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ACTE ALE ORGANELOR DE SPECIALITATE

ALE ADMINISTRATIEI

MINISTERUL ECONOMIEI

PUBLICE CENTRALE

ORDIN
pentru aprobarea prescriptiilor tehnice PT CR 6—2013 ,,Autorizarea operatorilor control nedistructiv
' si a persoanelor juridice care efectueaza examinari nedistructive,
precum si evaluarea persoanelor juridice care efectueaza examinari distructive”,
PT CR 7—2013 ,,Aprobarea procedurilor de sudare pentru otel,
aluminiu, aliaje de aluminiu si polietilena de inalta densitate (PE-HD)”
si PT CR 9—2013 ,,Autorizarea sudorilor care executa lucrari de sudare
la instalatii sub presiune si la instalatii de ridicat si a operatorilor sudare
tevi si fitinguri din polietilena de inalta densitate (PE-HD)”*)

Avand n vedere prevederile art. 4 alin. (2) lit. b), ale art. 5 lit. n), ale art. 10 lit. f) si ale art. 12 lit. b) din Legea nr. 64/2008
privind functionarea in conditii de siguranta a instalatiilor sub presiune, instalatjilor de ridicat si a aparatelor consumatoare de

combustibil, republicata,

in baza prevederilor art. 2 lit. b), ale art. 3 alin. (1) lit. b) si c) si alin. (11) din Hotdrarea Guvernului nr. 1.340/2001 privind
organizarea si functionarea Inspectiei de Stat pentru Controlul Cazanelor, Recipientelor sub Presiune si Instalatjilor de Ridicat, cu

modificarile si completérile ulterioare,

in temeiul art. 9 alin. (6) din Hotararea Guvernului nr. 47/2013 privind organizarea si functionarea Ministerului Economiei,

cu modificarile si completérile ulterioare,

ministrul economiei emite urmétorul ordin:

Art. 1. — Se aproba Prescriptia tehnicd PT CR 6—2013
JAutorizarea operatorilor control nedistructiv si a persoanelor
juridice care efectueaza examindri nedistructive, precum si
evaluarea persoanelor juridice care efectueazd examinari
distructive”, prevazuta in anexa nr. |.

Art. 2, — Se aproba Prescriptia tehnicd PT CR 7—2013
JAprobarea procedurilor de sudare pentru otel, aluminiu, aliaje
de aluminiu si polietlend de inaltd densitate (PE-HD)",
prevazuta in anexa nr. |1,

Art. 3. — Se aproba Prescriptia tehnicd PT CR 9—2013
JAutorizarea sudorilor care executa lucrari de sudare la instalatii
sub presiune si la instalatii de ridicat si a operatorilor sudare tevi
si fitinguri din polietilena de Tnalta densitate (PE-HDY’, prevazuta
in anexa nr. lll.

Art. 4. — La data intrérii in vigoare a prezentului ordin, se
abroga Ordinul ministrului economiei, comertului si mediului de

afaceri nr. 442/2010 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 polietilend de Tnalta
densitate (PE-HD)" si PT CR 9-2010 ,Autorizarea sudorilor care
executa lucrdri de sudare la instalatii sub presiune si [a instalatii
de ridicat, in otel, aluminiu, aliaje de aluminiu si polietilend de
inaltd densitate (PE-HD)", publicat in Monitorul Oficial al
Romaniei, Partea |, nr. 226 si 226 bis din 9 aprilie 2010.

Art. 5. — Anexele nr. |, Il si lll fac parte integrantd din
prezentul ordin.

Art. 6. — Prezentul ordin se publicd in Monitorul Oficial al
Romaniei, Partea |, si intrd in vigoare la 30 de zile de la
publicare.

p. Ministrul economiei,
Adrian Ciocanea
secretar de stat

Bucuresti, 30 aprilie 2013.
Nr. 1.001.

*) Ordinul ministrului economiei nr. 1.001/2013 a fost publicat in Monitorul Oficial al Romaniei, Partea |, nr. 759 din 6 decembrie 2013 si este reprodus si

in acest numar bis.
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Anexa nr. lll

MINISTERUL ECONOMIEI

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

PRESCRIPTIE TEHNICA

PT CR 9-2013

AUTORIZAREA SUDORILOR CARE EXECUTA LUCRARI DE SUDARE LA INSTALATIILE
SUB PRESIUNE $I LA INSTALATIILE DE RIDICAT S| A OPERATORILOR SUDARE TEVI
$! FITINGURI DIN POLIETILENA DE iNALTA DENSITATE (PEHD)

Indicativ: PT CR 9-2013 Editia 1
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CAPITOLUL |
PREVEDERI GENERALE

SECTIUNEA 1
Scop

Art. 1 (1) Prezenta prescripiie tehnica stabileste cerinfele pentru autorizarea sudorilor,
pentru otel, aluminiu si aliaje de aluminiu, care efectueaza operatii de sudare folosite la
montarea, instalarea si repararea instalatiilor sub presiune si a instalatjilor de ridicat supuse
regimului de supraveghere si de verificare tehnica ISCIR.

(2) De asemenea, prezenta prescriptie tehnica stabileste conditiile cerute la autorizarea
operatorilor care efectueaza operatii de sudare in polietilena de inaltd densitate (PEHD)

folosite la montarea si repararea sistemelor de conducte pentru transportul fluidelor.

Art. 2 Persoanele juridice care solicitd autorizarea de catre ISCIR a sudorilor, pentru otel,
aluminiu si aliaje de aluminiu, sau a operatorilor sudare tevi si fitinguri din polietilena de nalta
densitate (PEHD) 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 sau a operatorilor, in sensul prezentei

prescriptii tehnice.

Art. 3 n cazul in care persoanele juridice nu detin proceduri de sudare aprobate, se admite
ca autorizarea sudorilor, pentru otel, aluminiu si aliaje de aluminiu,sau a operatorilor sudare

PEHD sa se deruleze concomitent cu aprobarea procedurii de sudare.

Art. 4 In cazul autorizarii sudorilor pentru operatii de sudare in fontd sau materiale/aliaje de
materiale neferoase (altele decat aluminiul), precum si in cazul utilizarii altor procedee de
sudare decat cele cuprinse in prezenta prescripiie tehnica, persoanele juridice solicitante
trebuie sa intocmeasca instructiuni tehnice specifice care se Tnainteaza la ISCIR pentru

acceptare.
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SECTIUNEA a 2-a

Referinte normative

Art. 5 Prezenta prescriptie tehnica face referiri la urmatoarele acte normative:

a) Legea nr. 64/2008 privind functionarea in conditi de sigurantd a instalatiilor sub
presiune, instalatiilor de ridicat si a aparatelor consumatoare de combustibil, republicata, in
Monitorul Oficial al Romaniei, Partea |, nr. 485 din 8 iulie 2011;

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

¢) Ordonanta Guvernului nr. 129/2000 privind formarea profesionald a adultilor aprobata
prin Legea 375/2002, publicata in Monitorul Oficial al Romaniei, Partea |, nr. 436 din 21 iunie
2002;

d) Ordonanta de urgentda a Guvernului nr. 49/2009 privind libertatea de stabilire a
prestatorilor de servicii si libertatea de a furniza servicii in Romania aprobaté prin Legea nr.
68/2010, publicata in Monitorul Oficial al Romaniei, Partea I, nr. 256 din 20 aprilie 2010, cu
modificarile si completarile ulterioare;

e) Hotararea Guvernului nr. 1.340/2001 privind organizarea si functionarea Inspectiei de
Stat pentru Conirolul 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;

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

g) 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 profesionald a adullilor, publicat in Monitorul Oficial al
Romaéniei, Partea I, nr. 774 din 5 noiembrie 2003, cu modificarile si completarile ulterioare;

h) 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 Romaniei, Partea |,

nr. 774 din 5 noiembrie 2003, cu modificarile si completarile ulterioare.
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SECTIUNEA a 3-a

Termeni si definitii

Art. 6 1n intelesul prezentei prescriptii tehnice, termenii si definitiile au urmétorul sens:

a) domeniu de valabilitate - domeniu in care sudorul are dreptul sa realizeze Tmbinéari
sudate;

b) epruveta - parte sau por{iune prelevata din proba sudata in scopul de a fi supusé unei
incercari distructive specificate, in conformitate cu prevederile prezentei prescripfii tehnice;

c) fisa de aprobare a procedurii de sudare (WPQR) - document care cuprinde toate
datele necesare aprobarii unei specificatii a procedurii de sudare (WPS);

d) formator atestat - persoana fizica atestata de catre ISCIR pentru unul sau mai multe
domenii;

e) furnizor de formare profesionala - prestator de servicii de formare profesional3,
persoana juridica de drept public sau privat care are prevazut in actul de infiintare sau, dupa
caz, in autorizatia pentru desfasurarea unor activitafi independente, activitati de formare
profesionala;

f) grosimea metalului depus - grosimea efectiva a cordonului de sudura, exclusiv orice
suprainaltare;

g) imperfectiune - discontinuitate in sudura sau o abatere de la forma geometrica
prevazuta,

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 compozifiei chimice;

j) laborator - structura functionald in cadrul persoanei juridice prin care aceasta
desfasoara activitafi de examinari nedistructive si/sau incercari distructive;

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

I) operator sudare PEHD - persoana care efectueaza sudarea tevilor si fitingurilor din
polietilena de Tnalta densitate (PEHD);

m) proba sudata - ansamblu sudat care se utilizeaza in cadrul procesului de verificare a
sudorului in vederea autorizarii;

n) procedeu de sudare - tehnica generala caracterizata printr-o metoda de imbinare

pentru obtinerea unei asamblari permanente;
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0) procedura de sudare - succesiune specificatd de actiuni tehnologice care trebuie sa
fie urmata in cazul executarii unei suduri;

p) program de formare profesionald - totaliatatea activitatilor de pregatire teoretica
si/sau practica, in vederea realizarii obiectivelor de formare de competente pentru un anumit
domeniu;

q) responsabil tehnic cu sudura (RTS) - personal tehnic de specialitate, angajat al
persoanei juridice, atestat de ISCIR, desemnat de angajator, responsabil cu elaborarea si
avizarea documentatiilor tehnice privind lucréarile de sudare in vederea aprobérii procedurilor
de sudare si de autorizare a sudorilor;

r) raport dimensional standard (SDR) - raportul dintre diametrul exterior nominal ,d,” si
grosimea nominala a peretelui tevii ,e,”;

s) specificatia procedurii de sudare preliminard (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) stat membru - stat membru al Uniunii Europene sau stat semnatar al Acordului
privind Spatiu Economic European;

v) sudare cu element incalzitor (in cazul autorizdrii sudorilor pentru sudarea
polietilenei de inaltd densitate PEHD) - 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;

W) sudare prin rezistentd electrica (in cazul autorizdrii sudorilor pentru sudarea
polietilenei de inalta densitate PEHD) - procedeu de sudare care consta in imbinarea prin
electrofuziune a unui fiting, a unei mufe sau a unei sa cu o teava;

X) sudor - persoand care efectueazd sudarea si care tine si conduce portelectrodul,
pistoletul de sudare, capul de sudare sau arzatorul;

y) suport la radacina - material plasat la baza rostului prelucrat mecanic al imbinarii
sudate pentru sustinerea baii de metal topit;

z) trecerea finala - randul/randurile, vizibil/vizibile pe suprafata/suprafetele sudurii, dup3
finalizarea sudarii, la sudarea cu treceri multiple;

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

bb) trecere la raddcina - randul/randurile, primului strat depus la radéacina, la sudarea cu

treceri multiple;
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cc) variabilda esentiala de sudare - variabila de sudare a carei modificare influenteaza
domeniul de autorizare a sudorului si conduce la necesitatea unei noi autorizari;

dd) variabila neesentiala de sudare - variabila care nu influenteaza caracteristicile
mecanice si/sau metalurgice ale imbinarii sudate;

ee) verificare - serie de operalii care trebuie sa includa executarea unei probe sudate,
examinarile nedistructive si/sau incercarile distructive ulterioare, precum si consemnarea

rezultatelor Tn procesul-verbal final de autorizare.

