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ACTE ALE ORGANELOR DE SPECIALITATE

ALE ADMINISTRATIEI

PUBLICE CENTRALE

MINISTERUL ECONOMIEI, DIGITALIZARII, ANTREPRENORIATULUI SI TURISMULUI

ORDIN
pentru aprobarea prescriptiilor tehnice PT CR 6-2025 ,,Autorizarea operatorilor control nedistructiv
si a persoanelor juridice care efectueaza examinari nedistructive si incercari distructive”,
PT CR 7-2025 ,,Aprobarea procedurilor de sudare pentru otel, aluminiu, aliaje de aluminiu
si polietilena de inalta densitate (PEHD)” si PT CR 9-2025 ,,Autorizarea sudorilor care executa
lucrari de sudare la instalatiile sub presiune si la instalatiile de ridicat si a operatorilor sudare tevi
si fitinguri din polietilena de inalta densitate (PEHD)”*)

Avand in vedere prevederile art. 4 alin. (2) lit. b), art. 5 lit. n) si ale art. 8 alin. (1) din Legea nr. 64/2008 privind functionarea
in conditii de siguranta a instalatiilor sub presiune, instalatiilor de ridicat si a aparatelor consumatoare de combustibil, republicata,

cu modificarile si completarile ulterioare,

in baza prevederilor art. 2 lit. b) din Hotararea Guvernului nr. 1.340/2001 privind organizarea si functionarea Inspectiei de
Stat pentru Controlul Cazanelor, Recipientelor sub Presiune si Instalatiilor de Ridicat, cu modificarile si completarile ulterioare,

in temeiul prevederilor art. 10 alin. (6) din Hotararea Guvernului nr. 189/2025 privind organizarea si functionarea
Ministerului Economiei, Digitalizarii, Antreprenoriatului si Turismului,

ministrul economiei, digitalizarii, antreprenoriatului si turismului emite urmatorul ordin:

Art. 1. — Se aproba Prescriptia tehnica PT CR 6-2025
+Autorizarea operatorilor control nedistructiv si a persoanelor
juridice care efectueaza examinari nedistructive si incercari
distructive”, prevazuta in anexa nr. 1 care face parte integranta
din prezentul ordin.

Art. 2. — Se aproba Prescriptia tehnica PT CR 7-2025
w+Aprobarea procedurilor de sudare pentru otel, aluminiu, aliaje
de aluminiu si polietilena de Tnalta densitate (PEHD)”, prevazuta
in anexa nr. 2 care face parte integranta din prezentul ordin.

Art. 3. — Se aproba Prescriptia tehnica PT CR 9-2025
»Autorizarea sudorilor care executd lucrari de sudare la
instalatiile sub presiune si la instalatiile de ridicat si a operatorilor
sudare tevi si fitinguri din polietilena de Tnalta densitate (PEHD)”,
prevazuta in anexa nr. 3 care face parte integranta din prezentul
ordin.

Art. 4. — Prezentul ordin a fost adoptat cu respectarea
procedurii de notificare prevazute de Directiva (UE) 2015/1.535
a Parlamentului European si a Consiliului din 9 septembrie 2015
referitoare la procedura de furnizare de informatii in domeniul
reglementarilor tehnice si al normelor privind serviciile societatii
informationale, transpusa in legislatia romana prin Hotararea

Guvernului nr. 1.016/2004 privind masurile pentru organizarea si
realizarea schimbului de informatii in domeniul standardelor si
reglementarilor tehnice, precum si al regulilor referitoare la
serviciile societatii informationale intre Roménia si statele
membre ale Uniunii Europene, precum si Comisia Europeana,
cu modificarile si completarile ulterioare.

Art. 5. — La data intrarii in vigoare a prezentului ordin se
abroga Ordinul ministrului economiei nr. 1.001/2013 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 Tnaltéd 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 Tnalta
densitate (PE-HD), publicat Tn Monitorul Oficial al Romaniei,
Partea I, nr. 759 si 759 bis din 6 decembrie 2013.

Art. 6. — Prezentul ordin se publica in Monitorul Oficial
al Romaniei, Partea I.

Ministrul economiei, digitalizarii, antreprenoriatului si turismului,
Ambrozie-Irineu Darau

Bucuresti, 24 iulie 2026.
Nr. 1.172.

