate cu
indicarea standardului/normei aferente;

g) date de identificare si localizare a zonelor examinate cat si volumul de examinare;

h) informatii legate de niveluriie de acceptare a discontinuitatilor cu indicarea
standardului/normei aferente;

i) rezolutia privind acceptarea/respingerea produsului examinat in conformitate cu
standardul/norma de acceptare;

j) numele si prenumele, numarul/valabilitatea autorizatiei ISCIR, semnatura si stampila
personalului autorizat ISCIR in conditiile prezentelor prescriptii tehnice care au efectuat
examinarile si care au interpretat rezultatele acestora;

k) numele si prenumele, numarul/valabilitatea autorizatiei ISCIR, semnatura sefului de
laborator si stampila de laborator, pentru conformitate;

[) data efectuarii efective a examinarilor nedistructive.

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

data intocmirii acestora si se inregistreaza cronologic in registre de evidenta.
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Art. 55 (1) Personalul de examinari nedistructive autorizat de catre ISCIR are urmatoarele
obligatii:

a) sa se prezinte anual la examinarea medicala vizuala prevazuta la art. 9 lit. b) si sa
anexeze rezultatele acestuia la dosarul de autorizare mentionat la art. 14;

b) sa efectueze examinarile nedistructive pentru domeniile/ specialitatile pentru care este
autorizat, cu profesionalism si buna credinta, in conformitate cu prevederile prescriptiilor
tehnice ISCIR, standardelor specifice de profil si cu procedurile si instructiunile de lucru ale
laboratorului in care este angajat;

C) sa semneze si sa stampileze numai acele buletine emise in urma examinarilor
nedistructive pentru care are cunostinta ca au fost efectuate personal, in calitate de operator;

d) sa informeze ISCIR, in activitatea pe care o desfagsoara despre acele fapte despre
care are cunostinta, care contravin prevederilor prescriptiilor tehnice ISCIR.

(2) Seful de laborator, sau in lipsa acestuia, adjunctul sefului de laborator, are suplimentar
fata de cele prevazute la alin. (1) urmatoarele obligatii:

a) sa verifice si sa semneze toate buletinele de buletinele de examinari nedistructive
emise de catre laborator sub responsabilitatea laboratorului autorizat;

b) sa instruiasca periodic personalul din cadrul laboratorului in ceea ce priveste
cunostintele profesionale;

C) sa se asigure ca examinarile nedistructive sunt efectuate numai de catre personalul
autorizat ISCIR al laboratorului in conditiile prevederilor prezentei prescriptii tehnice pentru
metodele si specialitatile care fac obiectul examinarilor;

d) sa se asigure ca examinarile sunt efectuate numai cu mijloace tehnice care
indeplinesc cerintele prevazute in prezenta prescriptie tehnica si in standardele aplicabile;

e) sa ia masuri pentru verificarea/etalonarea la scadenta a echipamentelor utilizate la
efectuarea examinarilor nedistructive;

f) sa ia masuri pentru confirmarea periodica a acuitatii vizuale pentru personalul
autorizat din cadrul laboratorului;

g) sa actualizeze procedurile si instructiunile de examinari nedistructive ori de cate ori

apar modificari legislative si/sau ale standardelor aplicabile.
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CAPITOLUL V
INREGISTRAREA iN REGISTRUL ISCIR AL PERSOANELOR JURIDICE AUTORIZATE

Art. 56 (1) Persoanele juridice mentionati la art. 3 lit. a) si lit. b) se inregistreaza in registrul
ISCIR al persoanelor juridice autorizate.
(2) Persoanele juridice mentionate la art. 3 lit. a) se inregistreaza din oficiu in registrul
ISCIR al persoanelor juridice autorizate, in baza cererii si dosarului de autorizare.
(3) In vederea inregistrarii in registrul ISCIR al persoanelor juridice autorizate, persoanele
juridice mentionate la art. 3 lit. b) trebuie sa depuna la ISCIR urmatoarele:
a) cererea in vederea inregistrarii;
b) copia autorizatiei sau documentului echivalent emisa/emis de autoritatea

competenta din statul membru.

CAPITOLUL VI
EVALUAREA CAPABILITATII TEHNICE $1 SUPRAVEGHEREA LABORATOARELOR
CARE EFECTUEAZA EXAMINARI DISTRUCTIVE

SECTIUNEA 1
Prevederi generale

Art. 57 (1) Prevederile prezentului capitol se aplica la evaluarea, evaluarea punctuala si
supravegherea de catre ISCIR a laboratoarelor care efectueaza examinari distructive asupra
materialelor si/sau a imbinarilor sudate.

(2) Examinarile distructive care se efectueaza asupra materialelor utilizate la fabricarea si
la repararea instalatiilor si echipamentelor care fac obiectul prescriptiilor tehnice in vigoare,
precum si incercarile mecanice necesare pentru autorizarea sudorilor se efectueaza numai in

cadrul unor laboratoare evaluate si supravegheate conform prevederilor prezentului capitol.

SECTIUNEA a 2-a

Domenii de evaluare a capabilitatii tehnice a laboratoarelor de examinari distructive

Art. 58 Domeniile de examinari distructive pentru care se evalueaza laboratoarele sunt
conform tabelului 7 si contin una sau mai multe metode de examinare prevazute in

standardele aplicabile in vigoare.
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Tabelul 7
Nr. crt. Domeniu de examinare Simbol
1 Incercari mecanice IM
2 Incercari tehnologice IT
3 Analize chimice AC
4 Analize metalografice AM
5 Masurari de eforturi sub actiunea sarcinilor de incarcare ME
(masurari tensometrice)

Art. 59 (1) Conditia minima pentru evaluarea unui laborator de examinari distructive este
ca acesta sa faca dovada privind dotarea si capabilitatea tehnica de efectuare a examinarilor
distructive necesare, conform prevederilor prescriptiilor tehnice specifice, la autorizarea
sudorilor si anume IM si IT.

(2) Domeniile de examinari distructive AM, AC si ME sunt considerate domenii solicitate
suplimentar la evaluare.

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

domeniu de examinare.

SECTIUNEA a 3-a
Conditii de evaluare a capabilitatii tehnice si supraveghere a laboratoarelor de

examinari distructive

Art. 60 Persoana juridica care solicita evaluarea laboratorului de examinari distructive

Tnainteaza la ISCIR o cerere conform modelului din anexa 13.

Art. 61 Cererea in vederea evaluarii capabilitatii tehnice a laboratorului de examinari
distructive, este insotjta de copii ale urmatoarelor documente:

a) certificat constatator emis de Oficiul National al Registrului Comertului, din care sa rezulte
datele de identificare, subdiviziunile, precum si faptul ca in obiectul de activitate este inclusa si
activitatea de testari si analize tehnice, eliberat cu cel mult 30 de zile hainte de data
depunerii cererii, in copie;

b) lista echipamentelor, accesoriilor si materialelor etalon din dotarea laboratorului, care
asigura respectarea prevederilor standardelor aplicabile in vigoare pentru domeniile de

examinari distructive solicitate la evaluare; lista trebuie sa contina numarul de inventar al
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fiecarui echipament si este semnata si stampilatda de conducerea persoanei juridice
solicitante;
c) copiile buletinelor de verificare metrologica si/sau certificatelor de etalonare pentru

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

Art. 62 1) in cazul in care documentatia depusa este incompletd sau incorect intocmité,
solicitantul este informat in scris cu privire la necesitatea transmiterii completarilor sau a
documentatiei corect intocmite.

(2) In cazul in care solicitantul nu completeaza documentatia potrivit cerintelor in termen
de cel mult 30 zile calendaristice de la primirea comunicarii, cererea se respinge prin decizie

motivata, iar documentatia se arhiveaza.

SECTIUNEA a 4-a
Modul de desfasurare a verificarilor tehnice pentru evaluarea capabilitatii tehnice a

laboratoarelor de examinari distructive

Art. 63 ISCIR comunica persoanei juridice solicitante, in termen de maxim 30 de zile
calendaristice de la data depunerii cererii, data propusa pentru efectuarea verificarilor tehnice

in vederea evaluarii capabilitatii tehnice a laboratorului de examinari distructive.

Art. 64 Verificarile tehnice in vederea evaluarii capabilitatii tehnice a laboratorului de

examinari distructive sunt efectuate de catre un inspector de specialitate din cadrul ISCIR.

Art. 65 1n cadrul verificarilor tehnice efectuate se verificd corespondenta dintre
documentatia depusa si dotarea efectiva a solicitantului si se stabilesc limitele de capabilitate

tehnica in cadrul fiecarui domeniu de examinare distructiva evaluat.

Art. 66 Dupa efectuarea verificarilor tehnice, rezultatele si concluziile acestora se
consemneaza intr-un proces-verbal de verificare tehnica, care contine simbolurile domeniilor
de examinari distructive evaluate, precum si detalii privind metodele de examinare si limitele
de capabilitate din cadrul acestor domenii, iar copia acestui proces-verbal se inmaneaza

persoanei juridice solicitante.
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Art. 67 Evaluarea capabilitati tehnice a laboratorului de examinari distructive ramane
valabila in conditiile in care rezultatele consemnate in urma efectuarii verificarilor tehnice de
supraveghere efectuate in conformitate cu prevederile capitolului VI, sectiunea a 7-a, sunt

favorabile.

SECTIUNEA a 5-a

Evaluarea punctuala a capabilitatii tehnice a laboratoarelor de examinari distructive

Art. 68 in cazul in care, in care un laborator de examinari distructive evaluat, intentioneaza
o extindere a domeniilor de examinari distructive sau a gamei de incercari, in cadrul aceluiasi
domeniu de examinare distructiva, persoana juridica solicitanta depune in acest sens o

cerere scrisa la ISCIR insotita de o documentatie adaptata corespunzator.

Art. 69 ISCIR comunica persoanei juridice solicitante, in termen de maxim 30 de zile
calendaristice de la data depunerii cererii, data propusa pentru efectuarea verificarilor tehnice

in vederea evaluarii punctuale a capabilitatii tehnice a laboratorului de examinari distructive.

Art. 70 Verificarile tehnice in vederea evaluarii punctuale a capabilitatii tehnice a
laboratorului de examinari distructive sunt efectuate de catre un inspector de specialitate din
cadrul ISCIR.

Art. 71 n cadrul verificarilor tehnice efectuate se verificd capabilitatea laboratorului de a
acoperi domeniile de examinari si/sau a gamei de incercari suplimentare solicitate pentru

evaluarea punctuala.

Art. 72 Dupa efectuarea verificarilor tehnice, pentru evaluarea punctuala, rezultatele si
concluziile acestora se consemneaza intr-un proces-verbal de verificare tehnica, iar copia

acestui proces-verbal se inmaneaza persoanei juridice solicitante.

SECTIUNEA a 6-a

Supravegherea tehnica a laboratoarelor de examinari distructive

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

catre ISCIR anual.
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(2) Supravegherea tehnica constituie verificare programata.

Art. 74 (1) ISCIR comunica cu 30 zile calendaristice Tnainte laboratorului de examinari
distructive, evaluat din punct de vedere al capabilitatii tehnice, perioada propusa pentru
efectuarea verificarilor tehnice de supraveghere.

(2) Verificarile tehnice de supraveghere sunt efectuate de catre un inspector de
specialitate din cadrul ISCIR.

(3) In cadrul verificarilor tehnice de supraveghere efectuate se urméareste corespondenta
intre situatia consemnata in procesul-verbal de verificare tehnica de evaluare initiala sau
supravegherea anterioara si situatia existenta la sediul laboratorului la data efectuarii
verificarilor tehnice de supraveghere. Cu aceasta ocazie se verifica modul de functionare a
echipamentelor din laborator, care sunt folosite la examinarile distructive specifice domeniilor
pentru care laboratorul a fost evaluat cat si existenta buletinelor de verificare metrologica

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

Art. 75 Dupa efectuarea verificarilor tehnice de supraveghere, rezultatele si concluziile
acestora se consemneaza intr-un proces-verbal de verificare tehnica, iar copia acestui

proces-verbal se inmaneaza persoanei juridice solicitante.

SECTIUNEA a 7-a
Obligatiile laboratoarelor de examinari distructive evaluate din punct de vedere al

capabilitatii tehnice

Art. 76 (1) Laboratoarele de examinari distructive evaluate consemneaza in buletinele de
examinari distructive emise pentru domeniul ISCIR, pe langa rezultatele obfinute si minim
urmatoarele date:

a) denumirea completa si adresa persoanei juridice care detine laboratorul;

b) denumirea completa si adresa laboratorului;

c) numarul procesului-verbal de verificare tehnica emis de ISCIR cu ocazia efectuarii
ultimei verificari tehnice;

d) domeniul la care se refera buletinul de examinare;

e) numele si prenumele, semnatura sefului de laborator si stampila de laborator, pentru
conformitate;

f) data efectuarii examinarilor distructive;
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(2) Buletinele de examinare emise sunt identificate printr-un numar unic, sunt datate cu

data intocmirii acestora si se inregistreaza cronologic in registre de evidenta.

CAPITOLUL VII
MASURI ADMINISTRATIVE

Art. 77 (1) Nerespectarea obligatiilor si responsabilitatilor de catre persoanele juridice
autorizate sau personalul de examinari nedistructive autorizat, prevazute in prezenta
prescriptie tehnica sau in cazul in care conditile de acordare a autorizatiei nu mai sunt
indeplinite, se pot aplica urmatoarele masuri administrative, in functie de natura acestora cu:

a) avertisment;

b) suspendarea, pe o perioada de pana la 6 luni, a autorizatiei eliberate de catre ISCIR;

c) retragerea autorizatiei eliberate de catre ISCIR.

(2) Aplicarea masurilor administrative prevazute la alin. (1) se face cu respectarea
prevederilor legale in vigoare si a principiului proportionalitatii.

(3) Aplicarea in termen de 6 luni a doua masuri administrative precizate la alin. (1) lit. a),
atrage suspendarea pe o perioada de pana la 6 luni a autorizatiei eliberate de catre ISCIR.

(4) Aplicarea in termen de un an a doua masuri administrative precizate la alin. (1) lit. b),
atrage retragerea autorizatiei eliberate de catre ISCIR.

(5) Dispozitiile art. 52, alin. (6) si alin. (7) se aplica in mod corespunzator.

Art. 78 Persoana juridica sau persoana fizica céareia i-a fost retrasa autorizatia are dreptul
sa solicite eliberarea unei noi autorizatii dupa cel putin un an de la data aplicarii masurii

administrative de retragere a autorizatjei.

Art. 79 (1) Masurile administrative prevazute la art. 77, alin. (1) se dispun de catre ISCIR,
prin decizie motivata, in baza procesului-verbal de verificare tehnica incheiat de inspectorul
de specialitate din cadrul ISCIR cu ocazia verificarii.

(2) impotriva deciziei prin care s-a dispus m&sura administrativa, persoana juridicd poate
formula contestatie la instanta competenta si cu respectarea procedurii prevazute in legea
contenciosului-administrativ.

(3) Masurile administrative prevazute la art. 77, se dispun, adaptate corespunzator, de

catre ISCIR, prin decizie motivata, in baza procesului-verbal de verificare tehnica incheiat de
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inspectorul de specialitate din cadrul ISCIR cu ocazia verificarii si in cazul laboratoarelor

evaluate pentru examinari distructive.

Art. 80 Masurile aplicabile persoanelor juridice dintr-un stat membru al uniunii Europene
sau stat membru semnatar al Acordului privind Spatiul Economic European sunt cele
prevazute de Ordonanta de urgenta a Guvernului nr. 49/2009 privind serviciile in cadrul pietei

interne.

CAPITOLUL VI
TARIFE

Art. 81 Pentru activitatile efectuate de inspectorul de specialitate din cadrul ISCIR, in
conformitate cu prevederile prezentei prescriptii tehnice, se aplica tarifele stabilite de lista de

tarife ISCIR care reglementeaza acest lucru.

CAPITOLUL IX
DISPOZITII FINALE

Art. 82 Trimiterile facute in prezenta prescriptie tehnica la acte normative, prescriptii

tehnice, standarde se refera la editiile in vigoare.

Art. 83 Documentele care se depun la ISCIR trebuie sa fie redactate/traduse in limba

romana de catre un traducator autorizat.

Art. 84 Documentele pot fi depuse la ISCIR si in format electronic, dupa operationalizarea

punctului de contact unic electronic (PCU).

Art. 85 Eliberarea duplicatelor autorizatjilor se face de catre ISCIR, in urmatoarele cazuri si
in urmatoarele conditii:

a) in cazul pierderii, cu conditia depunerii de catre solicitant, in copie, a actului de
declarare a pierderii.

b) in cazul furtului, cu conditia depunerii de catre solicitant, in copie, a actului de

inregistrare a reclamarii furtului la Politie;
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c) in cazul deteriorarii, cu conditia depunerii de catre solicitant, in original, a autorizatiei

deteriorate, sau a declaratiei solicitantului in cazul distrugerii totale.

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

prevederile legale in vigoare.

Art. 87 Personalul autorizat este obligat sa poarte autorizatia asupra sa in timpul efectuarii

examinarilor nedistructive.

Art. 88 Personalul autorizat care a intrerupt in mod continuu mai mult de 12 luni activitatea
in metoda/specialitatea pentru care a fost autorizat sustine un nou examen de autorizare in

conditiile mentionate in capitolul 2, sectiunea a 5-a.

Art. 89 Toate autorizatiile eliberate pana la data intrarii in vigoare a prezentei prescriptii

tehnice raman valabile pana la data expirarii acestora.

Art. 90 Inspectorii de specialitate din cadrul ISCIR au dreptul de a efectua verificari
neprogramate cu privire la modul in care personalul autorizat si/sau persoanele juridice
autorizate isi desfasoara activitatile, luand, dupa caz, masurile necesare pentru respectarea

prevederilor legale.

Art. 91 (1) in cazul extinderii domeniului de autorizare a laboratorului, persoana juridica
solicitanta depune la ISCIR documentatia prevazuta la art. 43, adaptata corespunzator.

(2) Daca in urma verificarilor efectuate de catre inspectorul de specialitate din cadrul
ISCIR se constata ca prestatorul solicitant indeplineste conditiile de extindere a domeniului

autorizat, ISCIR elibereaza o actualizare a autorizatiei.

Art. 92 Anexele 1-13 fac parte integranta din prezenta prescriptie tehnica.
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ANEXA 1

Metode/Domenii si specialitati de examinare nedistructiva

Nr.
crt.

Metoda/Domeniul de
examinare nedistructiva

Simbol

pentru
metoda/
domeniu

pentru
specialitate

Specialitatea de
examinare nedistructiva

Examinarea vizuala

vTY

Examinarea vizuala prin
mijloace optice sau video
aditionale

Examinarea cu
penetrante

radiatii

RT

RTx

Examinarea cu radiatii X

RTy

Examinarea cu
gama

radiatii

Examinarea cu ultrasunete

uT

Masurarea grosimilor cu
ultrasunete

UTt

Examinarea cu ultrasunete
a tablelor

UTs

Examinarea cu ultrasunete
a Tmbinarilor sudate

UTI

Examinarea cu ultrasunete
a profilelor laminate

uTf

Examinarea cu ultrasunete
a pieselor forjate

UTtv

Examinarea cu ultrasunete
a tevilor

Examinarea cu
magnetice

particule

MT

Examinarea cu particule
magnetice, cu contrast de
culoare sau fluorescenta, a
imbinarilor sudate si a
materialelor metalice

Examinarea cu lichide

penetrante

PT

Examinarea cu lichide
penetrante, cu contrast de
culoare sau fluorescenta, a
imbinarilor sudate si a
materialelor

Examinarea cu
turbionari

curenti

ET

Examinarea cu
turbionari

curenti

Verificarea etangeitatii

LT

Verificarea etansgeitatii

oo |

Examinare magneto-
inductiva

MRT

Examinarea magneto-
inductiva la cablurile
instalatiilor de transport pe
cablu

") Nu se aplica la autorizarea laboratoarelor.
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ANEXA 2

Niveluri de autorizare, competente si responsabilitati pentru personalul care

efectueaza examinari nedistructive

Nivelul

Competente si responsabilitati

pune in functiune si etaloneaza echipamentele de examinare nedistructiva
pentru care este autorizat;

are cunostinte teoretice si practice pentru metoda in care este autorizat;
efectueaza examinari nedistructive, in conformitate cu procedurile de lucru
si inregistreaza rezultatele obtinute;

cunoaste si aplica prevederile manualului de management al calitatii al
laboratorului in care lucreaza;

cunoaste si aplica normele de protectia muncii specifice domeniului pentru
care este autorizat;

nu are dreptul sa elibereze documente privind interpretarea rezultatelor
obtinute la examinarile nedistructive.

interpreteaza rezultatele examinarilor nedistructive in conformitate cu
prevederile procedurilor de lucru si semneaza buletinele de examinari
nedistructive emise;

cunoaste limitele metodei pentru care este autorizat;

organizeaza activitatea de examinare nedistructiva in cadrul laboratorului;
indruma, supravegheaza si verifica activitatea personalului din subordine
si a personalului in curs de instruire si autorizare si a personalului autorizat
nivel 1;

intocmeste procedurile de lucru pe metoda si specialitatea pentru care
este autorizat;

alege, stabileste si recomanda metodele si procedeele adecvate de
examinare nedistructiva;

elaboreaza, analizeaza si avizeaza proceduri si instructiuni de examinare
nedistructiva metodele pentru care este autorizat;

evalueaza, avizeaza si compara rezultatele examinarilor nedistructive si ia
decizii asupra imbunatatirii activitatii in domeniul examinarilor respective;
are cunostinte despre fabricarea si tehnologia produselor;

cunoaste metode complementare de examinare nedistructiva fata de
metoda pentru care este autorizat;

indruma, supravegheaza si verifica activitatea personalului de nivel 1 si 2,
precum si a personalului in curs de instruire si autorizare
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ANEXA 3

Cerinte privind cunostintele minime ale personalului care solicita examinarea in

vederea autorizarii pentru nivelul 3

Examinarea cu radiatii penetrante

Tematica pentru nivelurile 1 si 2 din anexa 5, cu aprofundarea urmatoarelor

subiecte:

a) elemente si principii ale examinarii nedistructive cu radiatii penetrante;

b) cunostinte teoretice si practice care sa permita stabilirea celei mai adecvate
tehnici de examinare cu radiatii penetrante;

c) aptitudini generale pentru interpretarea si compararea diverselor coduri,
standarde, prescriptii tehnice si specificatii cu privire la examinarea cu radiatii
penetrante.

Cunostinte teoretice de minim nivelul 2 cu privire la 0 metoda complementara

WIN

Cunostinte generale cu privire la posibilitatile si limitele celorlalte metode de
examinare nedistructiva

Principii fundamentale ale construirii i tehnologiei produselor

Prelucrarea materiilor prime

(e ]Ké I

Procese metalurgice; produse metalice de baza; producerea semifabricatelor si a
lingourilor

7

Procedee de turnare

8

Cunostinte generale despre tratamente termice

9

Sudarea materialelor

10

Placarea

11

Proprietatile fizico-mecanice ale materialelor

12

Prelucrari prin deformare plastica la rece si la cald

13

Finisarea suprafetelor si protectia contra coroziunii

3.2

Examinarea cu ultrasunete, cu lichide penetrante, cu particule magnetice cu

curenti turbionari sau examinarea vizuala

Tematica este aceeasi ca la examinarea cu radiatii penetrante cu precizarea ca la punctul 1

se nlocuieste sintagma ,radiatii penetrante” cu sintagma ,ultrasunete”, ,lichide penetrante”,

Lparticule magnetice”, ,curenti turbionari” sau ,vizuala”.

3.3

Verificarea etanseitatii

Tematica este aceeasi ca la examinarea cu radiatii penetrante cu precizarea ca la punctul 1:

a) se inlocuieste sintagma ,examinarii nedistructive cu radiatii penetrante” cu sintagma

Lverificarii etanseitatir;
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ANEXA 4

(denumirea completa a persoanei juridice si forma de organizare)

(adresa completa a persoanei juridice si date de contact/telefon/fax)

ADEVERINTA DE EXPERIENTA INDUSTRIALA
/
(Nr. adeverinta data zz/ll/aaaa)

Prin prezenta se adevereste ca domnul/doamna ,
(nume si prenume)

avand codul numeric personal , angajat(a) al
(cod numeric personal)

, cu sediul Tn

(denumirea completa a persoanei juridice angajatoare si forma de organizare
adresa completa a persoanei juridice angajatoare)

a efectuat stagiul de experienta industriala in cadrul laboratorului nostru de examinari
nedistructive in urmatoarele metode si specialitali de examinari nedistructive
cu urmatoarea

(se nscriu metodele si specialitatile de examinari nedistructive)

aparatura:
(se nscriu tipurile de echipamente, accesorii si materiale utilizate pentru fiecare metoda si
specialitate)

Examinarile nedistructive s-au efectuat de la pana la ,
(zz/ll/aaaa) (zz/ll/aaaa)

totalizand

(total luni)

DIRECTOR,
(Nume si prenume,
semnatura si stampila)
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ANEXA 5

Programa analitica minima pentru formarea profesionala a personalului care

efectueaza examinari nedistructive de nivel 1 si 2

5.1 Examinarea vizuala
1 Introducere:
a) Scopul examinarii vizuale;
b) Principiile fundamentale ale metodei;
c) lluminarea;
d) Avantajele si dezavantajele metodei.
2 | Echipamente pentru examinarea vizuala:
a) Dispozitive si accesorii;
b) Sisteme optice speciale.
3 | Examinarea vizuala:
a) Tipuri de discontinuitati puse in evidenta de metod3;
b) Alegerea echipamentelor in functie de conditiile de examinare si de piesele sau
materialele ce urmeaza sa fie examinate;
c) Utilizarea echipamentelor;
d) Conditii de observare a suprafetelor examinate
e) Pregatirea produselor supuse examinarii.
4 | Standarde si norme in vigoare referitoare la examinarea vizuala
5 | Norme generale si specifice de protectia muncii
6 | Aplicatii practice de laborator
5.2 Examinarea cu radiatii penetrante
1 | Introducere:
a) Radiografia industrial3;
b) Relatia intre radiatia penetranta si radiografie;
c) Spectrul electromagnetic;
d) Puterea de penetrare si calitatea razelor X si gama;
e) Tubul de raze X;
f) Surse de radiatii penetrante.
2 | Principiile de baza ale radiografiei:
a) Principiile geometriei de expunere;
b) Ecrane radiografice;
c) Casete radiografice;
d) Compozitia filmelor radiografice industriale;
e) Interactiunea dintre radiatia penetranta si materie (absorbtie, difuzie, ionizare).
3 | Radiografia:
a) Formarea imaginii latente pe film;
b) Neclaritatea filmului;
c) Calculul timpului de expunere;
d) Clase si tipuri de filme radiografice;
e) Alegerea filmelor radiografice in functie de scop.
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ANEXA 5 (continuare)

Calitatea imaginii radiografice:

a) Sensibilitatea radiografica;

b) Contrastul radiografic;

c) Contrastul filmului;

d) Granulatia filmului;

e) Efectul ecranelor radiografice;

f) Indicatori de calitate a imaginii radiografice;
g) Penetrametre;

h) Neclaritatea geometrica;imagini radiografice.
i) Distanta sursa-piesa.

Manipularea filmelor, incarcarea in casete, procesarea:

a) Camera obscura;

b) Verificarea camerei obscure;

c) Procesarea manuala a filmelor radiografice;

d) Procesarea automata a filmelor radiografice;

e) Cauzele obtinerii unor radiografii nesatisfacatoare in urma procesarii filmelor;
f) Reguli generale de manipulare si depozitare a filmelor radiografice.

Tehnici de expunere radiografica:

a) Expunerea printr-un singur perete;

b) Expunerea prin doi peretj;

c) Expunerea panoramica;

d) Expunerea cu film multiplu;

e) Alegerea numarului de expuneri;

f) Plasarea indicatorilor de calitate si a penetrametrelor;

g) Alegerea surselor de radiatii X sau gama in functie de scop.

Cauzele aparitiei defectelor in materiale:

a) Tipuri de defecte in imbinari sudate;

b) Tipuri de defecte in piese forjate, laminate, turnate;
c) Orientarea discontinuitatilor si limitele metodei.

Interpretarea filmelor radiografice:

a) Conditii cu privire la negatoscop si la camera de interpretare;

b) ldentificarea radiografiilor;

c) Masurarea densitatii de innegrire;

d) Modul de prezentare a diferitelor discontinuitati pe imaginea radiografica;

e) Prevederile standardelor si normelor de profil, privitoare la criteriile de acceptare a
discontinuitatilor din materiale;

f) Buletinul de examinare.

Radioprotectie*”:

a) Detectarea radiatiilor;

b) Efectele biologice ale radiatiilor penetrante;

c) Unitati de masura;

d) Doze maxime admise si supravegherea dozimetrica;

e) Accesul in zonele de expunere;

f) Depozitarea si manipularea surselor si a materialelor radioactive.

10

Principii fundamentale ale protectiei contra radiatiilor*':
a) Utilizarea echipamentelor de proteciie;

b) Masuri in caz de accident nuclear;

c) Legislatia CNCAN cu privire la protectia contra radiatiilor.
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ANEXA 5 (continuare)

11

Standarde si norme in vigoare cu privire la examinarea cu radiatii penetrante

12

Norme generale si specifice de protectia muncii

13

Aplicatii practice de laborator

*) Aceste capitole se pot dezvolta in functie de recomandarile CNCAN.

5.3

Examinarea cu ultrasunete

39

1

Introducere:

a) Proprietatile fundamentale ale sunetului;
b) Frecventa;

c) Viteza de propagare in diferite medii;

d) Vibratii ultrasonore;

e) Aplicatii ale vibratiilor ultrasonore;

f) Lungimea de unda.

Principiile propagarii undelor ultrasonore:
a) Moduri de vibratie;

b) Impedanta acustica;

c) Reflexia;

d) Refractia;

e) Difractie, dispersie, atenuare;

f) Campul apropiat si cdmpul indepartat.

Generarea undelor ultrasonore:

a) Piezoelectricitatea si materiale piezoelectrice;

b) Schema constructiva a traductorilor ultrasonori;

c) Caracteristicile traductorilor ultrasonori;

d) Relatia intre frecventa si grosimea materialului piezoelectric;
e) Caracteristicile fasciculului ultrasonic.

Tipuri de echipamente pentru examinarea ultrasonica si recomandari privind
utilizarea:

a) Descrierea metodei cu impuls reflectat;

b) Echipamente cu citire directa;

c) Echipamente in prezentare A-scan;

d) Echipamente in prezentare B-scan;

e) Sisteme automate si semiautomate de examinare ultrasonic3;
f) Descrierea circuitului bazei de timp;

g) Descrierea circuitului generatorului de impuls si amplificatorului;
h) Descrierea modurilor de vizualizare pe tipuri de ecrane;

i) Aparate de examinare cu inregistrare a datelor.

Functionarea, verificarea, reglarea si etalonarea aparatelor si echipamentelor de

examinare nedistructiva cu ultrasunete:

a) Etaloane, blocuri de etalonare, blocuri de referinta (utilizarea acestora);

b) Modul de verificare a traductorilor ultrasonici;

c) Modul de verificare, etalonare si calibrare a aparatelor de examinare nedistructiva
cu ultrasunete.
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ANEXA 5 (continuare)

Metode de examinare nedistructiva cu ultrasunete:

a) Alegerea traductorilor ultrasonici;

b) Alegerea parametrilor de lucru;

c) Alegerea mediilor de cuplare;

d) Examinarea prin contact cu incidenta normala, inchinata; unde de suprafata; unde
Lamb; prin transmisie;

e) Examinarea in imersie cu incidenta normala, inclinata; prin transmisie;

f) Localizarea discontinuitatilor;

g) Aprecierea marimii discontinuitatilor;

h) Factori care influenteaza examinarea cu ultrasunete.

Cauzele aparitiei defectelor in materiale:

a) Tipuri de defecte in imbinari sudate;

b) Tipuri de defecte in piese forjate, laminate, turnate; tevi;
c) Orientarea discontinuitatilor si limitele metodei.

Interpretare:
a) Dimensiuni, forma geometrica si localizarea discontinuitatilor in raport cu suprafata
de pe care se face examinarea,;

b) Prevederi ale standardelor si normelor de profil, referitoare la criteriile de acceptare a
discontinuitatilor din materiale;
c) Buletine de examinare ultrasonica.

Standarde, norme si prescriptii tehnice, in vigoare referitoare la examinarea cu
ultrasunete

10

Norme generale si specifice de protectia muncii

11

Aplicatii practice de laborator

5.4

Examinarea cu lichide penetrante

Introducere:

a) Scopul examinarii cu lichide penetrante;
b) Principiile fundamentale ale metodei;

c) Tipuri de lichide penetrante existente;
d) Avantajele si dezavantajele metodei.

Echipamente pentru examinarea cu lichide penetrante:
a) Dispozitive si accesorii;

b) lluminarea naturala si ultravioleta;

c) Proprietatile diverselor tipuri de lichide penetrante.

Examinarea cu lichide penetrante:

a) Tipuri de discontinuitati puse in evidenta de metodg3;

b) Alegerea tipurilor de lichide penetrante in functie de conditiile de examinare si de
piesele sau materialele ce urmeaza sa fie examinate;

c) Testarea lichidelor penetrante;

d) Conditii de observare a suprafetelor examinate;

e) Pregatirea produselor supuse examinarii;

f) Modul de aplicare a penetrantului;

g) Indepértarea excesului de penetrant;

h) Modul de aplicare a developantului;

i) Examinarea si spalarea finala.
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ANEXA 5 (continuare)

Indicatii obtinute la examinarea cu lichide penetrante:

a) Semnificatiile indicatiilor;

b) Momentul aparitiei indicatiilor si persistenta acestora;

c) Factori care influenteaza aparitia indicatiilor;

d) Indicatji false;

e) Prevederi ale standardelor si normelor de profil, referitoare la criteriile de
acceptare a discontinuitatilor din materiale la examinarea cu lichide penetrante.

Standarde si norme in vigoare referitoare la examinarea cu lichide penetrante

Norme generale si specifice de protectia muncii

N[O O

Aplicatii practice de laborator

5.5

Examinarea cu particule magnetice

Introducere:

a) Scopul examinarii cu particule magnetice;
b) Principiile fundamentale ale metodei;

c) Materiale influentate de campul magnetic;
d) Teoria magnetismului; polii magnetici;

e) Tipuri de particule magnetice existente;

f) Avantajele si dezavantajele metodei.

Proprietatile campurilor magnetice:
a) Magneti sub forma de bar3;
b) Magneti inelari.

Magnetizarea prin curent electric:

a) Campul circular; campul creat de un conductor linear; regula mainii drepte; tehnici
adecvate diverselor forme geometrice ale pieselor examinate;

b) Campul longitudinal; campul creat de o bobina; sensul si intensitatea campului
intr-o bobina; discontinuitati detectate cu ajutorul campului longitudinal.

Echipamente pentru examinarea cu particule magnetice:
a) Considerente cu privire la alegerea echipamentelor;

b) Tipuri de curenti de magnetizare;

c) Echipamente de examinare manualg;

d) Echipamente fixe, automate si semiautomate;

e) Dispozitive si accesorii;

f) Verificarea echipamentelor de magnetizare.

Examinarea cu particule magnetice:

a) Tipuri de discontinuitati puse in evidenta de metod3;

b) Alegerea tipurilor de particule magnetice in functie de conditiile de examinare si
de piesele sau materialele ce urmeaza sa fie examinate;

c) Conditii de observare a suprafetelor examinate (lumina naturala sau ultravioleta);

d) Pregatirea produselor supuse examinarii;

e) Ordinea operatiilor;

f) Valoarea densitatii fluxului magnetic;

g) Magnetismul remanent;

h) Scopul demagnetizarii;

i) Tehnici de demagnetizare.
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ANEXA 5 (continuare)

Indicatii obtinute la examinarea cu particule magnetice:

a) Semnificatiile indicatiilor;

b) Factorii care influenteaza aparitia indicatiilor;

c) Indicatji false;

d) Prevederi ale standardelor si normelor de profil, referitoare la criterile de
acceptare a discontinuitatilor din materiale la examinarea cu particule magnetice.