SECTIUNEA a 4-a

Simboluri si prescurtari

Art. 7 La completarea documentelor legate de autorizarea sudorilor se utilizeaza
urmatoarele simboluri $i prescurtari:
a) pentru proba:
1) BW - sudura cap la cap;
2) D - diametru exterior al tevi;
3) FW - sudura de colf;
4) P -tabla;
5) t- grosimea materialului probei (grosimea tablei sau grosimea peretelui tevii);
6) T -{eava;
7) z-lungimea catetei unei suduri de colf;
8) b -lungimea probei de incercare;
9) a - semilaiimea probei de incercare;
10) s4 - grosimea metalului depus pentru procedeul de sudare 1;
11) s, - grosimea metalului depus pentru procedeul de sudare 2;
12) t4 - 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 -Tinvelis acid;
3) B -invelis bazic;

4) C -invelis celulozic;
5) R -invelig rutilic sau electrod tubular cu miez rutilic si zgura cu solidificare lenta;
6) RA -invelis rutilic - acid;
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RB - invelis rutilic - bazic;
RC - invelis rutilic - celulozic;

RR - invelis rutilic cu grosime mare;

10) S - s&rma/vergea pling;

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;

pentru alte detalii privind sudarea:

1)
2)

o o A~ W

)
)
)
)
)

~J

8)

bs - sudare din ambele parii;

lw - sudare spre stanga;

mb - sudare cu suport la radacina;
ml - sudare multistrat;

nb - sudare fara suport la radacing;
rw - sudare spre dreapta;

sl - sudare intr-un strat;

ss - sudare dintr-o parte;

d) pentru procedee de sudare:

1)
2)
3)
4)
3)
6)
7)
8)

WIG);

e)

9)

111 - sudare cu arc electric sau electrod invelit;

114 - sudare cu arc electric cu sarma tubulara;

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

125 - sudare sub strat de flux cu sarma tubulara;

131 - sudare cu arc electric Tn mediu de gaz inert cu electrod fuzibil (sudare MIG);
135 - sudare cu arc electric in mediu de gaz activ cu electrod fuzibil (sudare MAG);
136 - sudare cu arc electric in mediu de gaz activ cu sarma tubulara;

141 - sudare cu arc electric in mediu de gaz inert cu electrod de wolfram (sudare

15 - sudare cu plasma;

10) 311 - sudare oxiacetilenica.

pentru detalii privind imbinarea sudata:

1)
2)

MB - material de baza;

MD - metal depus;
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3) ZIT - zona influentata termic.

CAPITOLUL I
ORGANIZAREA CURSURILOR DE FORMARE PROFESIONALA iN VEDEREA
AUTORIZARII SUDORILOR PENTRU OTEL, ALUMINIU SI ALIAJE DE ALUMINIU
PRECUM S| A OPERATORILOR SUDARE TEVI Sl FITINGURI DIN POLIETILENA DE
INALTA DENSITATE (PEHD)

SECTIUNEA 1

Programe de formare profesionala

Art. 8 Sudorii pentru otel, aluminiu si aliaje de aluminiu si operatorii sudare PEHD care se
autorizeaza trebuie sa faca dovada absolvirii unui program de formare profesionala, cu
exceptia celor care au absolvit, intr-unul din statele membre un program de formare
profesionala a carui organizare a avut la baza cerinte echivalente cu cele prevazute in

prezenta prescriptie tehnica.

Art. 9 Programele de formare profesionala se organizeaza de catre furnizori de formare

profesionala avizati si autorizati.

Art. 10 (1) Avizarea furnizorilor de formare profesionald se face de catre ISCIR. In acest
scop furnizorul de formare profesionald 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;

c) programa analitica;

d) suportul de curs.

(2) ISCIR analizeaza documentele prevazute la alin. (1) si in cazul in care acestea
corespund prevederilor prezentei prescripiii tehnice, elibereaza un aviz. Avizul este valabil pe
o perioada de 4 (patru) ani.

(3) Autorizarea furnizorilor de formare profesionala se face conform prevederilor legislatiei
in vigoare.

(4) Programele de formare profesionala se desfagsoara cu formatori atestati.
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(6) Pentru organizarea unui program de formare profesionald furnizorul de formare
profesionala depune la ISCIR, cu 15 zile calendaristice inainte de inceperea programului,
urmatoarele:

a) adresa de anunfare a organizarii unui program de formare profesionald, in care
trebuie sa se precizeze denumirea si tipul programului, numarul cursantilor, perioada de
organizare si locul de desfasurare a programului;

b) copia avizului pentru furnizorul de formare profesional3;

c) copia autorizatiei furnizorului de formare profesionald, obtinutd conform prevederilor
legislatiei in vigoare;

d) programa analitica, dezvoltata pe teme, zile, ore si formatori;

e) tabelul cu numele si prenumele formatorilor atestat;;

f) tabelul cu numele si prenumele cursantilor, codul numeric personal al acestora;

g) numele si prenumele supraveghetorului pentru instruirea practica.

(6) Se admite modificarea tabelului prevazut la alin. (5) lit. f), cu obligatia informarii ISCIR
in legatura cu modificarile intervenite, numai in intervalul rdmas pana la inceperea
programului.

(7) ISCIR poate efectua verificari privind modul de desfasurare a programului de formare
profesionala.

(8) Sudorii pentru otel, aluminiu si aliaje de aluminiu si operatorii sudare PEHD care au
participat la un program de formare profesionald a carei deschidere nu a fost anuntata la
ISCIR de cétre furnizorul de formare profesionald, sau care nu se regdsesc in tabelul

prevazut la alin. (5) lit. f) nu se pot inscrie la examenul in vederea autorizarii de catre ISCIR.

SECTIUNEA a 2-a

Conditii privind calificarea sudorilor

Art. 11 In cadrul programelor de formare profesionala pentru calificarea sudorilor, pentru
otel, aluminiu si aliaje de aluminiu,programa analiticd prevazuta la art. 10, alin. (1), lit. c),

trebuie s& acopere minim programa pentru cursurile de calificare prevazuta in Anexa nr. 1.
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SECTIUNEA a 3-a
Conditii privind specializarea/perfectionarea sudorilor pentru otel, aluminiu si aliaje de

aluminiu

Art. 12 In cadrul programelor de formare profesionald pentru specializarea/perfectionarea
sudorilor, pentru otel, aluminiu $i aliaje de aluminiu, pentru una din ocupatiile specifice din
clasificarea ocupatiilor din Romania, programa analitica prevazuta la art. 10, alin. (1), lit. ¢),

trebuie s& acopere minim programa pentru cursurile de specializare/perfectionare prevazuta
in Anexa nr. 2.

SECTIUNEA a 4-a
Conditii privind specializarea/perfectionarea operatorilor sudare tevi si fitinguri din

polietilena de inalta densitate (PEHD)

Art. 13 In cadrul programelor de formare profesionald pentru specializarea/perfectionarea
operatorilor sudare pentru polietiend de inaltd densitate (PEHD), programa analitica
prevazuta la art. 10, alin. (1), lit. c), trebuie sa acopere minim programa pentru cursurile de

specializare/perfectionare prevazuta in Anexa nr. 3.

CAPITOLUL I1lI
AUTORIZAREA SUDORILOR PENTRU OTEL, ALUMINIU SI ALIAJE DE ALUMINIU

SECTIUNEA 1

Variabile esentiale de sudare si domenii de autorizare

Art. 14 (1) La autorizarea sudorilor, pentru otel, aluminiu si aliaje de aluminiu, se au n
vedere variabilele esentiale de sudare.

(2) Pentru fiecare variabila esentiala de sudare se defineste un domeniu de autorizare.

(3) Definirea domeniilor de autorizare functie de variabilele esentiale de sudare se face
conform prevederilor Anexei nr. 4.

(4) Toate probele sudate pentru autorizare se realizeaza utilizdnd independent variabile
esentiale de sudare cu exceptia celor indicate la art. 18 si art. 19.

(5) Variabilele esentiale de sudare sunt:

a) procedeul de sudare;
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b) tipul produsului (tabla sau teava);

¢) tipul imbinarii (cap la cap cu patrundere completa sau sudura de colt);

d) grupa de material;

e) materialul consumabil pentru sudare;

f) dimensiunile (grosimea materialului si/sau diametrul exterior al tevii);

g) pozitia de sudare;

h) detalii privind sudarea (suport la radécind, 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 Si
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 gi invers), este necesarad o noud autorizare a sudorului.

(3) Autorizarea sudorului este valabild numai pentru procedeul de sudare utilizat la
realizarea probelor sudate.

(4) Schimbarea procedeului de sudare impune o noué 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, conform Anexei nr. 4, Tabelul 6.

(5) Se permite ca un sudor sa fie autorizat pentru doud sau mai multe procedee de
sudare, sudand o singura probé prin utilizarea mai multor procedee de sudare, (imbinare
multiprocedeu).

(6) Domeniile de autorizare pentru Tmbinari sudate realizate prin procedeu unic sau prin
multiprocedeu, (imbinari cap la cap cu patrundere completd), sunt conform Anexei nr. 4,
Tabelul 1 si Tabelul 7.

Grupe de materiale - Sisteme de grupare
Art. 16 (1) In scopul reducerii examinarilor si Tncercarilor similare efectuate pentru

autorizarea sudorilor materialele de bazad din otel sunt grupate conform Anexei nr. 4,
Tabelul 2.
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(2) In scopul reducerii examinarilor si incercarilor similare efectuate pentru autorizarea
sudorilor, materialele de baza din aluminiu si aliaje de aluminiu sunt grupate conform Anexei
nr. 4, Tabelul 3.

(3) Daca un material de baza poate fi incadrat simultan in doua grupe sau subgrupe ale
sistemelor de grupare prevazute la alin. (1) si alin. (2), materialul trebuie intotdeauna
considerat in grupa sau subgrupa cu numar inferior.

(4) Materialele de baza si materialele de aport se identificd pe baza certificatelor de
inspectie material emise de producator.

(5) Domeniile de autorizare in funciie de sistemul de grupare a materialelor sunt

prezentate in Anexa nr. 4 Tabelul 4 si Tabelul 5.
Materiale consumabile pentru sudare

Art. 17 (1) Verificarea pentru autorizare derulatd pe probe de otel sudate cu metal de
adaos, (de exemplu procedeele de sudare 141, 15 si 311), acopera si probele de otel sudate
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 si 15), acopera si probele
din aluminiu sau aliaje de aluminiu sudate fara metal de adaos, dar nu si invers.

(3) Verificarea pentru autorizare derulatd 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 sadrma din aliaj de tipul Al-Si, dar nu i invers.

(4) Domeniile de autorizare funclie de materialele consumabile pentru sudare sunt

prezentate in Anexa nr. 4, Tabelul 6.
Dimensiuni (grosimea materialului si diametrul exterior al tevii)
Art. 18 Domeniile de autorizare in functie de dimensiunile materialelor de baza ale probei

sudate (otel, aluminiu sau aliaje de aluminiu), sunt prevazute in Anexa nr. 4, Tabelele 7, 8

si 9.
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Pozitii de sudare

Art. 19 (1) Pozitile de sudare functie de care se definesc domeniile de autorizare sunt
prezentate in Anexa nr. 5.

(2) Domeniul de autorizare functie de o anumitd pozitie de sudare este prevazut in Anexa
nr. 4, Tabelul 10.

Detalii privind sudarea

Art. 20 (1) Domeniile de autorizare functie de tehnica sudarii, tipul imbinarii si pozitile de
sudare sunt prevazute in Anexa nr. 4, 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.