*) Ordinul nr. 1.172/2026 a fost publicat in Monitorul Oficial al Roméaniei, Partea |, nr. 658 din 7 august 2026 si este reprodus si in acest numar bis.
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ANEXA Nr. 3

MINISTERUL ECONOMIEIL DIGITALIZARII, ANTREPRENORIATULUI SI

TURISMULUI

Inspectia de Stat pentru Controlul Cazanelor, Recipientelor

sub Presiune si Instalatiilor de Ridicat

- ISCIR -

PRESCRIPTIE TEHNICA

AUTORIZAREA SUDORILOR CARE EXECUTA LUCRARI DE SUDARE LA
INSTALATIILE SUB PRESIUNE SI LA INSTALATIILE DE RIDICAT SI A
OPERATORILOR SUDARE TEVI SI FITINGURI DIN POLIETILENA DE iNALTA

DENSITATE (PEHD)

PT CR 9-2025

Indicativ: PT CR 9-2025

Editia 1
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CAPITOLUL I
PREVEDERI GENERALE

SECTIUNEA 1
Scop

Art. 1 (1) Prezenta prescriptie tehnica stabileste cerintele 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 instalatiilor de ridicat supuse regimului de supraveghere si de
verificare tehnica ISCIR.

(2) De asemenea, prezenta prescriptie tehnica stabileste conditiile cerute la autorizarea operatorilor
care efectueazd operatii de sudare in polietilend de inaltd densitate (PEHD) folosite la montarea si

repararea sistemelor de conducte pentru transportul fluidelor.

Art. 2 Optional, persoanele juridice care executd lucrari de sudare la instalatii/echipamente care nu
sunt prevazute la art. 1, pot solicita la ISCIR autorizarea sudorilor in conformitate cu prevederile

prezentei prescriptii tehnice.

Art. 3 Persoanele juridice care solicita autorizarea de catre ISCIR a sudorilor, pentru otel, aluminiu
si aliaje de aluminiu, sau a operatorilor sudare tevi si fitinguri din polietilend de 1naltd densitate
(PEHD) sunt obligate, ca in prealabil, sd facad dovada ca detin propriile proceduri de sudare aprobate
conform prevederilor prescriptiei tehnice aplicabile, in baza cérora se deruleaza activitétile necesare

la autorizarea sudorilor sau a operatorilor, in sensul prezentei prescriptii tehnice.

Art. 4 In 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.5 In cazul autorizérii sudorilor pentru operatii de sudare in fontd sau materiale/aliaje de
materiale neferoase (altele decat aluminiul), precum si in cazul utilizérii altor procedee de sudare
decat cele cuprinse in prezenta prescriptie tehnicd, persoanele juridice solicitante trebuie sa

intocmeasca instructiuni tehnice specifice ce se inainteaza la ISCIR pentru acceptare.

Art. 6 (1) In vederea autorizdrii sudorilor, persoanele juridice trebuie sa aiba raporturi contractuale

de munca cu acestia si cu cel putin un responabil tehnic cu sudura.
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(2) Responabilul tehnic cu sudura se desemneazd prin decizie de numire, modelul deciziei de

numire fiind prevazut in Anexa nr. 1.

SECTIUNEA a 2-a

Referinte normative

Art. 7 Prezenta prescriptie tehnica face referiri la urmatoarele acte normative:

a) Legea nr. 64/2008 privind functionarea in conditii de sigurantd a instalatiilor sub presiune,
instalatiilor de ridicat si a aparatelor consumatoare de combustibil, republicatd, in Monitorul Oficial
al Romaniei, Partea [, nr. 399 din 8§ iunie 2015, cu modificarile si completarile ulterioare;

b) Ordonanta de urgentd a Guvernului nr. 49/2009 privind libertatea de stabilire a prestatorilor
de servicii si libertatea de a furniza servicii in Romania, publicatd in Monitorul Oficial al Romaniei,
Partea I, nr. 366 din 01 iunie 2009, aprobatd cu modificari si completdri prin Legea 68/2010, cu
modificarile si completarile ulterioare;

c) Legea nr. 190/2018 privind méasuri de punere in aplicare a Regulamentului (UE) 2016/679 al
Parlamentului European si al Consiliului din 27 aprilie 2016 privind protectia persoanelor fizice in
ceea ce priveste prelucrarea datelor cu caracter personal si privind libera circulatie a acestor date si de
abrogare a Directivei 95/46/CE (Regulamentul general privind protectia datelor), publicatd in
Monitorul Oficial al Romaniei, Partea I, nr. 651 din 26 iulie 2018, cu modificarile si completarile
ulterioare;