N

Standarde si norme in vigoare referitoare la examinarea cu particule magnetice

Norme generale si specifice de protectia muncii

|00

Aplicatii practice de laborator

5.6

Examinarea cu curenti turbionari

Introducere:
a) Principii de baza ale examinarii cu curenti turbionari;
b) Avantajele si dezavantajele metodei.

Teoria curentilor turbionari:

a) Generarea curentilor turbionari;

b) Efectul cAmpurilor create de curentii turbionari;
c) Proprietatile curentilor turbionari.

Tipuri de bobine:

a) Bobine exterioare (simple, duble), bobine interioare, bobine de suprafata;

b) Avantajele si limitele tipurilor de bobine;

c) Factorii care influenteaza alegerea tipului de bobina (natura si forma produsului
examinat);

d) Factorii care influenteaza impedanta bobinei (conductibilitatea, permeabilitatea,
omogenitatea produsului examinat);

e) Factorul de umplere.

Aparatura:

a) Generatori cu frecventa fixa sau reglabila;

b) Punti de masurare si echilibrare;

c) Amplificatori;

d) Discriminatori de faza;

e) Circuite de compensare a distantei bobina-produs;
f) Filtre de frecventa;

g) Alegerea frecventei de examinare si a traductorilor;
h) Raportul semnal/zgomot;

i) Metode de imbunatatire a raportului semnal/zgomot;
j) Viteza de raspuns;

k) Efectul Skin;

I) Componenta inductiva si rezistiva.

Examinarea:

a) Tipuri de discontinuitati si posibilitatea localizarii acestora;

b) Viteza optima de examinare;

c) Examinarea semifabricatelor (bare, tuburi, fire) si determinarea grosimii.

(o))

Standarde si norme in vigoare referitoare la metoda de examinare

N

Norme generale si specifice de protectia muncii

Aplicatii practice de laborator
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5.7

ANEXA 5 (continuare)

Verificarea etanseitatii

Introducere:
a) Principii de baza ale metodei;
b) Avantajele si dezavantajele metodei.

Teoria testelor de verificare a etanseitat;i:
a) Terminologie;

b) Unitafi fizice in verificarea etanseitatii;
c) Principii fizice in verificarea etanseitatii;
d) Proprietatile fluidelor;

e) Caracteristicile debitelor;

f) Fundamentele vidului;

g) Legile si proprietatile gazelor.

Tehnici pentru verificarea etanseitatii:
a) Tehnica cu bule;

b) Tehnica ultrasonicg;

c) Tehnica presiunii;

d) Tehnica gazului trasor;

e) Tehnica spectrometriei de mas3;

f) Sensibilitatea diferitelor tehnici.

Sisteme si echipamente in functie de tehnica aplicata:
a) Schema constructiva si utilizarea;

b) Acuratete si precizie;

c) Calibrarea echipamentelor.

Criterii de acceptare/respingere

Standarde si norme in vigoare referitoare la verificarea etanseitatii

N[O O

Norme generale si specifice de protectia muncii in functie de tehnica de
examinare

Aplicatii practice de laborator

5.8

Examinarea magneto-inductiva

Introducere:

a) Scopul examinarii prim metoda magneto-inductiva;

b) Principiile fundamentale ale metodei;

c) Materiale influentate de campul magnetic;

d) Teoria magnetismului;

e) Cabluri din fire de otel. Clasificare, identificare si mod de fabricare;
f) Avantajele si dezavantajele metodei.

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

Demagnetizarea

a) Importanta demagnetizarii la examinarea magneto-inductiva;
b) Metode de demagnetizare;

c) Aparatura pentru masurarea magnetismului remanent
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ANEXA 5 (sfarsit)

Echipamente si accesorii pentru examinarea magneto-inductiva

Standarde si norme in vigoare referitoare la examinarea magneto-inductiva

Norme generale si specifice de protectia muncii

~N| O o b~

Aplicatii practice de laborator
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ANEXA 8

Cerere de autorizare/reautorizare a laboratoarelor de examinari nedistructive

(denumirea completa a persoanei juridice si forma de organizare)

(adresa completa a persoanei juridice si date de contact/telefon/fax)

in vederea , conform prevederilor prescriptiei tehnice PT CR 6-2010,
(se inscrie dupa caz autorizare/reautorizare)

va rugam sa analizati documentatia depusa de
(denumirea completa a persoanei juridice si forma de
organizare)

cu sediul in
(adresa completa a persoanei juridice/telefon/fax/cod unic de inregistrare/numar de ordine in
registrul comertului)

Mentionam ca  laboratorul nostru a fost autorizat in  domeniile @ si
specialitatile pentru perioada

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

Solicitam , pentru
(se Tnscrie dupa caz autorizarea/reautorizarea) (se inscriu domeniile/specialitatile solicitate)

Persoana de contact delegata de catre noi este domnul/doamna Si
(nume si prenume)

poate fi contactat/a la numarul de telefon .
La prezenta cerere s-a atasat, intr-un exemplar, documentatia compusa
din:

(se enumera documentele anexate prezentei cereri)

Tarifele rezultate in urma autorizarii/reautorizarii se achita din contul nostru
, deschis la
(se Tinscrie contul platitor in format IBAN
numele bancii/sucursala/filiala/agentie)
Suntem de acord cu prelucrarea electronica a datelor inscrise in autorizatje.

DIRECTOR, DIRECTOR ECONOMIC/CONTABIL,

(Nume si prenume, semnatura si stampila) (Nume si prenume, semnatura si stampila
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ANEXA 10
(informativa)

Decizie de numire Sef/Adjunct Sef Laborator

(denumirea completa a persoanei juridice si forma de organizare)

(adresa completa a persoanei juridice si date de contact/telefon/fax)

DECIZIE "
din
(numar decizie) (data zz/ll/aaaa)
, reprezentata prin , In calitate de
(denumirea completa a persoanei juridice (se inscrie functia)

si forma de organizare nume/prenume/functie)

Avand in vedere prevederile prescriptiei tehnice PT CR 6-2010

DECIDE:
1. Domnul/Doamna , angajat al
(nume si prenume) (denumirea completa a persoanei juridice si
forma de organizare)
de specialitate , avand functia de ,

(se inscrie pregatirea profesionala/specialitate)

incepand cu data de , S€ numeste
(zz/ll/laaaa) (se inscrie dupa caz sef laborator/adjunct sef
laborator)
in cadrul laboratorului de examinari nedistructive.
2. Domnul/Doamna , este obligat sa cunoasca si sa aplice intocmai prevederile actelor

(nume si prenume)

normative in vigoare si ale prescriptiilor tehnice, sarcinile si obligatiile acestuia fiind si cele care rezulta din
prescriptiile tehnice.

3. Activitatea este coordonata si indrumata din partea conducerii
(se inscrie dupa caz sefului laborator/
adjunctului sefului de laborator

de , care raspunde impreuna cu acesta de luarea masurilor necesare
(numele si prenumele, functia persoanei desemnate)

pentru aplicarea prevederilor actelor normative in vigoare si ale prescriptiilor tehnice.
4. Incalcarea obligatiilor prevazute in prescriptiile tehnice atrage, dupa caz, raspunderea disciplinara, materiala,
civila sau penala a celor vinovati.

DIRECTOR, OFICIUL JURIDIC?,

(Nume si prenume, semnatura si stampila) (Nume si prenume, semnatura si stampila)

Y Prezenta decizie constituie un model exemplificativ, care cuprinde elementele minime obligatorii care trebuie
23é fie mentionate.
) Dac3 este cazul.
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ANEXA 11

(informativa)

Proces-verbal de verificare tehnica pentru autorizarea laboratoarelor de examinari

nedistructive
I.S.C.LR.
PROCES-VERBAL
ISCIR INSPECT
NR:

INSPECTIA DE STAT PENTRU CONTROLUL | DATA:

CAZANELOR, RECIPIENTELOR SUB

PRESIUNE SI INSTALATIILOR DE RIDICAT

1. Persoana juridica:

Adresa:

Adresa Laborator:

Tel: Fax: NORC": cu:

Cont Bancar:

Deschis la:

Solicitarea persoanei juridice si documentatia depusa:

Inspector de specialitate din cadrul ISCIR:

Tn baza Legii 64/2008, a H.G. 1340/2001 cu modificarile si completérile ulterioare si a prescriptiilor tehnice ISCIR in domeniu a efectuat
verificarile tehnice in vederea autorizarii laboratorului de examinari nedistructive apartinand:

pe domeniile:

Lista cu echipamente:
Observatii:

Echipamentele:
Observatii:

Laboratorul:
Observatii:

Laboratorul:

Observatii:

Seful Laboratorului:

- corespunde*/nu corespunde* cu cea din documentatia depusa la ISCIR.

- sunt proprietatea persoanei juridice*/sunt inchiriate™.

- detine*/nu detine* spatiul necesar desfasurarii activitatii (este proprietate*/este inchiriat*).

- detine*/nu detine* aparatura minima necesara pentru desfasurarea activitatilor cu respectarea
prevederilor prescriptiilor tehnice ISCIR aplicabile.

- nume si prenume/pregatire profesionala:

cunoaste*/nu cunoaste* prevederile procedurilor, instructiunilor de lucru si prevederile prescriptiilor
tehnice ISCIR aplicabile.
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ANEXA 11 (continuare)

I.S.C.L.LR.
PROCES-VERBAL
ISCIR INSPECT
NR:
INSPECTIA DE STAT PENTRU CONTROLUL | DATA:
CAZANELOR, RECIPIENTELOR SUB
PRESIUNE $I INSTALATIILOR DE RIDICAT
Observatii:
9. Personalul laboratorului: - aplica*/nu aplica* prevederile procedurilor de examinare nedistructiva ale laboratorului;
- cunoaste si aplicd*/nu cunoaste si nu aplicd* prevederile procedurilor de examinare
nedistructiva ale laboratorului.
10. Dispozitii:
11 Concluzii: - avand in vedere cele mentionate mai sus propunem autorizarea laboratorului pentru
domeniile/specialitatile:
avand in vedere cele mentionate mai sus propunem respingerea autorizarii laboratorului pentru
domeniile/specialitatile
12. Prin semnarea prezentului proces-verbal, inspectorul si cel care |-a angajat nu este raspunzator pentru orice lezare de persoana,
prejudiciu sau pierderi de orice fel reiesind din sau legate de aceasta verificare.
13. Tarifele ce vor fi incasate de catre ISCIR ca urmare a prezentului proces-verbal sunt in conformitate cu lista de tarife

si sunt in valoare de: RON conform anexa , pct.

si factura:

Suma mentionata se vireaza/achita in contul ISCIR nr.

Deschis la:

INSPECTOR ISCIR REPREZENTANTUL PERSOANEI JURIDICE
Nume si prenume: Nume si prenume:
Semnatura: Semnatura:

Stampila, Stampila,
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ANEXA 11 (sfarsit)

.S.C.LR.

PROCES VERBAL

INSPECTIA DE STAT PENTRU NR:

CONTROLUL CAZANELOR,

RECIPIENTELOR SUB PRESIUNE
SI INSTALATIILOR DE RIDICAT

DATA:

ISCIR INSPECT

Anexa 11 - Continuarea PV

Tabel cu personalul laboratorului

Nume si
prenume

Metode/Specialitati/Nivel

Nr. autorizatie
ISCIR/valabilitate

Semnatura

Stampila
alocata

Sef

Laborator

Adj. Sef
Laborator
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ANEXA 12
(informativa)

12.1 Model de autorizatie

ANTET ISCIR

(se nscrie codul autorizatiei conform reglementarilor interne ISCIR si data emiterii)
AUTORIZATIE

conform proces-verbal /
(numar proces-verbal ISCIR) (data zz/ll/aaaa)

1. Persoana juridica:

(denumirea completa a persoanei juridice si forma de organizare)

( (adresa completa a persoanei juridice/telefon/fax/cod unic de inregistrare/numar de ordine in registrul comertului)

2. Domeniul autorizatiei:

(se inscrie domeniul si specialitatea autorizata)

3. Sef Laborator:

(nume gi prenume)

4. Mentiuni:

Orice modificare care conduce la neindeplinirea cerintelor in baza carora s-a acordat
autorizatia, trebuie anuntata la ISCIR de catre persoana juridica autorizata, in termen de cel
mult 15 zile calendaristice de la data la care aceasta s-a produs.

Persoana juridica, prin reprezentantii sai legali impreuna cu personalul nominalizat in
autorizatie, raspunde de respectarea prevederilor legale in domeniu.

INSPECTOR DE STAT SEF, INSPECTOR $SEF ISCIR-INSPECT,
(INSPECTOR SEF) (SEF BIROU)
(Nume si prenume, semnatura si stampila) (Nume si prenume, semnatura si stampila)

INSPECTOR DE SPECIALITATE,

(Nume si prenume, semnatura si stampila)

Autorizatia se elibereaza pe suport hartie format A4, culoarea galbena.
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ANEXA 12 - continuare
(informativa)

12.2 Actualizare a autorizatiei

ANTET ISCIR

(se Tnscrie codul autorizatiei conform reglementarilor interne ISCIR si data emiterii)

ACTUALIZARE A AUTORIZATIEI NR.

conform proces-verbal /
(numar proces-verbal ISCIR) (data zz/ll/aaaa)

1. Persoana juridica:

(denumirea completa a persoanei juridice si forma de organizare)

( (adresa completa a persoanei juridice/telefon/fax/cod unic de inregistrare/numar de ordine in registrul comer{ului)

2. Domeniul autorizatiei:

(se Tnscrie domeniul si specialitatea autorizata)

3. Sef Laborator:

(nume si prenume)

4. Mentiuni:

Orice modificare care conduce la neindeplinirea cerintelor in baza carora s-a acordat
autorizatia, trebuie anuntata la ISCIR de catre persoana juridica autorizata, in termen de cel
mult 15 zile calendaristice de la data la care aceasta s-a produs.

Persoana juridica, prin reprezentantii sai legali impreuna cu personalul nominalizat in
autorizatie, raspunde de respectarea prevederilor legale in domeniu.

INSPECTOR DE STAT SEF, INSPECTOR SEF ISCIR-INSPECT,
(INSPECTOR SEF) (SEF BIROU)
(Nume si prenume, semnatura si stampila) (Nume si prenume, semnatura si stampila)

INSPECTOR DE SPECIALITATE,

(Nume si prenume, semnatura si stampila)

Autorizatia se elibereaza pe suport hartie format A4, culoarea galbena.
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ANEXA 13

Cerere de evaluare a laboratorului de examinari distructive

(denumirea completa a persoanei juridice si forma de organizare)

(adresa completa a persoanei juridice si date de contact/telefon/fax)

Catre: ISCIR

in vederea , conform prevederilor prescriptiei tehnice
(se Tnscrie evaluarii/evaluarii punctuale)

PT CR  6-2010, va rugam sa  analizati documentatia  depusa de

(denumirea completa a persoanei juridice si forma de organizare)

cu sediul in

(adresa completa a persoanei juridice/telefon/fax/cod unic de

inregistrare/numar de ordine in registrul comertului)
Solicitam , pentru
(se nscrie dupa caz autorizarea/reautorizarea (se inscriu domeniile/specialitatile solicitate)

Persoana de contact delegata de catre noi este domnul/doamna Si
(nume si prenume)

poate fi contactat/a la numarul de telefon .
La prezenta cerere s-a atasat, intr-un exemplar, documentatia compusa
din:

(se enumera documentele anexate prezentei cereri)

Tarifele rezultate in urma autorizarii/reautorizarii se achitda din contul nostru
, deschis la

(se Tnscrie contul platitor in format

IBAN numele bancii/sucursala/filiala/agentie)

DIRECTOR, DIRECTOR ECONOMIC/CONTABIL,

(Nume si prenume, semnatura si stampila) (Nume si prenume, semnatura si stampila)
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Anexa nr.2

MINISTERUL ECONOMIEI COMERTULUI $I MEDIULUI DE AFACERI

Inspectia de Stat pentru Controlul Cazanelor, Recipientelor

sub Presiune si Instalatiilor de Ridicat
- ISCIR -

PRESCRIPTIE TEHNICA

PT CR 7-2010

APROBAREA PROCEDURILOR DE SUDARE PENTRU OTEL, ALUMINIU $I ALIAJE DE
ALUMINIU SI PENTRU POLIETILENA DE iINALTA DENSITATE (PE-HD)

Indicativ: PT CR 7-2010 Editia 1
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CAPITOLUL |
GENERALITATI

SECTIUNEA 1
Scop

Art. 1 (1) Prezenta prescriptie tehnica stabileste cerintele tehnice privind specificatiile si
aprobarea procedurilor de sudare pentru otel, aluminiu si aliaje de aluminiu, ce urmeaza sa
fie folosite la montarea si repararea instalatiilor sub presiune si a instalatiilor de ridicat
supuse regimului de supraveghere si de verificare tehnica ISCIR in conformitate cu
prevederile legale.

(2) De asemenea, prezenta prescriptie tehnica stabileste cerintele tehnice privind
specificatiile si aprobarea procedurilor de sudare a tevilor si a fitingurilor din polietilena de
inalta densitate (PE-HD) ce urmeaza sa fie folosite la montarea si repararea sistemelor de

conducte pentru transportul fluidelor.

Art. 2  Optional, persoanele juridice care executa lucrari de sudare in domenii care nu se
supun regimului de supraveghere si de verificare tehnica ISCIR, pot solicita la ISCIR,

aprobarea procedurilor de sudare.

Art.3 (1) Pentru aprobarea unei proceduri de sudare care utilizeaza materiale sau
procedee de sudare neincluse in prezenta prescriptie tehnica, persoana juridica solicitanta
trebuie sa intocmeasca o instructiune tehnica specifica care se transmite la ISCIR pentru
acceptare si avizare.

(2) Instructiunea tehnica specifica trebuie sa cuprinda cel putin urmatoarele date tehnice:

a) procedeul de sudare, detalii privind procedura de sudare, grupele si subgrupele
materialelor de baza si de adaos, tipurile de imbinari, pozitile de sudare, dimensiunile,
precum si domeniul de valabilitate al procedurii de sudare propusa spre aprobare;

b) numarul, forma si dimensiunile probelor sudate ce trebuie sa fie executate,
examinarile si incercarile la care acestea trebuie sa fie supuse, precum si criteriile de

acceptare/respingere aplicabile.
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Art. 4 n vederea aprobérii procedurilor de sudare, persoanele juridice trebuie sa fie in
raporturi de munca cu sudori autorizati sau care urmeaza sa fie autorizati concomitent cu
parcurgerea etapelor de aprobare a procedurii de sudare, in conformitate cu cerintele tehnice
din prescriptia tehnica aplicabila, caz in care rezultatele obtinute la examinarile nedistructive
si incercarile distructive efectuate in cazul unei proceduri de sudare aprobate, se recunosc

ca valabile pentru autorizarea sudorilor.

Art. 5 (1) Persoanele juridice care detin proceduri de sudare aprobate de organisme
similare ale unui stat membru sunt considerate valabile, in situatia in care cerintele ce au stat
la baza emiterii acestor aprobari sunt echivalente cu cele din prezenta prescriptie tehnica.

(2) Procedurile de sudare mentionate la alin. (1) sunt analizate de ISCIR in vederea
acceptarii, in situatia in care persoana juridica solicita utilizarea acestora; ISCIR analizeaza
datele tehnice din dosarul si fisa de aprobare al procedurii de sudare, iar daca cerintele ce au
stat la baza emiterii acestor aprobari sunt echivalente cu cele din prezenta prescriptie

tehnica, consemneaza acest lucru intr-un proces-verbal de verificare tehnica.

SECTIUNEA a 2-a

Referinte normative

Art. 6 Prezenta prescriptie tehnica face referire la urmatoarele acte normative:

a) Legea nr. 64/2008, privind functionarea in conditii de siguranta a instalatiilor sub
presiune, instalatiilor de ridicat si a aparatelor consumatoare de combustibil, publicata in
Monitorul Oficial al Romaniei, Partea |, nr. 240 din 27 martie 2008, cu modificarile si
completarile ulterioare;

b) Legea nr. 10/1995 privind calitatea in constructii, publicata in Monitorul Oficial,
Partea | nr. 12 din 24 ianuarie 1995;

c) Legea nr. 307/2006 privind apararea impotriva incendiilor, publicata in Monitorul
Oficial al Romaniei, Partea |, nr. 633 din 21 iulie 2006;

d) Legea nr. 319/2006 a securitatii si sanatatii in munca, publicata in Monitorul Oficial al
Romaniei, Partea |, nr. 646 din 26 iulie 2006;

e) Legea nr. 355/2002 pentru aprobarea Ordonanta Guvernului nr. 39/1998 privind
activitatea de standardizare nationala, cu modificarile si completarile ulterioare, publicata in
Monitorul Oficial al Romaniei, Partea |, nr. 447 din 26 iunie 2002;

61
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f) Hotararea Guvernului nr. 584/2004 privind stabilirea conditiilor de introducere pe piata
a echipamentelor sub presiune, publicata in Monitorul Oficial al Romaniei, Partea |, nr. 404
din 16 mai 2004, cu modificarile si completarile ulterioare;

g) Hotararea Guvernului nr. 1.340/2001 privind organizarea si functionarea Inspectiei de
Stat pentru Controlul Cazanelor, Recipientelor sub Presiune si Instalatilor de Ridicat,
publicata in Monitorul Oficial al Romaniei, Partea |, nr. 37 din 21 ianuarie 2002, cu
modificarile si completarile ulterioare;

h) Hotararea Guvernului nr. 259/2005 privind infiintarea si stabilirea atributiilor Centrului
National pentru Securitate la Incendiu si Protectie Civila, publicata in Monitorul Oficial al
Romaniei, Partea |, nr. 294 din 07 aprilie 2005;

i)  Ordinul ministrului administratiei si internelor nr. 163/2007 pentru aprobarea normelor
generale de aparare Tmpotriva incendiilor, publicat in Monitorul Oficial al Romaniei,
Partea |, nr. 216 din 29 martie 2007;

j)  Ordinul ministrului de interne nr. 1.023/1999 privind aprobarea Dispozitiilor generale
de ordine interioara pentru prevenirea si stingerea incendiilor DG PSI-001, publicat in
Monitorul Oficial al Roméaniei, Partea |, nr. 78 din 22 februarie 2000;

k) Hotararea Guvernului nr. 1.408/2008 privind clasificarea, ambalarea si etichetarea
substantelor periculoase publicata in Monitorul Oficial al Romaniei, Partea I, nr. 813 din
4 decembrie 2008;

SECTIUNEA a 3-a

Termeni, definitii si abrevieri

Art. 7 (1) In sensul prezentei prescriptii tehnice, termenii si expresiile de mai jos au
urmatorul inteles:

a) domeniu de valabilitate - domeniul determinat de valorile pe care le pot avea
variabilele esentiale fara a fi necesara aprobarea unei noi proceduri de sudare;

b) epruveta - parte sau portiune prelevata din proba de sudare in scopul efectuarii unei
incercari distructive specificate, in conformitate cu prevederile prezentei prescriptii tehnice;

c) fisa de aprobare a procedurii de sudare (WPQR) - document in care sunt
inregistrate valorile efective ale variabilelor esentiale utilizate la realizarea ansamblului de
proba in vederea aprobarii procedurii de sudare;

d) grosimea metalului depus - grosimea efectiva a cordonului de sudura, exclusiv orice

suprainaltare;
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e) imperfectiune - discontinuitate in sudura sau o abatere de la forma geometrica
prevazuta;

f) inspector de specialitate din cadrul ISCIR - persoana fizica angajata in cadrul
ISCIR, imputernicitd sa controleze respectarea prevederilor prescriptiilor tehnice si a
celorlalte dispozitji legale in domeniu;

g) imbinare intre metale diferite - imbinare sudata a doua materiale metalice de baza
care prezinta diferente semnificative ale caracteristicilor mecanice si/sau ale compozitiei
chimice;

h) imbinare eterogena - imbinare in care sudura si materialul metalic de baza prezinta
diferente semnificative ale caracteristicilor mecanice si/sau ale compozitiei chimice;

i) imbinare omogena - imbinare in care sudura si materialul metalic de baza nu
prezinta diferente semnificative ale caracteristicilor mecanice si/sau ale compozitiei chimice;

j) materiale pentru sudare - materiale utilizate la realizarea unei imbinari sudate,
(materiale de baza si materiale de adaos);

k) operator sudare - persoana care deserveste un echipament de sudare la care
miscarea relativa dintre portelectrod, pistoletul de sudare, capul de sudare sau arzator si
piesa de lucru se realizeaza semimecanizat;

) persoana juridica - orice entitate constituita potrivit legii nationale precum si cele
constituite Tn temeiul dreptului altui stat membru sau reglementat de acesta, indiferent daca
acestea sunt considerate sau nu ca avand personalitate juridica;

m) prescriptie tehnica - norma tehnica elaborata de ISCIR si aprobata prin ordin al
ministrului de resort, publicat in Monitorul Oficial al Romaniei, Partea I, care contine, pentru
domenii clar definite, conditii si cerinte tehnice referitoare la instalatii/echipamente si la
activitati specifice domeniului de activitate, prevazute in Legea 64/2008, ce se realizeaza in
legatura cu acestea, in vederea introducerii pe piata, punerii in functiune si utilizarii
instalatiilor/echipamentelor respective in conditii de siguranta in functionare;

n) proba sudata - ansamblu sudat care se utilizeaza la verificarea procedurii de sudare
in vederea aprobarii;

0) procedura de sudare - succesiune specificata de actiuni tehnologice care trebuie sa
fie urmata in vederea executarii unei suduri;

p) responsabil tehnic cu sudura (RTS) - personal tehnic de specialitate, angajat al
persoanei juridice si desemnat prin decizie interna, atestat de catre ISCIR si nominalizat in
autorizatia eliberata de ISCIR, destinat sa elaboreze si avizeze documentatiile tehnice privind

lucrarile de sudura in vederea aprobarii procedurilor de sudare si de autorizare a sudorilor;

63
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q) specificatia procedurii de sudare preliminara (pWPS) - document care contine cel
putin variabilele esentiale propuse pentru derularea procedurii de sudare care urmeaza a fi
aprobata;

r) specificatia procedurii de sudare (WPS) - document care contine cel putin
variabilele esentiale aflate in domeniul de valabilitate corespunzator unui sau mai multor
WPQR aprobate;

s) stat membru - stat membru al Uniunii Europene sau al Spatiului Economic European,;

t) sudare cu element incalzitor - (in cazul aprobarii procedurii de sudare pentru
polietilena de Tnalta densitate PE-HD) - procedeu de sudare la care suprafetele ce se imbina
sunt Tncalzite adecvat prin expunere, contact direct cu elementul de incalzire si sunt sudate
sub presiune;

u) sudare prin rezistenta electrica - (in cazul aprobarii procedurii de sudare pentru
polietilena de inalta densitate PE-HD) - procedeu de sudare care consta in imbinarea prin
electrofuziune a unui fiting, a unei mufe sau a unei sa cu o teava;

v) sudor - persoana care efectueaza sudarea manual, semimecanizat sau semiautomat.
Termenul este generic si este folosit atat pentru sudori cat si pentru operatori sudare;

w) suport la radacina - material plasat la baza rostului imbinarii sudate pentru
sustinerea baii de metal topit;

X) trecerea finala - randul/randurile, vizibil/vizibile pe suprafata/suprafetele sudurii, dupa
finalizarea sudarii, la sudarea cu treceri multiple;

y) trecere de umplere - randul/randurile, depus/depuse dupa trecerealtrecerile de
radacina si inainte de trecerealtrecerile finala/finale la sudarea cu treceri multiple;

z) trecere la radacina - randul/randurile primului strat depus la sudarea cu treceri
multiple;

aa) variabila esentiala de sudare - variabila de sudare a carei modificare in afara
domeniului de valabilitate necesita aprobarea unei noi proceduri de sudare;

bb) verificare - serie de operatii care trebuie sa includa executarea unei probe sudate,
examinarile nedistructive si/sau incercarile distructive ulterioare, precum si consemnarea
rezultatelor in fisa de aprobare a procedurii de sudare.

(2) Tn continutul prezentei prescriptii tehnice sunt folosite urmatoarele abrevieri:

a) ISCIR - Inspectia de Stat pentru Controlul Cazanelor, Recipientelor sub Presiune si
Instalatiilor de Ridicat;

b) RTS - personal tehnic de specialitate, responsabil tehnic cu sudura;

c) SDR - raport dimensional standard.
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Art. 8

SECTIUNEA a 4-a

Simboluri si prescurtari

In cazul in care nu se utilizeaza termeni complet formulati, la completarea fisei de

aprobare a procedurii de sudare (WPQR), se utilizeaza urmatoarele simboluri si prescurtari:

a) pentru proba:

1

N OO OB~ W N

)
)
)
)
)
)
)
)

()

9)

10)
11)
12)
13)
14)

a - grosimea nominala a sudurii;

BW - sudura cap la cap;

D - diametrul exterior al tevii;

FW - sudura de col;

P - tabla;

t - grosimea nominala a probei (grosimea tablei sau grosimea peretelui tevii);
T - teava;

z - lungimea catetei unei suduri de colt;

[1 - lungimea probei de incercare;

12 - semilatimea probei de incercare;

s1 - grosimea metalului depus pentru procedeul de sudare 1;
s2 - grosimea metalului depus pentru procedeul de sudare 2;
t1 - grosimea materialului probei pentru procedeul de sudare 1;

t2 - grosimea materialului probei pentru procedeul de sudare 2;

b) pentru materiale de sudare (in cazul aprobarii procedurii de sudare pentru otel):

~N OO O AW N -

)
)
)
)
)
)
)
)

(e)

9)

10)
11)
12)
13)

nm - fara metal de adaos;

wm - cu metal de adaos;

A - invelis acid;

B - invelig bazic;

C - invelis celulozic;

R - Tnvelis rutilic sau miez de electrod tubular rutilic, zgura cu solidificare lenta;
RA - invelis rutilic - acid;

RB - invelis rutilic - bazic;

RC - invelis rutilic - celulozic;

RR - Tnvelis rutilic cu grosime mare;

S - sadrmal/vergea plin;

M - miez de electrod tubular din pulbere metalic3;

P - miez de electrod tubular rutilic, zgura cu solidificare rapida;
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14) V - electrod tubular rutilic sau bazic/fluoric;

15) W - electrod tubular bazic/fluoric, zgura cu solidificare lent3;
16) Y - electrod tubular bazic/fluoric, zgura cu solidificare rapida;
17) Z - alte tipuri de electrozi tubulari;

C) pentru alte detalii privind sudarea:

—

bs - sudare din ambele parti;

)
2) Iw - sudare spre stanga;
3) mb - sudare cu suport la radacina;
4) ml - sudare multistrat;
5) nb - sudare fara suport la radacina;
6) rw - sudare spre dreapta;
7) sl -sudare intr-un strat;
8) ss - sudare dintr-o parte.

CAPITOLUL Il
APROBAREA PROCEDURILOR DE SUDARE PENTRU OTEL iN CAZUL iMBINARILOR
CAP LA CAP, IN T CU PATRUNDERE COMPLETA, TIP RACORD SI DE COLT

SECTIUNEA 1

Variabile esentiale si domeniile de valabilitate

Art.9 (1) Criterile enumerate in continuare sunt variabile esentiale de sudare si sunt
factori determinanti la aprobarea procedurilor de sudare.

(2) Orice schimbare a variabilelor esentiale, in afara limitelor de valabilitate admise,
necesita o noua aprobare a procedurii de sudare.

(3) Aprobarea procedurilor de sudare se efectueaza pe probe sudate si este
independenta de tipul instalatiei/echipamentului de sudare care a fost utilizat la realizarea

ansamblului de proba.
Procedee de sudare
Art. 10 (1) La aprobarea procedurilor de sudare pentru otel pot fi utilizate urmatoarele

procedee de sudare:

a) 111 - sudare cu arc electric sau electrod invelit;
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b) 114 - sudare cu arc electric cu sdrma tubulara;

c) 121 - sudare sub strat de flux cu electrod - sarma;

d) 125 - sudare sub strat de flux cu sdrma tubular3;

e) 131 - sudare cu arc electric in mediu de gaz inert cu electrod fuzibil (sudare MIG);

f) 135 - sudare cu arc electric in mediu de gaz activ cu electrod fuzibil (sudare MAG);

g) 136 - sudare cu arc electric in mediu de gaz activ cu sarma tubulara;

h) 137 - sudare cu arc electric in mediu de gaz inert cu s&drma tubulara;

i) 141 - sudare cu arc electric in mediu de gaz inert cu electrod de wolfram (sudare
WIG);

j) 15 -sudare cu plasma;

k) 311 - sudare oxiacetilenica.

(2) Aprobarea procedurii de sudare este valabila numai pentru procedeul de sudare
utilizat la realizarea ansamblului de proba.

(3) Tn cazul verificarii unei proceduri la care sunt utilizate procedee de sudare multiple,
aprobarea procedurii de sudare este valabila numai pentru ordinea in care acestea au fost
utilizate la realizarea ansamblului de proba, dar fiecare procedeu de sudare poate fi aprobat
separat sau in combinatie cu alte procedee de sudare. In 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) in scopul reducerii examinarilor si incercarilor similare efectuate in vederea

aprobarii unei proceduri de sudare, otelurile sunt grupate conform tabelului 1.
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Tabelul 1 - Sistemul de grupare a otelurilor

Grupa | Subgrupa Tip otel
Oteluri cu limita de curgere minima specificata
ReH < 460 N/mm? 2 si cu compozitia chimica in %:
C<0,25
Si<0,60
Mn<1,8
Mo < 0,70°
S<0,045
P <0,045
Cu <0,40°
Ni<0,5°
Cr<0,3 (0,4 pentru turnate )°
1 Nb < 0,06

V<0,1°
Ti< 0,05

1.1 Oteluri cu limita de curgere minimé specificatd ReH < 275 N/mm?

15 Oteluri cu limita de curgere minima specificatd 275 N/mm? < ReH <
360 N/mm?

13 Oteluri cu granulatie fina, normalizate, cu limita de curgere minima
specificatd ReH > 360 N/mm?
Oteluri cu rezistenta Tmpotriva coroziunii atmosferice, a caror

1.4 compozitie chimica poate depasi cerintele pentru elemente singulare
care sunt indicate la 1
Ofteluri cu granulatie fina tratate termomecanic si oteluri turnate cu
limita de curgere minimé specificatd ReH > 360 N/mm?

) 91 Ofteluri cu granulatie fina tratate termomecanic si oteluri turnate cu

limita de curgere minimé specificatd 360 N/mm? < ReH < 460 N/mm?