SECTIUNEA a 2-a

Conditii pentru autorizare

Art. 21 (1) La examenul de autorizare a sudorilor pentru otel, aluminiu si aliaje de aluminiu,
se pot prezenta persoanele care indeplinesc urmatoarele conditji:

a) detin un certificat de calificare ,sudor”, in urma absolvirii unui program de formare
profesionald, sau un certificat de absolvire al unui curs de specializare/perfectionare, sau un
document obtinut in urma absolvirii unei gcoli tehnice de profil sudura conform legislatiei in
vigoare;

sau,

b) detin un certificat de calificare ,sudor” emis in conformitate cu prevederile standardului
specific privind calificarea personalului sudor, de catre un organism de certificare personal
acreditat si desemnat conform legislatiei in vigoare sau de catre un organism de certificare
personal sudor acreditat si desemnat de catre o autoritate competenta dintr-un stat membru,
care nu contine cerintele tehnice suplimentare, si prin care se demonstreaza echivalenta cu
cerintele stabilite in prezenta prescriptie tehnica;

c) au implinit varsta de 18 ani;

d) detin o figd de aptitudini eliberatd de un medic de medicina muncii cu mentjunea LApt
pentru prestarea ocupatiei de sudor” sau un document echivalent emis de autoritatea

competenta in domeniu dintr-un stat membru.
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(2) Persoanele care indeplinesc conditile prevazute la alin. (1) sustin examenul de
autorizare care consta dintr-o examinare teoretica si 0 examinare practica.

(3) Pot fi autorizate fara examen de autorizare, persoanele care detin documentul prevazut
la alin. (1) lit. @) sau lit. b), insotit de un raport de evaluare tehnica emis de catre un organism
de certificare personal sudor acreditat si desemnat conform legislatiei in vigoare sau de catre
un organism de certificare personal sudor acreditat si desemnat de catre o autoritate
competenta dintr-un stat membru, din care sa rezulte ca evaluarea sudorului si rezultatele
acesteia respecta prevederile prezentei prescripiii tehnice. Modelul raportului de evaluare
tehnicd pentru autorizarea/prelungirea valabilitatii autorizatiei sudorilor/operator sudare

PEHD este prevazut in Anexa nr. 6.

SECTIUNEA a 3-a

Examinare si incercare

Supraveghere

Art. 22 (1) Persoanele juridice care doresc autorizarea sudorilor, pentru otel, aluminiu si
aliaje de aluminiu, solicitd in scris cu cel pufin 15 zile calendaristice Tnhainte de data
examenului pentru autorizare, delegarea unui inspector de specialitate din cadrul ISCIR
pentru participarea la examenul de autorizare, ocazie cu care se depun i 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 eliberata de un medic de medicina muncii cu mentiunea ,Apt pentru
prestarea ocupatiei de sudor” prevazuta la art. 21, alin. (1) lit. d);

3) unul din certificatele de calificare prevazute la art. 21, alin. (1), lit. a) sau lit. b);

c) certificatele de inspectie material emise de producator, pentru materialele de baza si
de adaos utilizate la sudarea probelor pentru autorizare;

d) pWPS/WPS utilizat la sudarea probelor pentru autorizare;

e) copia atestatului RTS, aflat in perioada de valabilitate.

(2) Inspectorul de specialitate din cadrul ISCIR verifica documentatia prevazuta la alin. (1).

(3) In cazul In care documentatia prezentatd este incompletd sau incorect intocmit,
aceasta nu este acceptata, se motiveaza neconformitafile si se solicitd completarile in

consecinta.
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(4) In cazul in care documentatia este acceptats, se confirm3 participarea inspectorului de
specialitate din cadrul ISCIR, o dat&d cu stabilirea de comun acord a datei si a locului de

desfasurare a examenului de autorizare.
Desfasurarea examenului de autorizare

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 conditiile in care urmeaza sa se desfasoare examenul si identitatea
candidatilor.

(3) Pentru autorizare, sudorii pentru otel, aluminiu si aliaje de aluminiu,sustin examenul in
prezenta inspectorului de specialitate din cadrul ISCIR si a RTS al persoanei juridice
solicitante.

(4) Examinarea teoretica consta din examinarea orala privind interpretarea datelor tehnice
prevazute in pWPS/WPS care decurg din WPQR aprobate de catre ISCIR.

(5) Candidatii declarati ,ADMIS” la examinarea teoretica, trec la examinarea practica care
consta in efectuarea unei/unor probe sudate cu respectarea datelor tehnice prevazute in
pWPS/WPS.

(6) Inainte de inceperea sudérii probei, aceasta trebuie marcati 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 examindrii practice, probele sudate se examineaza vizual in conditiile
prevazute la art. 25, alin. (2), alin. (4) si alin. (5).

(9) La terminarea examindrii practice inspectorul de specialitate din cadrul ISCIR
intocmeste un proces-verbal de verificare tehnicd, prevazut in Anexa nr. 7 in care indica
rezultatele obtinute de candidaii la examinarea teoretica, rezultatele examinarii vizuale ale
probei/probelor sudate in raport cu referentialele utilizate si dispune, dupa caz, continuarea

examinarilor in conditiile prevazute la art. 25, alin. (1), alin. (3) si de la alin. (7) la alin. (14).
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Forma si dimensiunile probelor de sudare

Art. 24 (1) Formele si dimensiunile probelor de sudare pentru examinarea practicd sunt
prevazute in Anexa nr. 8.

(2) Sudarea probelor pentru autorizarea sudorilor se realizeaza cu respectarea integrala a
conditiilor din pWPS/WPS.

(3) Dupa sudare probele se supun examinarilor nedistructive si incercarilor distructive
prevazute in Anexa nr. 9.

(4) In cazul tevilor utilizate la probe sudate cap la cap, trebuie ca numarul probelor si
diametrul tevilor utilizate sa fie astfel ales, incat sa permita, (prin lungimea desfasurata a
suduriifsudurilor realizate), prelevarea tuturor epruvetelor pentru incercari distructive,

(precum si cele impuse la eventuala repetare a acestora) prevazute in Anexa nr. 9.
Metode de verificare si conditii de acceptare

Art. 25 (1) Examindrile nedistructive se efectueaza in laboratoare autorizate de catre
ISCIR, iar incercarile distructive se efectueaza in laboratoare care au fost evaluate de catre
ISCIR pentru stabilirea capabilitatii tehnice pentru fiecare domeniu de incercare.

(2) Probele sudate se examineaza vizual in starea in care se afla dupa sudare; alte
examinarie 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 sudate se incearca distructiv numai daca la examinarile nedistructive se obtin
rezultate care se incadreaza in criterile si nivelurile de acceptare al discontinuitatilor din
referentialele specifice fiecarei metoda de examinare.

(4) Examinarea vizuala a probelor sudate 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) Examinarea vizuala se efectueaza conform cerintelor standardului european aplicabil
iar nivelurile de calitate si acceptare pentru imperfectiuni sa fie nivel B.

(6) Probele corespunzatoare din punct de vedere al examinarii vizuale se supun in
continuare la examinarile si incercarile prevazute in Anexa nr. 9.

(7) Examinarile cu radiatii penetrante, examinarile cu ultrasunete, examinarile cu lichide

penetrante si examinarile cu particole magnetice ale imbinarilor sudate se efectueaza in
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conformitate cu cerinfele standardelor europene aplicabile privind tehnica de examinare si
nivelurile de acceptare corespunzatoare nivelului de calitate B.

(8) Incercarea la indoire a imbindrilor sudate se efectueazi in conformitate cu cerintele
standardului european aplicabil, grosimea epruvetelor fiind egald cu cea a materialului de
baza utilizat la realizarea probei sudate.

(9) incercarea la indoire se efectueazd pe 4 epruvete prelevate transversal fata de axa
sudurii, la care se indeparteaza suprainaliarea sudurii pe ambele fete, iar 2 epruvete se
incearca cu radacina supusa la intindere si 2 epruvete cu radacina supusa la comprimare.

(10) Pentru grosimi ale materialelor de baza mai mari sau egale cu 15 mm, incercarea la
indoire transversala poate fi inlocuitd cu incercarea la indoire laterald, 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 admisad daca epruvetele, dupa indoire, nu
prezinta defecte deschise mai mari de 2 mm, masurate n 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) Incercarea tehnologica de rupere a imbinarilor sudate se efectueaza in conformitate
cu cerintele standardului european aplicabil astfel:

a) in cazul imbinarilor de coli, sau tip racord pe minim 4 epruvete;

b) in cazul imbinarilor cap la cap pe minim 2 epruvete.

(15) Incercarile distructive se efectueaza in prezenta RTS; inspectorul de specialitate din
cadrul ISCIR poate participa la efectuarea incercarilor distructive sau in termen de maxim 14
zile calendaristice de la efectuarea acestora poate verifica la sediul laboratorului daca
incercarile distructive la care au fost supuse probele sudate si forma epruvetelor corespund
cerintelor prevazute in prezenta prescriptie tehnicd, daca sunt identificate poansoanele
aplicate pe proba sudata conform art. 23, alin. (6) si dacad existd corespondentd intre
epruvetele prezentate si buletinele/certificatele emise, ocazie cu care intocmeste un proces-
verbal de verificare tehnica, prevazut in Anexa nr. 7; probele sudate si epruvetele incercate
trebuie sa fie pastrate in laborator un termen de minim 14 zile calendaristice de la data

efectuarii incercarilor.
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Reverificari

Art.26 (1) In cazul in care proba sudatd nu indeplineste una din conditile 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) In cazul in care la una din incercarile distructive prevazute in Anexa nr. 9, se obtin
rezultate necorespunzatoare, se admite repetarea incercarii/incercarilor pe un numar dublu
de epruvete specifice acelui tip de incercare distructivd. Aceste epruvete suplimentare
trebuie sa fie prelevate din aceiasi/aceleasi proba/probe sudatad/sudate, si care sunt
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 OPERATORILOR SUDARE TEVI SI FITINGURI DIN POLIETILENA DE
INALTA DENSITATE (PEHD)

SECTIUNEA 1

Variabile esentiale de sudare si domenii de autorizare
Procedee de sudare

Art. 27 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 mansgon;

c) SRS - sudarea prin electrofuziune a imbinarilor tip sa (derivatie).
Tipuri de imbinari
Art. 28 Principalele tipuri de imbinare folosite la sudarea tevilor si fitingurilor din polietilena

de inalta densitate (PEHD) sunt:

a) BW -imbinare cap la cap;
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b) SW - imbinare suprapusa cu manson;

¢) SS -imbinare tip sa (derivatie).

Materiale de baza

Art. 29 (1) Autorizarea operatorilor sudare pentru polietilend de naltd densitate (PEHD) se
face pentru urmatoarele materiale de baza:

PE 80;

PE 100.

(2) Domeniile de autorizare sunt urméatoarele:

a) PE 80 cu PE 80 si PE 100 cu PE 100;

b) PE 80 cu PE 100.

a

)
b)

Domeniile de autorizare functie de dimensiunile probelor sudate si de procedeul de

sudare

Art. 30 (1) Tipurile si domeniile de autorizare functie de dimensiunile probelor sudate si de
procedeele de sudare sunt prevazute in Anexa nr. 10.

(2) La conductele din polietilena de inaltd densitate (PEHD), rapoartele dimensionale
standard uzual intalnite sunt SDR < SDR 9; SDR 11; SDR 13,6; SDR 17; SDR 17,6; SDR 21:
SDR 26; SDR 2 SDR 33.

(3) Autorizarea operatorilor sudare PEHD bazata pe probe sudate pe conducte cu SDR 11
sau SDR 17,6 este valabila si pentru conducte cu SDR < 17,6.

(4) Autorizarea operatorilor sudare PEHD bazatd pe probe sudate pe conducte cu
SDR > 17,6 este valabila pentru sudarea conductelor cu diametrele previazute in Anexa
nr. 10.

SECTIUNEA a 2-a

Conditii pentru autorizare

Art. 31 (1) La examenul de autorizare a operatorilor sudare PEHD, se pot prezenta
persoanele care indeplinesc urméatoarele conditji:
a) detin un certificat de absolvire al unui curs de specializare/perfectionare;

b) au implinit varsta de 18 ani;
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c) detin o fisa de aptitudini eliberata de un medic de medicina muncii cu mentiunea ,Apt
pentru prestarea ocupatiei de operator sudare PEHD" sau un document echivalent emis de
autoritatea competenta in domeniu dintr-un stat membru.