d) Hotararea Guvernului nr. 1340/2001 privind organizarea si functionarea Inspectiei de Stat
pentru Controlul Cazanelor, Recipientelor sub Presiune si Instalatiilor de Ridicat, publicatd in
Monitorul Oficial al Romaniei, Partea I, nr. 37 din 21 ianuarie 2002, cu modificarile si completarile
ulterioare;

e) Ordonanta Guvernului nr. 129/2000 privind formarea profesionald a adultilor, republicata in
Monitorul Oficial al Romaniei, Partea I, nr. 110 din 13 februarie 2014, cu modificarile si completarile
ulterioare;

f) Hotardrea Guvernului nr. 918/2013 privind aprobarea Cadrului national al calificarilor,
publicatd in Monitorul Oficial al Romaniei, Partea I, nr. 734 din 28 noiembrie 2013, cu modificarile
si completarile ulterioare;

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

ulterioare;



MONITORUL OFICIAL AL ROMANIEI, PARTEA |, Nr. 658 bis/7.VI1.2026

PT CR 9-2025

h) Ordinul comun al ministrului muncii, solidaritatii sociale si familiei si al ministrului educatiei,
cercetarii si tineretului nr. 353/5202/2003 pentru aprobarea Metodologiei de autorizare a furnizorilor
de formare profesionald, publicat in Monitorul Oficial al Romaniei, Partea I, nr. 774 din 5 noiembrie
2003, cu modificdrile si completérile ulterioare;

1)  Ordinul comun al ministrului muncii, solidaritatii sociale si familiei si al ministrului educatiei,
cercetarii si tineretului nr. 501/5253/2003 pentru aprobarea Metodologiei certificarii formarii
profesionale a adultilor, publicat in Monitorul Oficial al Romaniei, Partea I, nr. 774 din 5 noiembrie
2003, cu modificdrile si completérile ulterioare;

j)  Ordinul comun al ministrului muncii, solidaritatii sociale si familiei si al ministrului educatiei
cercetarii si tineretului nr. 35/3112/2004 privind aprobarea Nomenclatorului calificarilor pentru care
se pot organiza programe finalizate cu certificate de calificare, publicat In Monitorul Oficial al
Romaniei, Partea I, nr. 107 din 4 februarie 2004, cu modificarile si completarile ulterioare.

k) Ordinul Ministerului Educatiei nr. 6374/2022 privind aprobarea Metodologiei pentru atestarea
formarii profesionale dobandite la furnizori de formare profesionald autorizati/acreditati din statele
membre ale Uniunii Europene, Spatiul Economic European si din Confederatia Elvetiana publicat in

Monitorul Oficial al Romaniei, Partea I, nr. 1241 din 22 decembrie 2022.

SECTIUNEA a 3-a

Termeni si definitii

Art. 8 In intelesul prezentei prescriptii tehnice, termenii si definitiile au urmatorul sens:

a) autoritate competentd - orice organism sau autoritate dintr-un stat membru al Uniunii
Europene sau stat semnatar al Acordului privind Spatiul Economic European cu rol de control ori de
reglementare in ceea ce priveste activitdtile de servicii, in special autoritdtile administrative, precum
si ordinele profesionale si asociatiile profesionale sau alte organisme profesionale care, in exercitarea
competentei de autoreglementare, creeaza cadrul legal pentru accesul la activitatile de servicii ori
exercitarea acestora;

b) autorizare - activitate de evaluare si atestare efectuatd de cdtre ISCIR, a competentei si
capabilitdtii unei persoane fizice sau juridice de a desfiasura activitatile prevazute de prezenta
prescriptie tehnica,

C) autorizatie - act administrativ care atesta dreptul de exercitare al activitatii autorizate;

d) avizare - procedurd de evaluare a persoanelor juridice de a presta activitdfi de formare

profesionald in domeniul reglementat de prezenta prescriptie tehnica;
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e) calificare - pregitirea profesionald care conduce la dobandirea unui ansamblu de competente
profesionale care permit unei persoane sd desfdsoare activitdfi specifice uneia sau mai multor
ocupatii;

f) cerinta - orice regula, obligatie, interdictie, conditie sau limitare impusa persoanelor fizice
sau juridice autorizate ori beneficiarilor de servicii, care este prevazuta in actele cu caracter normativ
sau administrativ ale autoritatilor competente, ori care rezultd din jurisprudentd, practici
administrative, norme ale ordinelor profesionale sau norme colective ale asociatiilor profesionale ori
ale altor organizatii profesionale, adoptate in exercitarea competentei lor de autoreglementare;
clauzele contractelor colective de munca negociate de partenerii sociali nu sunt, in sine, considerate
cerinte;

g) domeniu de valabilitate - domeniu 1n care sudorul are dreptul sa realizeze imbinari sudate;

h) epruvetd - parte sau portiune prelevata din proba sudata in scopul de a fi supusa unei incercari
distructive specificate, in conformitate cu prevederile prezentei prescriptii tehnice;