9o Ofteluri cu granulatie fina tratate termomecanic si oteluri turnate cu

' limita de curgere minimé specificatd ReH > 460 N/mm?
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Tabelul 1 (continuare)

69

Grupa | Subgrupa Tip otel
Ofteluri cu granulatie fina calite si revenite cu exceptia otelurilor
inoxidabile cu limita de curgere minimé& specificatd ReH > 360 N/mm?
31 Oteluri cu granulatie fina calite si revenite cu limita de curgere minima
, specificata 360 N/mm? < ReH < 690 N/mm?
3.0 Oteluri cu granulatie fina calite si revenite cu limita de curgere minima
specificatd ReH > 690 N/mm?
33 Oteluri de Timbunatatire cu granulatie find, exceptand otelurile
inoxidabile
Oteluri slab aliate Cr-Mo-Nicu Mo <0,7% si V<0,1%
4 4.1 Oteluri cu Cr<0,3% si Ni<0,7%
4.2 Oteluri cu Cr=<0,7% si Ni < 1,5%
Ofteluri aliate Cr-Mo fara vanadiu cu C < 0,35%
51 Oteluricu 0,75% < Cr<1,5% siMo <0,7%
5 5.2 Oteluricu 1,5% < Cr<3,5% si 0,7% <Mo <1,2%
5.3 Oteluri cu 3,5% < Cr<7,0% si 0,4% < Mo <0,7%
54 Oteluri cu 7,0% < Cr<10,0% si 0,7% < Mo £1,2%
Oteluri inalt aliate de tip Cr-Mo-(Ni) -V
6.1 Oteluri cu 0,3% < Cr<0,75%, Mo £0,7% si V < 0,35%
6 6.2 Oteluri cu 0,75% < Cr < 3,5%, 0,7% < Mo £1,2% si V < 0,35%
6.3 Oteluri cu 3,5% < Cr<7,0%, Mo £0,7% si 0,45% <V < 0,55%
6.4 Oteluri cu 7,0% < Cr<12,5%, 0,7% <Mo £ 1,2% si V £ 0,35%
Oteluri inoxidabile autocalibile si de tip ferito-martensitic cu C < 0,35%
si 10,5% < Cr < 30%
7 71 Oteluri inoxidabile feritice
7.2 Oteluri inoxidabile martensitice
7.3 Oteluri inoxidabile autocalibile
Oteluri inoxidabile de tip austenitic, Ni < 31%
8 8.1 Oteluri inoxidabile de tip austenitic cu Cr < 19%
8.2 Oteluri inoxidabile de tip austenitic cu Cr > 19%
8.3 Oteluri inoxidabile de tip austenitic manganoase cu 4% < Mn < 12%
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Tabelul 1 (sfarsit)

Grupa | Subgrupa Tip otel
Oteluri aliate cu nichel, cu Ni < 10,0%
o 9.1 Oteluri aliate cu nichel, cu Ni < 3,0%
9.2 Oteluri aliate cu nichel, cu 3,0% < Ni < 8,0%
9.3 Oteluri aliate cu nichel, cu 8,0% < Ni <10,0%
Oteluri inoxidabile austenito-feritice (duplex)
10 10.1 Oteluri inoxidabile austenito-feritice cu Cr < 24%
10.2 Oteluri inoxidabile austenito-feritice cu Cr > 24%
Oteluri cuprinse in grupa 1°¢, exceptand 0,25% < C < 0,85%
» 11.1 Oteluri care sunt indicate la 11, cu 0,25% < C < 0,35%
11.2 Oteluri care sunt indicate la 11, cu 0,35% < C <0,5%
11.3 Oteluri care sunt indicate la 11, cu 0,5% < C < 0,85%

NOTA: Pe baza compozitiei chimice reale rezultata, otelurile din grupa 2 pot fi considerate ca

oteluri din grupa 1.

2Tn conformitate cu specificatiile de material si standardele de produs, Re poate fi nlocuit cu

Rpo,z sau Rt0,5-

® O valoare mai mare este acceptata decat cea rezultata cu conditia: Cr + Mo + Ni + Cu + V <

0,75%.

¢ O valoare mai mare este acceptata decét cea rezultatd cu conditia: Cr + Mo + Ni+ Cu + V <

0,1%.

(2) Pentru materialele de baza sau combinatii ale acestora care nu pot fi incadrate in

acest sistem de grupare, sunt necesare aprobari separate pentru fiecare procedura de

sudare.

(3) Daca un material de baza poate fi incadrat simultan in doua grupe sau subgrupe ale

acestui sistem de grupare, este intotdeauna considerat in grupa sau subgrupa cu numar

inferior. Materialele de baza si materialele de aport sunt identificate pe baza certificatelor de

inspectie material emise de producator.

(4) Diferentele minore de compozitie chimica a unui tip material, (care se incadreaza insa

in abaterile permise de specificatia respectivului material) nu conduce la schimbarea

grupei/subgrupei de incadrare.

Art. 12 Domeniile de valabilitate si corespondenta a aprobarilor procedurilor de sudare

pentru grupele de otel din tabelul 1 sunt indicate in tabelul 2.
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Tabelul 2 - Domeniile de valabilitate si corespondenta a aprobarilor procedurilor de

sudare pentru grupele de otel

71

Grupa/Subgrupa r?aterialului de Domeniul de valabilitate
proba
1-1 12-1
2-2 23-2,1-1,22-1
3-3 32.3,1-1,2-1,2-2,32-1, 32-2
4-4 4°-4, 4°1, 4°-2
5-5 5P-5, 5°-1, 5°-2
6-6 6°-6, 6°-1, 6°-2
7-7 7°-7
7-3 7°-3, 7°-1, 7°-2
7-2 7°-22 7°-1
8-8 8°-8
8-6 8°-6°,8°1, 8°-2, 8°-4
8-5 8°-5°, 8°-1, 8°-2, 8°4, 8°-6.1, 8°-6.2
8-3 8°-3?, 8°-1, 8°-2
8-2 8°-22 8°-1
9-9 9°-9
10-10 10°-10
10-8 10°-8°
10-6 10°-6°,10°-1, 10°-2, 10°-4
10-5 10°-5°, 10°-1, 10P-2, 10°-4, 10°-6.1, 10°-6.2
10-3 10°-32, 10°-1, 10°-2
10-2 10°-22, 10P-1
11-11 11°-11, 11°-1

Dimensiuni - Prevederi generale

Art. 13 Grosimea nominala ,t” a probei are urmatoarele semnificatii:

a) pentru o imbinare sudata cap la cap: ,t” reprezinta grosimea materialului de baza
pentru care se deruleaza aprobarea procedurii de sudare, iar in cazul imbinarilor sudate ale
unor materiale de grosimi diferite este cea a materialului mai subtire;

b) pentru o imbinare sudata de colt: ,t” reprezinta grosimea materialului de baza pentru
care se deruleaza aprobarea procedurii de sudare, iar in cazul imbinarilor sudate ale unor
materiale de grosimi diferite este cea a materialului mai gros;

c) pentru o imbinare sudata tip racord:

1) ,t” reprezinta grosimea tevii de racord, pentru imbinarea sudata tip racord la tevi
.,asezat pe”;
2) 1" reprezinta grosimea tevii principale, pentru imbinarea sudata tip racord la tevi

~?

,asezat in” sau ,asezat prin”;
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d) pentru o imbinare sudata in T complet patrunsa la table: ,t” reprezinta grosimea tablei

prelucrate.

Domeniul de valabilitate al aprobarii procedurii de sudare pentru suduri tip BW - cap la

cap

Art. 14 Aprobarea unei proceduri de sudare pentru o grosime ,t” este valabila si pentru

grosimile din domeniile prezentate in tabelul 3.

Tabelul 3 - Domeniul de valabilitate al aprobarii procedurilor de sudare in functie de

grosime

Grosimea probei,

Domeniul de valabilitate al aprobarii”

imbinare sudata tip BW -
cap la cap, pentru sudare cu

imbinare sudati tip BW - cap

t o singura trecere sau la cap, pentru sudare cu mai
(mm) sudare cu o singura trecere multe treceri
pe ambele parti (mm)
(mm)
t<3 0,8t panala 1,1t t pana la 2t
3<t<12 0,8t panala 1,1t 3 pana la 2t
12 <t< 100 0,8t pana la 1,1t (?ngtxpﬁ‘g% . rit)
t> 100 na 50 pana la 2t

material.

) Pentru materialele la care se impune efectuarea incercarii la incovoiere prin soc, aceasta
poate fi efectuata numai pentru materiale (table) cu t = 6 mm, respectiv pentru materiale
(tevi) cu t 2 12 mm. Pentru toate materialele cu grosimi mai mici decét cele indicate anterior,
incercarea la incovoiere prin soc este garantata de catre producator prin specificatiile de

Domeniul de valabilitate al aprobarii procedurii de sudare pentru suduri la imbinarile in

T, suduri tip FW - de colf si suduri la imbinarile tip racord.

Art. 15 Aprobarea unei proceduri de sudare pentru o grosime ,t” este valabila si pentru

grosimile din domeniile prezentate in tabelul 4.
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Tabelul 4 - Domeniul de valabilitate al aprobarii procedurilor de sudare in functie de

grosime
Domeniul de valabilitate al aprobarii procedurii de sudare pentru
suduri la imbinarile in T, suduri tip FW - de col{ si suduri la
Grosimea probei, imbinarile tip racord
t Grosimea imbinarii sudate
(mm) Grosimea materialului (mm)
(mm) mai multe
o singura trecere
treceri
t<3 0,8t panala 1,5t 0.75apénalat1.5a fara restrictii
3<t<30 0,8t (min. 3mm) panala 1,1t | 0.75apénala1.5a fara restrictii
t=30 > 6 a fara restrictji
NOTA 1: “a“ reprezinta grosimea nominala a sudurii;
NOTA 2: In situatia aprobarii unei proceduri de sudare pentru o sudura tip FW - de colt pe
baza unei proceduri de sudare aprobata a unei imbinari cu sudura tip BW - cap la cap, “a”
reprezinta grosimea materialului depus al probei cu sudura tip BW - cap la cap.

Domeniul de valabilitate al aprobarii procedurii de sudare in functie de diametrul

tevilor si al racordurilor.

Art. 16 Aprobarea unei proceduri de sudare cu un diametru al probei “D” include si

aprobarea procedurilor de sudare pentru domeniile de diametre indicate in tabelul 5.

Art. 17 Aprobarea unei proceduri de sudare pentru table este valabila si pentru sudarea
tevilor cu diametrul =2 500 mm, sau cu diametrul mai mare de 150 mm in cazul unei suduri

efectuata in pozitia rotit PA sau PC.
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Tabelul 5 - Domeniul de valabilitate al aprobarii procedurilor de sudare pentru tevi si

racorduri in functie de diametru (dimensiuni in mm)

Diametrul probei D" Domeniul de valabilitate al aprobarii
iametrul probei
P procedurii de sudare

D <25 D panala 2D
25<D <50 min. 25 pana la 2D
50 <D =<168.3 0,5D péna la 2D
D >168.3 > 0.5 D si table

D este diametrul exterior al tevii sau diametrul exterior al tevii racordului.

Unghiul racordului tevilor

Art. 18 Procedura de sudare aprobata, desfasurata pe un ansamblu de proba tip racord
pozitionat la un unghi de racord a, este valabila pentru toate unghiurile de racord a4 din

domeniul a £ a;< 90°.

Pozitii de sudare

Art. 19 (1) Pozitiille de sudare utilizate pentru aplicarea prevederilor prezentului capitol sunt
prezentate in anexa 1.

(2) Domeniul de valabilitate al unei proceduri de sudare aprobate pentru 0 anumita pozitie
de sudare este indicat in tabelul 6.

(8) Aprobarea procedurii de sudare realizata in pozitia de sudare: teava fixa, axa
inclinata, sudura vertical-descendent, este valabila si pentru pozitia de sudare PG (vertical
descendent).

(4) Aprobarea procedurii de sudare realizata in pozifia de sudare: teava fixa, axa
inclinata, sudura vertical-ascendent, este valabila pentru toate celelalte pozitii de sudare la

table sau la tevi, cu exceptia pozitiei PG (vertical descendent).
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Tabelul 6 - Domeniul de valabilitate al aprobarii procedurii de sudare pentru o pozitie

de sudare data

Domeniul de valabilitate al aprobarii
Pozitia de _ _
Sudura cap lacap la Sudura cap la cap .
sudare a Sudura in colt
. table la tevi
probei
PA|PC| PE |PF | PG|PA|PC|PF|PG|PA| PB |PD|PF| PG
PA | * - - - - X - - - X - - - -
Sudura
PC | x * - X - - - - - X X - X -
cap la
PE | x X * X - - - - - X X X X -
cap
PF | x - - * - - - - - X X - X -
table
PG | - - - - * - - - - - - - - X
PA
numai
pentru | PA | X - - - - * - - - X - - - -
teviin
rotatie
Sudura | PC | x X - X - - * - - X X - X -
capla | PF | x - X X - X X * - X X X X -
cap la
. PG | - - - - X - - - * - - - - X
tevi
Sudura PA | - i i i i i i i i i i i i
in colt
la table PB i ] i i ] i ] i i N . i i _
sau la
PD | - - - - - - - - - X X * X -
racord
la teVi PF _ _ _ _ _ _ _ _ _ X X a)- * _
b)x
PG | - - - - - - - - - - - - *
Legenda:
* indica pozitia de sudare a probei pentru care pentru care a fost aprobat3;
x indica acele pozitii de sudare pentru care procedura de sudare aprobata este, de asemenea,
valabila;
- indica acele pozitii de sudare pentru procedura care nu este aprobata.
a) se aplica in cazul sudurilor de colf la table;
b) se aplica in cazul sudorilor tip racord la tevi.
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Tipuri de imbinari

Art. 20 (1) Tipurile de imbinari sunt urmatoarele:

a) Tmbinari sudate cap la cap la table;

b) imbinari sudate cap la cap la tevi;

c) Tmbinari sudate in colf |a table;

d) Tmbinari sudate in T cu patrundere completa;

e) Tmbinari sudate tip racord.

(2) Domeniul de valabilitate al aprobarii procedurii de sudare pentru un anumit tip de
imbinare sudata este indicat in anexa 2.

(3) Aprobarea unei proceduri de sudare efectuata pe o proba de sudura tip racord este
valabila pentru toate imbinarile tip racord in conditile in care variabilele esentiale raman
nemodificate.

(4) Procedurile de sudare aprobate pentru sudurile cu mai multe treceri nu sunt valabile
pentru sudurile cu o singura trecere.

(5) Procedurile de sudare aprobate pentru sudurile cu o singura trecere sunt valabile si

pentru cele cu mai multe treceri cu conditia respectarii celorlalte variabile esentiale.

Materiale pentru sudare

Art. 21 (1) La majoritatea aprobarilor procedurilor de sudare se admite ca tipul materialului
de adaos este similar cu materialul de baza.

(2) La aprobarea unei proceduri de sudare, pentru realizarea ansamblului de proba se pot
utiliza si alte materiale de adaos daca sunt indeplinite simultan conditiile:

a) au compozitie chimica echivalenta;

b) fac parte din aceeasi clasa de rezistenta la tractiune;

c) electrozii au acelasi tip de invelis.

Art. 22 Aprobarile procedurilor de sudare se acorda distinct pentru fiecare tip de invelis de

electrod.

Art. 23 Pentru procedeele de sudare 111 si 114, aprobarea procedurii de sudare este
valabila atat pentru diametrul electrodului utilizat la sudarea probei cat si pentru alte diametre

ale electrodului, utilizate pentru fiecare trecere, cu exceptia radacinii sudurii cap la cap dintr-o



MONITORUL OFICIAL AL ROMANIEI, PARTEA I, Nr. 226 bis/9.1V.2010

singura parte, fara suport permanent la radacina, pentru care nu este permisa nici o

modificare de dimensiune.

Art. 24 Pentru procedeele de sudare 121 si 125, aprobarea procedurii de sudare este
valabila numai pentru tipul de electrod - sarma sau tipul de sarma tubulara utilizat la

realizarea ansamblului de proba.

Art. 25 Aprobarea unei proceduri de sudare desfasurata pe un ansamblu de proba realizat

cu un anumit tip de flux utilizat la sudarea probei, este valabila numai pentru acel tip de flux.

Art. 26 (1) Pentru procedeele 131, 135, 136, 137 si 141, aprobarea procedurii de sudare
desfasurata pe un ansamblu de proba realizat cu un anumit tip de gaz de protectie este
valabila numai pentru acel tip de gaz de protectie.

(2) Aprobarea unei proceduri de sudare este valabila numai pentru tipul de electrod -

sarma sau sarma tubulara care au fost utilizate la sudarea probei.

Art. 27 Pentru procedeul de sudare 15 - sudare cu plasma, aprobarea procedurii de sudare
este valabila numai pentru tipul gazului plasmagen utilizat la realizarea ansamblului de

proba.

Tipul curentului

Art. 28 Aprobarea procedurii de sudare este valabila numai pentru tipul curentului electric
(alternativ, continuu sau pulsatoriu) si la polaritatea curentului utilizat la realizarea
ansamblului de proba.

Temperatura de preincalzire

Art. 29 Temperatura de preincalzire indicata in pWPS si aplicata la realizarea ansamblului

de proba, este considerata limita inferioara a domeniului de valabilitate a procedurii de

sudare aprobata.
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Temperatura intre straturi

Art. 30 Valoarea maxima a temperaturii intre straturi obtinuta in timpul sudarii ansamblului
de proba, este considerata limita superioara a domeniului de valabilitate a procedurii de

sudare aprobata.

Tratament termic dupa sudare

Art. 31 (1) In cazul aprobarii unei proceduri de sudare cu/fard tratament termic dupa
sudare prevazut in pWPS, nu este permisa eliminarea/adaugarea tratamentului termic dupa
sudare, sau modificarea ulterioara a parametrilor regimului de tratament termic stabiliti in
WPQR-ul procedurii de sudare aprobata.

(2) Domeniul de valabilitate al procedurii de sudare aprobate este determinat de
parametrii regimului de tratament termic stabiliti in WPQR.

(3) Regimurile de tratament termic dupa sudare sunt stabilite Tn functie de specificatiile de

material ale grupelor de oteluri indicate in tabelul 1.

Energia termica liniara introdusa

Art. 32 (1) Energia termica liniara poate fi masurata prin:

tensiune x intensitate x 60

a) aportul de caldura (J/cm)=
viteza de deplasare (cm/min)
b) volumul metalului de adaos depus = o crestere a dimensiunii cordonului de sudura sau
o scadere a lungimii cordonului de sudura pe unitatea de lungime a electrodului.
(2) Aprobarea procedurii de sudare este valabila pentru o variatie a energiei termice

introduse de + 15% fata de cea utilizata la sudarea probei.
Forma si dimensiunile probelor

Art. 33 (1) Forma si dimensiunile probelor trebuie sa fie conform figurii 1, pana la figura 5.

In aceste figuri, ,t” este grosimea componentei cu grosimea cea mai mare.
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(2) Se pot realiza ansambluri de proba suplimentare sau cu dimensiuni mai mari decat
dimensiunile minime indicate in figura1 pana la figura 5, cu scopul de a permite prelevarea
unor epruvete suplimentare impuse la eventuala repetare a unor incercari mecanice.

(3) Tn cazul tevilor utilizate la probe sudate cap la cap, diametrul acestora se alege astfel
incat sa permita, (prin lungimea desfasurata a sudurii/sudurilor realizate), prelevarea tuturor
epruvetelor pentru incercari distructive, (precum si cele impuse la eventuala repetare a

acestora).
imbinarea cap la cap la table

Art. 34 (1) Proba trebuie sa fie in conformitate cu figura 1.
(2) Lungimea probei trebuie sa fie astfel aleasa incat sa poata fi prelevate epruvetele

pentru incercarile indicate in tabelul 7.

Pregatirea marginilor si prinderea se face conform specificatiei procedurii de sudare

preliminare (pWPS).

!

I
: |

Figura 1 - Proba pentru o sudura cap la cap la table

a - valoarea minima 150 mm

b - valoarea minima 500 mm
imbinarea cap la cap la tevi
Art. 35 (1) Proba trebuie sa fie in conformitate cu figura 2.

(2) Pentru tevi cu diametru mic poate fi necesara realizarea mai multor probe pentru a fi

indeplinita cerinta de la art. 33, alin. (3).
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Pregatirea marginilor si prinderea se face conform specificatiei procedurii de sudare

preliminare (pWPS).

Figura 2 - Proba pentru o sudura cap la cap la tevi
a - valoarea minima 150 mm

D - diametrul exterior
imbinarea in T cu patrundere completa
Art. 36 (1) Proba trebuie sa fie in conformitate cu figura 3.
(2) Lungimea probei trebuie sa fie astfel aleasa incat sa poata fi prelevate epruvetele

pentru incercarile indicate in tabelul 7.

Pregatirea marginilor si prinderea se face conform specificatiei procedurii de sudare

preliminare (pWPS)

|/
===

Figura 3 - Proba pentru o imbinare in T cu patrundere completa

a - valoarea minima 150 mm

b - valoarea minima 350 mm
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Racord la tevi sau alte tipuri de racord

Art. 37 (1) Proba trebuie sa fie in conformitate cu figura 4.
(2) Lungimea probei trebuie sa fie astfel aleasa incat sa poata fi prelevate epruvetele

pentru incercarile indicate in tabelul 7.

Pregatirea marginilor si prinderea se face conform specificatiei procedurii de sudare

preliminare (pWPS)

Figura 4 - Proba pentru un racord la tevi
a - valoarea minima 150 mm
D1 - diametrul exterior al tevii principale
t - grosimea peretelui tevii principale
D, - diametrul exterior al tevii racord

t - grosimea peretelui tevii racord

imbinarea in colt la table

Art. 38 (1) Proba trebuie sa fie in conformitate cu figura 5.
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(2) Lungimea probei trebuie sa fie astfel aleasa incat sa poata fi prelevate epruvetele

pentru incercarile indicate in tabelul 7.

Pregatirea marginilor si prinderea se face conform specificatiei procedurii de sudare

preliminare (pWPS)

I

ng— Hr

4
— - =TT -

T g S S w mm— o eein § e w— o Y-

[

Figura 5 - Proba pentru sudura in colt la table
a - valoarea minima 150 mm
b - valoarea minima 350 mm

t1, t2 - grosimea tablelor
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SECTIUNEA a 2-a

Examinare si incercare

Supraveghere

Art. 39 Persoana juridica care solicita aprobarea unei proceduri de sudare solicita in scris
cu cel putin 15 zile inainte de data propusa, delegarea unui inspector de specialitate din
cadrul ISCIR pentru participare la realizarea ansamblului de proba, ocazie cu care se depun
si urmatoarele:

a) precizarea procedurii de sudare care se intentioneaza a fi aprobata;

b) tabelul cu numele si prenumele sudorilor autorizati care vor realiza ansamblul de
proba si copiile autorizatiilor acestora; in cazul in care sudorii cu care se intentioneaza a fi
realizat ansamblul de proba nu sunt autorizati iar autorizarea lor urmeaza sa se desfasoare
concomitent cu aprobarea procedurii de sudare, se depun documentele necesare autorizarii
sudorilor conform cerintelor din prescriptia tehnica aplicabila;

c) certificatele de inspectie material emise de producator, pentru materialele de baza si
de adaos care se intentioneaza a fi utilizate la realizarea ansamblului de proba;

d) pWPS care se intentioneaza a fi utilizat la realizarea ansamblului de proba.

Art. 40 in cazul in care documentatia este acceptats, se confirma participarea inspectorului
de specialitate din cadrul ISCIR, o data cu stabilirea de comun acord a datei si a locului unde

urmeaza sa se realizeze ansamblul de proba.

Art. 41 RTS al persoanei juridice alege locul in care urmeaza sa se realizeze ansamblul de

proba astfel incat sa fie asigurate toate conditiile tehnice impuse de acest demers.

Art. 42 La data si in locul stabilit conform art. 40, inspectorul de specialitate din cadrul
ISCIR verifica conditiile Tn care urmeaza sa se realizeze ansamblul de proba, iar in situatia Tn
care autorizarea sudorilor se desfasoara concomitent cu aprobarea procedurii de sudare,
parcurge inainte de sudarea probei, proba teoretica a examenului de autorizare sudori, n

conformitate cu cerintele tehnice din prescriptia tehnica aplicabila.

Art. 43 Tnainte de fnceperea sudarii probei, aceasta trebuie marcatd cu poansonul

inspectorului de specialitate din cadrul ISCIR.
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Art. 44 Pregatirea si sudarea probelor se efectueaza in conformitate cu pWPS al carui
model este prezentat in anexa 3, model a) sau b), dupa caz, si se realizeaza cu sudorii deja
autorizati sau cu sudorii care au obtinut rezultat favorabil la proba teoretica in conformitate cu

cerintele prezentate la art.42.

Art. 45 Daca in timpul executarii probelor apar variatii ale parametrilor tehnologici cauzati
de scaderea tensiunii, intreruperea curentului, desprinderea invelisului electrodului si altele

asemenea, care conduc la nerespectarea datelor tehnice din pWPS, probele se repeta.

Art. 46 La terminarea operatiilor de sudare impuse de realizarea ansamblului de proba,
inspectorul de specialitate din cadrul ISCIR examineaza vizual ansamblul de proba, in

conformitate cu cerintele tehnice prezentate la art. 48, alin. (2) si alin. (5).

Art. 47 Inspectorul de specialitate din cadrul ISCIR intocmeste un proces-verbal de
verificare tehnica in care indica, in cazul in care autorizarea sudorilor se desfasoara
concomitent cu aprobarea procedurii de sudare, rezultatele obtinute de candidati la proba
teoretica, precum si rezultatele examinarii vizuale in raport cu referentialele utilizate si
dispune, in situatia in care sunt indeplinite cerintele de la art. 48, alin. (4), continuarea

examinarilor nedistructive/distructive, prezentate in tabelul 7.

Metode de verificare si criterii de acceptare

Art. 48 (1) Examinarile nedistructive se efectueaza in laboratoare autorizate ISCIR, cu
personal autorizat ISCIR, iar incercarile distructive se efectueaza in laboratoare care au fost
evaluate de catre ISCIR pentru stabilirea capabilitatii tehnice in fiecare domeniu de
examinare.

(2) Probele se examineaza vizual in starea in care se afla dupa sudare; alte examinari
nedistructive se desfasoara dupa examinarea vizuala, fie in starea in care se afla dupa
sudare, fie, daca este cazul, dupa efectuarea tratamentului termic final prevazut in pWPS.

(3) Probele se examineaza distructiv numai daca la examinarile nedistructive se obtin
rezultate care se incadreaza in criteriile si nivelurile de acceptare al discontinuitatilor din

referentialele specifice fiecarei metode de examinare prezentate la alin. (6).
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(4) Examinarea vizuala se efectueaza de catre inspectorul de specialitate din cadrul

ISCIR care asista la realizarea ansamblului de proba, iar rezultatul acestei examinari este

conditie de continuare a examinarilor nedistructive/distructive, prezentate in tabelul 7 .

(5) Se recomanda ca examinarea vizuala sa se efectueze conform standardului

SR EN 970, iar nivelurile de calitate si acceptare pentru imperfectiuni sa fie nivel B, in
conformitate cu SR EN ISO 5817.

(6) Se recomanda ca examinarile cu radiatii penetrante, examinarile cu ultrasunete,

examinarile cu lichide penetrante si examinarile cu pulberi magnetice ale imbinarilor sudate

sa se efectueze in conformitate cu prevederile standardelor specifice privind tehnica de

examinare si nivelurile de acceptare corespunzatoare nivelului de calitate B.

Tabelul 7 - Examinarea si incercarea probelor

Proba Tipul incercarii Volumul incercarii Nota
Examinare vizuala 100% -
Examinarea de suprafata a imbinarii 100% 1
Examinare cu radiatii penetrante sau cu 100% 4
ultrasunete
Incercare la tractiune transversald 2 epruvete -
R Incercare la indoire transversal& 4 epruvete
Imbinare cap 1a Incercare la incovoiere prin 2 seturi (6 t 6
cap (fig. 1 si 2) prin soc seturi (6 epruvete)
Cate 3 puncte HV10
A : entru MD si ZIT, si
Incercare de duritate ?punct HV1§0 pentrgu 3
fiecare MB.
Examinare macroscopica < -
- . — 1 epruveta
Examinare microscopica -
Examinare vizuala 100% -
A Examinarea de suprafata a imbinarii 100% 1
Imbinare in T cu Examinare cu ultrasunete 100% 4
pétrlJlndeEe) Cate 3 puncte HV10
completa (5 N . entru MD si ZIT, si
[figura 3] Incercare de duritate ?punct HV1$0 pentrgu 3
fiecare MB.
Examinare macroscopica 2 epruvete -
Examinare vizuala 100% -
Imbinare in colf Examinarea de suprafata a imbinarii 100% 1
la table Incercare tehnologicé de rupere 1 proba -
(figura 5) Incercare de duritate 1set / epruveta 3
Examinare macroscopica 2 epruvete -
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Tabelul 7 - sfarsit

Examinare vizuala 100% -
Examinarea de suprafata a imbinarii 100% 1
Examinare cu ultrasunete 100% 4si7
Imbinare de Cate 3 puncte HV10
racord (5) [figura " . entru MD si ZIT, si
4 sau eEIt()a [tiguri] Incercare de duritate ?punct HV1§O pentrsu 3
fiecare MB.
Examinare macroscopica
4 epruvete -

Examinare microscopica

NOTA 1: Examinare cu lichide penetrante sau cu pulberi magnetice. Pentru materiale
neferomagnetice, numai cu lichide penetrante.

NOTA 2: Incercarea la indoire transversala se efectueazé pe 2 epruvete cu raddcina supusa la
intindere si pe 2 epruvete cu radacina supusa la comprimare. Pentru grosimi t > 15 mm se
poate efectua incercarea la indoire transversala laterala pe 4 epruvete prelevate lateral.

NOTA 3: Nu se aplica la otelurile din subgrupa 1.1 si grupa 8 (tabel 1).

NOTA 4: Se aplica numai pentru oteluri cu t > 8 mm si nu se aplica la otelurile din grupele 8 si
10 (tabel 1).

NOTA 5: Se pot lua in considerare incercari suplimentare pentru determinarea caracteristicilor
mecanice ale Tmbinarii.

NOTA 6: Un set (3 epruvete) in sudura si un set (3 epruvete) in zona de influenta termica (ZIT).
Se cere numai pentru t > 6 mm pentru table si t > 12 mm pentru tevi. Daca in pWPS nu se
specifica o temperatura de incercare, atunci incercarea se efectueaza la temperatura ambianta.
NOTA 7: La probele tip racord nu se cere examinare cu ultrasunete pentru un diametru exterior
al tevii < 50 mm. Pentru un diametru exterior al fevii > 50 mm, daca nu este posibil de efectuat
din punct de vedere tehnic, examinarea cu ultrasunete se inlocuieste cu examinarea cu radiatii

penetrante.

Localizarea si prelevarea epruvetelor pentru examinari distructive

Art. 49 Localizarea epruvetelor pentru examinari distructive este prezentata in figura 6

pana la figura 9.
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Zona ) pentru

- | epruvetd pentru incercarea la tracjivne
- 1 epruvetd pentru incerearva la indoire
transversald ou rdddcind comprimata si
| epruvetd pentru incercarea la indoire
transversald cu rdddcing intinsa. sau

2 epruvete pentru incercarea la indoire
transversald laerald

Zona 2 pentru :

- epruvetc peniru incercarca la incovoiene
prin soc , p¢ epruvete cu cresidturi §i
incercari suplitmentare daci sunt nevesare

Zona 3 pentru:

- 1 epruve pentru Incercarea la tracjiune
- 1 epruvetl pentru incercarea la indoire
transversald cu riddcind comprimatl §i

i epruveta peniru incercarea la indoire
transversald cu rddacind intinsd, sau

2 epruvete pentru incercarea la indoire
transversald laterals

Zona 4 pentru &
- 1 probdl pentru examinarea macroscopici
§i microscopici

- |1 probd pentru incercarea de duritate

Figura 6 - Localizarea epruvetelor pentru o sudura cap la cap la table

Parres duperiowrl 3
tevilot mdate

Zona | pentru :

- | epruvela pentru incercarea la tracfiune

- 1 epruvetd pentru incercarea la indoire
ransversali cu ridiicini comprimati §i
1 epruvetd pentru incercares la Indoire
transversald cu ridicind intinsd, sau
2 epruvete peniru incercares la indoire
transversald laterald

Zona 2 pentru ;

- epruvete pentru incercarea la incovoiere
prin soc , pe epruvete cu crestaturd si
incercari suplimentare daci sunt necesarc

Zona 3 pentru

- 1 epruvet pentru incercares la tracjiune
- 1 epruvetd pentru incercarea la indoire
transversall cu ridfcini comprimata §i

i epruvet pentru Incercarea la indoire
transversald cu radicini intins3, sau

2 epruvete pentru incercarea la indoire
transversald laterald

Zona 4 pentru :

- 1 proba pentru examinarca macroscopic:
si microscopicd

- | proba pentru incercarca de duritate

Figura 7 - Localizarea epruvetelor pentru o sudura cap la cap la tevi
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Probd pentry examingreg
macroscodicd/incere
de duritate v

2 epruvete pentru examinarea
macroscopicd, microscopicd
§i Incercarea de duritate se
preleveazd din 2onele A §i B

Figura 9 - Localizarea epruvetelor pentru o imbinare tip racord

incercarea la tractiune transversala

Art. 50 (1) Se recomanda ca incercarea la tractiune a imbinarii sudate sa fie efectuata pe
epruvete avand forma si dimensiunile conform SR EN 895, in functie de tipul metalelor de
baza utilizate (table, tevi) si de dimensiunile acestora, astfel:

a) epruvete plate, cu portiune calibrata;

b) epruvete fasii, cu portiune calibrata, in cazul {evilor.
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(2) De asemenea, in cazul tevilor cu diametrul exterior < 51 mm, epruvetele fasii cu
sectiune calibrata pot fi inlocuite cu epruvete tronson tubulare fara portiune calibrata.

(3) Tncercarea la tractiune se efectueaza pe 2 epruvete prelevate transversal pe axa
sudurii.

(4) Epruvetele pentru incercarea la tractiune trebuie sa aiba grosimea egala cu a
materialului de baza al probei sudate. in cazul in care acest lucru nu este posibil, datoritd
capacitatii maxime de incarcare a masinii de incercare, pentru grosimi mai mari de 30 mm,
se poate preleva, din sectiunea respectiva, un set de epruvete de grosimi aproximativ egale,
astfel incat sa se acopere intreaga secftiune, iar incercarea setului de epruvete constituie o
singura incercare.

(5) incercarea la tractiune se considerd admisa daca pe fiecare epruvetd incercata se
obtin urmatoarele rezultate:

a) 1in situatia in care ansamblul de proba este realizat cu un singur tip de material de
baza, rezistenta la rupere a imbinarii sudate este egala sau mai mare decét rezistenta
minima la tractiune a respectivului material de baza, prevazuta in specificatia de material,

b) in situatia in care ansamblul de proba este realizat cu mai multe tipuri de material de
baza, rezistenta la rupere a imbinarii sudate este egala sau mai mare decét rezistenta
minima la tractiune prevazuta in specificatia de material a celui mai slab dintre materialele de

baza utilizate.

incercarea la indoire

Art. 51 (1) Se recomanda ca incercarea la indoire a imbinarilor sudate sa fie efectuata in
conformitate cu prevederile SR EN 910, grosimea epruvetelor fiind egala cu cea a
materialului de baza utilizat la realizarea ansamblului de proba.

(2) Incercarea la indoire se efectueaza pe 4 epruvete prelevate transversal fatd de axa
sudurii, la care se va indeparta suprainaltarea sudurii pe ambele fete, iar 2 epruvete se
incearca cu radacina sudurii supusa la intindere si 2 epruvete cu radacina sudurii supusa la
comprimare.

(3) Pentru grosimi de tabla > 15 mm, incercarea la indoire transversala se poate inlocui
cu incercarea la indoire laterala efectuata pe 4 epruvete.

(4) In cazul imbinarilor sudate cap la cap a tablelor la care materialele de baza sau cel de

adaos sunt din grupe de materiale diferite in locul epruvetelor pentru incercare la indoire
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transversala se pot utiliza doua epruvete pentru incercarea la indoire longitudinala (radacina
intinsa si radacina comprimata).

(5) Tncercarea la indoire transversald/laterald se efectueaza prin indoirea libera sau
ghidata a epruvetelor pana la un unghi de 180° in dispozitive care au diametrul dornului (sau
al rolei de indoire) maxim 3 t, cu exceptia cazurilor cand ductibilitatea scazuta a metalului de
baza sau de adaos impune alte limitari indicate prin specificatia de material.

(6) Tncercarea la indoire este consideratd admis& daca epruvetele, dupa indoire, nu
prezinta defecte deschise mai mari de 2 mm, masurate in orice direciie.

(7) Defectele care apar la muchiile epruvetei in timpul incercarii nu sunt luate in
considerare, cu exceptia fisurilor cauzate de lipsa de patrundere, prezenta zgurii, sau defecte

de altad natura ale suduirii.

incercarea la incovoiere prin soc

Art. 52 (1) Se recomanda ca incercarea la incovoiere prin soc a imbinarilor sudate sa fie
efectuata in conformitate cu prevederile SR EN 875 pe cate un set de 3 epruvete, prelevate
pe axa transversala a sudurii, cu canal in V practicat in sudura in directia axei longitudinale a
acesteia, si similar, alte 3 epruvete prelevate din zona influentata termic (ZIT), care au
canalul in V practicat la 1 mm péana la 2 mm fata de linia de topire.