(2) Persoanele care indeplinesc conditile prevazute la alin. (1) sustin examenul de
autorizare care consta dintr-o examinare teoretica si o examinare practica.

(3) Pot fi autorizate fara examen de autorizare, persoanele care detin documentul prevazut
la alin. (1) lit. a), Insofit de un raport de evaluare tehnica emis de catre un organism de
certificare personal sudor acreditat si desemnat conform legislatiei in vigoare sau de catre un
organism de certificare personal sudor acreditat si desemnat de catre o autoritate
competentd dintr-un stat membru, din care sa rezulte ca evaluarea operatorului sudare
PEHD si rezultatele obfinute respectd prevederile prezentei prescriptii tehnice. Modelul

raportului de evaluare tehnica pentru operator sudare PEHD este prevazut in Anexa nr. 6.

SECTIUNEA a 3-a

Examinare si incercare

Supraveghere

Art. 32 (1) Persoanele juridice care doresc autorizarea operatorilor sudare PEHD, solicita
in scris cu cel putin 15 zile calendaristice inainte de data examenului pentru autorizare,
delegarea unui inspector de specialitate din cadrul ISCIR pentru participarea la examenul de
autorizare, ocazie cu care se depun si urmatoarele:

a) tabelul cu numele si prenumele candidatilor i domeniile de autorizare;

b) dosarele candidatilor cu urmatoarele documente:

1) copia actului de identitate/pasaportului;

2) fisa de aptitudini eliberatd de un medic de medicina muncii cu mentiunea ,Apt pentru
prestarea ocupatiei de operator sudare” prevazuta la art. 31, alin. (1) lit. ¢);

3) certificatul de absolvire al unui curs de specializare/perfectionare prevazut la art. 31,
alin. (1) lit. a);

c) certificatele de inspectie material emise de producator, pentru materialele utilizate la
sudarea probelor pentru autorizare;

d) pWPS/WPS utilizat la sudarea probelor pentru autorizare;

e) copia atestatului RTS, aflat in perioada de valabilitate.

(2) Inspectorul de specialitate din cadrul ISCIR verifica documentatia prevazuta la alin. (1).



170

MONITORUL OFICIAL AL ROMANIEI, PARTEA I, Nr. 759 bis/6.X11.2013

(3) In cazul in care documentatia prezentatd este incompleta sau incorect intocmita,
aceasta nu este acceptatd, se motiveaza neconformitatile si se solicitd completarile in
consecinta.

(4) In cazul in care documentatia este acceptata, se confirma participarea inspectorului de
specialitate din cadrul ISCIR, o datd cu stabilirea de comun acord a datei si a locului de

desfagurare a examenului de autorizare.

Sustinerea examenului in vederea autorizarii

Art. 33 (1) Examenul de autorizare se desfasoara conform prevederilor art. 23, alin. (1)
pana la alin. (6).

(2) Daca in timpul executéarii probelor sudate 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 examinarii practice, probele sudate se examineaza vizual in conditiile
prevazute la art. 35, alin. (1) si art. 36.

(4) Tnainte de inceperea sudarii probei, aceasta trebuie identificats prin marcare in
prezenta inspectorului de specialitate din cadrul ISCIR.

(5) La terminarea examindrii practice inspectorul de specialitate din cadrul ISCIR
intocmesgte un proces-verbal de verificare tehnica, prevazut in Anexa nr. 7, in care indica
rezultatele obtinute de candidati la examinarea teoreticd, rezultatele examinarii vizuale ale
probei/probelor sudate n raport cu referentialele utilizate si dispune, dupa caz, continuarea

examinarilor in conditiile prevazute la art. 37, alin. (2) si alin. (3).
Forma si dimensiunile probelor

Art. 34 (1) Formele si dimensiunile probelor sudate pentru autorizare sunt prevazute in
Anexa nr. 11.

(2) Tn cazul tevilor utilizate la probe sudate cap la cap, trebuie ca numarul acestora sa fie
astfel ales, incat sa permitd, (prin lungimea desfasuratd a sudurii/sudurilor realizate),
prelevarea tuturor epruvetelor pentru incercari distructive, (precum si cele impuse la
eventuala repetare a acestora), prevazute in Anexa nr. 12.

(3) Pregatirea si sudarea probelor pentru autorizare se efectueaza in conformitate cu
pWPS/WPS care decurg din WPQR aprobate de catre ISCIR.
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Art. 35 (1) Examinarea vizuala se efectueaza de catre inspectorul de specialitate din cadrul
ISCIR care participéd la examen iar rezultatul acestei examinari constituie conditie de
continuare a examinarilor
(2) Dupa sudare, probele se supun examindarilor si incercérilor, prevazute in Anexa nr. 12.
(3) incercarile distructive se efectueazi in laboratoare care au fost evaluate de citre

ISCIR pentru stabilirea capabilitatii tehnice pentru fiecare domeniu de incercare.

Examinare vizuala

Art. 36 (1) Examinarea vizuala se efectueaza in conformitate cu cerintele standardului
european aplicabil.

(2) Probele sudate examinate vizual sunt considerate admise dacad se incadreaza in
criterile de acceptare a defectelor imbinarilor sudate din polietilena de Tnaltd densitate

(PEHD) prevazute in Anexa nr. 13.
incercarea la tractiune transversala

Art. 37 (1) Incercarea la tractiune transversald a imbinarii sudate se efectueaza in
conformitate cu cerintele standardului european aplicabil, 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 acesteia, iar imbinarea sudata sa fie la mijlocul epruvetelor.

(3) Viteza de incercare este de 50 + 2,5 mm/min. (daca nu este altfel specificatd in
instructiunile masinii de incercat).

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

a) rezistenta la rupere a imbinarii sudate este egald sau mai mare decat rezistenta
minima la tractiune a materialului de baza prevazuta in specificatia de material;

sau,

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).
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incercarea la rupere prin decoeziune

Art. 38 (1) incercarea la rupere prin decoeziune a imbindrii sudate se efectueazi in
conformitate cu cerintele standardului european aplicabil.
(2) Incercarea este admisa daca suprafata ruperii fragile nu depaseste 25% din lungimea

axiala a sudurii.

Art. 39 Incercdrile distructive se efectueaza in prezenta RTS; inspectorul de specialitate
din cadrul ISCIR poate participa la efectuarea incercarilor distructive sau in termen de maxim
14 zile calendaristice, de la efectuarea acestora, poate verifica la sediul laboratorului daca
incercarile distructive la care au fost supuse probele sudate si forma epruvetelor corespund
cerintelor prevazute in prezenta prescriptie tehnica, daca sunt identificate marcajele aplicate
pe proba sudata conform art. 33, alin. (4) si daca existd corespondentd intre epruvetele
prezentate si buletinele/certificatele emise, ocazie cu care intocmeste un proces-verbal de
verificare tehnica, prevazut in Anexa nr. 7; probele sudate si epruvetele incercate trebuie sa
fie pastrate in laborator un termen de minim 14 zile calendaristice de la data efectuarii

incercarilor.
Reverificari

Art. 40 (1) In cazul in care proba sudatd nu indeplineste unul din criterile de acceptare
pentru examinarea vizuala, operatorul sudare este respins de la autorizare, iar in situatia in
care se solicita, procesul de autorizare se reia integral.

(2) In cazul in care la una din incercarile distructive prevazute in Anexa nr. 12, se obtin
rezultate necorespunzatoare, se admite repetarea incercarii/incercérilor pe un numar dublu
de epruvete specifice acelui tip de incercare distructivd. Aceste epruvete suplimentare
trebuie sa fie prelevate din aceeasi proba sudata, sau din probe sudate si examinate vizual in
conditii identice.

(3) In cazul in care si repetarea efectuat3 pe un numar dublu de epruvete a acestor
incercari distructive conduce la rezultate necorespunzatoare, operatorul sudare este respins

de la autorizare, iar in situatia in care se solicita, procesul de autorizare se reia integral.
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CAPITOLUL V
ELIBERAREA AUTORIZATIEI

SECTIUNEA 1

Conditii generale

Art. 41 (1) Autorizatiile sudorilor pentru ofel, aluminiu si aliaje de aluminiu si ale operatorilor
sudare PEHD se elibereaza de catre ISCIR in termen de 15 zile calendaristice de la data la
care persoana juridica depune la ISCIR dosarul final pentru fiecare candidat care a fost
declarat ,ADMIS” in procesul-verbal de verificare tehnica intocmit conform art. 23, alin. (9),
respectiv art. 33, alin. (5) sau care indeplineste cerintele prevazute la art. 21, alin. (3)
respectiv art. 31, alin. (3).

(2) Pentru situatia prevazuta la art. 21, alin. (1), lit. a) si lit. b), respectiv la art. 31, alin. (1)
lit. a) dosarul final contine minim copiile urmatoarelor documente:

a) buletinele/rapoartele de examinari nedistructive si Tncercari distructive emise de
laboratoare autorizate/evaluate de catre ISCIR pentru otel, aluminiu si aliaje de aluminiu sau
buletinele/rapoartele de incercari distructive emise de laboratoare evaluate de catre ISCIR
pentru PEHD,;

b) buletinele/rapoartele de incercari distructive emise de laboratoare evaluate de catre
ISCIR in cazul probelor sau a incercarilor care au fost repetate in conditiile prezentate in
prezenta prescriptie tehnica;

c) fotografie color marimea % necesara pentru eliberarea autorizatiei;

d) copia documentului care atesta existenta la data formularii cererii a raporturilor
contractuale intre persoana juridica si sudor sau operator sudare PEHD;

(3) Pentru situatia prevazuta la art. 21, alin. (3), respectiv la art. 31, alin. (3) dosarul final
contine minim copiile urmatoarelor documente:

a) certificatul de calificare sudor pentru ofel, aluminiu si aliaje de aluminiu sau certificatul
de absolvire al unui curs de specializare/perfeciionare pentru operator sudare PEHD, aflate
in termen de valabilitate, acolo unde este cazul;

b) raportul de evaluare tehnica, conform modelului din Anexa nr. 6;

c) fotografie color marimea % necesara pentru eliberarea autorizatiei;

d) copia documentului care atestd existenta la data formularii cererii a raporturilor

contractuale intre persoana juridica si sudor sau operator sudare PEHD;
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(4) Dupa analiza documentelor din dosarul final al sudorului pentru otel, aluminiu si aliaje
de aluminiu sau al operatorului sudare PEHD, inspectorul de specialitate din cadrul ISCIR
intocmeste procesul-verbal final al carui model este prevazut in Anexa nr. 14, tipul 14.1, sau
dupa caz tipul 14.2.

(5) Inspectorul de specialitate din cadrul ISCIR intocmeste autorizatia de sudor sau
operator sudare PEHD, al carei model este prevazut in Anexa nr. 15, tipul 15.1, sau dupa
caz tipul 15.2, pentru fiecare candidat care este declarat ,ADMIS” in procesul-verbal final de
la alin. (4).

(6) Persoana juridicad primeste exemplarul original al autorizatiei de sudor sau operator

sudare PEHD, iar o copie a acesteia ramane, impreuna cu dosarul final, la ISCIR.

Art. 42 (1) Perioada de valabilitate al autorizatiei este de cel mult 2 (doi) ani, cu
posibilitatea de prelungire pentru perioade de cel mult 2 (doi) ani.

(2) Pentru situatia prevazuta la art. 21, alin. (3), perioada de valabilitate a autorizatiei nu
poate depasi perioada de valabilitate a certificatului de calificare sudor, acolo unde este

cazul.

SECTIUNEA a 2-a

Codificarea autorizatiei

Art. 43 (1) Autorizatia de sudor pentru otel, aluminiu si aliaje de aluminiu, contine cel putin
urmatoarele informatii in ordinea de mai jos, astfel incat sa poata fi utilizatd in sistemul
informational:

a) numarul prescriptiei tehnice aplicabile;

b) identificarea persoanei juridice;

c) Iidentificarea persoanei fizice - sudor;

d) variabile esentiale;

e) domeniul de autorizare;

f) tipuri de verificari ale probelor sudate.

(2) Autorizatia de operator sudare PEHD, contine cel putin urmatoarele informatii in
ordinea de mai jos, astfel incat sa poata fi utilizatad in sistemul informational:

a) numarul prescriptiei tehnice aplicabile;

b) identificarea persoanei juridice;

c) identificarea persoanei fizice - sudor;
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d) variabilele esentiale;
e) domeniul de autorizare;

f) tipuri de verificari ale probelor sudate.

SECTIUNEA a 3-a
Prelungirea valabilitatii autorizatiei de sudor pentru otel, aluminiu gi aliaje de aluminiu

sau a autorizatiei de operator sudare PEHD

Art. 44 (1) Prelungirea valabilitatii autorizatiei de sudor pentru otel, aluminiu si aliaje de
aluminiu sau a autorizatiei de operator sudare PEHD se efectueaza de catre ISCIR.

(2) Pentru examinarea in vederea prelungirii valabilitatii autorizatiei persoana juridica cu
care sudorul are raporturi contractuale solicita, in scris, la ISCIR acest lucru si depune
urmatoarele documente:

a) copia fisei de aptitudini eliberatd de un medic de medicina muncii cu mentiunea ,Apt
pentru prestarea ocupatiei de sudor” sau ,Apt pentru prestarea ocupatiei de operator sudare
PEHD” dupa caz,

b) autorizatia de sudor sau autorizatia de operator sudare PEHD, dupa caz.

(3) Prelungirea fard examen a valabilitatii autorizatiei de sudor sau a autorizatiei de
operator sudare PEHD se efectueaza pe baza unui raport de evaluare tehnica emis de catre
un organism de certificare personal sudor acreditat si desemnat conform legislatiei in
vigoare, din care sa rezulte ca evaluarea sudorului sau a operatorului sudare PEHD si
rezultatele obfinute respecta prevederile prezentei prescriptii tehnice. Modelul raportului de

evaluare tehnica pentru sudor este prevazut in Anexa nr. 6.

Art. 45 (1) Pentru otel, aluminiu si aliaje de aluminiu examenul de prelungire a valabilitatii
autorizatiei de sudor se desfasoara conform prevederilor art. 23 pana la art. 26.

(2) Pentru polietilena de inaltd densitate (PEHD) examenul de prelungire a valabilitatji
autorizatiei de operator sudare PEHD se desfasoara conform prevederilor art. 33 pana la
art. 40.

(3) La data desfasurarii examenului de prelungire a valabilitatii autorizatiei de sudor sau de
operator sudare PEHD, prin grija RTS se prezinta inspectorului de specialitate din cadrul

ISCIR, autorizatia sudorului sau operatorului sudare PEHD, in original.
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Art. 46 (1) in vederea obtinerii prelungirii valabilitatii autorizatiei de sudor sau a autorizatiei
de operator sudare PEHD, pentru situatia prevazuta la art. 44, alin. (2), persoana juridica cu
care sudorul are raporturi contractuale depune la ISCIR urmatoarele documente:

a) buletinele/rapoartele de examinari nedistructive si Tncercari distructive emise de
laboratoare autorizate/evaluate de catre ISCIR;

b) buletinele/rapoartele de incercari distructive emise de laboratoare autorizate/evaluate
de catre ISCIR in cazul probelor sau a incercarilor care au fost repetate in conditiile
prezentate in prezenta prescripiie tehnica;

c) copia documentului care atestd existenta la data formuldrii cererii a raporturilor
contractuale intre persoana juridica si sudor sau operator sudare PEHD.

(2) In vederea obtinerii prelungirii valabilitatii autorizatiei de sudor sau a autorizatiei de
operator sudare PEHD, pentru situatia prevazuta la art. 44, alin. (3), persoana juridica cu
care sudorul are raporturi contractuale depune la ISCIR urméatoarele documente:

a) autorizatia de sudor sau autorizatia de operator sudare PEHD, dupa caz;

b) certificatul de calificare sudor emis in conformitate cu prevederile standardului specific
privind calificarea personalului sudor, de catre un organism de certificare personal acreditat
si desemnat conform legislatiei in vigoare;

c) raportul de evaluare tehnica, conform modelului din Anexa nr. 6;

d) copia documentului care atestd existenta la data formularii cererii a raporturilor

contractuale intre persoana juridica si sudor sau operator sudare PEHD.

Art. 47 (1) Dupa analiza documentelor prevazute la art. 46, inspectorul de specialitate din
cadrul ISCIR intocmeste procesul-verbal final al cdrui model este prevazut in Anexa nr. 14,
tipul 14.1, sau dupa caz tipul 14.2 si prelungeste valabilitatea autorizatiei cu precizarea
persoanei juridice solicitante.

(2) Pentru situatia prevazutd la art. 44, alin. (3), prelungirea valabilitatii autorizatiei nu
poate depasi perioada de valabilitate a certificatului de calificare sudor, acolo unde este

cazul.
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CAPITOLUL VI
ACCEPTAREA CERTIFICATELOR DE CALIFICARE A PERFORMANTELOR SUDORILOR
ACORDATE iN CONFORMITATE CU PREVEDERILE REGLEMENTARILOR TEHNICE CE
TRANSPUN DIRECTIVE EUROPENE APLICABILE INSTALATIILOR/ECHIPAMENTELOR

Art. 48 Verificarea in vederea acceptarii a cerintelor care au stat la baza eliberarii
certificatului de calificare a performantelor sudorului, in conformitate cu prevederile
reglementarilor tehnice ce transpun directive europene aplicabile cu cerintele prezentei

prescriptii tehnice, se face de catre ISCIR.

Art. 49 (1) Acceptarea se face in baza unei cereri scrise depuse la ISCIR de catre
persoana juridica cu care sudorul are raporturi contractuale.

(2) Cererea de acceptare este insotitd de urmatoarele documente:

a) copia certificatului de calificare a performantelor sudorului, in termen de valabilitate;

b) copiile documentelor prin care se demonstreaza parcurgerea tuturor examinarilor
nedistructive si a incercarilor distructive in conditiile indicate in prezenta prescriptie tehnica;

c) fotografie color marimea % necesara pentru eliberarea autorizatiei;

d) copia documentului care atesta existenta la data formularii cererii a raporturilor
contractuale intre persoana juridica si sudor;

e) o fisa de aptitudini eliberatd de un medic de medicina muncii cu mentiunea ,Apt pentru
prestarea ocupatiei de operator control nedistructiv’ sau un document echivalent emis de

autoritatea competenta in domeniu dintr-un stat membru.

Art. 50 ISCIR analizeaza documentele prevazute la art. 49 si in cazul in care acestea
corespund cerintelor din prezenta prescriptie tehnicad elibereaza autorizatia sudorului in

conformitate cu prevederile art. 41, alin. (5) si alin. (6) si ale art. 42.

CAPITOLUL VII
OBLIGATIILE TITULARULUI AUTORIZATIEI DE SUDOR SAU DE OPERATOR SUDARE
PEHD

Art. 51 Sudorii sau operatorii sudare PEHD autorizati precum si persoanele juridice cu care

acestia au raporturi contractuale au urmatoarele obligatii i responsabilitati:
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a) sa anunte la ISCIR schimbarea datelor de identificare, in vederea preschimbarii
autorizatjei;

b) sa respecte la sudare toate datele tehnice din WPS;

c) sa utilizeze la sudare numai materialele de adaos indicate in WPS;

d) sa aplice poansonul in locuri vizibile, astfel incat toate sudurile executate de catre
acestia sa fie identificabile;

e) sa nu efectueze lucrari de sudare in afara domeniului de autorizare.

CAPITOLUL VIII
MASURI ADMINISTRATIVE

Art. 52 (1) Nerespectarea obligatiilor si responsabilitdfilor de catre persoanele juridice
titulare ale autorizatiilor de sudor poate atrage urmatoarele sanctiuni administrative:

a) suspendarea, pe o perioadd de pana la 3 luni, a autorizatiei de sudor, pentru
incalcarea prevederilor de la art. 51, lit. a);

b) suspendarea, pe o perioada de la 3 luni la 6 luni, a autorizatiei de sudor, pentru
incalcarea prevederilor de la art. 51, lit. b) la lit. d);

c) retragerea autorizatiei de sudor, pentru incalcarea prevederilor de la art. 51, lit. e).

(2) Sanctiunile administrative se dispun de cétre ISCIR, prin decizie motivatd, in baza
procesului-verbal de verificare tehnica incheiat de inspectorul de specialitate din cadrul
ISCIR cu ocazia verificarii efectuate.

(3) Impotriva deciziei prin care s-a dispus sanctiunea administrativd, persoana juridica
poate formula contestatie la instanta competentd cu respectarea procedurii previzute in

legea contenciosului-administrativ.

Art. 53 In cazul retragerii autorizatiei de sudor sau operator sudare PEHD se poate solicita
eliberarea unei noi autorizafii de sudor, cu respectarea cerintelor tehnice din prezenta

prescriptie tehnica, dar nu mai devreme de 6 luni de la data retragerii.

CAPITOLUL IX
TARIFE

Art. 54 (1) Tarifele aplicate pentru activitatile efectuate de catre ISCIR in conformitate cu
prevederile prezentei prescriptii tehnice, sunt cele stabilite in lista de tarife ISCIR aprobata

prin ordin al ministrului economiei, comertului si mediului de afaceri.
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(2) Activitatile, prevazute in prezenta prescriptie tehnica, se efectueaza numai pentru

persoanele juridice care nu inregistreaza debite catre ISCIR.

CAPITOLUL X
DISPOZITII FINALE

Art. 55 (1) Autorizatia de sudor sau autorizatia de operator sudare PEHD este valabila
numai pentru persoana juridica cu care sudorul sau operatorul sudare PEHD are raporturi
contractuale.

(2) Valabilitatea autorizatiei, incepe de la data emiterii acesteia de catre ISCIR.

(3) Pericada de timp scursa intre data emiterii procesului-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. 41, alin. (1), nu trebuie sa fie mai mare de 90 zile

calendaristice, in caz contrar examenul de autorizare urmand a fi reluat integral.

Art. 56 Prelungirea valabilitatii autorizatiei de sudor sau operator sudare PEHD se
efectueaza numai pentru autorizatiile eliberate ulterior datei de intrare in vigoare a Ordinului
ministrului economiei, comertului si mediului de afaceri nr. 442/2010 publicat in Monitorul
Oficial al Romaniei, Partea |, nr. 226 bis din 9 aprilie 2010.

Art. 57 Documentele care se depun la ISCIR trebuie sa fie redactate in limba roméana sau

traduse in limba romana de catre un traducator autorizat.

Art. 58 Solicitarile in vederea obfinerii autorizatiilor/prelungirii valabilitatii autorizatiilor
depuse pana la data intrarii in vigoare a prezentei prescriptii tehnice, se solufioneaza in

conformitate cu prevederile prescriptiei tehnice in vigoare |la data inregistrarii acestora.

Art. 59 (1) Eliberarea duplicatelor autorizatiilor se face de catre ISCIR, in urmatoarele
cazuri:

a) in cazul pierderii;

b) in cazul furtului;

c) 1n cazul deteriorarii.

(2) Pentru eliberarea duplicatului solicitantul depune la ISCIR urmatoarele:
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a) cerere;
b) o fotografie color marimea % necesara pentru eliberarea duplicatului;
c) actul de declarare a pierderii, in copie, pentru situatia prevazuta la alin. (1) lit. a);
sau,
d) actul de inregistrare a reclamarii furtului la Politie, in copie, pentru situatia prevazuta la
alin. (1) lit. b);
sau,
e) actul deteriorat, in original, sau declaratia solicitantului in cazul distrugerii totale pentru

situatia prevazuta la alin. (1) lit. c).

Art. 60 Autorizatiile eliberate de catre ISCIR anterior datei de intrare in vigoare a prezentei

prescriptii tehnice, rdman valabile pana la expirarea lor.