(2) Pentru grosimi ale probei mai mari de 40 mm se preleveaza 2 seturi suplimentare de
epruvete, unul in sudura si unul in ZIT, situate la radacina sudurii.

(3) Pentru ansambluri de proba realizate cu materiale de baza diferite se efectueaza
incercari la incovoiere prin soc pe seturi de epruvete prelevate din fiecare ZIT al fiecarui
metal de baza.

(4) In cazul in care producatorul materialului de baza nu garanteaza, prin specificatia de
material, valoarea energiei de rupere KV sau a rezilientei KCV ci numai valoarea KCU, se
executa incercarile la incovoiere prin soc pe epruvete cu canal in U.

(5) incercarea la incovoiere prin soc se efectueaza la temperatura cea mai scazuta
prevazuta prin specificatia materialului de baza. Daca incercarile la Tncovoiere prin soc se
efectueaza si pentru alte temperaturi intermediare, numarul de epruvete prevazute se va
mari corespunzator, astfel incat pentru fiecare temperatura sa fie incercat cate un set de 3
epruvete cu crestiturd in sudurd si in zona influentatd termic (ZIT). In cazul in care
incercarile la Tincovoiere prin soc se efectueaza la o temperatura mai ridicata decat cea mai

scazuta temperatura la care este garantat testul in specificatia materialului de baza (de
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exemplu: incercarile se efectueaza la - 20°C, fata de temperatura la care este garantat testul,
prevazuta prin specificatia de material, adica - 40°C), atunci aprobarea procedurii de sudare
se limiteaza la temperatura efectiva de incercare, respectiv - 20°C.

(6) incercarea la incovoiere prin soc este consideratd corespunzatoare dacé pentru
energia de rupere a fiecarei epruvete se ating minim valorile limita prevazute in specificatiile

de material.

incercarea tehnologica de rupere a imbinarilor sudate de colt

Art. 53 Se recomanda ca incercarea tehnologica de rupere a imbinarilor sudate de colf la
table, sau tip racord sa se efectueze in conformitate cu prevederile SR EN 1320 pe minim 4

epruvete.

Examinarea macroscopica si microscopica

Art. 54 (1) Examinarea macroscopica si microscopica se recomanda sa fie efectuata in
conformitate cu prevederile SR EN 1321.

(2) Proba pentru examinarea macroscopica se prelucreaza si se ataca chimic pe
suprafata de examinat pentru a se observa clar linia de topire, zona influentata termic (ZIT) si
asezarea trecerilor la sudarea multistrat.

(3) Examinarea macroscopica trebuie sa includa toate zonele imbinarii sudate (MB, ZIT si
MD).

(4) Se recomanda ca la examinarea macroscopica a imbinarilor sudate cap la cap si a
imbinarilor tip racord, discontinuitatile sa fie evaluate in conformitate cu prevederile SR EN
ISO 5817, nivelul de calitate B.

(5) Buletinul emis de laboratorul de incercari distructive in cazul acestui tip de examinare,
trebuie sa contina o fotografie a examinarii macroscopice, scara 1:1, si trei fotografii ale
examinarii microscopice (MB; ZIT; MD), scara 1:100, pentru fiecare proba ceruta.

(6) In cazul ansambilurilor de prob4 realizate cu doua materiale diferite, buletinul emis de
laborator pentru examinarea microscopica trebuie sa contina cinci fotografii scara 1:100,
(MB1; ZIT1; MD; MB2; ZIT2).
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incercarea de duritate

Art. 55 (1) Se recomanda ca incercarea de duritate sa se efectueze in conformitate cu
prevederile SR EN 1043-1. Se utilizeaza metoda Vickers HV10.

(2) Valoarea maxima a duritatii nu trebuie sa depaseasca 350 HV10.

(3) Diferenta de duritate dintre materialul de baza (MB), zona influentata termic (ZIT) si
materialul de adaos depus nu trebuie sa depaseasca:

a) 100 de unitati pentru oteluri carbon sau slab aliate;

b) 150 de unitati pentru oteluri aliate sau inalt aliate.

Reverificari

Art. 56 (1) in cazul in care proba sudatd nu indeplineste una din conditiile specificate
pentru examinarea vizuala sau pentru examinarile nedistructive, se sudeaza o proba
suplimentara care se supune aceleiasi examinari. Daca nici proba suplimentara nu
indeplineste conditiile respective, aprobarea procedurii de sudare se considera respinsa,
impunandu-se un nou pWPS.

(2) In cazul in care la una din incercérile distructive indicate la art. 50 pana la art. 53 se
obtin rezultate necorespunzatoare, se admite repetarea incercarii/incercarilor pe un numar
dublu de epruvete specifice acelui tip de incercare distructiva. Aceste epruvete suplimentare
pot fi prelevate din acelasi ansamblu de proba, sau din alt ansamblu de proba realizat
suplimentar, care este sudat si examinat nedistructiv in condifii identice cu cele ale

ansamblului de proba initial.

Art. 57 n cazul in care si repetarea acestor incercéri distructive pe un numar dublu de
epruvete conduce la rezultate necorespunzatoare, aprobarea procedurii de sudare se

considera respinsa, impunandu-se un nou pWPS.
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CAPITOLUL Il
APROBAREA PROCEDURILOR DE SUDARE PENTRU OTEL iN CAZUL IMBINARILOR
TIP TEAVA - PLACA TUBULARA

SECTIUNEA 1

Variabile esentiale si domeniile de valabilitate

Art. 58 (1) Criterile enumerate in continuare sunt variabile esentiale de sudare si sunt
factori determinanti la aprobarea procedurilor de sudare.

(2) Orice schimbare a variabilelor esentiale, in afara limitelor de valabilitate admise,
necesita o noua aprobare a procedurii de sudare.

(3) Aprobarea procedurilor de sudare se efectueaza pe probe sudate si este
independenta de tipul instalatiei/echipamentului de sudare care a fost utilizat la realizarea

ansamblului de proba din care au fost prelevate aceste probe.

Procedee de sudare

Art. 59 (1) Prezenta sectiune se refera la procedeele de sudare precizate la art. 10, care
pot fi aplicabile la acest tip de imbinare.

(2) Aprobarea unei proceduri de sudare este valabila numai pentru procedeul de sudare
utilizat la verificarea procedurii de sudare.

(3) In cazul verificarii unei proceduri de sudare la care sunt utilizate procedee de sudare
multiple, aprobarea procedurii de sudare este valabila numai in ordinea procedeelor utilizate

la sudarea probei.

Grupe de material

Art. 60 in scopul reducerii examinarilor si incercarilor similare efectuate in vederea

aprobarii acestui tip de procedura de sudare, otelurile sunt grupate conform tabelului 1.

Art. 61 Aprobarea unei procedurii de sudare este valabila numai pentru grupa/subgrupa

materialelor de baza din care a fost realizat ansamblul de proba.
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Art. 62 (1) Materialul de baza pentru placa tubulara poate fi un material omogen sau un
material placat obtinut prin orice procedeu tehnologic, inclusiv cel prin care placarea este
realizata prin depuneri de sudura.

(2) Daca sudura se realizeaza intre teava si zona materialului placat, acesta este

considerat drept material de baza.

Art. 63 Pentru materialele de baza, (otel, otel placat sau combinatie de oteluri), care nu
apartin sistemului de grupare indicat in tabelul 1, persoana juridica intocmeste o instructiune
specifica, care dupa avizarea ISCIR, se utilizeaza la aprobarea procedurii de sudare, aceasta

fiind valabila numai pentru otelul, placarea sau combinatia respectiva.

Dimensiuni pentru placa tubulara

Art. 64 (1) Aprobarea procedurii de sudare pentru o grosime ,S,” a placii tubulare include

si aprobarea pentru grosimile din domeniile prezentate in tabelul 8.

Tabelul 8
Grosimea placii tubulare, S,
Domeniul de valabilitate al aprobarii
(mm)
Sps 35 Sppana la 2S,
Sp> 35 2 0,6S, (minim 35 mm)

(2) Aprobarea procedurii de sudare efectuata pentru o imbinare sudata tip teava in placa
tubulara placata, include si aprobarea tuturor celorlalte imbinari sudate teava-placa tubulara

in conformitate cu domeniile precizate in tabelul 8, indiferent de grosimea placajului.

Dimensiuni pentru feava

Art. 65 (1) Aprobarea procedurii de sudare pentru o grosime ,S;” a peretelui {evii include si

aprobarea pentru grosimile din domeniile prezentate in tabelul 9.

Tabelul 9
Grosimea peretelui Domeniul de valabilitate al aprobarii
tevii, S¢ (mm) Procedee de sudare manuale Proc.:edee de sudare
mecanizate sau automate
Si< 3 Sipéana la 25; St panala 1,1S;
S>3 0,8S;pana la 2S; 0,9S; pana la 1,1S;
t (minim 3 mm) (minim 3 mm)
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(2) Aprobarea procedurii de sudare pentru un diametru ,D” al tevii include si aprobarea
pentru diametrele din domeniile urmatoare, prezentate in tabelul 10.
Tabelul 10

Diametrul tevii, D
Domeniul de valabilitate al aprobarii
(mm)
D< 20 D+5mm
D> 20 2 0,8D (minim 20 mm)

Distantele dintre fevi (puntita)

Art. 66 Aprobarea procedurii de sudare pentru o dimensiune data a puntitei include si

aprobarea pentru toate cazurile in care puntitele sunt mai mari.

Pozitii de sudare

Art. 67 (1) Realizarea ansamblurilor de proba se realizeaza cu acele pozitii de sudare care
pot fi aplicabile la acest tip de imbinare si alese din cele prezentate in anexa 1.
(2) Aprobarea procedurii de sudare este valabila numai pentru pozitia de sudare utilizata

la realizarea ansamblului de proba.

Tipuri de imbinari teava-placa tubulara

Art. 68 (1) Principalele tipuri de imbinari teava-placa tubulara sunt:
a) referitor la teava:
1) imbinari sudate teava-placa tubulara realizate cu topirea capatului tevii;
2) imbinari sudate teava-placa tubulara realizate fara topirea capatului tevii;
b) referitor la placa tubulara:
1) imbinari sudate teava-placa tubulara cu rost prelucrat (la placa tubulara);
2) imbinari sudate teava-placa tubulara fara rost prelucrat (la placa tubulara);
c) referitor la materialul de adaos:
1) imbinari teava-placa tubulara sudate cu material de adaos;
2) imbinari teava-placa tubulara sudate fara material de adaos;
3) imbinari teava-placa tubulara sudate cu:

a) un strat fara material de adaos;
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b) unul sau mai multe straturi cu material de adaos;
d) referitor la numarul de treceri efectuate pentru realizarea imbinarii sudate:
1) imbinari sudate teava-placa tubulara executate dintr-o singura trecere;
2) imbinari sudate teava-placa tubulara executate din mai multe treceri.

(2) Aprobarea procedurii de sudare se efectueaza pentru fiecare tip de imbinare teava-
placa tubulara.

(3) Orice modificare legata de geometria si pregatirea suprafetelor pentru sudare,
(prelucrare mecanica sau termica, forma sanfren), care poate influenta tehnologia de sudare
si calitatea imbinarii sudate, necesita o noua aprobare a procedurii de sudare.

(4) Aprobarea unei proceduri de sudare la care ansamblul de proba are imbinarile sudate
executate dintr-o singura trecere nu include aprobarea procedurilor cu imbinarile sudate
executate din mai multe treceri si invers, aprobarea unei proceduri de sudare cu imbinari
sudate executate din mai multe treceri nu include aprobarea procedurilor cu imbinari sudate

executate dintr-o singura trecere.

Materiale de adaos si gaze de protectie

Art. 69 (1) in cazul imbinrilor sudate tip teava - placa tubulara, realizate dintr-o singura
trecere, modificarea diametrului materialului de adaos, (electrod, vergea sau sarma de
sudare, chiar daca nu au fost modificate variabilele esentiale), impune o noua aprobare a
procedurii de sudare.

(2) Tn cazul imbinarilor sudate tip teava - placa tubulara realizate din mai multe treceri, se
accepta doar modificarea diametrului materialului de adaos pentru fiecare trecere, cu

exceptia primei treceri pentru care nu este permisa modificarea de dimensiune.

Descrierea imbinarii sudate feava-placa tubulara

Art. 70 (1) Imbinarea sudata teava-placa tubulara este prezentata in figura10
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Figura 10

i

<
1 \Q—m__ﬁm
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1
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Sp - grosimea placii tubulare;
d - diametrul exterior al tevii;
St - grosimea peretelui tevii;
| - lungimea tevii; unde ,I" =,S,"+250 mm.
Spi - grosimea placajului;

g - grosimea sudurii.

Ansamblul de proba

Art. 71 (1) Aprobarea procedurii de sudare se face pe un ansamblu de proba care respecta
toate conditiile referitoare la variabilele esentiale precum si pozitionarea tevilor in gaurile
placii tubulare.

(2) Ansamblurile de proba sunt prezentate in figura 11 pana la figura 14.

imbinari sudate teava-placa tubulara cu tevi amplasate in triunghi

Art. 72 (1) in cazul imbinarilor sudate tip teava in placa tubulara, cu tevi care au diametrul
d < 40 mm amplasate in triunghi, ansamblul de proba pentru incercari se executa conform

figurii 11, fiind necesare minimum 10 tevi.
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{mbiniri sudate
supuse la lnccrcarca
de forfecare

Inceputul rindurilor de

ridicin ale tuturor
sudurilor trebuic s3 fie

» in punctul "A”
% .
A

Figura 11 - Ansamblu de proba cu tevi cu diametrul d < 40 mm sudate in placa tubulara,

Linii de Wiere pentru examinare
macroscopick care cuprinde 2
pozilii de incepere

amplasate in triunghi
(2) In cazul imbin&rilor sudate tip teavéa in placa tubulara, cu tevi care au diametrul d = 40
mm, amplasate in triunghi, ansamblul de proba pentru incercari se executa conform figurii

12, fiind necesare minimum 7 tevi.

S anf0 " Imbinkri sudate
: : supuse la fncercarea
de forfecare

1

Inceputul randurilor de
ridiciaX ale tuturor
sudurilor trebuie si fie
fn puactul “A"

¢

Figura 12 - Ansamblu de proba cu tevi cu diametrul d =2 40 mm sudate in placa tubulara,

- ~J Linii de tiere pentru examinare
macroscopicll care cuprinde 2
pozijii de fncepere

amplasate in triunghi
imbinari sudate teava-placa tubulara cu tevi amplasate in patrat

Art. 73 (1) In cazul imbinarilor sudate tip teava in placa tubulara, cu tevi care au diametrul
d < 40 mm amplasate in patrat, ansamblul de proba pentru incercari se executa conform

figurii 13, fiind necesare minimum 12 tevi.
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Imbinksi sudate
teavi-plack tubulark
supuse la incercarea

. 7 de forfecare

:

IS5

Inceputul rindurilor

§
G-
o
@\ a

g
S

. tuturor sudurilor
trchuie 53 tic in
punctul "A”

r
G
)
@

14

1V

14
N Linii de tdicre pentru examinare
macroscopicd care cuprinde 3
pozifii de incepere

Figura 13 - Ansamblu de proba cu tevi cu diametrul d < 40 mm sudate in placa tubulara,
amplasate in patrat
(2) In cazul imbinarilor sudate tip teava in placa tubulara, cu tevi care au diametrul d = 40

mm amplasate in patrat, ansamblul de proba pentru incercari se executa conform figurii 14,

fiind necesare minimum 9 fevi.

. Imbinsri sudate
teavi-plack tubulark
N supuse la incercarca
de forfecare
Inceputul rindurilor
_de radicing ale '
tuturor sudurilor - gy )
trebuic 53 fic in B '
punciul "A” <

: N Linii de tdicre pentru examinare
macroscopicd care cuprinde 3
puzifii de incepere

Figura 14 - Ansamblu de proba cu tevi cu diametrul d = 40 mm sudate in placa tubulara,
amplasate in patrat
(3) Aprobarea procedurii de sudare a unei imbinari sudate tip teava in placa tubulara
efectuata pe un ansamblu de proba avand distributia tevilor in triunghi include si aprobarea

procedurii de sudare pentru ansamblurile de proba avand distributia tevilor in patrat, si

invers.

SECTIUNEA a 2-a

Examinare si incercare

Supraveghere

Art. 74 Se desfasoara in conformitate cu cerintele prezentate in art. 39 pana la art. 45.
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Art. 75 La terminarea operatiilor de sudare impuse de realizarea ansamblului de proba,

inspectorul de specialitate din cadrul ISCIR examineaza vizual ansamblul de proba.

Art. 76 Inspectorul de specialitate din cadrul ISCIR intocmeste un proces-verbal de
verificare tehnica in care indica in cazul in care autorizarea sudorilor se desfasoara
concomitent cu aprobarea procedurii de sudare, rezultatele obtinute de candidati la proba
teoretica, precum si rezultatele examinarii vizuale in raport cu referentialele utilizate si

dispune, dupa caz, continuarea examinarilor nedistructive/distructive.

Metode de verificare si criterii de acceptare

Art. 77 (1) Examinarile nedistructive se efectueaza in laboratoare autorizate ISCIR, cu
personal autorizat ISCIR, iar incercarile distructive se efectueaza in laboratoare care au fost
evaluate de catre ISCIR pentru stabilirea capabilitéti tehnice in fiecare domeniu de
examinare.

(2) Probele se examineaza vizual in starea in care se afla dupa sudare; alte examinari
nedistructive se desfasoara dupa examinarea vizuala, fie in starea in care se afla dupa
sudare, fie, daca este cazul, dupa efectuarea tratamentului termic final prevazut in pWPS.

(3) Probele se examineaza distructiv numai daca la examinarile nedistructive se obtin
rezultate care se incadreaza in criteriile si nivelurile de acceptare al discontinuitatilor din
referentialelor specifice fiecarei metoda de examinari prezentate la alin. (6).

(4) Examinarea vizuala se efectueaza de catre inspectorul de specialitate din cadrul
ISCIR care asista la realizarea probei, iar rezultatul acestei examinari constituie conditie de
continuare a examinarilor.

(5) Se recomanda ca examinarea vizualda sa se efectueze conform standardului
SR EN 970, iar nivelurile de calitate si acceptare pentru imperfectiuni sa fie nivel B, in
conformitate cu SR EN ISO 5817, cu respectarea suplimentara si a conditiilor specifice
pentru acest tip de imbinare, prezentate in tabel 11.

(6) Se recomanda ca examinarile nedistructive ale imbinarilor sudate sa se efectueze in
conformitate cu prevederile standardelor specifice privind tehnica de examinare si nivelurile

de acceptare corespunzatoare nivelului de calitate B.
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Tabelul 11

Defecte

Nivel de acceptare

Fisuri
Discontinuitaj Nepatrunderi
plane Lipsa de topire laterala

Lipsa de topire intre treceri

Nu se admit.

Abaterea de la grosimea sudurii

Grosimea minima a sudurii:
- 0,7St la sudarea cu o trecere;

- S; la sudarea cu mai multe treceri.

Arsuri la peretele tevii

Nu se admit.

Rasfrangerea sudurii in interiorul tevii

Sa nu depaseasca 0,5 mm la tevile cu
diametrul pana la 25 mm inclusiv si 1 mm la

tevile cu diametrul peste 25 mm.

Incluziuni de zgura sau alte incluziuni solide

Incluziuni izolate:

- lungimea mai mica decat S;;

- latimea mai mica decat 0,25S..
Dimensiunile incluziunilor, transversal pe
grosimea minima a sudurii, sub valoarea

specificata.

Pori izolati

Diametrul mai mic decat 0,5S..
Dimensiunile porilor, transversal pe grosime,
trebuie sa nu reduca grosimea sudurii sub

valoarea specificata.

Sufluri tubulare

Goluri

Lungimea mai mica decat 0,5S;.
Suflurile tubulare trebuie sa nu reduca

dimensiunea sudurii sub valoarea specificata.

Sufluri aliniate

Nu se admit (pot indica lipsa de topire).
Observatie: Pentru sudurile de la suprafata
exterioara a placii tubulare, lipsa de topire

intervine din cauza geometriei imbinarii sudate.

Sufluri sferoidale uniform

repartizate

Suma tuturor suflurilor pe sectiune nu trebuie
sa reduca dimensiunile sudurii sub valoarea

specificata.

Crestaturi marginale in placa tubulara sau teava

Nu se admit.

Arderea capatului tevii

Nu se admite, In cazul in care se reduc
dimensiunile sudurii sub dimensiunile prescrise

in proiectul de executie.
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Examinarea cu lichide penetrante

Art. 78 Se recomanda ca examinarile cu lichide penetrante sa se efectueze in conformitate
cu cerintele prevazute la art. 77, alin. (6), si se aplica la suprafetele exterioare ale tuturor

sudurilor din imbinarile tip teava in placa tubulara.

Examinarea cu radiatii penetrante

Art. 79 (1) Se recomanda ca examinarile cu radiatii penetrante sa se efectueze in
conformitate cu cerintele prevazute la art. 77, alin. (6), si se aplica la cel putin 5 Tmbinari
sudate ale ansamblului de proba.

(2) Examinarile cu radiafii penetrante se aplica imbinarilor sudate tip {eava in placa

tubulara care nu sunt supuse la incercarea de smulgere/forfecare.

Examinarea macroscopica si microscopica

Art. 80 (1) Se recomanda ca analiza macroscopica si microscopica sa se efectueze in
conformitate cu prevederile SR EN 1321, pe sectiuni longitudinale ale ansamblului de proba
realizate conform figurilor 11-14.

(2) Fiecare din suprafetele rezultate pentru fiecare teava sectionata, este pregatita pentru
examinarea macroscopica in aga fel incat sa se observe clar linia de topire, zona influentata
termic (ZIT) si asezarea trecerilor la sudura multistrat.

(3) Rasfrangerea sudurii in interiorul tevii este admisa in limitele si valorile indicate in
tabelul 11.

(4) Buletinul de analiza macroscopica contine cate o fotografie (scara 1:1), pentru fiecare
imbinare examinata.

(5) Analiza microscopica se efectueaza pe o singura teava centrala. Buletinul de analiza
microscopica contine cate o fotografie (scara 1:100) pentru fiecare zona specifica a imbinarii
sudate (MB1; ZIT1; MD; MB2; ZIT2).
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incercarea de duritate

Art. 81 (1) Se recomanda ca incercarea de duritate se efectueze in conformitate cu
prevederile SR EN 1043-1, utilizdndu-se metoda Vickers HV10, pe minim 3 sectiuni a unor
tevi diferite.

(2) Amprentele de duritate se fac in sudura, in cele doua ZIT si in metalele de baza
(teava si placa tubulara).

(3) Valoarea maxima a duritatii masurate nu trebuie sa depaseasca 350 HV10.

(4) Diferenta de duritate dintre materialul de baza (MB), zona influentata termic (ZIT) si
materialul depus nu trebuie sa depaseasca:

a) 100 de unitati pentru oteluri carbon si slab aliate;

b) 150 de unitati pentru oteluri aliate si inalt aliate.

incercarea de smulgere/forfecare

Art. 82 (1) Se recomanda ca incercarea de smulgere/forfecare sa se efectueze in
conformitate cu SR EN 895.
(2) Incercarea de smulgere/forfecare se efectueaza pe trei tevi ale unuia din ansamblurile

de proba prezentate in figura 11 pana la figura 14.

Reverificari

Art. 83 (1) Daca rezultatele obtinute la examinarile si incercarile indicate la art. 77 pana la
art. 79, nu sunt corespunzatoare, pentru obi{inerea aprobarii se executa un nou ansamblu de
proba.

(2) Daca rezultatele obtinute la examinarile si incercarile indicate la art. 80 pana la art. 82,
nu sunt corespunzatoare, pentru obtinerea aprobarii se repeta examinarile si incercarile pe
un numar dublu de epruvete

(3) In cazul in care si la repetarea acestor examindri si incercari se obtin rezultate

necorespunzatoare, proba sudata se considera respinsa, impunandu-se un nou pWPS.



104

MONITORUL OFICIAL AL ROMANIEI, PARTEA I, Nr. 226 bis/9.1V.2010

CAPITOLUL IV
APROBAREA PROCEDURILOR DE SUDARE PENTRU ALUMINIU $I ALIAJE DE
ALUMINIU

SECTIUNEA 1

Variabile esentiale si domeniile de valabilitate

Art. 84 (1) Criterile enumerate in continuare sunt variabile esentiale de sudare si sunt
factori determinanti la aprobarea procedurilor de sudare.

(2) Orice schimbare a variabilelor esentiale in afara limitelor de valabilitate admise,
necesita o noua aprobare a procedurii de sudare.

(3) Aprobarea procedurilor de sudare se efectueaza pe probe sudate si este
independenta de tipul instalatiei/echipamentului de sudare care a fost utilizat la realizarea

ansamblului de proba.

Procedee de sudare

Art. 85 (1) La aprobarea procedurilor de sudare pentru aluminiu si aliaje de aluminiu pot fi
utilizate oricare dintre procedeele de sudare aplicabile prezentate la art. 10, alin. (1).

(2) Aprobarea procedurii de sudare este valabila numai pentru procedeul de sudare
utilizat la confectionarea ansamblului de proba.

(3) Tn cazul verificarii unei proceduri la care sunt utilizate procedee de sudare multiple,
aprobarea procedurii de sudare este valabila numai pentru ordinea in care acestea au fost
utilizate la realizarea ansamblului de proba, dar fiecare procedeu de sudare poate fi aprobat

separat sau in combinatie cu alte procedee de sudare.
Grupe de material - Sistem de grupare
Art. 86 (1) in scopul reducerii examinarilor si incercarilor similare efectuate in vederea

aprobarii unei proceduri de sudare, materialele de baza din Al si aliaje de Al sunt grupate

conform tabelului 12.
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Tabelul 12
Grupa | Subgrupa Tipul de aluminiu si aliaje de aluminiu
21 Aluminiu pur cu continut de impuritati sau de elemente de aliere <1 %

Aliaje de aluminiu care nu pot fi tratate termic
221 Aliaje Al-Mn

22 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%

Aliaje de aluminiu care pot fi tratate termic
23 23.1 Aliaje Al-Mg-Si

23.2 Aliaje Al-Zn-Mg

Aliaje Al-Sicu Cu < 1%

24 241 Aliaje Al-Si cu Cu < 1% si 5% < Si < 15%
24.2 Aliaje Al-Si-Mg cu Cu <1% ; 5% < Si < 15% si 0,1% < Mg < 0,80%

25 Aliaje Al-Si-Cu cu 5% < Si < 14%; 1%< Cu < 5% si Mg < 0,80%

26 Aliaje Al-Cu cu 2% < Cu <6%

Nota: Grupele 24, 25, 26 se refera la materiale turnate

(2) Pentru materialele de baza sau combinatjii ale acestora care nu pot fi incadrate in
acest sistem de grupare, sunt necesare aprobari separate pentru fiecare procedura de
sudare.

(3) Daca un material de baza poate fi incadrat simultan in doua grupe sau subgrupe ale
acestui sistem de grupare, este intotdeauna considerat in grupa sau subgrupa cu numar
inferior. Materialele de baza si materialele de aport sunt identificate pe baza certificatelor de
inspectie material emise de producator.

(4) Diferentele minore de compozitie chimica a unui tip material, (care se incadreaza insa
in abaterile permise de specificatia respectivului material) nu conduce la schimbarea
grupei/subgrupei de incadrare.

(5) Materialul utilizat ca suport permanent la radacina sudurii, se considera ca fiind un

metal de baza.

Art. 87 Domeniile de valabilitate si corespondenta a aprobarilor procedurilor de sudare

pentru materialele din tabelul 12, sunt indicate in tabelul 13.
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Tabelul 13 - Domeniile de valabilitate si corespondenta a aprobarilor procedurilor de

sudare pentru grupele de aluminiu si aliaje de aluminiu

Grupal/subgrupa
materialului de
proba

Domeniul de valabilitate

Domeniul de valabilitate pentru
combinatii de materiale diferite

21-21

21-21

na

22.1-22.1

22.1-22.1

22.2-22.2

22.1-222

22.2-22.2

22.2-22.2

22.1-22.1

22.1-22.2

22.3-22.3

22.3-22.3

22.1-22.1

22.2-222

224 -22.4

Combinatii intre 22.1, 22.2, 22.3 si 22.4

22.4-22.4

224-224

22.1-22.1

22.2-222

22.3-22.3

Combinatii intre 22.1, 22.2, 22.3 si 22.4

23.1-23.1

23.1-23.1

22.1-22.1

22.2-22.2°

22.3-22.3°

22.4 - 22.4°

Combinatii intre 22.1, 22.2%, 22.3% si
22.42

23.2-23.2

23.2-232

23.1-23.1

22.1-22.1

22.2-22.2°

22.3-22.3°

22.4 - 22.4°

23.2-231
Combinatii intre 22.1, 22.2%, 22.3?% si
22.4°

24.1 - 241

24.1 -24.1

Na

24.2 -24.2

24.2-24.2

24.1-24.1

23.1-231°

24.2-24.15si24.2-231°

25-25

25-25

24.1-24.1

24.2 -24.2

25-241
25-24.2

26 - 26

26 - 26

24.1-24.1°

24.2-24.2°

25 - 25°

26 - 24.1°,24.2° sau 25°

NOTA: Aprobarea procedurii de sudare este valabila numai daca se folosesc materiale de
adaos din aceeasi grupa cu materialele de baza

a - Daca se folosesc materiale de adaos din Al-Mg
b - Daca se folosesc materiale de adaos din Al-Si
¢ - Numai pentru turnate
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Dimensiuni - Prevederi generale

Art. 88 Grosimea nominala ,t” a probei are urmatoarele semnificatii:
a) pentru o imbinare sudatéa cap la cap: ,t” reprezinta grosimea materialului de baza, care
pentru imbinari din materiale de grosimi diferite este cea a materialului mai subtire;
b) pentru o imbinare sudata de colf. ,t” reprezinta grosimea materialului de baza, care
pentru imbinari din materiale de grosimi diferite este cea a materialului mai gros;
C) pentru o imbinare sudata tip racord:
1) 1" reprezinta grosimea {evii de racord, pentru imbinarea sudata tip racord la tevi
.,asezat pe”;
2) 1" reprezinta grosimea tevii principale, pentru imbinarea sudata tip racord la tevi
.=asezat in” sau ,asezat prin”;
d) pentru o imbinare sudata in T complet péatrunsa la table: ,t” reprezinta grosimea tablei

prelucrate.

Domeniul de valabilitate al aprobarii procedurii de sudare pentru suduri tip BW - cap la

cap

Art. 89 Aprobarea unei proceduri de sudare pentru o grosime ,t” include si aprobarile
procedurilor de sudare pentru grosimile din domeniile prezentate in tabelul 14.

Tabelul 14 - Domeniul de valabilitate al aprobarii in functie de grosime

Domeniul de valabilitate al aprobarii
Grosimea probei, Pentru o singura trecere
Pentru sudare cu mai multe
t sau o singura trecere pe ]
. treceri
(mm) ambele parti
(mm)
(mm)
t<3 0,8t panala 1,1t t pana la 2t
3<t<12 0,8t panala 1,1t 3 pana la 2t
0,5t pana la 2t
12 <t<50 0,8t panala 1,1t
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Domeniul de valabilitate al aprobarii pentru suduri in colf

Art. 90 (1) Suplimentar fatda de conditile din tabelul 14, domeniul de valabilitate al
aprobarii, referitor la grosimea sudurii, este ,0,75a” pana la ,,1,5a”.

(2) Aprobarea unui procedeu de sudare desfasurata pe un ansamblu de proba la care
grosimea sudurii este de minim 10 mm, se considera valabila pentru toate sudurile cu

grosimea > 10 mm.

Domeniul de valabilitate al aprobarii pentru diametrul tevilor si al racordurilor la tevi

Art. 91 Aprobarea unei proceduri de sudare cu un diametru al probei D include si
aprobarea procedurilor de sudare pentru domeniile de diametre prezentate in tabelul 15.
Tabelul 15 - Domeniul de valabilitate al aprobarii procedurilor de sudare pentru tevi Si

racorduri (dimensiuni in mm)

Diametrul probei D* Domeniul de valabilitate al aprobarii
D <25 D péna la 2D
25<D<50 min. 25 pana la 2D
50<D<168.3 0,5D péna la 2D
D> 168.3 > 0.5 D si table
*)D este diametrul exterior al tevii sau diametrul exterior al tevii racordului.

Unghiul racordului la tevi

Art. 92 Aprobarea unei proceduri de sudare, efectuata pe un racord al tevii la un unghi q,
acopera aprobarea procedurii de sudare pentru toate unghiurile de racord a4 din domeniul

as gq< 90°.

Pozitii de sudare

Art. 93 (1) Pozitiile de sudare utilizate pentru aplicarea prevederilor prezentului capitol sunt
prevazute in anexa 1.
(2) Domeniul de valabilitate al unei proceduri de sudare aprobate pentru 0 anumita pozitie

de sudare este indicat in tabelul 16.
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(3) Pozitia de sudare J-L045, (feava fixa, axa inclinata, sudura vertical-descendent),
acopera pozitia de sudare PG (vertical descendent).

(4) Pozitia de sudare H-L045, (teava fixa, axa inclinata, sudura vertical-ascendent),
acopera toate celelalte pozitii de sudare la table sau la tevi, cu exceptia pozitiei PG (vertical
descendent).

TABEL 16 - Domeniul de valabilitate al procedurii de sudare aprobate pentru o anumita

pozitie de sudare

Domeniul de valabilitate al aprobarii
Pozitia de _ _
Sudura cap lacap la Sudura cap la cap .
sudare a ) Sudura in colt
. table la tevi
probei
PA| PC |PE | PF | PG| PA| PC | PF | PG| PA| PB| PD | PF | PG
PA * - - - - X - - - X - - - -
Sudura
PC X * - X - - - - - X X - X -
cap la
PE X X * X - - - - - X X X X -
cap
PF X X - * - - - - - X X - X -
table
PG - - - - * - - - - - - - - X
PA
numai
pentru PA X - - - - * - - - X - - - -
teviin
rotatie
Sudura PC X X - X - - * - - X X - X -
cap la PF X X X X - X X * - X X X X -
cap la
_ PG - - - - X - - - * - - - - X
tevi
Sudura PA - - - - - - - - - * - - - -
incoltla | PB - - - - - - - - - X * - X -
table PD - - - - - - - - - X X * X -
sau la PF - - - - - - - - - X X - * -
racord la
_ PG - - - - - - - - - - - - - *
tevi
Legenda:
* indica pozitia de sudare a probei utilizate la procedura de sudare aprobata;
x indica acele pozitii de sudare pentru care procedura de sudare aprobata este, de asemenea,
valabila;
- indica acele pozitii de sudare pentru care procedura de sudare aprobata nu este valabil3;
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Tipuri de imbinari

Art. 94 Tipurile de imbinari sudate si domeniile de valabilitate ale aprobarilor procedurilor

de sudare sunt in conformitate cu prevederile din art. 20.

Metale de adaos si gaze de protectie

Art. 95 La aprobarea procedurilor de sudare se admite ca tipul metalului de adaos este

similar cu materialul de baza.

Art. 96 (1) Pentru procedeele 131 si 141, aprobarea procedurii de sudare desfasurata pe
un ansamblu de proba realizata cu un anumit tip de gaz de protectie este valabila numai
pentru acel tip de gaz de protectie.

(2) Aprobarea unei proceduri de sudare se limiteaza la sistemul sarmelor electrod utilizat

la realizarea ansamblului de proba.

Art. 97 Pentru procedeul de sudare 15 - sudare cu plasma, aprobarea procedurii de sudare

se limiteaza la tipul gazului plasmagen utilizat la realizarea ansamblului de proba.

Tipul curentului

Art. 98 Aprobarea procedurii de sudare se limiteaza la tipul curentului (curent alternativ,
curent continuu sau curent pulsatoriu) si la polaritatea utilizata la verificarea pentru aprobarea
procedurii de sudare.

Temperatura de preincalzire

Art. 99 Temperatura de preincalzire indicata in pWPS si aplicata la realizarea ansamblului

de proba, este considerata limita inferioara a domeniului de valabilitate a procedurii de

sudare aprobata.
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Temperatura intre straturi

Art. 100 Valoarea maxima a temperaturii intre straturi obtinuta in timpul sudarii ansamblului
de proba, este considerata limita superioara a domeniului de valabilitate a procedurii de

sudare aprobata.

Tratament termic dupa sudare

Art. 101 (1) Tn cazul aprobarii unei proceduri de sudare cu/fard tratament termic dupa
sudare prevazut in pWPS, nu este permisa eliminarea/adaugarea acestui tip de tratament
termic, sau modificarea ulterioara a parametrilor regimului de tratament termic stabiliti Tn
WPQR-ul procedurii de sudare aprobata.

(2) In cazul aprobarii unei proceduri de sudare cu/fard tratament termic de imbatranire
artificiala prevazut in pWPS, nu este permisa eliminarea/adaugarea acestui tip de tratament
termic, cu exceptia materialelor din grupa 23 si 24, pentru care tratamentul termic de
imbatranire artificiala este valabil si pentru cazul acelorasi materiale cu imbatranire naturala
prelungita.

(3) Domeniul de valabilitate al procedurii de sudare aprobate este determinat de
parametrii regimului de tratament termic stabiliti in WPQR.

(4) Regimurile de tratament termic dupa sudare sunt stabilite in functie de specificatiile de

material ale grupelor de aluminiu si aliaje de aluminiu.
Energia termica liniara introdusa
Art. 102 Se aplica prevederile de la art. 32.
Forma si dimensiunile probelor
Art. 103 (1) Forma si dimensiunile probelor trebuie sa fie conform figurilor 1, 2, 3, 4 si 5 si se
respecta prevederile art. 34 pana la art. 38.
(2) Se pot realiza probe suplimentare sau probe cu o lungime mai mare decat

dimensiunea minima, pentru eventuala prelevare a epruvetelor suplimentare in cazul

necesitatii repetarii unor incercari mecanice.
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SECTIUNEA a 3-a

Examinare si incercare

Supraveghere

Art. 104 Supravegherea se desfasoara in conformitate cu cerintele prezentate in art. 39

pana la art. 46.

Art. 105 Inspectorul de specialitate din cadrul ISCIR intocmeste un proces-verbal de
verificare tehnica in care indica rezultatele obtinute de candidati la proba teoretica, in cazul in
care autorizarea sudorilor se desfasoara concomitent cu aprobarea procedurii de sudare,
precum si rezultatele examinarii vizuale in raport cu referentialele utilizate si dispune, dupa

caz, continuarea examinarilor nedistructive/distructive prezentate in tabelul 17.

Metode de verificare si criterii de acceptare

Art. 106 (1) Se respecta prevederile de la art. 48, alin. (1) pana la alin. (5), cu precizarea ca
examinarea vizuala se recomanda sa se efectueze conform standardului SR EN 970, iar
nivelurile de calitate si acceptare pentru imperfectiuni sa fie nivel B, in conformitate cu SR EN
ISO 10042.

(2) Se recomanda ca examinarile nedistructive sa fie efectuate in conformitate cu
prevederile standardelor specifice privind tehnica de examinare si nivelurile de acceptare

corespunzatoare nivelului de calitate B.
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Tabelul 17 - Examinarea si incercarea probelor

Proba Tipul incercarii AVqumvu.I. Nota
incercarii
Examinare vizuala 100% -
Imbinare cu | Examinare cu lichide penetrante 100% -
sudura cap | Examinare cu radiatii penetrante sau cu ultrasunete 100% -
la cap Incercare la tractiune transversala 2 epruvete -
[figurile 1 si | Incercare la indoire transversala 4 epruvete 1
2] Examinare macroscopica 1 proba -
Examinare microscopica 1 proba 2
Racord la | Examinare vizuala 100% -
tevi (3) sau | Examinare cu lichide penetrante 100% -
alte tipuri de | Examinare cu ultrasunete 100% 4
racorduri Examinare macroscopica 2 probe -
[figura 4] Examinare microscopica 1 proba 2
imbinare cu | Examinare vizual& 100% -
sudura in Examinare cu lichide penetrante 100% -
colt la table | Examinare macroscopica 2 probe -
(3) [figura 5] | Examinare microscopica 1 proba 2
NOTA 1: Incercarea la indoire transversald se efectueaza pe 2 epruvete cu rddacina supusa
la intindere si 2 epruvete cu radacina supusa la comprimare. Pentru grosimi t > 12 mm se
poate efectua incercarea la indoire transversala laterala pe 4 epruvete prelevate lateral.
NOTA 2: Aplicabila, cu exceptia materialelor din grupa 21.
NOTA 3: Se pot lua in considerare incercari suplimentare pentru determinarea
caracteristicilor mecanice ale imbinarii.
NOTA 4: Nu se cere examinarea cu ultrasunete pentru diametru exterior < 50 mm.

Localizarea si prelevarea epruvetelor pentru examinari distructive

Art. 107 Localizarea epruvetelor pentru examinari distructive este prezentata in figura 6

pana la figura 9.
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incercarea la tractiune transversala

Art. 108 (1) Se respecta prevederile de la art. 50 cu precizarile de mai jos:

(2) Rezistenta la rupere a epruvetei nu trebuie sa fie mai mica decat valoarea minima a
rezistentei la rupere indicata in specificatia de material corespunzatoare materialului de baza,
in stare de livrare moale.

(3) Rezistenta la rupere a epruvetei sudate Rm(w) trebuie sa satisfaca urmatoarea

conditie:
Rm(w) 2 Rm(pm) x T
unde:
a) Rm(pm) este rezistenta la rupere minima specificata pentru materialul de baza;

b) T este coeficientul de eficacitate al imbinarii.

(4) Valorile coeficientului de eficacitate al tipului de imbinare cap la cap functie de grupele
de materiale, sunt prezentate in tabelul 18.

Tabelul 18 - Coeficientul de eficacitate pentru rezistenta la tractiune a unei imbinari

sudate cap la cap

Revenit/starea de livrare a Tratament de
Grupa de . . s AR _ Rmw)
materiale materialului de baza inainte |mt3atran|re = Rl om) (om)
de sudare” dupa sudare? mpm
21 Fara conditie speciala - 1,0%
22 F&ra conditie speciald - 1,0%
Aligje | 14 Natural 0.2
Al-Mg-Si T4 Artificial 0,7
(23.1) T5-T6 Na.tl.Jr.aI O,b;)
23 T5-T6 Artificial 0,7
Aligje T4 Na.tl.Jr.aI 0,945)5)
Al-Zn-Mg T4 Artificial 0,75
(23.2) T6 Na.tl.Jr.aI 0,75
' T6 Artificial 0,75%
Alte aliaje Fara conditie speciala - -

) Pentru metale de bazd a caror stare nu este indicatd in tabel, valoarea Rm(w) se
stabileste prin instructiune speciala.

2 Se indica in pWPS si se determina in concordanta cu specificatiile de material .

¥ Rm(pm) se bazeaza pe valoarea minima garantatd a rezistentei la tractiune in starea
,O”, fara a tine seama de starea reala a materialului utilizat pentru incercare.

) Tn cazul in care probele sunt imbétranite artificial dupa sudare si inainte de incercare,
coeficientul de eficacitate se aplica valorii minime garantate pentru starea T6 a metalului
de baza.

® Tratamentul de imbatranire dupa sudare si valoarea Rm(w) se stabileste prin instructiuni
specifice.
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incercarea la indoire

Art. 109 (1) Se respecta prevederile de la art. 51.
(2) Materialele cu ductilitate scazuta (grupele 22.3, 22.4 si 23) se supun tratamentului
termic care este indicat in specificatia de material pentru marirea proprietatilor de plasticitate.
(3) Pentru epruvetele care nu sunt supuse tratamentului termic mentionat la alin. (2) se
respecta conditiile din tabelul 19.

Tabelul 19 - Diametrul dornului pentru incercarea la indoire

Diametrul dornului
Revenit sau starea de livrare
F
Grupa de
H112 H14 H16 H18 H19
materiale
“O” H12 H24 H26 H28 H29 T4 T5-T6 T7
H22 H34 H36 H38 H39
H32
21 2t 3t 3t 3t 4t 4t - - -
221 3t 3t 3t 4t 5t 5t - - -
22.2;22.3;
6t 6t 6t 6t 6t 6t - - -
22.4
23 6t - - - - - 6t 7t 6t

Analiza macroscopica si microscopica

Art. 110 Se respecta prevederile de la art. 54.

Reverificari

Art. 111 Se respecta prevederile de la art. 56 si art. 57.
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CAPITOLUL V
APROBAREA PROCEDURILOR DE SUDARE PENTRU POLIETILENA DE iNALTA
DENSITATE (PE-HD)

SECTIUNEA 1

Variabile esentiale si domeniile de valabilitate

Art. 112 (1) Criterile enumerate in continuare sunt variabile esentiale de sudare si sunt
factori determinanti la aprobarea procedurilor de sudare.

(2) Orice schimbare a variabilelor esentiale, in afara limitelor de valabilitate admise,
necesita o noua aprobare a procedurii de sudare.

(3) Aprobarea procedurilor de sudare se efectueaza pe probe sudate si este
independenta de tipul instalatiei/echipamentului de sudare care a fost utilizat la realizarea

ansamblului de proba.

Procedee de sudare

Art. 113 (1) La aprobarea procedurilor de sudare pentru polietilena de inalta densitate se
folosesc urmatoarele procedee de sudare:

a) SD - sudarea cu element incalzitor drept;

b) SRM - sudarea prin electrofuziune a imbinarilor suprapuse cu manson;

c) SRS - sudarea prin electrofuziune a imbinarilor tip sa (derivatie).

(2) Aprobarea este valabila numai pentru procedeul de sudare utilizat la realizarea

ansamblului de proba.

Tipuri de imbinari

Art. 114 (1) La aprobarea procedurilor de sudare pentru polietilena de inaltd densitate se
folosesc urmatoarele tipuri de imbinari:

a) BW - imbinare cap la cap;

b) SW - imbinare suprapusa cu manson;

c) SS - imbinare tip sa (derivatie).

(2) Aprobarea unei proceduri de sudare este valabila numai pentru tipul de imbinare

utilizat la realizarea ansamblului de proba.
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Materiale de baza

Art. 115 (1) La aprobarea procedurilor de sudare pentru polietilena de inaltd densitate se
folosesc urmatoarele tipuri de materiale de baza:

a) PE 80;

b) PE 100.

(2) Aprobarea procedurii de sudare efectuata cu un material de baza este valabila si

pentru celalalt material de baza.
(3) Tn cazul imbinarilor sudate intre doua materiale cu caracteristici diferite, (PE 80 cu PE

100), se efectueaza o noua aprobare a procedurii de sudare.

Domenii de valabilitate

Art. 116 (1) Domeniile de valabilitate a dimensiunilor probei functie de procedeul de sudare

sunt prezentate in tabelul 20.

Tabelul 20
Domeniu d, SDR Procedeul Tip Domeniul de
(mm) de sudare | imbinare valabilitate
dn (mm)

A 110 sau 180 11 sau 17,6 SD BW <315

2400 <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 tevii din care se realizeaza ansamblul de proba;
SDR - raportul dimensional standard - raportul dintre diametrul exterior nominal “d,” si
grosimea nominala a peretelui tevii “e,”, calculate cu formula:

SDR =
e

n

(2) La tevile din polietilena de inalta densitate, rapoartele dimensionale standard (SDR)
uzual intélnite 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 efectuata cu SDR 11 sau SDR 17,6 este valabila

pentru toate aprobarile efectuate cu SDR <17,6.

(4) Daca aprobarea procedurii de sudare se efectueaza cu un SDR >17,6 (necuprins in
tabelul 20) si pe un diametru (cuprins sau necuprins in tabelul 20), atunci aprobarea
procedurii de sudare este valabila pentru toate SDR >17,6 si in limitele de diametre

prezentate in tabelul 20.

Forma si dimensiunile probelor

Art. 117 Forma si dimensiunile probelor de sudare sunt conform figurii 15, figurii 16 si figurii
17.

=400 mm

Figura 15 - Proba pentru o imbinare sudata cap la cap BW



MONITORUL OFICIAL AL ROMANIEI, PARTEA I, Nr. 226 bis/9.1V.2010 119

Figura 17 - Proba pentru o imbinare prin electrofuziune tip sa (derivatie) SS

SECTIUNEA a 2-a

Examinare si incercare

Supraveghere

Art. 118 Se desfagsoara in conformitate cu cerintele prezentate in art. 39 pana la art. 46.

Art. 119 Inspectorul de specialitate din cadrul ISCIR intocmeste un proces-verbal de

verificare tehnica in care indica, in cazul in care autorizarea sudorilor se desfasoara

concomitent cu aprobarea procedurii de sudare, rezultatele obtinute de candidati la proba
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teoretica, precum si rezultatele examinarii vizuale in raport cu referentialele utilizate si
dispune, dupa caz, continuarea examinarilor nedistructive/distructive, prezentate 1in
tabelul 21.

Tabelul 21

Proba Tipul verificare Volumul
incercarii

Examinare vizuala 100%
A Examinare macroscopica 1 epruveta
Imbinare cap la cap BW Incercarea la tractiune 4 epruvete
Rupere tehnologica 1 epruveta
Imbinare suprapusé cu Examinare vizuala 100%
manson SW Examinare macroscopica . 1 epruveta
Incercarea la rupere prin decoeziune 4 epruvete
Imbinare tip sa (derivatie) Examinare vizuala 100%
Ss Examinare macroscopica . 1 epruveta
Incercarea la rupere prin decoeziune 2 epruvete

Metode de verificare si criterii de acceptare

Art. 120 Se respecta prevederile de la art. 48, alin. (1) si alin. (4), cu precizarea ca
examinarea vizuala se recomanda sa se efectueze conform standardului SR EN 13100-1, cu
respectarea suplimentara a nivelurilor de calitate si acceptare a discontinuitatilor prezentate

in anexa 4.

incercarea la tractiune transversala

Art. 121 (1) Se recomanda ca incercarea la tractiune transversala a imbinarii sudate sa se
efectueze in conformitate cu SR EN 12814-2, pe epruvete fara portiune calibrata.

(2) Epruvetele se preleveaza prin procedee mecanice, perpendicular pe imbinarea
sudata, in lungul axei longitudinale a tevii, astfel incat acestea sa fie repartizate la distante
egale pe circumferinta tevilor, iar imbinarea sudata sa fie la mijlocul epruvetelor.

(3) Viteza de incercare, daca nu este specificata, trebuie sa fie 50 £ 2,5 mm/min.

(4) incercarea la tractiune se considera admisa daca pe fiecare epruvetd incercata se
obtin urmatoarele rezultate:

a) rezistenta la rupere a imbinarii sudate este egala, sau mai mare decat rezistenta
minima la rupere a materialului de baza, prevazuta in specificatia de material,

b) rezistenta la rupere a imbinarii sudate este egala, sau mai mare decat rezistenta

minima la rupere prevazuta in specificatia de material a celui mai slab dintre materialele de
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baza utilizate, (in cazul in care se folosesc la realizarea ansamblului de proba, materiale de

baza diferite).

incercarea la rupere tehnologica

Art. 122 (1) Se recomanda ca incercarea la rupere tehnologica, (proba de tractiune cu
crestaturi), a imbinarii sudate sa se efectueze in conformitate cu SR EN 12814-2.

(2) Epruveta se preleveaza prin procedee mecanice, in lungul axei longitudinale a tevii,
perpendicular pe imbinarea sudata si cu crestaturi practicate la marginile epruvetei in lungul
axei imbinarii sudate.

(3) Epruveta se preleveaza astfel incat imbinarea sudata sa fie pozitionata la mijlocul
epruvetei.

(4) Viteza de incercare, daca nu este specificata, trebuie sa fie 50 = 2,5 mm/min.

(5) Probele incercate se examineaza macroscopic daca sunt indeplinite si cerintele de la
art. 121, alin. (4).

Examinarea macroscopica

Art. 123 (1) Se recomanda ca examinarea macroscopica a imbinarii sudate sa se efectueze
in conformitate cu SR EN 12814-5.

(2) Examinarea macroscopica este considerata admisa daca sunt respectate nivelurile de
calitate si acceptare a discontinuitatilor prezentate in anexa 4.

(3) Buletinul de examinare macroscopica trebuie sa contina o fotografie scara 1:1 a unei

sectiuni din imbinarea sudata.

incercarea la rupere prin decoeziune

Art. 124 (1) Se recomanda ca incercarea la rupere prin decoeziune a imbinarii sudate sa se
efectueze in conformitate cu SR EN 12814-4.
(2) Incercarea este admis& daca suprafata ruperii fragile nu depaseste 25% din lungimea

axiala a sudurii.
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CAPITOLUL VI
TARIFE

Art. 125 Pentru activitatile efectuate de inspectorul de specialitate din cadrul ISCIR, in
conformitate cu prevederile prezentei prescriptii tehnice, se aplica tarifele stabilite de lista de

tarife ISCIR care reglementeaza acest lucru.

CAPITOLUL VII
DISPOZITII FINALE

Art. 126 (1) Participarea la incercarile distructive are loc numai in situatia in care
examinarile nedistructive au fost parcurse integral, iar rezultatele obtinute se incadreaza in
criteriile de acceptare a discontinuitatilor prevazute in prezenta prescriptie tehnica. In acest
scop, inainte de participarea la incercarile distructive, RTS prezinta inspectorului de
specialitate din cadrul ISCIR originalul buletinelor de examinari nedistructive.

(2) Participarea la incercarile distructive este obligatorie atat pentru RTS cat si pentru
inspectorul de specialitate din cadrul ISCIR, neexistand posibilitatea delegarii altor persoane
pentru inlocuirea acestora.

(3) Dupa efectuarea incercarilor distructive inspectorul de specialitate din cadrul ISCIR
intocmeste un proces-verbal de verificare tehnica in care stabileste daca incercarile
distructive la care au fost supuse probele si forma epruvetelor corespund cerintelor prevazute
in prezenta prescriptie tehnica, daca sunt identificate poansoanele aplicate cu ocazia
realizarii ansamblului de proba si daca exista corespondenta intre epruvetele prezentate si
buletinele/certificatele emise de laborator.

(4) Procesul-verbal de verificare tehnica mentionat la alin. (3), se intocmeste la sediul
laboratorului dupa emiterea buletinelor/certificatelor de laborator.

(5) Pericada de timp scursa intre data emiterii primului proces-verbal de verificare
tehnica, intocmit de inspectorul de specialitate din cadrul ISCIR cu ocazia realizarii
ansamblului de proba si data la care persoana juridica depune la ISCIR dosarul final pentru
aprobarea procedurii de sudare nu trebuie sa fie mai mare de 90 zile, in caz contrar etapele
necesare aprobarii procedurii de sudare urmand a fi reluate integral.

(6) Dosarul final pentru aprobarea procedurii de sudare se depune la ISCIR in dublu
exemplar de catre persoana juridica si trebuie sa contina urmatoarele documente:

a) copia cererii de aprobare a procedurii de sudare;
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b) copia procesului-verbal intocmit cu ocazia realizarii ansamblului de proba;

c) specificatia procedurii de sudare, pWPS/WPS, utilizata la realizarea ansamblului de
proba;

d) copiile buletinelor/rapoartelor de laborator pentru examinarile nedistructive si
distructive efectuate pentru aprobarea procedurii de sudare;

e) copiile certificatelor de inspectie material emise de producator pentru materialele de
baza si de sudare utilizate la realizarea ansamblului de proba;

f) copia procesului-verbal mentionat la alin. (3);

g) fisa de aprobare a procedurii de sudare, WPQR, completatd conform modelului din
anexa 5 sau anexa 6, dupa caz.

(7) Dupa analiza si acceptarea documentelor din dosarul final mentionat la alin. (6),
inspectorul de specialitate din cadrul ISCIR inregistreaza fisa de aprobare a procedurii de
sudare si intocmeste un proces-verbal in care precizeaza elementele caracteristice ale
procedurii de sudare aprobate, numarul de inregistrare al documentului si consemneaza ca
un exemplar al dosarului final urmeaza sa fie predat persoanei juridice iar celalalt exemplar
este pastrat in arhiva ISCIR.

(8) Cele doua exemplare ale dosarului final mentionat la alin. (6) se completeaza cu cate
o copie a procesului-verbal mentionat la alin. (7).

(9) Un exemplar al dosarului final astfel constituit este predat la persoana juridica care a

solicitat aprobarea procedurii de sudare.

Art. 127 (1) Procedurile de sudare aprobate de ISCIR, anterior datei intrarii in vigoare a
prezentei prescriptii tehnice, isi pastreaza 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 si pot fi folosite la lucrarile de sudare din domeniul ISCIR, in conditiile
in care datele tehnice continute in WPQR sunt in conformitate cu prevederile prezentei

prescriptii tehnice.

Art. 128 Documentele care se depun la ISCIR trebuie sa fie redactate/traduse in limba

romana de catre un traducator autorizat.

Art. 129 Anexele 1-7 fac parte integranta din prezenta prescriptie tehnica.
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ANEXA 1

1.1 Pozitii de sudare pentru table

el et eeretein gy

PA Orizonl PC Orizontal pe-pecety vertic

PE Paite c3p

—
=
—
-
—
-
—
—
=
==
—_—
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PG Vertical duescendent PP Vertical ascandent

a) suduri cap la cap

/
N7

PA Orizonusl FE Orlzonml sy parsts vertical

/

X

PD Orizonul pests cap

.

PG Wertical descendent PE Wartical assendant

b) suduri in colt
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ANEXA 1 (continuare)

1.2  Pozitii de sudare pentru fevi

a) suduri cap la cap
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b) suduri de racord

Suduri: vertical ascendent

I:rl il
] ! yirticall
Suduil: origantal & gt varticul

ANEXA 1 (sfarsit)

€3

:
Z

PO Azl : oritonud
Sudurk: yinkesl Sucandin:

i |

a1 ik
PO ' wrtieald
Sudiord: arsantsl peste ap

NOTA: Pozitia de sudare PA din anexa 1, 1.2 lit. b) se aplicd numai pentru otel.
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ANEXA 3

a) Model de specificatie a procedurii de sudare (pPWPS/WPS) pentru otel, aluminiu si

aliaje de aluminiu

SPECIFICATIA PROCEDURII DE SUDARE

pWPS/WPS Nr.:

PERSOANA JURIDICA:

PROCEDEUL DE SUDARE:

POZITIA DE SUDARE:

TIPUL TMBINARIL:

MATERIALE DE BAZA

MATERIALE DE ADAOS

Denumire: Denumire:
MB1 Norma: Norma:
Grupa/subgrupa: Dimensiuni (mm):
Grosime (mm): | Diametru (mm): Uscare | Temp. (°C)/Timp (ore):
Denumire: Electrod | Tip:
MB2 Norma: nefuzibil | Diametru (mm):
Grupa/subgrupa: De protecfje:
Grosime (mm): | Diametru (mm): Gaz/flux La radacina:
Temperatura de preincalzire (°C): Debitul | De protecitie:
Temperatura intre straturi (°C): gazului | La radacina:

SCHEMA DE PREGATIRE A IMBINARII

SUCCESIUNEA STRATURILOR DE SUDURA

Dimens. .
Intensitatea
N Procedeu met. ,
Rand curentului
de sudare adaos
(A)
(mm)

Tensiunea Tip Viteza Viteza de
) curent/ . . .

arcului olarit sarmei sudare
(V) pate (m/min) | (cm/min)

Energie
liniara*
(J/cm)

TRATAMENT TERMIC DUPA SUDARE

TEHNICA DE SUDARE

Tip: Pregatirea marginilor:
Temperatura: Suport radacina:
Timp de mentinere: Pendulare:

Racire: Scobirea radacinii:
Viteza incalzire/racire: Curatare intre straturi:
Alte date:

Detalii pentru sudarea MIG/MAG.:

Detalii pentru sudare in impulsuri:

Detalii pentru sudarea cu plasma:

Responsabil tehnic cu sudura,

Intocmit,

Data:

* Daca este necesar.
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ANEXA 3

b) Model de specificatie a procedurii de sudare (pPWPS/WPS) pentru sudarea

oxiacetilenica a otelului

SPECIFICATIA PROCEDURII DE SUDARE

PWPS/WPS Nr.:

PERSOANA JURIDICA:

PROCEDEUL DE SUDARE:

POZITIA DE SUDARE:

TIPUL IMBINARII:

MATERIALE DE BAZA

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 preincalzire (°C):

Temperatura intre straturi (°C):

SCHEMA DE PREGATIRE A IMBINARII

SUCCESIUNEA STRATURILOR DE SUDURA

Réand | Procedeu | Dimens | Tehnica | Dimens
trecere de met. de duza
sudare adaos | sudare
(mm) (mm)

Tip Presiune Presiune Tip flacara
gaz gaz 0O,
combustibil | combustibil
(bar) (bar)

TRATAMENT TERMIC DUPA SUDARE

METODA DE PREGATIRE S| CURATARE

Tip:

Pregatirea marginilor:

Temperatura:

Suport radacina:

Timp de mentinere:

Scobirea radacinii:

Racire:

Curatirea intre straturi:

Viteza Incalzire/racire:

Alte date:

Responsabil tehnic cu sudura, Tntocmit,

Data:
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ANEXA 4
Criterii de acceptare a defectelor imbinarilor sudate la polietilena de inalta densitate
(PE-HD)

8.1  Criterii de acceptare a defectelor pentru imbinari sudate cap la cap cu element

incalzitor
Nr. Tip defect Descriere Criterii de
crt. acceptare
Fisuri o Discontinuitate
‘ bidimensionala care se
produce in timpul racirii sau .
1 ulterior acesteia (transversal, Neadmis.
longitudinal).
Crestaturi ale bavurii Crestaturi generale sau
locale pe directia
longitudinala a cusaturii
2 sudate. Neadmis.
Crestaturi marginale in Local admise
materialul de baza, daca sunt plane
longitudinal si transversal la siAs <0,1e,
3 cusatura sudata. dar maxim 1
mm.
Defect de aliniere Deplasarea cu o distanta “f" a | Admise cand
.. suprafetei unui piese in raport | f<0,1e, dar
. Y e cu pozitia corecta. maxim 4 mm.
4 . \l‘\}‘{x Y}
f : NNy
Defect unghiuli:' . Nerespectarea coliniaritatii Admise cand
. >y . ieselor sudate evidentiata f<2e.
Lorsrs VRN PI€ . ;
N\ W prin formarea unui unghi.
5 'I://://ﬁ ‘}\\;\ -
V2NN
lﬂ o
: ERE
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ANEXA 4 (continuare)

8.1 (sfarsit)

Bavura suprainaltata si ingusta

Partial sau pe toata lungimea
cusaturii, respectiv pe
circumferinta acesteia,
bavura prea inalta si cu
muchii ascutite, datorita
parametrilor de sudare
necorespunzatori.

Neadmis.

Bavura formata prea mare
sau prea mica, pe toata
lungimea cusaturii sau doar
partial.

A se vedea
diagrama de la
K.4.

Cusatura asimetrica

Y X

Lipsa accentuata de simetrie
a sudurii fasa de planul de
separatie, bavura neuniform
formata pe toata lungimea
cusaturii sau doar partial

Permise cand
b1> 0,6b,.

Arsura

Suprafata stralucitoare a
bavurii cu sufluri si formarea
defectuoasa a bavurii si cu

crestaturi adanci ale acesteia.

Neadmise.

10

Lipsa de legatura

Sudare incompleta a
suprafetelor de imbinat, pe
toata sectiunea cusaturii sau
doar partial.

Neadmise.

11

Cavitate de forma alungita,
formata in planul imbinarii,
produsa in urma contractiei
materialului topit la
solidificare.

Neadmise.

12

Sufluri, incluziuni de corpuri
straine

Pori, respectiv incluziuni
singulare, aliniati sau
imprastiati.

Pori izolati si
aliniati admisi
cand
As < 0,10e.
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ANEXA 4 (continuare)

8.2  Criterii de acceptare a defectelor pentru imbinari sudate cu mangon
Nr. Tip defect Descriere Criterii de
crt. acceptare
Formare defectuoasa a bavurii Formarea asimetrica a bavurii
[——— sau inexistenta acesteia pe o
J T { parte sau pe ambele parti (pe
1 ] i _ : toata lungimea cusaturii sau Neadmis.
! i, doar partial).
Rk !
Formare defectuoasa a bavurii Bavura defectuoasa sau
inexistenta bavurii pe o parte
sau pe ambele parii (pe toata .
2 lungimea cusaturii sau doar Neadmis.
partial).
Conducta sudata in fiting,
J— inclinat intr-o parte sau pe
3 | ambele parti, cu tensionare o
T - — sau nu. Admis cand
[ f<2mm.
.. m_ "
Defecte de legatura prin Deformare sau ovalitate a
deformare _ capatului conductei sau a
__,...-I'eq,m fitingului la presiune locala de | pg |13 diametrul
4 =g sudare scazuta. conductei:
2%, dar maxim
2 mm.
Patrundere prea mare la
incalzire sau imbinare.
5

Neadmis.
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ANEXA 4 (continuare)

8.3  Criterii de acceptare a defectelor pentru imbinari sudate prin rezistenta electrica
Defect unghiular Conducta sudata si fiting,
' inclinat intr-o parte sau pe
Re—= ambele partj.
1 . e Admise cand
| f< 2 mm.
Deformare prin tensionare Abatere unghiulara mare cu
impingerea spiralei de
incalzire gi topirea cu
2 presiune de sudare diferita, Neadmis.
cu sau fara separatie in
planul imbinarii.
Modelare necorespunzatoare Formare de canale pe
T circumferinta axial, pe
F-L“Fﬁ% suprafata sau locale.
[
3 T p——— ——————. Neadmis.
: -
i b . )
Lipsa de topire Sudare incompleta de
SR R | suprafata sau locala cu/fara
mai . ' - S separatie in planul imbinarii.
4 } { Neadmis.
} !
ST S
Incluziuni de corpuri straine Adunarea porilor in planul
R, ) imbinarii, separatii si dezlipiri
1ﬂ£—‘-ﬁ" '-"-——"""'—"""".l in spiralele de incalzire.
5 . . +— Neadmis.
- aity FeTmaldlal _p e
@ s ® 3 g Jid _ F el i
=
—— el
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ANEXA 5

a) Model de figa de aprobare a procedurii de sudare (WPQR) pentru otel, aluminiu si

aliaje de aluminiu

FISA DE APROBARE A PROCEDURII DE SUDARE WPQR Nr.:
CONFORM
PT CR7-2010
DETALII PENTRU VERIFICAREA SUDURII PAG.: 1 DIN: 3
PERSOANA JURIDICA: | Sudor: Nr. poanson:
SPECIFICATIA PROCEDURII DE | TIPUL IMBINARII:

SUDARE (WPS) Nr.:

PROCEDEUL DE SUDARE:

POZITIA DE SUDARE:

MATERIALE DE BAZA

MATERIALE DE ADAOS

MB1 | Denumire: Marca:

Norma: Norma:

Grupa/subgrupa: Dimensiuni (mm):
Grosime (mm): | Diametru (mm): Uscare Temp. (°C/ore):
MB2 | Denumire: Electrod Tip:

Norma: nefuzibil Diametru (mm):

Grupa/subgrupa: Gaz/flux De protectie:
Grosime (mm): | Diametru (mm): La radacina:
Temp. de preincalzire (°C): Debitul gazului | De protectie:
Temp. intre straturi (°C): La radacina:

SCHEMA DE PREGATIRE A IMBINARII

SUCCESIUNEA STRATURILOR DE SUDURA

Proce- Intensi- Viteza de Viteza Eneraie
R deul Dimens. tatea Tensiune | Tip curent/ de g€
Rand . . avans a termica
de (MA) curentului V) polaritate NN sudare . o
sarmei . introdusa
sudare (A) (cm/min)

TRATAMENT TERMIC DUPA SUDARE

TEHNICA DE SUDARE

Tip: Pregatirea marginilor:
Temperatura: Suport radacina:
Timp mentinere: Pendulare:

Racire: Scobirea radacinii:

Viteza incalzire/racire:

Curatare intre straturi:

ALTE DATE:

Detalii pentru sudarea in impulsuri:

Detalii pentru sudarea cu plasma:

Dist. de mentinere:

Unghi inclinare cap sudare:




MONITORUL OFICIAL AL ROMANIEI, PARTEA I, Nr. 226 bis/9.1V.2010

135

a) Model de figa de aprobare a procedurii de sudare (WPQR) pentru otel, aluminiu si

ANEXA 5 (continuare)

aliaje de aluminiu (continuare)

FISA DE APROBARE A PROCEDURII DE SUDARE CONFORM WPQR Nr.:
_ PT CR 7 - 2010
REZULTATELE EXAMINARILOR SI INCERCARILOR PAG.:2 DIN:3 u
EXAMINARE VIZUALA EXAMINARE CU EXAMINARE MACROSCOPICA
RADIATII PENETRANTE
Admis/Respins Buletin nr.: Buletin nr.:
EXAMINARE cu LP sau PM EXAMINARE CU EXAMINARE MICROSCOPICA
ULTRASUNETE

Buletin nr.: Buletin nr.: Buletin nr.:
INCERCARI LA TRACTIUNE Buletin nr.: Temperatura (°C):

Numarul Re Rm A VA Localizarea Observati

epruvetei (N/mm?) (N/mm?) (%) (%) ruperii
Conditii
INCERCARI LA INDOIRE | Buletin nr.:

Numarul Unghiul de Diametrul dornului

. P Rezultat

epruvetei indoire (mm)
INCERCARI LA INCOVOIERE PRIN | Buletin nr.: Conditji (J/cm?):
SOC

Pozitia Dimensiuni Temperatura Valori Media Observatii

crestaturii (mm) (°C) 1 2 3 (J/cm?)
ZIT

Sudura

INCERCARI DE DURITATE ‘ Buletin nr.: ‘ Tip/sarcina:

Metal de baza

ZIT

Sudura

Pozitia masurarilor (schita):

ALTE INCERCARI:

Rezultatele incercarilor sunt CORESPUNZATOARE/NECORESPUNZATOARE.

Incercarile au fost efectuate in prezenta:
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ANEXA 5 (continuare)

a) Model de figa de aprobare a procedurii de sudare (WPQR) pentru otel, aluminiu si

aliaje de aluminiu (sfargit)

FISA DE APROBARE A PROCEDURII DE SUDARE CONFORM WPQR Nr.:
PT CR7-2010
DOMENIUL DE VALABILITATE AL APROBAR!II PAG.: 3 DIN: 3
Procedeul de sudare:
Tipul imbinarii:

Pozitii de sudare:

Grupa metal de baza:

Domeniul de grosimi (mm):

Domeniul diametrelor (mm):

Temperatura de preincalzire (°C):

Temperatura intre straturi (°C):

Tipul metalului de adaos:

Gaz de protectie/flux

Tipul si polaritatea curentului de sudare:

Tratament termic dupa sudare:

Energie termica introdusa:

Alte date:

Prin prezenta se garanteaza faptul ca probele au fost: pregatite, sudate si incercate in mod
corespunzator, in conformitate cu conditiile prevazute de prescriptia tehnica CR 7-2010.