Art. 61 Anexele nr. 1 pana la nr.15 fac parte integranta din prezenta prescriptie tehnica.
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Anexanr. 1

Programa pentru cursurile de calificare a sudorilor pentru otel, aluminiu si aliaje de

aluminiu

181

Nr. INSTRUIRE TEORETICA Timp
crt. (ore)
1 Importanta sudarii ca mijloc modern de asamblare folosit la montarea si 4
repararea instalatiilor sub presiune si a instalatiilor 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 otelurilor 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 instalafiilor 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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Anexanr. 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 instalatiile sub presiune si 4
instalatiile de ridicat
3 Sudabilitatea ofelurilor slab, mediu si nalt 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 reglementeazd 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 nr. 3
Programa pentru cursurile de specializare/perfectionare a sudorilor care executa
imbinari sudate la tevi si fitinguri din polietilena de inalta densitate (PEHD)
ML INSTRUIRE TEORETICA SI PRACTICA Simp
crt. (ore)

1 Importanta sudarii materialelor plastice - polietilena (PEHD) ca mijloc 1
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
a) sudarea cu element incalzitor drept;
b) sudarea cu element incalzitor profilat;
c) sudarea prin rezistenta electrica.

3 Proprietaii generale ale polietilenei (PEHD) 2

4 Utilaje folosite la sudarea polietilenei (PEHD) funciie de procedeul de 6
sudare si tipul imbinarii

5 Tehnologia sudarii polietilenei (PEHD) funciie de procedeul de sudare si 4
tipul imbinarii

6 Defecte ale imbinarilor sudate, cauzele acestora, metode de prevenire 4

7 Controlul calitatii imbinarilor sudate 4

8 Legislatie, prescripti si normative care reglementeazd montarea si 2
repararea conductelor din polietiliena (PEHD) pentru transportul fluidelor
sub presiune

9 Pregatire practica 16

TOTAL 40
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Anexanr. 4

Variabile esentiale de sudare si domenii de autorizare pentru otel, aluminiu si aliaje de

aluminiu

Tabelul 1 - Domeniul de autorizare functie de grosimea probei realizatad cu procedeu

unic de sudare si a celor realizate prin insumarea mai multor procedee de sudare, de

tip cap la cap, cu patrundere completa. Otel, aluminiu si aliaje de aluminiu.

Procedeu de sudare utilizat pentru

Domeniu de autorizare functie de grosimea probei

prob3 . ‘ Imbinare cu mai
Imbinare cu procedeu unic
multe procedee
R Conform tabelului 7 pentru | Conform tabelului 7
F procedeul de sudare 1: cuf=s:82

.‘ ! s
i~ H
\;y\“.%fg;r\s ANANNNW

Legenda:
1 - procedeu de sudare 1 (nb)

2 - procedeu de sudare 2 (mb)

=84
pentru procedeul de sudare
2:

f=82

" ]
- & IS
v ¥

/

e

B e A . TN
OO SOOI
S ALA 7 LAY

| B

Legenda:
2 - procedeu de sudare 2
3 - sudare cu suport la radacina (mb)

4 - sudare fara suport la radacina (nb)

Conform tabelului 7 pentru
procedeul de sudare 1:

t=t
pentru procedeul de sudare
2:

Conform tabelului 7
cut=1t+t,

procedeul de sudare
1 numai pentru
sudarea zonei de la

radacina
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Legenda

1 - procedeu de sudare 1

NOTE: 1) In cazul imbinarilor sudate tip BW - sudura cap la cap, pot fi aplicate urmatoarele
criterii de echivalenta:

a) imbinarile 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 imbindrilor sudate ale fevilor cu
diametrul exterior D > 150 mm.

2) toate pozitile de sudare, acopera cazul imbinarilor sudate ale tevilor cu diametrul
exterior D = 500 mm.
2) In cazul imbinarilor sudate cu patrundere completa tip BW - sudura cap la cap, precum gi
in cazul imbinarilor sudate tip FW - sudura de colf, pot fi aplicate urmatoarele criterii de
echivalenta:

a) imbinarile sudate cu patrundere completa tip BW - sudura cap la cap, acopera cazurile
imbinarilor sudate tip BW - sudura cap la cap de orice fel;

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
2 60°, daca sunt respectate conditiile referitoare la domeniile de valabilitate, indicate in
tabelele 1,4, 5,6,7, 8,9, 10 si 11.
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Tabelul 2 - Sistemul de grupare a materialelor de baza din otel

Grupa | Subgrupa Tip otel
Ofeluri cu limita de curgere minima specificata
ReH < 460 N/mm? ? 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 )°
L Nb < 0,06
vV<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?
Oteluri cu granulatie fina, normalizate, cu limita de curgere minima
3 specificatd ReH > 360 N/mm?
Ofeluri cu rezistentd impotriva coroziunii atmosferice, a caror
1.4 compozitie chimica poate depdasi 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?
5 5 Oteluri cu granulatie find tratate termomecanic si oteluri turnate cu
limita de curgere minimé specificatd 360 N/mm? < ReH < 460 N/mm?
25 Ofteluri cu granulatie fina tratate termomecanic si oteluri turnate cu
' limita de curgere minima specificatd ReH > 460 N/mm? B




MONITORUL OFICIAL AL ROMANIEI, PARTEA I, Nr. 759 bis/6.X11.2013 187

Tabelul 2 (continuare)

Grupa | Subgrupa | Tip otel

Oteluri cu granulatie fina calite si revenite cu exceptia ofelurilor

inoxidabile cu limita de curgere minima specificatd ReH > 360 N/mm?

Oteluri cu granulatie fina calite si revenite cu limita de curgere minima

. specificatd 360 N/mm? < ReH < 690 N/mm?
. 55 Oteluri cu granulatie fina calite si revenite cu limita de curgere minima
specificatd ReH > 690 N/mm?
35 Oteluri de Timbunatatire cu granulatie fina, exceptand otelurile
inoxidabile
Oteluri slab aliate Cr-Mo-Nicu Mo £0,7% siV =0,1%
4 41 Ofteluri cu 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% 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 Oteluricu 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 Oteluricu 7,0% < Cr<12,5%, 0,7% < Mo £1,2% si V < 0,35%

Oteluri inoxidabile autocélibile si de tip ferito-martensitic cu C < 0,35%
si 10,5% < Cr < 30%

7 71 Oteluri inoxidabile feritice
.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
Ofeluri aliate cu nichel, cu Ni < 10,0%
9.1 Oteluri aliate cu nichel, cu Ni < 3,0%
° 9.2 Oteluri aliate cu nichel, cu 3,0% < Ni < 8,0%
9.3 Ofeluri aliate cu nichel, cu 8,0% < Ni < 10,0%
Ofeluri inoxidabile austenito-feritice (duplex)
10 10.1 Oteluri inoxidabile austenito-feritice cu Cr < 24%
10.2 Ofteluri inoxidabile austenito-feritice cu Cr > 24%
Oteluri cuprinse in grupa 1°, exceptand 0,25% < C < 0,85%
11.1 Oteluri care sunt indicate la grupa 11, cu 0,25% < C < 0,35%
M 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.

21n conformitate cu specificatiile de material si standardele de produs, Rey poate fi inlocuit cu

Rpo‘z sau R[0.5.

® Este acceptaté 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%.

Tabelul 3 - Sistemul de grupare a materialelor de baza din aluminiu si a aliaje 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
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%
224 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




MONITORUL OFICIAL AL ROMANIEI, PARTEA I, Nr. 759 bis/6.XI11.2013 189

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%

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% < Si1 < 14% ; 1% < Cu £ 5% si Mg < 0,80%
26 Aliaje Al-Cu cu 2% < Cu £ 6%

NOTA: Grupele 24, 25, 26 din tabelul 3 se refera la materiale turnate

Tabelul 4 - Domeniul de autorizare functie de sistemul de grupare a materialelor de

baza din otel

Domeniu de autorizare
Grupa de
11 9
materiale a
) 12132 | 3 |4 | 5|6 |78 10 11
probei 91 |9.2+93
1.4
1.1.1.214 X - - & | - 2 = | = “ a » 5
1.3 X X | x| x - - - - - X - - X
2 X | x| x| x| -| - - - - X - - X
3 X X | x | x - - - - - X - - X
4 X X | x| x| x| x| x| X - X - - X
5 X | x| x| x| x| x| x| x| - X - - X
6 X X | x| x| x| x| X[ X - X - - X
7 X | x| x| x| x| x| x| x| - X - - X
8 - - - - - - | - - | x - X X -
5 9.1 X X | x | x - - - - - X - - X
9.2+9.3 X - - - | - - - | - - = X - .
10 - - - - - - -] - | x - X X -
1 X X | - - - - - - | - - - - X
x - indicd grupele de materiale pentru care sudorul este autorizat.
- indica grupele de materiale pentru care sudorul nu este autorizat.
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Tabelul 5 - Domeniul de autorizare functie de sistemul de grupare a materialelor de

baza din aluminiu si aliaje de aluminiu

Grupa de Domeniul de autorizare
materiale a

orobei 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
$i pentru autorizarea tuturor combinatiilor de materiale de baza din grupa 8, (respectiv grupa
10), cu alte grupe de materiale de baz3, la care se utilizeazd materialele de adaos din grupa
8, (respectiv grupa 10).

4) Proba de sudura realizatd 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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Tabelul 6 - Domeniul de autorizare functie de materialele consumabile pentru sudare

Procedeu Materiale pentru Domeniu de autorizare
de sudare utilizate la A, RA, RB, RC, RR,
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)
e Miez de electrod tubular ] ) . .
(B)
114 Miez de electrod tubular
136 (R,P,V,W,Z,Y) ' ) ) X
x indicd materialele consumabile pentru sudare pentru care sudorul este autorizat.
- indica materialele consumabile pentru sudare pentru care sudorul nu este autorizat.

Tabelul 7 - Domeniul de autorizare functie de grosimea materialului de baza la probe

sudate cap la cap cu patrundere completa

Grosimea t® (mm)

Domeniu de autorizare

t<3 tpanala2xt®
3<t<12 3pandla2xt®
t>12

>5

@ pentru sudarea multiprocedeu, se aplica s4 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 refera la probe sudate din otel.
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Tabelul 8 - Domeniul de autorizare functie de diametrul exterior al tevii

Diametrul probei D (mm) 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 pana la 2D
D > 168.3 > 0.5 D si table

1) D este diametrul exterior al tevii sau diametrul exterior al tevii racordului.
2) D reprezinta dimensiunea cea mai micd, in cazul structurilor tubulare cu tevi

rectangulare.

NOTA: In cazul probelor cu sudurd tip racord, criterile dimensionale din Tabelul 7 si
Tabelul 8, sunt urmatoarele:

a) pentru racord ,asezat pe”: grosimea materialului si diametrul exterior al tevii
racordului;

b) pentru racord ,agezat prin” sau ,asezat in”, direct pe teava principald sau pe virola:
grosimea materialului {evii principale sau a virolei si diametrul exterior al tevii racordului.

c) pentru probele cu diametrele exterioare ale tevilor diferite si grosimile materialului
diferite, sudorul este autorizat pentru:

1) cea mai mica si cea mai mare grosime a materialului specificate in Tabelul 7;

2) cel mai mic si cel mai mare diametru exterior al tevii specificate in Tabelul 8.

Tabelul 9 - Domeniul de autorizare functie de grosimea materialului la probe cu suduri

de colt ¥
Grosimea materialului probei t (mm) Domeniu de autorizare
t<3 t panala 3
te3 23

": A se vedea si tabelul 12.
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Tabelul 10 - Domeniul de autorizare functie de pozitiile de sudare
Pozitia de Domeniu de autorizare
sudare a
PF PF PG PG H-
E)robei de |PA| PB | PC | PD |PE (tabis) | (eava) | (tabia) | (eava) | L045 J-L045
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 (feava) | x X - X X - - X X - -
H-L045 X X X X X X X - - X -
J-L045 X X X X X - - X X - X

X indica pozitiile de sudare pentru care sudorul este autorizat.

- indica pozitiile de sudare pentru care sudorul nu este autorizat.

Pozitia J-L045 se refera doar la probele sudate din otel.