PERSOANA JURIDICA: ISCIR:
Nr.......... data...................
Director, Responsabil Inspector,
tehnic cu sudura, (Numele si prenumele,

semnatura si stampila)
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ANEXA 5 (continuare)

b) Model de figsa de aprobare a procedurii de sudare (WPQR) pentru sudarea

oxiacetilenica a otelului

FISA DE APROBARE A PROCEDURII DE SUDARE WPQR Nr.:
CONFORM
PT CR7-2010
DETALII PENTRU VERIFICAREA SUDURII PAG.: 1 DIN: 3
PERSOANA JURIDICA: | Sudor: Nr. poanson:
SPECIFICATIA  PROCEDURII  DE | TIPUL IMBINARII:

SUDARE (WPS) Nr.:

PROCEDEUL DE SUDARE:

POZITIA DE SUDARE:

MATERIALE DE BAZA

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 preincalzire (°C):

Temp. intre straturi (°C):

SCHEMA DE PREGATIRE A

SUCCESIUNEA STRATURILOR DE SUDURA

IMBINARII
Proce- | Dimens. Dimensiune Presiune gaz Presiune
R deul mat. Tehnica de Tip gaz 94 ; Tip
Réand duza . combustibil oxigen .-
de Adaos sudare combustibil flacara
(mm) (bar) (bar)
sudare | (mm)

TRATAMENT TERMIC DUPA SUDARE

METODA DE PREGATIRE S| CURATARE

Tip: Pregatirea marginilor:
Temperatura: Suport radacina:
Timp mentinere: Scobirea radacinii:
Racire: Curatire intre straturi:

Viteza incalzire/racire:

ALTE DATE:
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ANEXA 5 (continuare)

b) Model de fisa de aprobare a procedurii de sudare (WPQR) pentru sudarea

oxiacetilenica a otelului (continuare)

FISA DE APROBARE A PROCEDURII DE SUDARE CONFORM WPQR Nr.:
PTCR7-2010

REZULTATELE EXAMINARILOR SI INCERCARILOR

PAG.:2 DIN:3

EXAMINARE VIZUALA EXAMINARE CU EXAMINARE MACROSCOPICA
RADIATII
PENETRANTE
Admis/Respins Buletin nr.: Buletin nr.:
EXAMINARE cu LP sau PM EXAMINARE CU EXAMINARE MICROSCOPICA
ULTRASUNETE
Buletin nr.: Buletin nr.: Buletin nr.:
INCERCARI LA TRACTIUNE Buletin nr.: Temperatura (°C):
Numarul Re Rm A 4 Localizarea Observati
epruvetei (N/mm?) (N/mm?) (%) (%) ruperii
Conditji
INCERCARI LA INDOIRE | Buletin nr.:
Numarul Unghiul de Diametrul R
. D ) ezultat
epruvetei indoire dornului (mm)
INCERCARI LA INCOVOIERE Buletin nr.: Conditji (J/lcm?):
PRIN SOC
Pozitia Dimensiuni | Temperatura Valori Media Observati
crestaturii (mm) (°C) 1 2 3 (J/ecm?)
ZIT
Sudura
INCERCARI DE DURITATE \ Buletin nr.: \ Tip/sarcina:

ZIT
Sudura

Metal de baza | Pozitia masurarilor (schita):

ALTE INCERCARI:

Incercarile au fost efectuate in prezenta:

Rezultatele incercarilor sunt CORESPUNZATOARE/NECORESPUNZATOARE.
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ANEXA 5 (sfarsit)

b) Model de fisa de aprobare a procedurii de sudare (WPQR) pentru sudarea
oxiacetilenica a otelului (sfargit)

FISA DE APROBARE A PROCEDURII DE SUDARE WPQR Nr.:
CONFORM
PT CR7-2010
DOMENIUL DE VALABILITATE AL APROBARII PAG.: 3 DIN: 3

Procedeul de sudare:

Tipul imbinarii:

Pozitii de sudare:

Grupa metal de baza:

Domeniul de grosimi (mm):

Domeniul diametrelor (mm):

Temperatura de preincalzire (°C):

Temperatura intre straturi (°C):

Tipul metalului de adaos:

Tratament termic dupa sudare:

Energie termica introdusa:

Alte date:

Prin prezenta se garanteaza faptul ca probele au fost: pregatite, sudate si incercate in mod
corespunzator, in conformitate cu conditiile prevazute de prescriptia tehnica PT CR 7-2010.

PERSOANA JURIDICA: ISCIR:
Nr.......... data...................
Director, Responsabil Inspector,
tehnic cu sudura, (Numele si prenumele,

semnatura si stampila)
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ANEXA 6

Model de specificatie a procedurii de sudare (pWPS/WPS) pentru polietilena de inalta
densitate (PE-HD)

SPECIFICATIA PROCEDURII DE SUDARE pPWPS/WPS Nr.:
PERSOANA JURIDICA:
PROCEDEUL DE SUDARE: TIPUL IMBINARII:
RAPORTUL DIMENSIONAL STANDARD (SDR):

MATERIALE DE BAZA

MB 1 Denumire: MB 2
Norma:
TIP PE:

Diametru(mm)

Denumire:

Norma:

TIP PE:

Diametru(mm)

Metoda de pregatire si curatare a suprafetelor:

PARAMETRI DE SUDARE

Presiune incalzire Timp incalzire

Presiune mentinere

Timp mentinere

Timp eliminare

Temperatura sudare

Presiune sudare

Timp crestere presiune

Timp sudare

Presiune racire

Timp racire

REPREZENTAREA
IMBINARII SUDATE

DIAGRAMA CICLULUI DE SUDARE

ALTE DATE:

RESPONSABIL TEHNIC CU SUDURA,

DATA:
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ANEXA 7

Model de figsa de aprobare a procedurii de sudare (WPQR) pentru polietilena de inalta

densitate (PE-HD)
Pag.1 din 2

FISA DE APROBARE A PROCEDURII DE SUDARE | WPQR Nr.:
CONFORM PT CR 7 - 2010

DETALII PENTRU VERIFICAREA SUDURII

PERSOANA JURIDICA:

PROCEDEUL DE SUDARE: TIPUL IMBINARII:

RAPORTUL DIMENSIONAL STANDARD (SDR):

MATERIALE DE BAZA

Denumire: Denumire:
MB 1 Norma: MB 2 Norma:
Tip PE: Tip PE:
Diametru (mm): Diametru (mm):

Metoda de pregatire si curatare:

PARAMETRI DE SUDARE

Presiune incalzire Timp incalzire
Presiune mentinere Timp mentinere
Timp eliminare Temperatura sudare

Timp crestere presiune

Presiune sudare Timp sudare
Presiune racire Timp racire
REPREZENTAREA

. - DIAGRAMA CICLULUI DE SUDARE
IMBINARII SUDATE

ALTE DATE:

RESPONSABIL TEHNIC CU SUDURA, DATA:
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Pag. 2 din 2 ANEXA 7 (sfarsit)
FISA DE APROBARE A PROCEDURII DE SUDARE CONFORM WPQR Nr:
PTCR7-2010

REZULTATELE EXAMINARILOR $SI INCERCARILOR

EXAMINARE VIZUALA

Raport nr.:
EXAMINARE MACROSCOPICA
Raport nr.:
INCERCARE LA TRACTIUNE
Nr. Conditji Valori determinate Observatii
epruveta Impuse or
or (N/mm 2)
(N/mm 2)
Raport nr.:
INCERCARE LA RUPERE: TEHNOLOGICA/PRIN DECOEZIUNE
Raport nr.:

DOMENIU DE VALABILITATE AL OMOLOGARII

Procedeul de sudare:

Tipul imbinarii;

Material de baza:

Domeniul diametrelor (mm):

Raport dimensional standard (SDR):

Alte date:

Prin prezenta se garanteaza faptul ca probele au fost: pregatite, sudate si incercate in mod corespunzator, in

conformitate cu conditiile prevazute de prescriptia tehnica CR 7-2010.

PERSOANA JURIDICA ISCIR
Nr.: Data:
DIRECTOR RESPONSABIL INSPECTOR
TEHNIC CU SUDURA (Numele si prenumele,

semnatura si stampila)
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Anexa nr.3

MINISTERUL ECONOMIEI COMERTULUI SI MEDIULUI DE AFACERI

Inspectia de Stat pentru Controlul Cazanelor, Recipientelor

sub Presiune si Instalatiilor de Ridicat
-ISCIR -

PRESCRIPTIE TEHNICA

PT CR 9-2010

AUTORIZAREA SUDORILOR CARE EXECUTA LUCRARI DE SUDARE LA INSTALATIILE
SUB PRESIUNE SI LA INSTALATIILE DE RIDICAT, iN OTEL, ALUMINIU, ALIAJE DE
ALUMINIU SI POLIETILENA DE INALTA DENSITATE (PE-HD)

Indicativ: PT CR 9-2010 Editia 1
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CAPITOLUL |
GENERALITATI

SECTIUNEA 1
Scop

Art. 1 (1) Prezenta prescriptie tehnica stabileste cerintele tehnice necesare la autorizarea
sudorilor care efectueaza operatii de sudare in otel, aluminiu si aliaje de aluminiu folosite la
montarea, instalarea si repararea instalatiilor sub presiune si a instalatiilor de ridicat supuse
regimului de supraveghere si de verificare tehnica ISCIR.

(2) De asemenea, prezenta prescriptie tehnica stabileste conditiile cerute la autorizarea
sudorilor care efectueaza operatii de sudare in polietlena de inaltd densitate (PE-HD)

folosite la montarea si repararea sistemelor de conducte pentru transportul fluidelor.

Art. 2  Persoanele juridice care solicita autorizarea sudorilor de catre ISCIR, sunt obligate,
ca in prealabil, sa faca dovada ca detin propriile proceduri de sudare aprobate conform
prevederilor prescriptiei tehnice aplicabile, in baza carora se deruleaza activitatile necesare

la autorizarea sudorilor, in sensul acestei prescriptii.

Art.3  Tn cazul in care persoanele juridice nu detin proceduri de sudare aprobate, se
admite ca autorizarea sudorilor sa se deruleze concomitent cu aprobarea procedurii de

sudare.

Art.4 n cazul autorizarii sudorilor pentru operatii de sudare in fontd sau materiale
neferoase (altele decat aluminiul), precum si in cazul utilizarii altor procedee de sudare decéat
cele cuprinse in prezenta prescriptie tehnica, persoanele juridice solicitante trebuie sa
intocmeasca instructiuni tehnice specifice care se inainteaza la ISCIR pentru acceptare si

avizare.

SECTIUNEA a 2-a

Referinte normative

Art. 5 Prezenta prescriptie tehnica face referiri la urmatoarele acte normative:
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a) Legea nr. 64/2008, privind functionarea in conditii de siguranta a instalatiilor sub
presiune, instalatiilor de ridicat si a aparatelor consumatoare de combustibil, publicata in
Monitorul Oficial al Romaniei, Partea |, nr. 240 din 27 martie 2008, cu modificarile si
completarile ulterioare;

b) Legea nr. 10/1995 privind calitatea in constructii, publicata in Monitorul Oficial,
Partea | nr. 12 din 24 ianuarie 1995;

c) Legea nr. 307/2006 privind apararea impotriva incendiilor, publicata in Monitorul
Oficial al Romaniei, Partea |, nr. 633 din 21 iulie 2006;

d) Legea nr. 319/2006 a securitatii si sanatatii in munca, publicata in Monitorul Oficial al
Romaniei, Partea |, nr. 646 din 26 iulie 2006;

e) Legea nr. 355/2002 pentru aprobarea Ordonanta Guvernului nr. 39/1998 privind
activitatea de standardizare nationala, cu modificarile si completarile ulterioare, publicata in
Monitorul Oficial al Roméaniei, Partea |, nr. 447 din 26 iunie 2002;

f) Legea 375/2002 pentru aprobarea Ordonantei Guvernului nr. 129/2000 privind
formarea profesionala a adulfilor, publicata in Monitorul Oficial al Romaniei, Partea |, nr. 436
din 21 iunie 2002;

g) Hotararea Guvernului nr. 584/2004 privind stabilirea conditiilor de introducere pe piata
a echipamentelor sub presiune, publicata in Monitorul Oficial al Romaniei, Partea |, nr. 404
din 16 mai 2004, cu modificarile si completarile ulterioare;

h) Hotararea Guvernului nr. 1.340/2001 privind organizarea si functionarea Inspectiei de
Stat pentru Controlul Cazanelor, Recipientelor sub Presiune si Instalatiilor de Ridicat,
publicatda in Monitorul Oficial al Romaniei, Partea |, nr. 37 din 21 ianuarie 2002, cu
modificarile si completarile ulterioare;

i) Hotararea Guvernului nr. 522/2003 pentru aprobarea Normelor metodologice de
aplicare a prevederilor Ordonantei Guvernului nr. 129/2000 privind formarea profesionala a
adultilor, cu modificarile si completarile ulterioare, publicata in Monitorul Oficial al Romaniei,
Partea |, nr. 346 din 21 mai 2003;

j) Hotararea Guvernului nr. 259/2005 privind infiinfarea si stabilirea atributiilor Centrului
National pentru Securitate la Incendiu si Protectie Civila, publicata in Monitorul Oficial al
Romaniei, Partea I, nr. 294 din 07 aprilie 2005;

k) Ordinul comun al ministrului muncii, solidaritatii sociale si familiei nr. 353/2003 si al
ministrului educatiei, cercetarii si tineretului nr. 5.202/2003 pentru aprobarea Metodologiei de
autorizare a furnizorilor de formare profesionala a adultilor, publicat in Monitorul Oficial al

Romaniei, Partea |, nr. 774 din 5 noiembrie 2003, cu modificarile si completarile ulterioare;
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)  Ordinul comun al ministrului muncii, solidaritatii sociale si familiei nr. 501/2003 si al
ministrului educatiei, cercetarii si tineretului nr. 5.253/2003 pentru aprobarea Metodologiei
certificarii formarii profesionale a adultilor, publicat in Monitorul Oficial al Roméaniei, Partea |,
nr. 774 din 5 noiembrie 2003, cu modificarile si completarile ulterioare.

m) Ordinul ministrului administratiei si internelor nr. 163/2007 pentru aprobarea normelor
generale de aparare impotriva incendiilor, publicat in Monitorul Oficial al Romaniei,
Partea I, nr. 216 din 29 martie 2007;

n) Ordinul ministrului de interne nr. 1.023/1999 privind aprobarea Dispozitiilor generale
de ordine interioara pentru prevenirea si stingerea incendiilor DG PSI-001, publicat in
Monitorul Oficial al Roméaniei, Partea |, nr. 78 din 22 februarie 2000;

0) Ordinul ministrului de interne nr. 108/2001 pentru aprobarea Dispozitiilor generale
privind reducerea riscurilor de incendiu generate de incarcari electrostatice DG PSI-004,
publicat in Monitorul Oficial al Romaniei, Partea |, nr. 597 din 24 septembrie 2001;

p) Ordinul ministrului administratiei si internelor nr. 712/2005 pentru aprobarea
Dispozitiilor generale privind instruirea salariatilor in domeniul situatiilor de urgenta, publicat
in Monitorul Oficial al Romaniei, Partea I, nr. 599 din 12 iulie 2005,cu modificarile si
completarile ulterioare;

g) Ordinul ministrului transportului, constructiilor si turismului nr. 176/2005 privind
aprobarea Normativului pentru proiectarea, executarea, verificarea si exploatarea instalatiilor
electrice in zone cu pericol de explozie-indicativ NP 099-04, publicat in Monitorul Oficial al

Romaniei, Partea |, nr. 418 din 18 mai 2005, cu modificarile si completarile ulterioare.

SECTIUNEA a 3-a

Termeni, definitii si abrevieri

Art. 6 In intelesul prezentei prescriptii tehnice, termenii si definitiile au urmétorul sens:

a) domeniu de valabilitate - domeniu in care sudorul are dreptul sa realizeze imbinari
sudate;

b) epruveta - parte sau portiune prelevata din proba de sudare in scopul de a fi supusa
unei Tncercari distructive specificate, in conformitate cu prevederile prezentei prescriptii
tehnice;

c) fisa de aprobare a procedurii de sudare (WPQR) - document care cuprinde toate

datele necesare aprobarii unei specificatii a procedurii de sudare (WPS);
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d) grosimea metalului depus - grosimea efectiva a cordonului de sudura, exclusiv orice
suprainaltare;

e) imperfectiune - discontinuitate in sudura sau o abatere de la forma geometrica
prevazuta;

f) inspector de specialitate din cadrul ISCIR - persoana fizica angajata in cadrul
ISCIR, imputernicita sa controleze respectarea prevederilor prescriptiilor tehnice, si a
celorlalte dispozitii legale in domeniu;

g) imbinare intre metale diferite - imbinare sudata a doua materiale metalice de baza
care prezinta diferente semnificative ale caracteristicilor mecanice si ale compozitiei chimice;

h) imbinare eterogena - imbinare in care sudura si materialul metalic de baza prezinta
diferente semnificative ale caracteristicilor mecanice si ale compozitiei chimice;

i) imbinare omogena - imbinare in care sudura si materialul metalic de baza nu
prezinta diferente semnificative ale caracteristicilor mecanice sau ale compozitiei chimice;

j) laborator - structura functionala in cadrul persoanei juridice prin care aceasta
desfasoara activitati de examinari nedistructive si/ sau examinari distructive;

k) materiale pentru sudare - materiale utilizate la realizarea unei imbinari sudate,
(materiale de baza si materiale de adaos);

|) operator sudor - sudor care deserveste un echipament de sudare la care miscarea
relativa dintre portelectrod, pistoletul de sudare, capul de sudare sau arzator si piesa de lucru
se realizeaza semimecanizat;

m) persoana juridica - orice entitate constituita potrivit legii nationale precum si cele
constituite Tn temeiul dreptului altui stat membru sau reglementat de acesta, indiferent daca
acestea sunt considerate sau nu ca avand personalitate juridica;

n) prescriptie tehnica - norma tehnica elaborata de ISCIR si aprobata prin ordin al
ministrului de resort, publicat in Monitorul Oficial al Romaniei, Partea I, care contine, pentru
domenii clar definite, conditii si cerinte tehnice referitoare la instalatii/echipamente si la
activitati specifice domeniului de activitate, prevazute in Legea 64/2008, ce se realizeaza in
legatura cu acestea, in vederea introducerii pe piata, punerii in functiune si utilizarii
instalatiilor/echipamentelor respective in conditii de siguranta in functionare;

0) proba sudata - ansamblu sudat care se utilizeaza la verificarea sudorului in vederea
autorizarii;

p) procedeu de sudare - tehnica generala caracterizata printr-o metoda de imbinare

pentru obfinerea unei asamblari permanente;
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q) procedura de sudare - succesiune specificata de actiuni tehnologice care trebuie sa
fie urmata in cazul executarii unei suduri;

r) responsabil tehnic cu sudura (RTS) - personal tehnic de specialitate, angajat al
persoanei juridice atestat conform legislatiei in vigoare si desemnat prin decizie interna,
responsabil cu elaborarea si avizarea documentatiilor tehnice privind lucrarile de sudura in
vederea aprobarii procedurilor de sudare si de autorizare a sudorilor;

s) specificatia procedurii de sudare preliminara (pWPS) - document care contine
date tehnice propuse pentru derularea procedurii de sudare care urmeaza a fi aprobata;

t) specificatia procedurii de sudare (WPS) - document care contine date tehnice finale
si care a fost aprobat in baza uneia sau mai multor WPQR;

u) sudare cu element incalzitor (in cazul autorizarii sudorilor pentru sudarea
polietilenei de inalta densitate PE-HD) - procedeu de sudare la care suprafetele ce se
imbina sunt incalzite adecvat prin expunere, contact direct cu elementul de incalzire si sunt
sudate sub presiune;

V) sudare prin rezistenta electrica (in cazul autorizarii sudorilor pentru sudarea
polietilenei de inalta densitate PE-HD) - procedeu de sudare care consta in imbinarea prin
electrofuziune a unui fiting, a unei mufe sau a unei sa cu o teava;

w) sudor - persoana care efectueaza sudarea si care tine si conduce manual
portelectrodul, pistoletul de sudare, capul de sudare sau arzatorul; termenul este generic si
este folosit atat pentru sudorii manuali cat si pentru operatorii sudori;

X) suport la radacina - material plasat la baza rostului prelucrat mecanic al imbinarii
sudate pentru sustinerea baii de metal topit;

y) trecerea finala - randul/randurile, vizibil/vizibile pe suprafata/suprafetele sudurii, dupa
finalizarea sudarii, la sudarea cu treceri multiple;

z) trecere de umplere - randul/randurile, depus/depuse dupa trecerealtrecerile de
radacina si inainte de trecerealtrecerile finala/finale la sudarea cu treceri multiple;

aa) trecere la radacina - randul (randurile), primului strat depus la radacina, la sudarea
cu treceri multiple;

bb) variabila neesentiala de sudare - variabila care nu influenteaza caracteristicile
mecanice si/sau metalurgice ale imbinarii sudate;

cc) variabila esentiala de sudare - variabila care influenteaza caracteristicile mecanice
si/sau metalurgice ale imbinarii sudate, si care influenteaza astfel domeniul de autorizare a

sudorului. Modificarea unei variabile esentiale conduce la necesitatea unei noi autorizari;
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dd) verificare - serie de operatii care trebuie sa includa executarea unei probe sudate,
examinarile nedistructive si/sau incercarile distructive ulterioare, precum si consemnarea
rezultatelor in procesul-verbal final de autorizare.

(2) In continutul prezentei prescriptii tehnice sunt folosite urmatoarele abrevieri:

a) ISCIR - Inspectia de Stat pentru Controlul Cazanelor, Recipientelor sub Presiune si
Instalatiilor de Ridicat;

b) RTS - personal tehnic de specialitate, responsabil tehnic cu sudura;

c) SDR - raport dimensional standard.

SECTIUNEA a 4-a

Simboluri si prescurtari

Art. 7 La completarea documentelor legate de autorizarea sudorilor se pot utiliza
urmatoarele simboluri si prescurtari:
a) pentru proba:
1) BW - sudura cap la cap;
2) D - diametru exterior al tevii;
3) FW - sudura de coli;

4) P -tablg;
5) t- grosimea materialului probei (grosimea tablei sau grosimea peretelui {evii);
6) T -teava;

7) z-lungimea catetei unei suduri de colf;

8) b -lungimea probei de incercare;

9) a - semilatimea probei de incercare;

10) s1 - grosimea metalului depus pentru procedeul de sudare 1;

11) s, - grosimea metalului depus pentru procedeul de sudare 2;

12) t; - grosimea materialului probei pentru procedeul de sudare 1;

13) t, - grosimea materialului probei pentru procedeul de sudare 2;
b) pentru materiale de sudare:

1) nm - fara metal de adaos;

2) A-invelis acid;

3) B -invelis bazic;

4) C -invelis celulozic;

5) R -invelis rutilic sau electrod tubular cu miez rutilic si zgura cu solidificare lent3;
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6) RA -invelis rutilic - acid;
7) RB - invelis rutilic - bazic;
8) RC -invelis rutilic - celulozic;
9) RR -invelis rutilic cu grosime mare;
10) S - sarmal/vergea plina;
11) M - electrod tubular cu miez din pulbere metalica;
12) P - electrod tubular rutilic si zgura cu solidificare rapida;
13) V - electrod tubular rutilic sau bazic/fluoric;
14) W - electrod tubular bazic/fluoric si zgura cu solidificare lenta;
15) Y - electrod tubular bazic/fluoric si zgura cu solidificare rapida;
16) Z - alte tipuri de electrozi tubulari;

C) pentru alte detalii privind sudarea:
1) Dbs - sudare din ambele partj;
2) Iw - sudare spre stanga;
3) mb - sudare cu suport la radacing;
4) ml - sudare multistrat;
5) nb - sudare fara suport la radacing;
6) rw - sudare spre dreapta;
7) sl -sudare intr-un strat;
8) ss - sudare dintr-o parte;

d) pentru procedee de sudare:
1) 111 - sudare cu arc electric sau electrod invelit;
2) 114 - sudare cu arc electric cu sarma tubularsa;
3) 121 - sudare sub strat de flux cu electrod - sarma;
4) 125 - sudare sub strat de flux cu sarma tubulara;
5) 131 - sudare cu arc electric in mediu de gaz inert cu electrod fuzibil (sudare MIG);
6) 135 - sudare cu arc electric in mediu de gaz activ cu electrod fuzibil (sudare MAG);
7) 136 - sudare cu arc electric in mediu de gaz activ cu sarma tubularg;
8) 141 - sudare cu arc electric in mediu de gaz inert cu electrod de wolfram (sudare

WIG);

9) 15 - sudare cu plasma;

10) 311 - sudare oxiacetilenica.
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CAPITOLUL Il
ORGANIZAREA CURSURILOR DE FORMARE PROFESIONALA iN VEDEREA
AUTORIZARII SUDORILOR

SECTIUNEA 1

Prevederi generale

Art. 8  Sudorii care se autorizeaza ISCIR trebuie sa faca dovada absolvirii unui program
de formare profesionala; fac exceptie cetatenii unui stat membru care au absolvit in statul
membru de origine un program de formare profesionala echivalent cu cel prevazut in

prezenta prescriptie tehnica.

Art. 9  Programele de formare profesionala se organizeaza de furnizori de formare

profesionala avizati si autorizati.

Art. 10 (1) Avizarea furnizorilor de formare profesionala se face de catre ISCIR. In acest
scop furnizorul de formare profesionala depune la ISCIR urmatoarele:

a) adresa de solicitare a avizarii furnizorului de formare profesional3;

b) dovada ca are ca obiect de activitate desfasurarea activitatilor de formare
profesionala, conform actelor constitutive;

Cc) programa analitica;

d) suportul de curs.

(2) ISCIR analizeaza documentele prevazute la alin. (1) si in cazul in care acestea
corespund prevederilor prezentei prescriptii tehnice, elibereaza o adresa de avizare.
Avizarea este valabila pe o perioada de 4 ani.

(3) Autorizarea furnizorilor de formare profesionala se face conform prevederilor legislatiei
in vigoare.

(4) Programele de formare profesionala se desfasoara cu formatori atestafi de catre
ISCIR.
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SECTIUNEA a 2-a

Conditii privind calificarea sudorilor

Art. 11 in cadrul programelor de formare profesionald pentru calificarea sudorilor,
documentul indicat la art. 10, alin. (1), lit. ¢), trebuie sa acopere minim numarul de ore si

tematica din anexa 1.

SECTIUNEA a 3-a
Conditii privind specializarea/perfectionarea sudorilor in otel, aluminiu si aliaje de

aluminiu

Art. 12 Tn cadrul programelor de formare profesionald pentru specializarea/perfectionarea
sudorilor pentru una din ocupatiile specifice din clasificarea ocupatiilor din Romania,
documentul indicat la art. 10, alin. (1), lit. ¢), trebuie sa acopere minim numarul de ore si

tematica din anexa 2.

SECTIUNEA a 4-a
Conditii privind specializarea/perfectionarea sudorilor in polietilena de inalta densitate
(PE/HD)

Art. 13 in cadrul programelor de formare profesionald pentru specializarea/perfectionarea
sudorilor pentru polietilena de inalta densitate (PE-HD), documentul indicat la art. 10, alin.

(1), lit. c), trebuie sa acopere minim numarul de ore si tematica din anexa 3.

CAPITOLUL 1l
AUTORIZAREA SUDORILOR PENTRU OTEL, ALUMINIU SI ALIAJE DE ALUMINIU

SECTIUNEA 1

Variabile esentiale de sudare si domeniul de autorizare
Generalitati

Art. 14 (1) La autorizarea sudorilor se au in vedere variabilele esentiale de sudare.

(2) Pentru fiecare variabila esentiala de sudare se defineste un domeniu de autorizare.
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(3) Toate probele pentru autorizare se sudeaza utilizand independent variabile esentiale
de sudare cu exceptia celor indicate la art. 18 si art. 19.
(4) Variabilele esentiale de sudare sunt:

a) procedeul de sudare;

O

tipul produsului (tabla sau teava);

o O

)
)
) tipul imbinarii (cap la cap cu patrundere completa si sudura de colt);
) grupa de material;

)

materialul consumabil pentru sudare;

-2 0

) dimensiunile (grosimea materialului si diametrul exterior al tevii);
g) pozitia de sudare;
h) detalii privind sudarea (suport la radacina, sudare dintr-o parte, sudare din ambele

parti, sudare intr-un strat, sudare multistrat, sudare spre stanga, sudare spre dreapta).

Procedee de sudare si tipuri de imbinari

Art. 15 (1) Procedeele de sudare utilizate la autorizarea sudorilor pentru otel sunt: 111,
114, 121, 125, 131, 135, 136, 141, 15 si 311 iar la autorizarea sudorilor pentru aluminiu gi
aliaje de aluminiu, se aplica procedeele de sudare: 131, 141 si 15.

(2) Pentru procedeul de sudare 141, utilizat la probele din aluminiu sau aliaje de aluminiu,
la care se schimba tipul curentului fatd de procedura de sudare aprobata, (de la alternativ la
continuu si invers), este necesara o noua autorizare a sudorului.

(8) Autorizarea sudorului este valabila numai pentru procedeul de sudare utilizat la
sudarea ansamblului de proba.

(4) Schimbarea procedeului de sudare impune o noua verificare de autorizare, cu
exceptia cazului in care se schimba sarma plina S (procedeul de sudare 135), cu sarma
tubulara cu miez metalic M (procedeul de sudare 136) sau invers; (a se vedea tabelul 6).

(5) Se permite ca un sudor sa fie autorizat pentru doua sau mai multe procedee de
sudare, sudand o singura proba prin utilizarea mai multor procedee de sudare, (imbinare
multiprocedeu).

(6) Domeniile de autorizare pentru imbinari sudate realizate prin procedeu unic sau prin
multiprocedeu, (imbinari cap la cap cu patrundere completa), sunt prezentate in tabelul 1

coroborat cu tabelul 7.
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Tabelul 1 - Domeniul de autorizare functie de grosimea probei realizata cu procedeu

unic de sudare si a celor realizate prin insumarea mai multor procedee de sudare, de

tip cap la cap, cu patrundere completa

Procedeu de sudare utilizat pentru

proba

Domeniu de autorizare functie de grosimea probei

Imbinare cu procedeu unic

Imbinare cu mai

multe procedee

Legenda:
1 - procedeu de sudare 1 (nb)

2 - procedeu de sudare 2 (mb)

Conform tabelului 7 pentru
procedeul de sudare 1:

t =57
pentru procedeul de sudare
2:

t=s,

Conform tabelului 7

cut=84+5S>

2

I A

3 4

2,

Legenda:
2 - procedeu de sudare 2
3 - sudare cu suport la radacina (mb)

4 - sudare fara suport la radacina (nb)

Legenda

1 - procedeu de sudare 1

Conform tabelului 7 pentru
procedeul de sudare 1:

t=t
pentru procedeul de sudare
2:

Conform tabelului 7
cut=tsi.+t,

procedeul de sudare
1 numai pentru
sudarea zonei de la

radacina

NOTA: 1) In cazul imbinarilor sudate tip BW - sudura cap la cap, pot fi aplicate urmatoarele

criterii de echivalenta:
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a) Tmbinarile sudate ale tevilor cu diametrul exterior D > 25 mm, acopera cazul
imbinarilor sudate ale tablelor;

b) imbinarile sudate ale tablelor acopera cazul imbinarilor sudate ale tevilor astfel:

1) pozitile de sudare PA, PB si PC, acopera cazul imbinarilor sudate ale tevilor cu
diametrul exterior D > 150 mm.

2) toate pozitile de sudare, acopera cazul imbinarilor sudate ale tevilor cu diametrul
exterior D 2 500 mm.
2) In cazul imbinérilor sudate cu patrundere completa tip BW - sudura cap la cap, precum si
in cazul imbinarilor sudate tip FW - sudura de colt, pot fi aplicate urmatoarele criterii de
echivalenta:

a) Tmbinarile sudate cu patrundere completa tip BW - sudura cap la cap, acopera cazurile
imbinarilor sudate tip BW - sudura cap la cap de orice fel, precum si cazul imbinarilor sudate
tip FW - sudura de colt;

b) imbinarile sudate ale tevilor, cu patrundere completa si fara suport la radacina, tip
BW - sudura cap la cap, pot acoperi imbinarile sudate ale racordurilor realizate la un unghi
= 60°, daca sunt respectate conditiile referitoare la domeniile de valabilitate, indicate n
tabelele 1, 4, 5,6, 7, 8,9, 10 si 11.

Grupe de materiale - Sisteme de grupare

Art.16 (1) in scopul reducerii examinarilor si incercarilor similare efectuate pentru

autorizarea sudorilor, otelurile sunt grupate conform tabelului 2.
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Tabelul 2 - Sistemul de grupare a otelurilor

Grupa | Subgrupa Tip otel
Oteluri cu limita de curgere minima specificata
ReH < 460 N/mm? 2 si cu compozitia chimica in %:
C<0,25
Si<0,60
Mn<1.,8
Mo < 0,70°
S <0,045
P < 0,045
Cu <0,40°
Ni < 0,5
Cr<0,3 (0,4 pentru turnate )°
1 Nb < 0,06

V<0,1°
Ti< 0,05

1.1 Oteluri cu limita de curgere minima specificatd ReH < 275 N/mm?

15 Oteluri cu limita de curgere minima specificatd 275 N/mm? < ReH <
360 N/mm?

13 Oteluri cu granulatie fina, normalizate, cu limita de curgere minima
specificatd ReH > 360 N/mm?
Ofteluri cu rezistenta Tmpotriva coroziunii atmosferice, a caror

14 compozitie chimica poate depasi cerintele pentru elemente singulare
care sunt indicate la grupa 1
Oteluri cu granulatie fina tratate termomecanic si oteluri turnate cu
limita de curgere minima specificatd ReH > 360 N/mm?

) 21 Oteluri cu granulatie fina tratate termomecanic si oteluri turnate cu

limita de curgere minimé specificatd 360 N/mm? < ReH < 460 N/mm?

55 Oteluri cu granulatie fina tratate termomecanic si oteluri turnate cu
limita de curgere minimé specificatd ReH > 460 N/mm?
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Tabelul 2 -(continuare)

Grupa | Subgrupa | Tip otel

Oteluri cu granulatie fina calite si revenite cu exceptia otelurilor

inoxidabile cu limita de curgere minima specificatd ReH > 360 N/mm?

Oteluri cu granulatie fina calite si revenite cu limita de curgere minima

31 specificata 360 N/mm? < ReH < 690 N/mm?
] 3.0 Oteluri cu granulatie fina calite si revenite cu limita de curgere minima
specificatd ReH > 690 N/mm?
33 Oteluri de Timbunatatire cu granulatie fina, exceptand ofelurile
inoxidabile
Oteluri slab aliate Cr-Mo-Nicu Mo £0,7% si V <0,1%
4 4.1 Oteluricu Cr=<0,3% si Ni<0,7%

4.2 Oteluri cu Cr<0,7% si Ni < 1,5%

Oteluri aliate Cr-Mo fara vanadiu cu C < 0,35%

5.1 Oteluricu 0,75% < Cr<1,5% si Mo < 0,7%

5 5.2 Oteluricu 1,5% < Cr<3,5% $i 0,7% < Mo < 1,2%
5.3 Oteluri cu 3,5% < Cr<7,0% si 0,4% < Mo <0,7%
5.4 Oteluri cu 7,0% < Cr<10,0% si 0,7% < Mo £1,2%

Oteluri inalt aliate de tip Cr-Mo-(Ni) -V

6.1 Oteluri cu 0,3% < Cr<0,75%, Mo <0,7% si V < 0,35%

6 6.2 Oteluri cu 0,75% < Cr < 3,5%, 0,7% < Mo £1,2% si V < 0,35%
6.3 Oteluri cu 3,5% < Cr=<7,0%, Mo < 0,7% si 0,45% <V < 0,55%
6.4 Oteluri cu 7,0% < Cr £ 12,5%, 0,7% < Mo £1,2% si V < 0,35%

Oteluri inoxidabile autocalibile si de tip ferito-martensitic cu C < 0,35%
si 10,5% < Cr < 30%

! 71 Oteluri inoxidabile feritice
7.2 Oteluri inoxidabile martensitice
7.3 Oteluri inoxidabile autocalibile
Oteluri inoxidabile de tip austenitic, Ni < 31%
8.1 Oteluri inoxidabile de tip austenitic cu Cr < 19%
° 8.2 Oteluri inoxidabile de tip austenitic cu Cr > 19%

8.3 Oteluri inoxidabile de tip austenitic manganoase cu 4% < Mn <£12%
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Tabelul 2 -(sfarsit)

Grupa | Subgrupa | Tip otel
Oteluri aliate cu nichel, cu Ni < 10,0%
9.1 Oteluri aliate cu nichel, cu Ni < 3,0%
° 9.2 Ofeluri aliate cu nichel, cu 3,0% < Ni < 8,0%
9.3 Oteluri aliate cu nichel, cu 8,0% < Ni < 10,0%
Oteluri inoxidabile austenito-feritice (duplex)
10 10.1 Oteluri inoxidabile austenito-feritice cu Cr < 24%
10.2 Oteluri inoxidabile austenito-feritice cu Cr > 24%
Oteluri cuprinse in grupa 1°, exceptand 0,25% < C < 0,85%
1 11.1 Oteluri care sunt indicate la grupa 11, cu 0,25% < C £0,35%
11.2 Oteluri care sunt indicate la grupa 11, cu 0,35% < C < 0,5%
11.3 Oteluri care sunt indicate la grupa 11, cu 0,5% < C <0,85%

NOTA: Pe baza compozitiei chimice reale rezultata, otelurile din grupa 2 pot fi considerate ca

oteluri din grupa 1.

2Tn conformitate cu specificatiile de material si standardele de produs, Ren poate fi inlocuit cu

RpO,z sau Rt0‘5.

® Este acceptatd o valoare mai mare cu conditia ca: Cr + Mo + Ni + Cu + V < 0,75%.

° Este acceptata o valoare mai mare cu conditia ca: Cr + Mo + Ni + Cu + V < 0,1%.

(2) In scopul reducerii examinarilor si incercérilor similare efectuate pentru autorizarea

sudorilor, materialele de baza din aluminiu si aliaje de aluminiu sunt grupate conform

tabelului 3.

Tabelul 3 - Sistemul de grupare a aluminiului si a aliajelor de aluminiu

Grupa | Subgrupa Tipul de aluminiu si aliaje de aluminiu
21 Aluminiu pur cu continut de impuritati sau de elemente de aliere <1 %
Aliaje de aluminiu care nu pot fi tratate termic
22 221 Aliaje Al-Mn
22.2 Aliaje Al-Mg cu Mg <1,5%
223 Aliaje Al-Mg cu 1,5%<Mg <3,5%
22.4 Aliaje Al-Mg cu Mg> 3,5%
Aliaje de aluminiu care pot fi tratate termic
23 231 Aliaje Al-Mg-Si
23.2 Aliaje Al-Zn-Mg
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Tabelul 3 (sfarsit)
Grupa | Subgrupa | Tipul de aluminiu si aliaje de aluminiu

Aliaje Al-Si cu Cu < 1%
24 24 1 Aliaje Al-Si cu Cu £ 1% si 5% < Si < 15%
242 Aliaje Al-Si-Mg cu Cu<1% ; 5% < Si<15% si 0,1% < Mg < 0,80%

25 Aliaje Al-Si-Cu cu 5% < Si<14% ; 1% < Cu < 5% si Mg < 0,80%

26 Aliaje Al-Cu cu 2% < Cu £ 6%
NOTA: Grupele 24, 25, 26 din tabelul 4 se refera la materiale turnate

(3) Daca un material de baza poate fi incadrat simultan in doua grupe sau subgrupe ale
acestui sistem de grupare, trebuie intotdeauna considerat in grupa sau subgrupa cu numar
inferior.

(4) Materialele de baza si materialele de aport se identifica pe baza certificatelor de
inspectie material emise de producator.

(5) Domeniile de valabilitate al autorizarii in functie de sistemul de grupare sunt prezentate
in tabelul 4 si tabelul 5.

Tabelul 4 - Domeniul de valabilitate al autorizarii pentru probe sudate, cu materiale de

baza incluse in sistemul de grupare al otelurilor

Domeniu de autorizare
Grupa de
1.1 9
materiale a
) 1213 2 | 3 |4 | 5|6 |7 | 8 10 11
probei 9.1 |9.2+9.3
1.4
1.1.1.21.4 X - - - - - - - - - - - -
1.3 X X | X [ x| - - - - - X - - X
2 X | X [ x| X | = | = | =] =]~ X - - X
3 X | X [ x| x| = | =] =1]=-1]-= 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 - - e e e T R - 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 (sfarsit)

11 X | x| = | = =|=|=1=-1- - - - X

X - indica grupele de materiale pentru care sudorul este autorizat.

- indica grupele de materiale pentru care sudorul nu este autorizat.

Tabelul 5 - Domeniul de valabilitate al autorizarii pentru probe sudate, cu materiale de

baza incluse in sistemul de grupare pentru aluminiu si aliaje de aluminiu

Grupa de Domeniul de autorizare
materiale a
probei 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 indica grupele de materiale pentru care sudorul este autorizat.

- indica grupele de materiale pentru care sudorul nu este autorizat.

NOTE: 1) Verificarea pentru autorizare, efectuata cu materiale de baza care nu fac parte din
sistemul de grupare, se trateaza ca autorizare distincta.

2) Verificarea pentru autorizare, efectuata pe grupe ale unor materiale laminate sau forjate,
acorda autorizare pentru materialele turnate precum si pentru combinatia dintre materialele
turnate si laminate sau forjate din cadrul acelei grupe.

3) Proba de sudura realizata cu materiale de adaos din grupa 8 respectiv 10, este valabila
si pentru autorizarea tuturor combinatiilor de materiale de baza din grupa 8, (respectiv grupa
10), cu alte grupe de materiale de baza, la care se utilizeaza materialele de adaos din grupa
8, (respectiv grupa 10).

4) Proba de sudura realizata cu materiale din grupele 21; 22 si 23, in cuplu cu materiale
din grupele 24 sau 25, este considerata valabila pentru toate combinatiile posibile ale
materialelor din aceste grupe.

5) Toate imbinarile eterogene ale materialelor din grupa 26, se trateaza ca autorizare

distincta.
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Materiale consumabile pentru sudare

Art. 17

adaos, (de exemplu procedeele de sudare 141 ,15 si 311), acopera si probele de otel sudate

(1) Verificarea pentru autorizare derulata pe probe de otel sudate cu metal de

fara metal de adaos, dar nu si invers.

(2) Verificarea pentru autorizare derulata pe probe din aluminiu sau aliaje de aluminiu
sudate cu metal de adaos, (de exemplu procedeele de sudare 141 si15), acopera si probele
din aluminiu sau aliaje de aluminiu sudate fara metal de adaos, dar nu si invers.

(3) Verificarea pentru autorizare derulata pe probe din aluminiu sau aliaje de aluminiu
sudate cu sarma din aliaj de tipul Al-Mg, acopera si probele din aluminiu sau aliaje de
aluminiu sudate cu sarma din aliaj de tipul Al-Si, dar nu si invers.

(4) Domeniile de autorizare pentru materialele consumabile pentru sudare sunt prezentate
in tabelul 6.

Tabelul 6 - Domeniul de valabilitate al autorizarii functie de materialele consumabile

pentru sudare

Procedeu Materiale pentru Domeniu de autorizare
de sudare utilizate la A, RA, RB, RC, RR, 5 c
sudare sudarea probei R
A, RA, RB, RC, RR, R X - -
111 B X X -
C - - X
Sarma Miez de Miez de Miez de electrod
- - plina electrod electrod tubular
(S) tubular (M) | tubular (B) | (R, P, V, W, Z,Y)
131 Sarma plina S X X - -
135
136 Miez de electrod tubular . . _ _
141 (M)
136 Miez de electrod tubular ) ] « X
(B)
114 Miez de electrod tubular
136 (R, P,V, W, Z,Y) ) ) ) X
X indica materialele consumabile pentru sudare pentru care sudorul este autorizat.
- indica materialele consumabile pentru sudare pentru care sudorul nu este autorizat.
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Dimensiuni (grosimea materialului si diametrul exterior al tevii)

Art. 18 (1) Domeniile de valabilitate ale autorizarii in functie de dimensiunile materialelor de
baza (otel, aluminiu sau aliaje de aluminiu), sunt indicate in tabelele 7, 8 si 9.
Tabelul 7 - Domeniul de valabilitate al autorizarii functie de grosimea materialului la

probe sudate cap la cap cu patrundere completa

Grosimea t? Domeniu de autorizare
t<3 tpandla2xt®
3<t=<12 3pandla2xt®
t>12 >5

@ pentru sudarea multiprocedeu, se aplica s+ si s» din tabelul 1.
® pentru sudarea oxiacetilenica (311): tla 1,5 x t.
° pentru sudarea oxiacetilenica (311): 3mmla 1,5 x t.

®si¢ se referd la probe sudate din otel.

Tabelul 8 - Domeniul de valabilitate al autorizarii functie de diametrul exterior al tevii

Diametrul probei D Domeniul de valabilitate al aprobarii
D <25 D pana la 2D
25< D <50 min 25 pana la 2D
50< D <168.3 0,5D péana la 2D
D> 168.3 > 0.5 D si table

NOTE: 1) D este diametrul exterior al tevii sau diametrul exterior al tevii racordului.

2) D reprezinta dimensiunea cea mai mica, in cazul structurilor tubulare cu tevi

rectangulare.

Tabelul 9 - Domeniul de valabilitate al autorizarii functie de grosimea materialului la

probe cu sudura de colt "

Grosimea materialului probei
¢ Domeniu de autorizare
t<3 tpanala 3
t=3 >3

. A se vedea si tabelul 12.

(2) In cazul probelor cu sudura tip racord, criteriile dimensionale din tabelul 7 si tabelul 8,

sunt urmatoarele:
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a) pentru racord “asezat pe”: grosimea materialului si diametrul exterior al {evii
racordului;

b) pentru racord "asezat prin” sau "asezat in”, direct pe teava principala sau pe virola:
grosimea materialului tevii principale sau a virolei si diametrul exterior al {evii racordului.

(3) Pentru probele cu diametrele exterioare ale tevilor diferite si grosimile materialului
diferite, sudorul este autorizat pentru:

a) cea mai mica si cea mai mare grosime a materialului specificata conform tabelului 7;

b) cel mai mic si cel mai mare diametru exterior al tevii conform tabelului 8.

Pozitii de sudare

Art. 19 (1) Pozitile de sudare la care se face referire in continuare sunt prezentate in
anexa 4.

(2) Domeniul de valabilitate al autorizarii functie de o anumita pozitie de sudare este
indicat in tabelul 10.

(3) Pentru probe cu diametre exterioare ale tevii D = 150 mm, se poate utiliza sudarea
prin pozitii de sudare diferite pe aceeasi proba, ca de exemplu PF sau PG pe 2/3 din
circumferinta si PC pe 1/3 din circumferinta.

Tabelul 10 - Domeniul de valabilitate al autorizarii functie de pozitiile de sudare

Pozitia de Domeniu de autorizare
sudare a
] PF PF PG PG H-
probeide | PA| PB | PC | PD | PE . . . . J-L045
R (tabla) | (teava) | (tabla) | (teava) | LO45
incercare
PA X X - - - - - - - - -
PB X X - - - - - - - - -
PC X X X - - - - - - - -
PD X X - X - X - - - - -
PE X X X X X X - - - - -
PF (tabla) X X - - - X - - - - -
PF (teava) X X - X X X X - - - -
PG (tabla) - - - - - - - X - - -
PG (teava) | x X - X X - - X X - -
H-L045 X X X X X X X - - X -
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Tabelul 10 (sfarsit)

J-L045 X X X X X - - X X - X

x indica pozitile de sudare pentru care sudorul este autorizat.
- indica pozitile de sudare pentru care sudorul nu este autorizat.

NOTA: Pozitia J-L045 se refera doar la probele sudate din otel.

Detalii privind sudarea

Art. 20 (1) Domeniile de valabilitate ale autorizarii functie de tehnica sudarii, tipul Tmbinarii
si pozitiile de sudare sunt indicate in tabelele 11 si 12.

(2) In cazul probelor din otel sudate prin procedeul 311, o schimbare a directiei de sudare
de la dreapta la stanga si invers necesita o noua autorizare.
Tabelul 11 - Domeniul de valabilitate al autorizarii pentru probe sudate cap la cap, cu

patrundere completa.

Domeniu de autorizare
L Sudare dintr-o Sudare dintr-o
Detalii privind sudarea Sudare pe
] . parte/sudare fara parte/sudare cu .
probei de verificare ambele par;
suport la radacina suport la radacina (bs)
S
(ss, nb) (ss, mb)
Sudare dintr-o parte/sudare
X X X
fara suport la radacina (ss, nb)
Sudare dintr-o parte/sudare cu X
- X
suport la radacina (ss, mb)
Sudare pe ambele parti (bs) - X X

X indica sudurile pentru care sudorul este autorizat.

- indica sudurile pentru care sudorul nu este autorizat.
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Tabelul 12 - Domeniul de valabilitate al autorizarii pentru probe cu sudura de colt,

functie de numarul de straturi

Domeniu de autorizare
Proba de verificare _
monostrat (sl) multistrat (ml)
monostrat (sl) X -
multistrat (ml) X X

3 grosimea sudurii trebuie sa fie in domeniul 0,5 xt<a <0,7x t.
x indica tehnica de depunere a stratului pentru care sudorul este autorizat

- indica tehnica de depunere a stratului pentru care sudorul nu este autorizat

SECTIUNEA a 2-a

Conditii pentru autorizare

Art. 21 (1) La examenul de autorizare a sudorilor pentru ofel, aluminiu si aliaje de aluminiu,
se pot prezenta persoanele care indeplinesc urmatoarele conditii:

a) au absolvit un program de formare profesionala conform legislatiei in vigoare si detin
un certificat de calificare ,sudor’, sau un certificat de absolvire al unui curs de
specializare/perfectionare, sau,

b) detin un certificat de calificare a performantelor sudorului emis de un organism
notificat sau de terta parte, care nu contine cerintele tehnice suplimentare prin care se
demonstreaza echivalenta cu cerintele stabilite in prezenta prescriptie tehnica.

c) au implinit varsta de 18 ani;

d) detin o fisa de aptitudini de medicina muncii cu mentiunea ,Apt pentru prestarea
ocupatiei de ..... ” sau un document echivalent emis de autoritatea competenta in domeniu
dintr-un stat membru.

(2) Persoanele care indeplinesc conditiile prezentate la alin. (1), lit. a), c) si d), sustin in
vederea autorizarii Tn sensul prezentei prescriptii tehnice, atat proba teoretica cat si proba
practica.

(3) Persoanele care indeplinesc conditiile prezentate la alin. (1), lit. b), c) si d), sustin in

vederea autorizarii in sensul prezentei prescriptii tehnice, numai proba practica.
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SECTIUNEA a 3-a

Examinare si incercare

Supraveghere

Art. 22 (1) Persoanele juridice care doresc autorizarea sudorilor, solicita in scris cu cel
putin 15 zile calendaristice Thainte de data propusa, delegarea unui inspector de specialitate
din cadrul ISCIR pentru participare la examenul de autorizare, ocazie cu care se depun si
urmatoarele:

a) tabelul cu numele si prenumele candidatilor si domeniile de autorizare;

b) dosarele candidatilor cu urmatoarele documente:

1) copia actului de identitate/pasaportului;

2) fisa de aptitudini de medicina muncii cu mentiunea “Apt pentru prestarea ocupatiei
de .......... ” sau un document echivalent emis de autoritatea competenta in domeniu dintr-un
stat membru;

3) unul din documentele indicate la art. 21, alin. (1), lit. a) sau b), dupa caz;

4) fotografie color marimea % necesara la eliberarea autorizatiei.

(2) Inspectorul de specialitate din cadrul ISCIR verifica documentatia prevazuta la alin. (1)
si respectarea conditiilor privind autorizarea prezentate la art. 21.

(3) Tn cazul in care documentatia prezentatd este incompletd sau incorect intocmita,
aceasta nu este acceptatd, se motiveaza neconformitatile si se solicita completarile n
consecinta.

(4) In cazul in care documentatia este acceptatd, se confirméa participarea inspectorului
de specialitate din cadrul ISCIR, o data cu stabilirea de comun acord a datei si a locului de

desfasurare a examenului de autorizare.

Sustinerea examenului in vederea autorizarii

Art. 23 (1) Examenul de autorizare se organizeaza de catre RTS al persoanei juridice in
locatii astfel alese incat sa fie asigurate conditiile pentru buna desfasurare a acestuia.

(2) La data si in locul stabilit conform art. 22, alin. (4), inspectorul de specialitate din
cadrul ISCIR verifica conditile in care urmeaza sa se desfasoare examenul, identitatea

candidatilor si datele din dosarele depuse la ISCIR conform art. 22, alin. (1), lit. b).
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(8) Pentru autorizare sudorii sustin in prezenta inspectorului de specialitate din cadrul
ISCIR si a RTS al persoanei juridice un examen care consta dintr-o proba teoretica si o
proba practica.

(4) Proba teoretica consta din examinarea orala privind interpretarea datelor tehnice
prevazute in pWPS/WPS.

(5) Candidatii declarati “ADMIS” la proba teoretica, trec la proba practica care consta in
efectuarea unei/unor probe sudate cu respectarea datelor tehnice prevazute in pWPS/WPS.

(6) Tnainte de finceperea sudarii probei, aceasta trebuie marcatd cu poansonul
inspectorului de specialitate din cadrul ISCIR.

(7) Daca in timpul executarii probelor apar variatii ale parametrilor tehnologici cauzati de
scaderea tensiunii, intreruperea curentului, desprinderea invelisului electrodului si altele
asemenea, care conduc la nerespectarea datelor tehnice din pWPS/WPS, probele se repeta.

(8) La terminarea probei practice, probele sudate se examineaza vizual in conditiile
prezentate la art. 26, alin. 2), 4) si 5).

(9) La terminarea examenului inspectorul de specialitate din cadrul ISCIR intocmeste un
proces verbal de verificare tehnica in care indica rezultatele obtinute de candidati la proba
teoretica, rezultatele examinarii vizuale in raport cu referentialele utilizate si dispune, dupa

caz, continuarea examinarilor in conditiile prezentate la art. 26, mai putin alin. 2), 4) si 5).

Forma si dimensiunile probelor

Art. 24 (1) Formele si dimensiunile probelor pentru autorizare sunt indicate in fig. 1 pana la
fig. 4.

(2) In cazul tevilor utilizate la probe sudate cap la cap, trebuie ca numérul probelor si
diametrul tevilor utilizate sa fie astfel ales, incat sa permita, (prin lungimea desfasurata a
sudurii/sudurilor realizate), prelevarea tuturor epruvetelor pentru incercari distructive,

(precum si cele impuse la eventuala repetare a acestora), indicate in tabel 13.
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Figura 1 - Dimensiunile probei cu sudura cap la cap, cu patrundere completa la table

z

a=150 mm;
b =350 mm;

t - grosimea tablei; 1 - localizarea imbinarii sudate;

Figura 2 - Dimensiunile probei pentru sudura in colt
/

2

- b 1

a=200 mm;

b =250 mm; t1; t2 - grosime tabla; 1 - localizarea imbinarii sudate;
¢ =300 mm.
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Figura 3 - Dimensiunile probei pentru o sudura cap la cap,

cu patrundere completa, la tevi

1
- 1
—_— - - - - - =
a a
a=150 mm;
t - grosimea peretelui tevii; 1 - localizarea imbinarii sudate;

D - diametrul exterior al tevii;

Figura 4 - Dimensiunile probei pentru o sudura in colt pe tfeava

Conditii de sudare

Art. 25 (1) Sudarea probelor pentru autorizarea sudorilor se realizeaza cu respectarea
integrala a conditiilor din pWPS/WPS.

(2) Dupa sudare probele se supun examinarilor nedistructive si incercarilor distructive
indicate in tabelul 13.
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Metode de verificare si criterii de acceptare

Art. 26 (1) Examinarile nedistructive se efectueaza in laboratoare autorizate ISCIR, cu
personal autorizat ISCIR, iar incercarile distructive se efectueaza in laboratoare care au fost
evaluate de catre ISCIR pentru stabilirea capabilitatii tehnice in fiecare domeniu de
incercare.

(2) Probele se examineaza vizual in starea in care se afla dupa sudare; alte examinari
nedistructive se desfasoara dupa examinarea vizuala, fie in starea in care se afla dupa
sudare, fie, daca este cazul, dupa efectuarea tratamentului termic final prevazut in
pWPS/WPS.

(3) Probele se examineaza distructiv numai daca la examinarile nedistructive se obtin
rezultate care se incadreaza in criteriile si nivelurile de acceptare al discontinuitatilor din
referentjalele specifice fiecarei metoda de examinari.

(4) Examinarea vizuala se efectueaza de catre inspectorul de specialitate din cadrul
ISCIR care participa la examen, iar rezultatul acestei examinari constituie conditie de
continuare a examinarilor.

(5) Se recomanda ca examinarea vizuala sa se efectueze conform standardului
SR EN 970, iar nivelurile de calitate si acceptare pentru imperfectiuni sa fie, in cazul probelor
din otel, in conformitate cu SR EN ISO 5817, nivel B, iar in cazul probelor din aluminiu sau
aliaje de aluminiu, in conformitate cu SR EN ISO 10042, nivel B.

(6) Probele corespunzatoare din punct de vedere al examinarii vizuale se supun in
continuare la examinarile si incercarile prezentate in tabelul 13.

(7) Se recomanda ca examinarile cu radiatii penetrante, examinarile cu ultrasunete,
examinarile cu lichide penetrante si examinarile cu pulberi magnetice ale imbinarilor sudate
sa se efectueze in conformitate cu prevederile standardelor specifice privind tehnica de
examinare si nivelurile de acceptare corespunzatoare nivelului de calitate B.

(8) Se recomanda ca incercarea la indoire a imbinarilor sudate sa se efectueze in
conformitate cu prevederile SR EN 910, grosimea epruvetelor fiind egala cu cea a
materialului de baza utilizat la realizarea probei sudate.

(9) Tncercarea la indoire se efectueaza pe 4 epruvete prelevate transversal fatd de axa
sudurii, la care se indeparteaza suprainaltarea sudurii pe ambele fete, iar 2 epruvete se

incearca cu radacina supusa la intindere si 2 epruvete cu radacina supusa la comprimare.
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(10) Pentru grosimi ale materialelor de baza mai mari sau egale cu 15 mm, incercarea la
indoire transversala poate fi inlocuita cu incercarea la indoire laterala, efectuata pe 4
epruvete.

(11) incercarea la indoire transversald/laterald se efectueaza prin indoirea liberd sau
ghidata a epruvetelor pana la un unghi de 180°, in dispozitive care au diametrul dornului,
(sau al rolei de indoire), 3t, cu exceptia cazurilor cand ductibilitatea materialului de baza sau
de adaos impune alte limitari care sunt indicate in specificatiile de material.

(12) incercarea la indoire este consideratd admisd daca epruvetele, dup& indoire, nu
prezinta defecte deschise mai mari de 2 mm, masurate in orice directie.

(13) Defectele care apar la muchiile epruvetei in timpul incercarii nu sunt luate in
considerare, cu exceptia fisurilor cauzate de lipsa de patrundere, prezenta zgurii, sau defecte
de alta natura a sudurii.

(14) Se recomanda ca incercarea tehnologica de rupere a imbinarilor sudate sa se
efectueze in conformitate cu prevederile SR EN 1320 astfel:

a) 1n cazul imbinarilor de colf, sau tip racord pe minim 4 epruvete;

b) in cazul imbinarilor cap la cap pe minim 2 epruvete.

Tabelul 13 - Examinarea si incercarea probelor

. Sudura tip cap la cap Sudura de colt si tip
Metoda de examinare/incercare .
(table sau tevi ) racord

Examinare vizuald @ obligatorie obligatorie
Examinare cu radiatii penetrante obligatorie neobligatorie
Examinare cu lichide penetrante neobligatorie obligatorie
Incercare la indoire transversal& obligatorie neaplicabila
Incercare la rupere tehnologica obligatorie ¢ obligatorie

3 Tn cazul materialelor pentru sudare care apartin altor grupe decat grupa 1, (conform tabel
2), examinarea vizuala se suplimenteaza cu o examinare cu lichide penetrante sau particule
magnetice.

®) Examinarea cu radiatii penetrante poate fi inlocuita cu examinarea cu ultrasunete numai
pentru grosimi ale materialelor de baza = 8.0 mm.

° Pentru un diametru al tevii D < 40 mm, incercarea la indoire transversald si incercarea la
rupere tehnologica, pot fi inlocuite cu 4 probe de aplatisare si o incercare la tractiune pentru

intreaga sectiune a tevii, cu 4 gauri @ 4mm, practicate in sudura pe doua axe normale.
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Reverificari

Art. 27 (1) in cazul in care proba sudatd nu indeplineste unul din criteriile de acceptare
specifice pentru examinarea vizuala sau pentru oricare dintre examinarile nedistructive,
sudorul este respins de la autorizare, iar in situatia in care se solicita, procesul de autorizare
se reia integral.

(2) Tn cazul in care la una din incercarile distructive indicate in tabelul 13, se obtin
rezultate necorespunzatoare, se admite repetarea incercarii/incercarilor pe un numar dublu
de epruvete specifice acelui tip de incercare distructiva. Aceste epruvete suplimentare
trebuie sa fie prelevate din aceiasi proba sudata, sau din probe sudate si examinate
nedistructiv in conditii identice.

(3) In cazul in care si repetarea efectuatd pe un numar dublu de epruvete a acestor
incercari distructive conduce la rezultate necorespunzatoare, sudorul este respins de la

autorizare, iar in situatia in care se solicita, procesul de autorizare se reia integral.

CAPITOLUL IV
AUTORIZAREA SUDORILOR PENTRU POLIETILENA DE iNALTA DENSITATE (PE-HD)

SECTIUNEA 1

Variabile esentiale si domeniul de valabilitate

Art. 28 Criterile enumerate in continuare sunt considerate ca factor determinant pentru

autorizare.

Procedee de sudare

Art. 29 (1) Prezentul capitol se refera la urmatoarele procedee de sudare:
a) SD - sudarea cu element incalzitor drept;
b) SRM - sudarea prin electrofuziune a imbinarilor suprapuse cu manson;
c) SRS - sudarea prin electrofuziune a imbinarilor tip sa (derivatie).

(2) Autorizarea este valabila numai pentru procedeul de sudare utilizat la sudarea probei.
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Tipuri de imbinari

Art. 30

polietilena de Tnalta densitate (PE-HD) sunt:

a) BW -imbinare cap la cap;

b) SW - imbinare suprapusa cu mangon;

c) SS -imbinare tip sa (derivatie).

(2) O schimbare a tipului imbinarii necesita o noua autorizare.

Materiale de baza

Art. 31
a) PE 80;

b) PE 100.

(2) Autorizarea efectuata pe PE 80 este valabila si pentru PE 100, si invers.

(1) Principalele tipuri de imbinare folosite la sudarea tevilor si fitingurilor din

(1) Prezentul capitol se aplica pentru sudarea urmatoarelor materiale de baza:

(3) In cazul imbinarilor sudate intre PE 80 si PE 100 este necesara o noud autorizare.

Domeniile de valabilitate a dimensiunilor probei functie de procedeul de sudare

Art. 32

(1) Prezentul capitol se aplica conform tabelului 14.

Tabelul 14 - Domeniile de valabilitate a dimensiunilor probei functie de procedeul de

sudare
Domeniul de
Procedeul Tip
Domeniu d, (mm) SDR valabilitate
de sudare imbinare
dn (mm)

A 110 sau 180 11 sau 17,6 <315
SD BW

=400 <17,6 > 315

B 90 sau 110 11 <225
SRM SwW

315 17,6 > 180

C 32/90 sau 32/110 11 SRS SS toate

d, - diametrul exterior nominal
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SDR - raportul dimensional standard - raportul dintre diametrul exterior nominal “d,” si

grosimea nominala a peretelui tevii “e,”, calculate cu formula:

SDR ="
e

n

(2) La tevile din polietilena de inalta densitate, rapoartele dimensionale standard (SDR)
uzual intalnite sunt <SDR 9; SDR 11; SDR 13,6; SDR 17; SDR 17,6; SDR 21; SDR 26; 2SDR
33.

(3) Aprobarea procedurii de sudare efectuata cu SDR 11 sau SDR 17,6 este valabila
pentru toate aprobarile efectuate cu SDR <17,6.

(4) Daca aprobarea procedurii de sudare se efectueaza cu un SDR >17,6 (necuprins in
tabelul 14) si pe un diametru (cuprins sau necuprins in tabelul 14), atunci aprobarea
procedurii de sudare este valabila pentru toate SDR >17,6 si in limitele de diametre

prezentate in tabelul 14.

SECTIUNEA a 2-a

Conditii pentru autorizare

Art. 33 La examenul de autorizare a sudorilor pentru polietiiena de Tnalta densitate (PE-
HD), se pot prezenta persoanele care indeplinesc urmatoarele conditii:

a) au absolvit un program de formare profesionala conform legislatiei in vigoare si detin
un certificat de absolvire al unui curs de specializare/perfectionare;

b) au implinit varsta de 18 ani;

c) detin o fisa de aptitudini de medicina muncii cu mentiunea ,Apt pentru prestarea
ocupatiei de ..... ” sau un document echivalent emis de autoritatea competenta in domeniu

dintr-un stat membru.

SECTIUNEA a 3-a

Examinare si incercare
Supraveghere

Art. 34 Supravegherea se efectueaza conform art. 22.
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Sustinerea examenului in vederea autorizarii

Art. 35 (1) Desfasurarea examenului de autorizare se desfasoara conform art. 23, alin. (1)
pana la alin. (6).

(2) Daca in timpul executarii probelor apar variatii ale parametrilor tehnologici cauzati de
scaderea tensiunii, intreruperea curentului si altele asemenea, care conduc la nerespectarea
datelor tehnice din pWPS/WPS, probele se repeta.

(3) La terminarea probei practice, probele sudate se examineaza vizual in conformitate cu
prevederile art. 37, alin. (2) Tn conditiile prezentate la art. 38.

(4) La terminarea examenului inspectorul de specialitate din cadrul ISCIR intocmeste un
proces verbal de verificare tehnica in care indica rezultatele obtinute de candidati la proba
teoretica, rezultatele examinarii vizuale in raport cu referentialele utilizate si dispune, dupa

caz, continuarea examinarilor in conditiile prezentate la art. 37, mai putin alin. (2).

Forma si dimensiunile probelor

Art. 36 (1) Formele si dimensiunile probelor pentru autorizare sunt indicate in fig. 5 pana la
fig. 7.

(2) in cazul tevilor utilizate la probe sudate cap la cap, trebuie ca diametrul acestora sa fie
astfel ales, incat sa permita, (prin lungimea desfasurata a sudurii/sudurilor realizate),
prelevarea tuturor epruvetelor pentru incercari distructive, (precum si cele impuse la
eventuala repetare a acestora), indicate in tabel 15.

(3) Pregatirea si sudarea probelor pentru autorizare se efectueaza in conformitate cu
pWPS/WPS.
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=400 mm

Figura 5 - Proba pentru o imbinare sudata cap la cap BW

Figura 6 - Proba pentru o imbinare sudata prin electrofuziune cu mangon SW
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Figura 7 - Proba pentru o imbinare prin electrofuziune tip sa (derivatie) SS

Art. 37 (1) Dupa sudare, probele se supun examinarilor si incercarilor, conform tabelului
15.

(2) Examinarea vizuala se efectueaza de catre inspectorul de specialitate din cadrul
ISCIR care participa la examen iar rezultatul acestei examinari constituie conditie de
continuare a examinarilor.

(3) Tncercarile distructive se efectueaza in laboratoare care au fost evaluate de cétre
ISCIR pentru stabilirea capabilitatii tehnice in fiecare domeniu de incercare.

Tabelul 15 - examinari si incercari

Proba Tipul verificare Volumul incercarii
Imbinare cap la cap Examinare vizuala 100%
BW Incercarea la tractiune 4 epruvete
Imbinare suprapusé cu Examinare vizuala 100%
manson SW Incercarea la rupere prin decoeziune 4 epruvete
Imbinare tip sa Examinare vizuala 100%
(derivatie) SS Incercarea la rupere prin decoeziune 2 epruvete

Examinare vizuala

Art. 38 (1) Se recomanda ca examinarea vizuala sa se efectueze in conformitate cu SR EN
13100-1.
(2) Probele examinate vizual sunt considerate admise daca se indeplinesc criteriile de

acceptare din anexa 5.
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incercarea la tractiune transversala

Art. 39 (1) Se recomanda ca incercarea la tractiune transversala a imbinarii sudate sa se
efectueze in conformitate cu SR EN 12814-2, pe epruvete fara portiune calibrata.

(2) Epruvetele se preleveaza prin procedee mecanice, perpendicular pe Tmbinarea
sudata, in lungul axei longitudinale a tevii, astfel incat acestea sa fie repartizate la distante
egale pe circumferinta tevilor, iar imbinarea sudata sa fie la mijlocul epruvetelor.

(3) Viteza de incercare, este de 50 + 2,5 mm/min, (daca nu este specificata in mod
special in instructiunile masinii de incercat).

(4) Incercarea la tractiune se considera admisa daca pe fiecare epruvetd incercata se
obtin urmatoarele rezultate:

a) rezistenta la rupere a imbinarii sudate este egala, sau mai mare decéat rezistenta
minima la tractiune a materialului de baza prevazuta in specificatia de material,

b) rezistenta la rupere a imbinarii sudate este egala, sau mai mare decat rezistenta
minima la tractiune prevazuta in specificatia de material a celui mai slab dintre materialele de
baza utilizate, (in cazul in care se folosesc la executarea probei sudate materiale de baza
diferite).

incercarea la rupere prin decoeziune

Art. 40 (1) Se recomanda ca incercarea la rupere prin decoeziune a imbinarii sudate sa se
efectueze in conformitate cu SR EN 12814-4.
(2) Incercarea este admis& daca suprafata ruperii fragile nu depaseste 25% din lungimea

axiala a sudurii.

Reverificari

Art. 41 (1) in cazul in care proba sudatd nu indeplineste unul din criteriile de acceptare
pentru examinarea vizuala, sudorul este respins de la autorizare, iar in situatia in care se
solicita, procesul de autorizare se reia integral.

(2) Tn cazul in care la una din incercarile distructive indicate in tabelul 15, se obtin
rezultate necorespunzatoare, se admite repetarea incercarii/incercarilor pe un numar dublu

de epruvete specifice acelui tip de incercare distructiva. Aceste epruvete suplimentare
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trebuie sa fie prelevate din aceiasi proba sudata, sau din probe sudate si examinate vizual in
conditii identice.

(3) In cazul in care si repetarea efectuatd pe un numar dublu de epruvete a acestor
incercari distructive conduce la rezultate necorespunzatoare, sudorul este respins de la

autorizare, iar in situatia in care se solicita, procesul de autorizare se reia integral.

CAPITOLUL V
ELIBERAREA AUTORIZATIEI

SECTIUNEA 1

Conditii generale

Art. 42 (1) Autorizatiile sudorilor se elibereaza de catre ISCIR in termen de 15 zile de la
data la care persoana juridica depune la ISCIR dosarul final pentru fiecare sudor care a fost

TR

declarat ,admis” in procesul verbal de verificare tehnica intocmit conform art. 23, alin. (9),
sau dupa caz, art. 35, alin. (4).

(2) Dosarul final contine minim copiile urmatoarelor documente:

a) cererea de solicitare a persoanei juridice pentru eliberarea autorizatiei de sudor;

b) certificatele de inspectie material emise de producator, pentru materialele de baza si
de aport utilizate la sudarea probelor pentru autorizare;

c) pWPS/WPS utilizat la sudarea probelor pentru autorizare;

d) buletinele/rapoartele de examinari nedistructive si Tncercari distructive emise de
laboratoare;

e) buletinele/rapoartele de incercari distructive emise de laboratoare in cazul probelor
sau a incercarilor care au fost repetate in conditile prezentate in prezenta prescriptie
tehnica;

f) procesul verbal de verificare tehnica intocmit conform art. 23, alin. (9), sau dupa caz,
art. 35, alin. (4);

g) procesul-verbal de verificare tehnica intocmit de inspectorul de specialitate din cadrul
ISCIR cu ocazia participarii, (sau cu ocazia constatarii ulterioare a rezultatelor), la incercarile
distructive.

(3) Dupa analiza documentelor din dosarelor finale ale sudorilor, inspectorul de
specialitate din cadrul ISCIR intocmeste procesul verbal final al carui model este prezentat in

anexa 6, tipul 6.1, sau dupa caz 6.2;
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(4) Inspectorul de specialitate din cadrul ISCIR intocmeste autorizatia de sudor, a carei
model este prezentat in anexa 7, tipul 7.1, sau dupa caz 7.2, pentru fiecare sudor care este
declarat “"ADMIS” in procesul verbal final de la alin. (3);

(5) Persoana juridica primeste exemplarul original al autorizatiei de sudor, iar o copie a

acesteia ramane, impreuna cu dosarul final, la ISCIR.