NOTA: Pentru probe cu diametre exterioare ale tevii D 2 150 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.
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Tabelul 11 - Domeniul de autorizare pentru probe sudate cap la cap, cu patrundere

completa

Domeniu de autorizare

o Sudare dintr-o Sudare dintr-o
Detalii privind sudarea Sudare pe
) ) parte/sudare fara parte/sudare cu ]
probei de verificare L L ambele parti
suport la radacina suport la radacina (bs)
S
(ss, nb) (ss, mb)
Sudare dintr-o parte/sudare
L 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.

Tabelul 12 - Domeniul de autorizare 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

) grosimea sudurii trebuie sa fie In domeniul 0,5 xt<a<0,7xt.
X indica tehnica de depunere a stratului pentru care sudorul este autorizat

- indica tehnica de depunere a stratului pentru care sudorul nu este autorizat
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Anexanr. 5

Pozitii de sudare

5.1 Pozitii de sudare pentru table

L R r:

r—

PA Qtizontal PC Qrizontal pa-pecety vertic:

———— SPo——

PE Pasta o

-
=3
-
—
-
-—
—
—
ol
—
—
—
—
-
T~

(e

}

PG Verticsl descandent PF Vertical ascandeng

a) suduri cap la cap

e

3

w vertical
PA Orzomal B Qrizonal cu parsts ve

vz 7
PO OQrizonul patts Sap

PG Vertical descencent PF Vertical ascendent

b) suduri in colf
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Anexa nr. 5 (continuare)
5.2 Pozitii de sudare pentru tevi

a) suduri cap la cap

1_sse

\>
\

ﬂ_‘ Teawd @ {1
i %
Avd ¢ inclinud
Joas o : W
ﬁ*“tf Fro15 Suturd :vertical el
. r

descende 1t

Tk W rdtipe : Tomd
FA Axl ; orizomal) . "G T : f;:m:aiﬁ.
urd! eripmal Sagurk: varkesl duseandint

5’

 Tewd ¢ Frl
fF Azk  :oragnud
Sugyrd: venlcal poendn:

 Teed ; fnd
PC Al vieyea} wd : Fad
=gl orlzonia! or porsts veruey H-LC2S Axd  : fnc*inadd

Suduids aengent
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Anexa nr. 5 (Continuare)

b) suduri de racord

Suduri: vertical ascendent

Tl ; ficl
I Azl | giitnus
Sugurt: el sascendint

Tawl ¢ T tobrgis
PR Ask | otigomtall
Sudurk: et £ parse aeniial

Tand : fai
FE Axl : arfonhl
Sudeh: wantlesl wcandint

w2 fxd
wi il PO Asd owvekdd
;] |yt Sudirl: srznntal peste ap

Sudyl witsntl & purvte varied

NOTA: Pozitia de sudare PA din anexa 5, 5.2 lit. b) se aplicd numai pentru otel.
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Persoana juridica emitenta........

Anexanr. 6

RAPORT DE EVALUARE TEHNICA PENTRU AUTORIZAREA/PRELUNGIREA
VALABILITATII AUTORIZATIEI SUDORILOR/OPERATORILOR SUDARE PEHD

NE v din ZZ LL.AAAA
| Persoana juridica solicitanta.....................ccooocoooo.....
WPSWPQR Rezultat
Nr. Nume si prenume CNP Codificare Poanson |(Se inscrie nr. de evaluare
crt. sudor autorizatie sudor nr. inregistrare la A (admis)
ISCIR a WPQR)| R (respins)
1.
2.

Variabile de sudare

Detaliile probei sudate

Domeniul de valabilitate

Procedeu de sudare

Tipul imbinarii

Pozitia de sudare

Placa sau {eava

Grosime proba

Diametrul exterior al tevii

Grupa material de baza

Tip material adaos

Gaz de protectie

Mat. Auxiliare de sudare

Detalii de sudare

SDR

Tipul verificarii

Laborator/Nr. raport

Rezultat

Examinare vizuald

Examinare cu radiaiji penetrante

Examinare cu ultrasunete

Incercare la indoire

Incercare la rupere tehnologica

Incercare la tractiune

Incercare la rupere prin decoeziune

Examinare cu particule magnetice

Examinare cu lichide penetrante

Alte examinari

Reprezentant legal
al persoanei juridice
emitente

(semnatura si stampild)

Persoana desemnata

pentru efectuarea evaluarii

(Numele si prenumele,
semnatura si stampila)
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Anexanr.7

(model)

Proces-verbal de verificare tehnica

w A
e o] 1 S S
Proces-verbal Adresa.....ocoi i
*| * dewverificare tehniCanr: | s s s S e B i s
................ FlOTON s s s o R e T VT
T Ao e T T T S R e
Incheiat astdzi ...........ccoiiiiiiiiiiiiiii CU 0CAZIA .....ovvvvrennieannnns efectuat(d) n baza
Prevederilor ... ... si a prescriptiilor tehnice aplicabile® ...
T tip
..................... cu numarul de fabricafie ...................... si cartea instalatiei nr. ................. avand parametrii
ultimei VERCANT oo e s T T B A By S ey
Detinatorul/Utilizatorul ... din: localitatea . ...coonmmsnmmmmenanmmnssossns
. ] judet/sector ... 2] ] ——— fasss s s s
Verificarea s-a efectuat la ..........ooovveiiiii din localitatea ...............cooociieiiiiiii, str.
.................................... Nr. veeveeeee... judetfsector oo TeldFaXe
SUbSEMNAtU e am constatat urmatoarele:
Amidat drmatoarele diSPOZIiis sumrrrm sy o e L R T T e T S S
Dupa aceastd verificare s-a admis ¥ .. ... ... e
Scadenta UrMAt0Arei VErifiCar S fIXEAZA 18 AAA A& -...ooroooooorossoooooooooooeeeeeeeereeseeeereeseeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeser oo
Pentru aceasta verificare se plateste sumade ....................... lei conform PT ......... Anexa ....... Petiso. ...,
de calfe wonmms s mnnimmes din localitatea ................ooll Sife swerammmesmsnrnenrag NE s
judet/sector .................. I cont wesmarsesnvanmsses deschis la Banca/Trezoreria ...........................
filidlat e nnrnmsmn s
Am luat la cunostinta
Reprezentant Detinator/ Operator responsabil cu Delegatul montatorului,
ISCIR, Utilizator, supravegherea si reparatorului,
verificarea tehnica intretinatorului
ainstalatilor, .

1) Se precizeaza actul normativ in vigoare la data intocmirii procesului-verbal (Legea nr. 64/2008 privind
functionarea n conditii de siguran{d a instalatiilor sub presiune, instalatilor de ridicat si a aparatelor
consumatoare de combustibil, republicata), care a stat la baza efectuarii verificarii tehnice.

2) Se precizeaza prescriplia tehnica aplicabild care a stat la baza efectuarii verificarii tehnice.

3) Functia, numele si prenumele.

4) Se precizeaza parametrii de funclionare ai instalatiei, functie de felul (tipul} acesteia.

5) Se precizeaza: ISCIR sau Inspectia teritoriald ISCIR ................. G)cnann

B8) Localitatea de resedinta.
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Anexanr. 8

Forma si dimensiunile probelor de sudare

Figura 1 - Dimensiunile probei cu sudura cap la cap, cu patrundere completi la table

1

a =150 mm;
b 2 350 mm;
t - grosimea tablei; 1 - localizarea Tmbinarii sudate;

Figura 2 - Dimensiunile probei pentru sudura in colt

t

fy

[ {/_J /

/ \\,,_,.//\ /
4 b i

7

a 2200 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 completi, la

tevi

L R | N

a 2150 mm;
t - grosimea peretelui tevii, 1 - localizarea imbinarii sudate;

D - diametrul exterior al tevii;

Figura 4 - Dimensiunile probei pentru o sudura in colt pe teava
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Anexanr.9

Examinarea si incercarea probelor din ofel, aluminiu si aliaje de aluminiu

Metoda de examinare/incercare

Sudura tip cap la cap

Sudura de colt si tip

(table sau tevi ) racord
Examinare vizuald ® obligatorie obligatorie
9 g
Examinare cu radiatii penetrante * obligatorie neobligatorie
Examinare cu lichide penetrante neobligatorie obligatorie
Incercare la indoire transversala obligatorie © neaplicabila
g Y
Incercare la rupere tehnologica obligatorie ¢ obligatorie

magnetice.

pentru grosimi ale materialelor de baza = 8.0 mm.

) 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
®) Examinarea cu radiatii penetrante poate fi inlocuitd cu examinarea cu ultrasunete numai
° 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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Anexanr. 10

Tipuri gsi domenii de autorizare functie de dimensiunile probelor sudate si de

procedeele de sudare

Tipuri Domeniul de
2 s Procedeul Tip
de d, (mm) SDR autorizare d,
de sudare | imbinare
autorizare (mm)
A 110 sau 180 11 sau 17,6 <315
SD BW
=400 <17,6 > 315
B 90 sau 110 11 <225
SRM SW
315 17,6 > 180
C 32/90 sau 32/110 11 SRS SS toate

"d, - diametrul exterior nominal
“SDR - raportul dimensional standard - raportul dintre diametrul exterior nominal “d,” si
grosimea nominala a peretelui tevii “e,”, calculate cu formula:

d
SDR =1

~

n
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Anexa nr. 11

Forma si dimensiunile probelor

J:#”_Jw ####### TN . fﬂ:; - ‘/’}’H B
B

Figura 7 - Proba pentru o imbinare prin electrofuziune tip sa (derivatie) SS
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Anexa nr. 12

Examinarea si incercarea probelor din polietilena de inalta densitate (PEHD)

Proba Tipul verificare Volumul incercarii
Imbinare cap la cap Examinare vizuala 100%
BW incercarea la tractiune 4 epruvete
imbinare suprapusa cu Examinare vizuala 100%
mangon SW Incercarea la rupere prin decoeziune 4 epruvete
imbinare tip sa Examinare vizuala 100%
(derivatie) SS Incercarea la rupere prin decoeziune 2 epruvete
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Anexanr. 13

Criterii de acceptare a defectelor imbinarilor sudate

13.1 Criterii de acceptare a defectelor pentru imbindri sudate cap la cap cu element

incalzitor
N Tip defect Descriere Criterii de
crt. acceptare
Fisuri Discontinuitate
bidimensionala care se
produce in timpul racirii sau .
1 ulterior acesteia (transversal, Neadmis
longitudinal).
Crestaturi ale bavurii Crestaturi  generale sau
locale pe directia
. = longitudinalda a  cusaturii
Xy sudate.
2 “ Fr——————t Neadmis
Crestaturi si caneluri Crestaturi marginale in | Local admise
materialul de baza, | daca sunt plane
g longitudinal si transversal la |si As < 0,1e,
I cusatura sudata. dar maxim 1
3 ¥ [ // X mm.
Defect de aliniere Deplasarea cu o distanta “f” a | Admise cand
suprafetei unui piese inraport | f < 0,1e, dar
iy cu pozitia corecta. maxim 4 mm.
.
4

RS |

| —

Defect unghiular

Nerespectarea  coliniaritaii
pieselor sudate evidentiata
prin formarea unui unghi.

Admise cand
f<2e.
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Anexa nr. 13 (continuare)
13.1 (sfarsit)

Bavura suprainaltata si ingusta Partial sau pe toata lungimea
cusaturii, respectiv pe
circumferinta acesteia,
bavura prea finaltd si cu | Neadmis.
muchii  ascutite, datorita
parametrilor de sudare
necorespunzatori.

Bavura formata prea mare
sau prea mica, pe toata
lungimea cusaturii sau doar |A se vedea
partial. diagrama de la
K4.