Art. 43 Termenul de valabilitate al autorizatiei de sudor este de 2 (doi) ani.

SECTIUNEA a 2-a
Codificarea autorizatiei

Art. 44 (1) Autorizatia emisa unui sudor, pentru otel, aluminiu gi aliaje de aluminiu, contine
urmatoarele informatii in ordinea de mai jos, astfel incat sa poata fi utilizata in sistemul
informational:

a) numarul prescriptiei tehnice aplicabile;

b) variabilele esentjale;

c) procedeu/procedee de sudare;

d) tip material de baza, (tabla - P sau teava - T);
e) tip imbinare, (BW sau FW);

f) grupa/subgrupa material de baza;
g) materiale de adaos;
h) dimensiuni proba (t si/sau D);
i) pozitii de sudare;
j)  detalii privind sudarea.
(2) Codificarea autorizatiei unui sudor, pentru polietiliena de inalta densitate, contine
urmatorii termeni in ordinea indicata, astfel incat sa poata fi utilizata in sistemul informational:

a) numarul prescriptiei tehnice aplicabile;

b) variabilele esentjale;

c) procedeu de sudare;

d) tip material de baza, (teava - T);
e) tip imbinare, (BW, SW, SS);

f) tip material de baza;
g) dimensiuni proba (d,);
h) SDR.
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CAPITOLUL VI
CRITERII DE ECHIVALARE $1 ACCEPTARE A CERTIFICATELOR DE CALIFICARE A
PERFORMANTELOR SUDORILOR ACORDATE DE ORGANISME NOTIFICATE
CONFORM EN 287-1:2004

Art. 45 Echivalarea dintre cerintele care au stat la baza eliberarii certificatului de calificare
a performantelor sudorului emis de un organism notificat sau de terta parte si cerintele din

prezenta prescriptie tehnica se face de catre ISCIR.

Art. 46 Echivalarea se face in baza unei cereri scrise depuse la ISCIR de catre persoana
juridica la care este angajat sudorul, insotitd de copia certificatului si copiile documentelor
prin care se demonstreaza parcurgerea tuturor examinarilor nedistructive si distructive in

conditiile indicate Tn prezenta prescriptie tehnica.

Art. 47 Certificatul de calificare a performantelor sudorului emis de un organism notificat
sau de terta parte, care nu este insotit de documentele prin care sa se poata demonstra
indeplinirea cerintelor din prezenta prescriptie tehnica, permite prezentarea sudorului direct

la proba practica a examenului cu ISCIR pentru acordarea autorizatiei.

Art. 48 Acceptarea sau neacceptarea acestei echivalari se face prin raspunsul motivat
formulat de ISCIR.

CAPITOLUL VII
TARIFE

Art. 49 Pentru activitatile efectuate de inspectorul de specialitate din cadrul ISCIR, in
conformitate cu prevederile prezentei prescriptii tehnice, se aplica tarifele stabilite de lista de

tarife ISCIR care reglementeaza acest lucru.

CAPITOLUL VI
DISPOZITII FINALE

Art. 50 (1) Autorizatia este valabila pentru persoana juridica care solicita Tn scris

autorizarea sudorului/prelungirea perioadei de valabilitate a autorizatiei.
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(2) Valabilitatea autorizatiei sudorului, incepe de la data la care a fost intocmit de catre
inspectorul de specialitate din cadrul ISCIR procesul-verbal final, conform art. 42, alin. (3),
prin care s-a admis ca au fost indeplinite toate conditiile si criteriile necesare pentru
autorizare.

(8) Pentru participarea la incercarile distructive exista posibilitatea delegarii participarii
doar a RTS, urménd ca in termen de maxim 14 zile calendaristice, inspectorul de specialitate
din cadrul ISCIR sa intocmeasca la sediul laboratorului un proces-verbal de verificare tehnica
in care sa constate daca incercarile distructive la care au fost supuse probele si forma
epruvetelor corespund cerintelor prevazute in prezenta prescriptie tehnica, sunt identificate
poansoanele aplicate pe proba sudata conform art. 23, alin. (6), si exista corespondenta intre
epruvetele prezentate si buletinele/certificatele emise; probele sudate si epruvetele incercate
trebuie sa fie pastrate in laborator pana la venirea inspectorului de specialitate din cadrul
ISCIR.

(4) in situatia in care incercarile distructive se desfisoard in prezenta inspectorului de
specialitate din cadrul ISCIR, procesul verbal de verificare tehnica mentionat la alin. (3), se
intocmeste dupa emiterea buletinelor/certificatelor de laborator.

(5) Perioada de timp scursa intre data emiterii primului proces-verbal de verificare
tehnica, intocmit de inspectorul de specialitate din cadrul ISCIR cu ocazia examenului de
autorizare, dupa desfasurarea examinarii vizuala a probelor sudate, si data la care persoana
juridica depune la ISCIR dosarul final conform art. 42, alin. (1), nu trebuie sa fie mai mare de
90 zile calendaristice, in caz contrar examenul de autorizare urmand a fi reluat integral.

(6) Tn cazul expirarii termenului de valabilitate al autorizatiei, pentru obtinerea unei noi
perioade de valabilitate a acesteia, se parcurg toate etapele ca si la o autorizare noua.

(7) In situatia in care persoana juridica solicitd la ISCIR cu minim 30 zile calendaristice
inainte de expirarea termenului de valabilitate, ob{inerea unei noi perioade de valabilitate a
autorizatiei, (caz in care se considera reautorizare), examenul consta din:

a) proba practica derulatd in conditile prezentate la art. 23, alin. (5), urmata de
examinarea nedistructiva cu radiatii penetrante a imbinarii sudate, indicata in tabelul 13 si
derulata conform art. 26, alin. (7), in cazul sudorilor pentru otel, aluminiu si aliaje de aluminiu;

b) proba practica derulata in conditile prezentate la art. 23, alin. (5), urmata de
examinarile indicate in tabelul 15, si derulate conform prevederilor din art. 38 pana la art. 41,
in cazul sudorilor pentru polietilena de inalta densitate (PE-HD).

(8) In situatia in care la examinarile indicate la alin. (7), se obtin rezultate conforme in

raport cu prevederile standardelor specifice privind tehnica de examinare si nivelurile de
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acceptare, inspectorul de specialitate din cadrul ISCIR acorda o noua perioada de valabilitate
a autorizatiei prin aplicarea stampilei proprii si inregistrarea noului termen de valabilitate pe

documentul prezentat in anexa 7, model 7.1 verso sau 7.2 verso dupa caz.

Art. 51 (1) Sudorii autorizati au obligatia sa respecte la sudare toate datele tehnice din
WPS.
(2) Sudorii autorizati au obligatia sa aplice poansonul in locuri vizibile, astfel incat toate

sudurile executate de catre acestia sa fie identificabile.

Art. 52 Documentele care se depun la ISCIR trebuie sa fie redactate/traduse in limba

romana de catre un traducator autorizat.

Art. 53 Autorizatiile eliberate de catre ISCIR anterior intrarii in vigoare a prezentei

prescriptii tehnice, raman valabile pana la expirarea lor.

Art. 54 Anexele 1 pana la 7 fac parte integranta din prezenta prescriptie tehnica.
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ANEXA 1

Programa de calificare a sudorilor pentru otel, aluminiu si aliaje de aluminiu

Nr. INSTRUIRE TEORETICA Timp
crt. ore
1 Importanta sudarii ca mijloc modern de asamblare folosit la montarea si 4
repararea instalatjilor sub presiune si a instalatijilor de ridicat
2 Clasificarea procedeelor de sudare. 8
3 Proprietatile generale ale otelurilor folosite in montarea si repararea 32
instalatiilor sub presiune si a instalatiilor de ridicat
4 Sudabilitatea ofelurilor slab, mediu si inalt aliate. Compozitia chimica si 24
influenta componentilor chimici asupra sudabilitatii otelurilor
5 Tehnologia sudarii 32
6 Consumabile pentru sudare 16
7 Notiuni asupra craifuirii cu electrozi de carbune 4
8 Echipamente pentru sudarea. Notiuni de intretinere a echipamentelor 16
9 Deformatii si tensiuni aparute in timpul procesului de sudare. Metode de 16
combatere a acestora
10 Tratamente termice ale imbinarilor sudate 12
11 Defectele imbinarilor sudate, cauze, metode de prevenire si remediere 32
12 Controlul calitatii imbinarilor sudate 16
13 Reprezentarea si inscriptionarea sudurilor pe desene 8
14 Legislatie, prescriptii tehnice, normative care reglementeaza montarea si 20
repararea instalatiilor sub presiune si a instalatiilor de ridicat
TOTAL 240
INSTRUIRE PRACTICA
1 Echipamente de protectie 4
2 Echipamentul/Aparatul de sudare 40
3 Pregatirea echipamentelor/Aparatelor de sudare 20
4 Reglarea regimului de sudare 40
5 Tehnici si tehnologii de sudare 200
6 Controlul imbinarilor sudate 60
7 Defecte de sudare 32
8 Aplicatii 8
9 Echipamentul de craituire arc-aer 16
10 Tehnica de craituire arc-aer 16
11 Metode de prevenire si eliminare a deformatiilor 24
12 Aplicatii 20
TOTAL 480
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ANEXA 2

Programa pentru cursurile de specializare/perfectionare a sudorilor pentru otel,

aluminiu si aliaje de aluminiu

Nr. INSTRUIRE TEORETICA Timp
crt. ore
1 Clasificarea procedeelor de sudare. 2
2 Proprietatile generale ale otelurilor folosite la instalatile sub presiune si 4
instalatiile de ridicat
3 Sudabilitatea ofelurilor slab, mediu si inalt aliate. Compozitia chimica si 2
influenta componentilor chimici asupra sudabilitatii otelurilor
4 Tehnologia sudarii 4
5 Consumabile pentru sudare 2
6 Echipamente pentru sudare. Notiuni de intretinere a echipamentelor 2
7 Deformatii si tensiuni aparute in timpul procesului de sudare. Metode de 4
combatere a acestora
8 Tratamente termice ale imbinarilor sudate 4
9 Defectele imbinarilor sudate, cauze, metode de prevenire si remediere 2
10 Controlul calitatii imbinarilor sudate 2
12 Legislatie, prescriptii tehnice, normative care reglementeaza montarea si 4
repararea instalatiilor sub presiune si a instalatiilor de ridicat
TOTAL 32
INSTRUIRE PRACTICA
3 Pregatirea echipamentelor/Aparatelor de sudare 8
4 Reglarea regimului de sudare 10
5 Tehnici si tehnologii de sudare 12
6 Controlul imbinarilor sudate 16
7 Defecte de sudare 16
8 Aplicatii 4
11 Metode de prevenire si eliminare a deformatiilor 4
12 Aplicatii 10
TOTAL 80
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ANEXA 3

Programa pentru cursurile de specializare/perfectionare a sudorilor care executa

imbinari sudate la tevi si fitinguri din polietilena de inalta densitate (PE-HD)

:r: INSTRUIRE TEORETICA SI PRACTICA Timp
1 Importanta sudarii materialelor plastice - polietiiena (PE-HD) ca mijloc | 1 ora
modern de asamblare la lucrarile de montaj si reparatie conducte pentru

transportul fluidelor sub presiune
2 Clasificarea procedeelor de sudare a materialelor plastice-descriere: 1 ora
a) sudarea cu element incalzitor drept;
b) sudarea cu element incalzitor profilat;
c) sudarea prin rezistenta electrica.
Proprietati generale ale polietilenei (PE-HD) 2 ore
Utilaje folosite la sudarea polietilenei (PE-HD) functie de procedeul de | 6 ore
sudare si tipul imbinarii
5 Tehnologia sudarii polietilenei (PE-HD) functie de procedeul de sudare si | 4 ore
tipul imbinarii
6 Defecte ale imbinarilor sudate, cauzele acestora, metode de prevenire 4 ore
Controlul calitatii imbinarilor sudate 4 ore
8 Legislatie, prescriptii si normative care reglementeaza montarea si| 20re
repararea conductelor din polietilena (PE-HD) pentru transportul fluidelor
sub presiune
9 Pregatire practica 16 ore
TOTAL 40 ore
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ANEXA 4

Pozitii de sudare

1.1 Pozitii de sudare pentru table

PA Orizonl PC Orizontal pe-pecety vertic

PE Paite c3p

=
=
=
-
—
-_
—
—
—_
=
=
—
—
—
—
—_—

(T

PG Vertical duescendent PP Vertical ascandent

a) suduri cap la cap

/
N7

FE Orlzonml sy parsts vertical

X

PA Orizonusl

/

PD Orizonul pests cap

.

PG Wertical descendent PE Wartical assendant

b) suduri in colt
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ANEXA 4 (continuare)

1.2  Pozitii de sudare pentru tevi

a) suduri cap la cap

g |

'

Teavd D W st
PA Axl | orzomald

Sudurl! erisonul

©

'FII'FJ fiud
T e |
sunm ovizanial oi porsts

Tead @ iz}
Axd ¢ dnchinatd
JL045 :
F.0 Sudurd : vertical H-L0

descendent

LI H
il wimoatall
Sugurk: vkl dessandint

¢5°
)/

Towd t Bl
FF Azy : omonud
Sucunl; verlcal ascendyn’

ward : T

vertley| H=LCAS Asl  : Ine“insed

2aduids nowndemt
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ANEXA 4 (sfarsit)

b) suduri de racord

Sudurd: vertical ascendent

Innl t fd
PF Al ool
Sudrk: vwtles weandinr

i |

a1 Ml
ml il i} L.l : wartieald
] | yatical Sutiork: ergantsl peite ap
Sudurl; ovizantal & parvte varticl

NOTA: Pozitia de sudare PA din anexa 1, 1.2 lit. b) se aplicd numai pentru otel.



190

MONITORUL OFICIAL AL ROMANIEI, PARTEA I, Nr. 226 bis/9.1V.2010

5.1

ANEXA 5

Criterii de acceptare a defectelor imbinarilor sudate din polietilena de inalta densitate

Criterii de acceptare a defectelor pentru imbindri sudate cap la cap cu element

incalzitor

Nr.
crt.

Tip defect

Descriere

Criterii de
acceptare

Fisuri

Discontinuitate
bidimensionala care se
produce in timpul racirii sau
ulterior acesteia (transversal,
longitudinal).

Neadmis

Crestaturi ale bavurii

Crestaturi  generale
locale pe
longitudinala a
sudate.

sau
directia
cusaturii

Neadmis

Crestaturi marginale  in
materialul de baza,
longitudinal si transversal la
cusatura sudata.

Local admise
daca sunt plane
si As < O0,1e,
dar maxim 1
mm.

e

Deplasarea cu o distanta “f’ a
suprafetei unui piese in raport
cu pozitia corecta.

Admise cand
f < 0,1e, dar
maxim 4 mm.

Defect unghiular

-

’ fok—s X

I

Nerespectarea  coliniaritatii
pieselor sudate evidentiata
prin formarea unui unghi.

Admise cand
f < 2e.
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5.1 (sfarsit)

ANEXA 5 (continuare)

Bavura suprainaltata si ingusta

Partial sau pe toata lungimea
cusaturii, respectiv pe
circumferinta acesteia,
bavura prea finalta si cu
muchii  ascutite, datorita
parametrilor de sudare
necorespunzatori.

Neadmis.

Bavura formata prea mare
sau prea mica, pe toata
lungimea cusaturii sau doar

partial.

A se vedea
diagrama de la
K.4.

Lipsa accentuata de simetrie
a sudurii fasa de planul de
separatie, bavura neuniform
formata pe toata lungimea
cusaturii sau doar partial

Permise cand

b1> 0,6b,.

Arsura

Suprafata stralucitoare a
bavurii cu sufluri si formarea
defectuoasa a bavurii si cu
crestaturi adanci ale acesteia.

Neadmise.

10

Lipsa de legatura

2\

e

Sudare incompleta a
suprafetelor de imbinat, pe
toata sectiunea cusaturii sau
doar partial.

Neadmise.

11

Cavitate de forma alungita,
formata in planul Tmbinarii,
produsa in urma contractiei
materialului topit la
solidificare.

Neadmise.

12

Sufluri,
straine

incluziuni de corpuri

Pori,
singulare,
imprastiati.

respectiv  incluziuni
aliniati sau

Pori
aliniati
cand
As < 0,10e.

izolati si
admigi
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ANEXA 5 (continuare)

5.2  Criterii de acceptare a defectelor pentru imbinari sudate cu mangon
Nr. Tip defect Descriere Criterii de
crt. acceptare
Formare defectuoasa a bavurii Formarea asimetrica a bavurii
[——— sau inexistenta acesteia pe o
[ T i parte sau pe ambele parti (pe _
1 | i i toata lungimea cusaturii sau | Neadmis.
! 5 doar partial).
Sk !
Bavura defectuoasa sau
inexistenta bavurii pe o parte
sau pe ambele parti (pe toata .
2 lungimea cuséturii sau doar | Neéadmis.
partial).
Defect unghiular (defect de forma) | Conducta sudata 1in fiting,
J————— . inclinat intr-o parte sau pe
3 | ambele parti, cu tensionare o
T - —=t"~ | sau nu. Admis cand
s [ f<2mm.
-l ,..._m.—-. 1 .
Defecte de legatura prin | Deformare sau ovalitate a
deformare capatului conductei sau a
fitingului la presiune locala de _
4 sudare scazuta. De la diametrul
conductei:
2%, dar maxim
2 mm.
Patrundere prea mare la
incalzire sau imbinare.
5

Neadmis.
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ANEXA 5 (sfarsit)

5.3  Criterii de acceptare a defectelor pentru imbinari sudate prin rezistenta electrica

Defect unghiular Conducta sudata si fiting,
: inclinat intr-o parte sau pe
== ambele parti.
1 . e Admise cand
\ q f<2mm.
Deformare prin tensionare Abatere unghiulara mare cu
impingerea spiralei de
incalzire si  topirea cu
2 presiune de sudare diferita, | Neadmis.
cu sau fara separatie in
planul imbinarii.
Modelare necorespunzatoare Formare de canale pe
. s e e circumferinta axial, pe
#-Fﬁ% suprafata sau locale.
[
3 ..i-_ - - p— L — 1 — Neadmls
!- =
u N s
Lipsa de topire Sudare incompleta de
e Tl suprafatd sau locala cu/fara
A ' - — separatie in planul imbinarii.
4 } Neadmis.
} {
r : e s Pv——
Incluziuni de corpuri straine Adunarea porilor in planul
o St e bt | TMbinarii, separatii si dezlipiri
i_..ﬁ.—-u—-h*——-——"‘ in spiralele de incalzire.
) . " — Neadmis.
- ;. # B g [ I- Pyn®
s ® 5 g li# et ‘
TR =
— e e ael
L]
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ANEXA 6
6.1.
ANTET ISCIR .....cooivine
Persoana juridica..............ccoeiiiin.
PROCES-VERBAL NR........................ din............
Referitor la autorizarea/prelungirea autorizatiei sudorilor conform CR 9
1. 1.
2. 2.
SUDORI NUME SI PRENUME 2 NR. POANSON i
5. 5.
6. 6.
Procedeul de sudare..................coceeenee. Pozitia de sudare.............oooiiiiiiiiinieee
Specificatia procedurii...............cooceeiennnn. Tip Tmbinare.........c.coooiiiieeas
de sudare (WPS)
MATERIALE DE BAZA MATERIALE DE ADAOS
Denumire Denumire.........cooiiiiiiii e
GroSime........oeueviiieiieeieee Dimensiuni..............c.......
Diametrul Gaz de protectie
Altedate..................... Altedate..............oeieinin
CARACTERISTICI ELECTRICE TEHNICA DE SUDARE
Natura si polaritatea curentului................ Vitezade sudare...........cooooeiiiiiiiiieees
.............................................. Viteza de avans a sarmei................cccevveeeeee
Intensitatea..............coooi A Rand filiform sau pendulat
TeNSIUNE.....oeiiiiii e \% Pendulare...........ccoooiiiii
Alte date.......cooiiiiii Craituire la radacina..................
................................................................ Altedate.......ccooeiiiiiiiii.
TRATAMENT TERMIC......cciiiiiiiii e Temperatura.........ccoooeieiiiiiiiiiiii e
MENEINEre. . . it RECIN. ..t
EXAMINARE CU RADIATII PENETRANTE
L T o0 =1 o O PP PR PPPPPPR
NatUra radiatiilor. ... ... e e e
REZURAL. ... e
Laborator de control
Fa Lo = (T PPN
Incercarea la indoire/rupere tehnologica
Nr. poanson Indicativ epruveta Rezultatul Nr. buletin Laborator
ARE EXAMUNANT. ...t e e e
DOMENIUL DE VALABILITATE AUTORIZATIE
Procedeul de sudare Calificativul la examenul practic. ........ccccoccviiiiiiinininennnn.
Pozitia de sudare.................... Calificativul la examenul teoretic:reusit/neverificat
Tip imbinare............cccocveeenni. Concluzii privind autorizarea:admis/respins
Material de baza .................coeiiiiiins
Dimensiuni.........ccoooviiiiiiiie,
Material de adaos..........occevviiiiiiniiiinnns
Tarifele ce trebuie incasate de catre ISCIR..........ccccoooiiivneennen. ca urmare a prezentului proces-verbal, sunt in conformitate cu lista de
tarife ISCIR anexa.................... , pozitia............... ,PCtiie, ,sisuntinvaloarede: ......oovvvveeeiieieieiennnn... lei.
Suma mentionata se vireaza/achita, Tn contul ISCIR Nr ........cccooooiiiiiiiiiiiii e , deschis la Activitatea de Trezorerie si
Contabilitate Publicd @ ..........cccccooieiiiiiiiiieeee,
INSPECTOR ISCIR Responsabil tehnic cu Sudura DIRECTOR

Nume si prenume, semnatura si stampila

Nume si prenume, semnatura si stampila

Nume si prenume, semnatura si stampila
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ANEXA 6 (continuare)

6.2.
ANTETISCIR ......cccuve..
Persoana juridica...............ccooeeennnn.
PROCES-VERBAL NR............ccccu....... din............
Referitor la autorizarea/prelungirea autorizatiei sudorilor conform PT CR 9
1 1
2 2
3 POANSON 3
NUME S| PRENUME 2 SUDOR Nr. 2
5 5
6 6
WPQR/WPS TIPUL IMBINARII:
RAPORTUL DIMENSIONAL STANDARD (SDR): PROCEDEUL DE SUDARE:
MATERIALE DE BAZA
MB 1 Denumire: MB 2 Denumire:
Norma: Norma:
Tip PE: Tip PE:
Diametru (mm) Diametru(mm)
PARAMETRII DE SUDARE
Presiune incalzire Timp Tncalzire
Presiune mentinere Timp mentinere
Timp eliminare Temperatura sudare
Timp crestere presiune---------------- Presiune sudare
Timp sudare Presiune racire
Timp racire
EXAMINARE VIZUALA INCERCARE LA TRACTIUNE
Laborator Laborator
Buletin nr.: Buletin nr.:
Rezultat Rezultat
INCERCAREA LA RUPERE PRIN DECOEZIUNE
Buletin nr. | Laborator
Rezultat
DOMENIUL DE VALABILITATE AUTORIZATIE
Procedeul de sudare Calificativ la examen practic
Tipul imbinarii Calificativ la examen teoretic
Materiale de baza Concluzii privind autorizarea
Domeniul diametrelor (mm)
Raportul dimensional standard SDR
Alte date
Tarifele ce trebuie incasate de catre ISCIR...........coccceeviiiiiinnnn. ca urmare a prezentului proces-verbal, sunt in conformitate
cu lista de tarife ISCIR anexa.................... , pozitia............... , PCL, ,sisuntinvaloarede: .............ccveeenenn.... lei.
Suma mentionata se vireaza/achita, in contul ISCIR Nr .......ccccooiiiiiiiiii e, deschis la Activitatea de
Trezorerie si Contabilitate Publicd @ ...........ccccccoeeiiiiiiiiien.
INSPECTOR ISCIR Responsabil tehnic cu Sudura DIRECTOR
Nume si prenume, Nume si prenume, Nume si prenume,

semnatura si stampila semnatura si stampila semnatura si stampila
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ANEXA 7

(informativa)

7.1. (fati)

INSPECTIA DE STAT PENTRU CONTROLUL CAZANELOR, RECIPIENTELOR SUB
PRESIUNE $I INSTALATIILOR DE RIDICAT
NATIONAL AUTHORITY FOR THE CONTROL OF BOILERS PRESSURE VESSELS
AND HOISTING EQUIPMENT

ISCIR

TORIZATIE DE SUDOR
WELDER P RFORMANCE QUALIFICATIONS

Codiicare/ Designation:

NUMELE/Name:
PRENUMELE/Surname:
CNP/SSN:

UNITATEA/Company:
POANSON NR./Mark No.:
PROCES-VERBAL Nr./Report No.:

WPS/ WPQR":

Variabile/Variables Detaliile probei sudate/ Domeniul de valabilitate/
Weld test details Range of aproval

Procedeu de sudare/Welding process:

Tipul imbinarii/Joint type:

Pozitia de sudare/Welding position

Placa sau teava/Plate or pipe:

Grosime proba/Test piece thickness:

Diametrul exterior al tevii/Outside pipe diameter:

Grupa material de baza/Parent material group:

Tip material adaos/Filler material type:

Gaz de protectie/Shielding gase:

Mat. auxiliare de sudare/Welding auxiliares

Detalii de sudare/Welding details:

Alte date/Other data:

Executat si acceptat/

Tipul verificarii/Type of test Performed and accepted

Nr. raport/Report No.

Vizual/Visual

Radiatii penetrante/Radiographic test

Ultrasunete/Ultrasonic test

Indoire/Bend Test

Rupere tehnologica/Fracture test

Particule Magnetice/Magnetic Particle

Lichide Penetrante/Dye penetrant

Alte examinari

1) SE INSCRIE NR. DE INREGISTRARE LA ISCIR A WPQR-ului;

Data emiterii/Date of issue
Nr. /No.:
Valabil pana la/Valid until:

Emitent/Issuer: Inspectorul examinator/Specialty Inspector,
ISCIR
Semnatura si stampila Nume/Name:

Signiture and stamp

Semnatura si stampild/ Signiture and stamp:
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7.1. (verso)

PRELUNGIREA VALABILITATII AUTORIZATIEI/
RENEWAL OF VALIDITY OF THE AUTHORISATION

Aut.Nr./No.:

PROCES-VERBAL/ VALABILITATE/

Report Validity
’ INSPECTOR ISCIR
Nr. si data/ De la/F Pana la/Until Semnatura si stampila/
No.and date e la/From ana la/unti emnatura g1 stampila,

Signature and stamp
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7.2. (fata)

ROMANIA

INSPECTIA DE STAT PENTRU CONTROLUL CAZANELOR, RECIPIENTELOR SUB
PRESIUNE $I INSTALATIILOR DE RIDICAT

NATIONAL AUTHORITY FOR THE CONTROL OF BOILERS PRESSURE VESSELS

AND HOISTING EQUIPMENT

ISCIR

AUTORIZATIE DE SUDOR PE-HD
WELDER PERFORMANCE QUALIFICATIONS PE-HD

CODIFICARE/Designation:

NUMELE/Name:

PRENUMELE/Surname:

CNP/SSN:

PERS: JURIDICA/Company:

POANSON NR./Mark No.:

PROCES-VERBAL Nr./Report
No.:

WPS/ WPQR":

Variabile/Variables

Detaliile probei sudate/
Weld test details

Domeniul de valabilitate/
Range of aproval

Procedeu de sudare/Welding process:
Tipul imbinarii/Joint type:

Diam.ext.al tevii/Pipe outside diam.(mm):
SDR

Material de baza/Parent material:

Tipul verificarii/
Type of test

Executat si acceptat/
Performed and accepted

Nr. buletin/
No.of certificate

Vizual/Visual
Incercare la tractiune
Rupere prin decoeziune/Decohesion test

Rupere tehnologica/Fracture test

'SE INSCRIE NR. DE INREGISTRARE LA ISCIR A WPQR-ului;

Data emiterii/Date of issue

Nr. /No.:

Valabil pana la/Valid until:

Emitent/Issuer:
ISCIR

Semnatura si stampila
Signiture an stamp

Inspectorul examinator/
Specialty Inspector,

Nume/Name:
Semnatura

stamp:

si  stampila/Signiture

and
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7.2. (verso)

PRELUNGIREA VALABILITATII AUTORIZATIEl/
RENEWAL OF VALIDITY OF THE AUTHORISATION

Aut.Nr./No.:
VALABILITATE/
PROCES-VERBAL/ o
Validity
Report
. INSPECTOR ISCIR
Nr. si data/
De la/From Pana la/Until Semnatura si stampila/
No.and date

Signature and stamp
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ANEXA Nr. 4

LISTA
ordinelor ministrului economiei si comertului care se abroga

a) Ordinul ministrului economiei si comertului nr. 367/2003
pentru aprobarea Prescriptiei tehnice PT CR 4—2003, editia 1,
»Examinarea cu ultrasunete a imbinarilor sudate ale instalatiilor
mecanice sub presiune si ale instalatiilor de ridicat”, publicat Tn
Monitorul Oficial al Romaniei, Partea I, nr. 86 si 86 bis din
30 ianuarie 2004, cu modificarile si completarile ulterioare.

b) Ordinul ministrului economiei si comertului nr. 368/2003
pentru aprobarea Prescriptiei tehnice PT CR 5—2003, editia 1,
JAutorizarea laboratoarelor care efectueazd examinari
nedistructive la instalatiile mecanice sub presiune si la instalatiile
de ridicat”, publicat in Monitorul Oficial al Romaniei, Partea |,
nr. 86 si 86 bis din 30 ianuarie 2004, cu modificarile si
completarile ulterioare.

c¢) Ordinul ministrului economiei si comertului nr. 369/2003
pentru aprobarea Prescriptiei tehnice PT CR 6—2003, editia 1,
.Examinarea cu lichide penetrante a imbinarilor sudate ale
instalatiilor mecanice sub presiune si ale instalatiilor de ridicat”,
publicat in Monitorul Oficial al Roméniei, Partea |, nr. 86 si 86 bis
din 30 ianuarie 2004, cu modificarile si completarile ulterioare.

d) Ordinul ministrului economiei si comertului nr. 373/2003
pentru aprobarea Prescriptiei tehnice PT CR 8—2003, editia 1,
-Examinarea cu particule magnetice a imbinarilor sudate ale
instalatiilor mecanice sub presiune si ale instalatiilor de ridicat”,
publicat in Monitorul Oficial al Romaniei, Partea |, nr. 86 si 86 bis
din 30 ianuarie 2004.

e) Ordinul ministrului economiei si comertului nr. 377/2003
pentru aprobarea Prescriptiei tehnice PT CR 10—2003, editia 1,
,Examinarea cu ultrasunete a tablelor folosite la instalatiile
mecanice sub presiune si la instalatiile de ridicat”, publicat in
Monitorul Oficial al Roméniei, Partea |, nr. 124 si 124 bis din
11 februarie 2004, cu modificarile si completarile ulterioare.

f) Ordinul ministrului economiei si comertului nr. 378/2003
pentru aprobarea Prescriptiei tehnice PT CR 11—2003, editia 1,
JAutorizarea personalului care efectueaza examinari
nedistructive la instalatii mecanice sub presiune si la instalatii
de ridicat”, publicat in Monitorul Oficial al Romaniei, Partea |,
nr. 124 si 124 bis din 11 februarie 2004, cu modificarile si
completarile ulterioare.

g) Ordinul ministrului economiei si comertului nr. 379/2003
pentru aprobarea Prescriptiei tehnice PT CR 12—2003, editia 1,
,Masurarea cu ultrasunete a grosimii elementelor instalatiilor
mecanice sub presiune si ale instalatiilor de ridicat”, publicat in
Monitorul Oficial al Roméniei, Partea |, nr. 124 si 124 bis din
11 februarie 2004, cu modificarile si completarile ulterioare.

h) Ordinul ministrului economiei si comertului nr. 380/2003
pentru aprobarea Prescriptiei tehnice PT CR 13—2003, editia 1,
,Examinarea cu radiatii penetrante a imbinarilor sudate cap la
cap ale componentelor instalatiilor mecanice sub presiune si ale
instalatiilor de ridicat”, publicat in Monitorul Oficial al Roméaniei,
Partea |, nr. 124 si 124 bis din 11 februarie 2004, cu modificarile
si completarile ulterioare.

i) Ordinul ministrului economiei si comertului nr. 381/2003
pentru aprobarea Prescriptiei tehnice PT CR 14—2003, editia 1,
~Autorizarea laboratoarelor care efectueazd examinari
distructive asupra materialelor utilizate la instalatii mecanice sub
presiune si la instalatii de ridicat”, publicat in Monitorul Oficial al
Roméniei, Partea |, nr. 124 si 124 bis din 11 februarie 2004, cu
modificarile si completarile ulterioare.

j) Ordinul ministrului economiei si comertului nr. 370/2003
pentru aprobarea Prescriptiei tehnice PT CR 7/1—2003,
editia 1, ,Cerinte tehnice privind omologarea procedurilor de
sudare folosite pentru executarea lucrarilor la instalatiile
mecanice sub presiune si la instalatiile de ridicat. Partea 1: Otel”,
publicat in Monitorul Oficial al Romaniei, Partea |, nr. 105 si
105 bis din 4 februarie 2004, cu modificarile ulterioare.

k) Ordinul ministrului economiei si comertului nr. 371/2003
pentru aprobarea Prescriptiei tehnice PT CR 7/2—2003,
editia 1, ,Cerinte tehnice privind omologarea procedurilor de
sudare folosite pentru executarea lucrarilor la instalatiile
mecanice sub presiune si la instalatiile de ridicat. Partea 2:
Aluminiu si aliaje de aluminiu”, publicat in Monitorul Oficial al
Romaniei, Partea |, nr. 105 si 105 bis din 4 februarie 2004, cu
modificarile ulterioare.

[) Ordinul ministrului economiei si comertului nr. 372/2003
pentru aprobarea Prescriptiei tehnice PT CR 7/3—2003,
editia 1, ,Cerinte tehnice privind omologarea procedurilor de
sudare folosite pentru executarea lucrarilor la instalatiile
mecanice sub presiune si la instalatiile de ridicat. Partea 3:
Polietilena de inalta densitate”, publicat in Monitorul Oficial al
Romaniei, Partea |, nr. 105 si 105 bis din 4 februarie 2004, cu
modificarile ulterioare.

m) Ordinul ministrului economiei si comertului nr. 374/2003
pentru aprobarea Prescriptiei tehnice PT CR 9/1—2003,
editia 1, ,Cerinte tehnice privind autorizarea sudorilor care
executd lucrari la instalatiile mecanice sub presiune si la
instalatiile de ridicat. Partea I: Otel”, publicat in Monitorul Oficial
al Romaniei, Partea |, nr. 108 si 108 bis din 5 februarie 2004, cu
modificarile ulterioare.

n) Ordinul ministrului economiei si comertului nr. 375/2003
pentru aprobarea Prescriptiei tehnice PT CR 9/2—2003,
editia 1, ,Cerinte tehnice privind autorizarea sudorilor care
executa lucrari la instalatile mecanice sub presiune si la
instalatiile de ridicat. Partea 2: Aluminiu si aliaje de aluminiu”,
publicat in Monitorul Oficial al Romaniei, Partea I, nr. 108 si
108 bis din 5 februarie 2004, cu modificarile ulterioare.

0) Ordinul ministrului economiei si comertului nr. 376/2003
pentru aprobarea Prescriptiei tehnice PT CR 9/3—2003,
editia 1, ,Cerinte tehnice privind autorizarea sudorilor care
executd lucrari la instalatile mecanice sub presiune si la
instalatiile de ridicat. Partea 3: Polietilena de Tnalta densitate”,
publicat in Monitorul Oficial al Romaniei, Partea I, nr. 108 si
108 bis din 5 februarie 2004, cu modificarile ulterioare.
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