Cusatura asimetrica Lipsa accentuata de simetrie
b & . =
Lo & e a sudurii fasa de planul de
separafie, bavurd neuniform | permise cand

8 D}? \‘\\ formatd pe toatd Iungimea | b, > 0 6b,.
\\ cusaturii sau doar partial

Suprafata  stralucitoare a
bavurii cu sufluri si formarea

9 |Arsura defectuoasa a bavurii si cu NESLMISE,
crestaturi adanci ale acesteia.
Sudare incompleta a
suprafefelor de Tmbinat, pe
10 toata sec_’giunea cusaturii sau NeEdiEE.
doar partial.
Cavitate de forma alungita,
formata n planul imbinéarii,
produsa n urma contractiei _
11 materialului topit la | Neadmise.
solidificare.
Sufluri, incluziuni de corpuri| Pori, respectiv incluziuni
straine singulare, aliniatj sau
imprastiati. Pori izolati si
aliniati  admisi
12 cand

As < 0,10e.
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Anexa nr. 13

13.2  Criterii de acceptare a defectelor pentru imbindri sudate cu manson

W Tip defect Descriere Shterl de
crt. acceptare
Formare defectuoasa a bavurii Formarea asimetrica a bavurii
_ sau inexistenta acesteia pe o
l {‘ parte sau pe ambele parii (pe
1 I o _ i toata lungimea cusaturii sau | Neadmis.
? . doar partial).
|- | ;
Formare defectuoasa a bavurii Bavura defectuoasd sau
inexistenta bavurii pe o parte
sau pe ambele parti (pe toata _
2 lungimea cusaturii sau doar | Neadmis.
partial).
Defect unghiular (defect de forma) | Conductd sudatd in fiting,
i ' inclinat intr-o parte sau pe
3 / ( ambele parti, cu tensionare o
T ¥ 1 - 5 sau nu. Admis cand
I f<2mm.
' 307 i
Defecte de legatura prin | Deformare sau ovalitate a
deformare‘ - capatului conductei sau a
,..-"Iﬂam-a_, fitingului la presiune locald de | pe 13 diametrul
4 s sudare scézuta. BRIt
2%, dar maxim
2 mm.
Patrundere prea mare la
N, incalzire sau imbinare.
5 / g = e g Y
f Neadmis.
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Anexanr.13

13.3 Criterii de acceptare a defectelor pentru imbinari sudate prin rezistenta electrica

209

Defect unghiular Conducta sudata si fiting,
: ! inclinat intr-o parte sau pe
E— : I o ambele parti.
: : 7 Admise cand
1 ! {4y f<2mm.
Deformare prin tensionare Abatere unghiulara mare cu
OO impingerea splra_lel de
"“M PAreras e st incalzire si  topirea cu
2 presiune de sudare diferita, | Neadmis.
g - cu sau fara separatie in
e —— planul imbinarii.
| AR ERGOEEIORN
Modelare necorespunzatoare Formare de canale pe
TR WP cwcumfernn’ga axial, pe
! - - suprafata sau locale.
i
3 SUOME e ety o Neadmis.
!_—r‘-w. '_ w
o % P * (Y i )
Lipsa de topire Sudare incompleta de
SR T | suprafata sau locala cu/fara
e 0 ——— separatie in planul imbinarii.
4 ! { Neadmis.
) +
:’:t’;": EE !‘_I
Incluziuni de corpuri straine Adunarea porilor in planul
L_,__ imbinérii, separatii si dezlipiri
R— g \ in spiralele de incalzire.
) : : + s ¢ p—e Neadmis.
pity Fe®padii LIPS t
e F i w1t O_____‘::‘:-l_f
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Anexa nr. 14
14.1.

ANTET ISCIR ......ccvvveeee.

Persoana juridica.............ccccounn..... fadresa, CUI, J

PROCES-VERBAL NR........................ din..
Referitor la autorizarea sudorilor pentru otel, aluminiu si aliaje de aluminiu
conform PT CR 9-2013

SUDCRI NUME S| PRENUME NR. POANSON

S L Bl B T b
bl B Pl B D o

Procedeul de sudare.............................. Pozilia de sudare................c.oooee.
Specificatia procedurii..............................Tip imbinare......._._........
de sudare (WPS)

MATERIALE DE BAZA MATERIALE DE ADAQOS

Denumire..................Grupa............... Denumire........oooovvriiiiiiiiecceeee e
Grosime....... Dimensiuni.............
Diametrul Gaz de protectie.........
Altedatesrmurnannrnniansmians Alte date...................

CARACTERISTICI ELECTRICE TEHNICA DE SUDARE

Natura si polaritatea curentului................ Vilezadesudare.................occeveviiveeeeeeeen..CMIMIN
Viteza de avans a sarmei... ..cm/min
Rand filiform sau pendulal,,., ........
Pendulare.. e,
Créiluire la radacma

Alte date..

Intensitatea: ..covmarmmemnemem sz
Tensiune............
Alle date

Manjinere... BTN & - [+ |« - SO UT U

EXAMINARE CU RADIATII PENETRANTE

Nr. buletin.. .
Nalura radlagnlor

Reziiltat: rasuammmnsairnvaes

Laborator de control......
BANEIOALE Y oo 5 v s ssiend s o e e T S SR N s S R A

Incercarea la indoire/rupere tehnologica

Nr. poanson Indicativ epruveta Rezultatul Nr. buletin Laborator

Alte examinari..

DOMENIUL DE VALABILITATE AUTORIZATIE

Procedeul de sudare................c..coouunen. Calificativul la examenul praclic...
Pozilia de sudare........................... Calificativul la examenul teoretic: reusutfnevenfcat
Tipimbinare.........c.ccovvvviiviieiniins Concluzii privind autorizarea:admisfrespins

Material de baza .............
Dimensiuni.........c.ocoeeeens
Material de adaos..........ccvveveniiniiniiann,

Tarifele ce trebuie Incasale de cétre ISCIR................................... €a urmare a prezentului proces-verbal, sunt in conformitale cu lista de
tarife ISCIR anexa..............., pozilia..............., pct................, si sunt in valoare de: ..... sETResasslel

Suma mentionala se vireaza/achitd, In contul ISCIR nr .....cocooocveevvieeceicicen...,_ deschis la Aclivitatea de Trezorerie si
Conlabilitate Public @ ..........cc.cccooeiieciiin,

INSPECTOR ISCIR Responsabil tehnic cu sudura DIRECTOR
Nume gi prenume, semnatura si gtampila Nume si prenume, semnatura si glampila Nume gi prenume, semnatura si stampila
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Anexa nr.14 (continuare)
14.2.
ANTET ISCIR ........c..cu......
Persoana juridica...........ccoeeeeiennn. fadresa, CUI, J
PROCES-VERBAL NR................ EENERPN § || o ponTRopem
Referitor la autorizarea operatorilor sudare PEHD, conform PT CR 9-2013
1 1
2 2
3 POANSON 3
SUDORI NUME $I PRENUME 2 SUDOR Nr. y
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) Diamelru (mm)
PARAMETRII DE SUDARE
Presiune incalzire Timp incalzire
Presiune menlinere Timp menlinere
Timp eliminare Temperatura sudare
Timp crestere presiune Presiune sudare
Timp sudare Presiune racire
Timp racire
EXAMINARE VIZUALA INCERCARE LA TRACTIUNE
Laboralor Laborator
Buletin nr.: Buletin nr.:
Rezullat Rezultat
INCERCAREA LA RUPERE PRIN DECOEZIUNE
Buletin nr. | Laborator
Rezullat
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.......cccveveveveieieieieieies ca urmare a prezentului proces-verbal, sunt in conformitate cu lista de
tarife ISCIR anexa.......c..cccuveee , pozilia.......cu..... 2 o] AR ,sisuntinvaloarede: ... il
Suma menlionatd se vireazdfachita, in contul ISCIR nr ... .., deschis la Activitatea de Trezorerie si
Conlabilitate Publicd a ...
INSPECTOR ISCIR Responsabil tehnic cu sudura DIRECTOR

Nume si prenume, semnalura si stampila Nume si prenume, semnalura si stampila Nume si prenume, semnatura si stampila

21
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Anexanr. 15

15.1. (fata)
INSPECTIA DE STAT PENTRU CONTROLUL CAZANELOR, RECIPIENTELOR SUB
PRESIUNE Sl INSTALATIILOR DE RIDICAT
NATIONAL AUTHORITY FOR THE CONTROL OF BOILERS PRESSURE VESSELS
AND HOISTING EQUIPMENT
in baza Legii nr. 64/2008 republicata
ISCIR
AUTORIZATIE DE SUDOR
WELDER PERFORMANCE QUALIFICATIONS
Codificare/Designation:

Conform prevederilor prescriptiei tehnice CR 9-2013 aprobata prin
Ordinul ministrului economiei nr.

PERSOANA JURIDICA/Company:
ADRESA/Adress
INREGISTRARE/Reg. Number: CUI, J
PRENUMELE/Surname:
NUMELE/Name

CNP/SSN:

POANSON NR./Mark No.:
PROCES-VERBAL Nr./Report No.:

WPS/WPQR":

Variabile esentiale/Variables Detaliile probei sudate/ Domeniul de autorizare/
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/

Tip verificari probe sudate/Type of test Performed

Nr. raport/Report No.

Vizual/Visual

Radialii penetrante/Radiographic test

Ultrasunete/Ultrasonic test

indoire/Bend Test

Rupere tehnologica/Fracture test

Particule Magnetice/Magnetic Particle

Lichide Penetrante/Dye penetrant

Alte examinari

Y Se inscrie nr. de inregistrare la ISCIR a WPQR-ului;

Data emiterii/Date of issue
Nr. /No.:
Valabil pana lafValid until:

Emitent/Issuer: Inspectorul examinator/Specialty Inspector,
ISCIR

Nume Inspector Sef

Semnatura si stampila Nume/Name:

Signature and stamp Semndtura si stampild/Signature and stamp:
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15.1. (verso)

PRELUNGIREA VALABILITATII AUTORIZATIEN
RENEWAL OF VALIDITY OF THE AUTHORISATION

213

Aut.Nr./No
Nr. VALABILITATE/
- | pPROCES-VERBAL/RAPORT DE EVALUARE/ Validity —
Report/Assessment Report s 5t A
Nr. si datal De lalF Pana la/Until er;‘ma L{Irafsr
No. and date e rom and la/Unti _stampila
Signature and
stamp
1
2
3
4
5
6
NOTA: "

" Se inscrie denumirea persoanei juridice in cadrul careia se realizeaza prelungirea valabilititii autorizatiei.
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15.2. (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
in baza Legii nr. 64/2008 republicata
ISCIR
AUTORIZATIE DE SUDOR PE-HD
WELDER PERFORMANCE QUALIFICATIONS PE-HD

Codificare/Designation:

Conform prevederilor prescriptiei tehnice CR 9-2013 aprobata prin
Ordinul ministrului economiei nr.

PERSOANA JURIDICA/Company:
ADRESA/Adress
INREGISTRARE/Reg. Number: CUI, J
PRENUMELE/ Surname:
NUMELE/Name

CNP/SSN:

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:

Diam.ext.al tevii/Pipe outside diam.(mm):

SDR

Material de baza/Parent material:

Tipul verificarii/ Executat si acceptat/ Nr. buletin/
Type of test Performed and accepted No.of certificate

VizualfVisual

Incercare la tractiune

Rupere prin decoeziune/Decchesion test

Rupere tehnologica/Fracture test

"' SE INSCRIE NR. DE INREGISTRARE LA ISCIR A WPQR-ului:

Data emiterii/Date of issue

Nr. /No. :
Valabil pana lafValid until:

Emitent/Issuer: Inspectorul examinator/
ISCIR Specialty Inspector,
Semnatura si stampila Nume/Name:

Signature and stamp Semnitura si stampila/Signature and stamp:
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15.2. (verso)

PRELUNGIREA VALABILITATII AUTORIZATIEV
RENEWAL OF VALIDITY OF THE AUTHORISATION

215

Aut.Nr./No
Nr. VALABILITATE/
°t | PROCES-VERBAL/RAPORT DE EVALUARE/ alldity —
Report/Assessment Report b .
. Semnatura si
Nr. si data/ De la/E Pans | . i
Ne aad date e la/From ana la/Until _stamp:lal
Signature and
stamp
1
2
3
4
5
6
NOTA: "

YV Se inscrie denumirea persoanei juridice in cadrul cireia se realizeaza prelungirea valabilititii autorizatiei.
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