1) examinare - procesul care are loc la finalizarea unui program de formare profesionald pentru
evaluarea cunostintelor si abilitatilor tehnice in vederea autorizarii;

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

k) formator atestat tip C - persoana fizica atestatd de catre ISCIR conform prevederilor
prescriptiei tehnice aplicabila;

1) formator specialist - persoana fizica desemnata prin ordin al inspectorului de stat sef al ISCIR
conform prevederilor prescriptiei tehnice aplicabild;

m) furnizor de formare profesionald - prestator de servicii, persoand juridicd de drept public sau
privat care are prevazut in actul de infiintare activitati de formare profesionala;

n) grosimea metalului depus - grosimea efectivi a cordonului de sudurd, exclusiv orice
suprainaltare;

0) imperfectiune - discontinuitate in sudura sau o abatere de la forma geometricad prevazuta;

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

q) Imbinare eterogend - imbinare 1n care sudura si materialul metalic de baza prezinta diferente
semnificative ale caracteristicilor mecanice si ale compozitiei chimice;

r) imbinare omogend - imbinare in care sudura si materialul metalic de bazd nu prezintd
diferente semnificative ale caracteristicilor mecanice sau ale compozitiei chimice;

s) laborator - structura functionald in cadrul persoanei juridice autorizate prin care aceasta

desfasoara activitati de examinari nedistructive si/sau incercari distructive;
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t) materiale pentru sudare - materiale utilizate la realizarea unei imbinari sudate, (materiale de
baza si materiale de adaos);

u) modul ISCIR - componentd minim obligatorie a unui program de formare profesionala prin
care se asigurd dobandirea competentelor si abilitatilor specifice pentru practicarea ocupatiei, in
conformitate cu prevederilor prezentei prescriptii tehnice;

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

W) perfectionare/specializare - pregatire profesionald care conduce la dezvoltarea sau
completarea cunostintelor, deprinderilor sau competentelor profesionale ale unei persoane care detine
deja o calificare, respectiv dezvoltarea competentelor in cadrul aceleiasi calificari, dobandirea de
competente noi in aceeasi arie ocupationald sau intr-o arie ocupationala noud, dobandirea de
competente fundamentale/cheie sau competente tehnice noi;

X) prescriptie tehnicd - norma tehnica elaboratd de cétre ISCIR si aprobatda prin ordin al
ministrului economiei, publicat 1n Monitorul Oficial al Romaniei, Partea I, care contine, pentru
domenii clar definite, conditii si cerinte tehnice referitoare la instalatii/echipamente, inclusiv distante
de protectie si de siguranta ale acestora, acolo unde este cazul, si la activitati specifice domeniului de
activitate, prevazute la art. 8 alin. (1) din Legea nr. 64/2008, ce se realizeaza in legaturd cu acestea, in
vederea introducerii pe piatd, punerii in functiune si utilizarii instalatiilor/echipamentelor respective
in conditii de siguranta in functionare;

y) probd sudatd - ansamblu sudat care se utilizeaza in cadrul procesului de verificare a sudorului
in vederea autorizarii;

z) procedeu de sudare - tehnica generald caracterizatd printr-o metodd de imbinare pentru
obtinerea unei asamblari permanente;

aa) procedurd de sudare - succesiune specificatd de actiuni tehnologice care trebuie sa fie urmata
in cazul executdrii unei suduri;

bb) program de formare profesionald - program de calificare, perfectionare sau specializare
organizat de un furnizor de formare profesionala avizat sau autorizat dupa caz;

cc) RTS - personal tehnic de specialitate responsabil tehnic cu sudura la instalatii sub presiune si
la instalatii de ridicat;

dd) raport dimensional standard (SDR) - raportul dintre diametrul exterior nominal ,,dn” si
grosimea nominala a peretelui fevii ,,en”;

ee) specificatia procedurii de sudare preliminara (pWPS) - document care contine date tehnice
propuse pentru derularea procedurii de sudare care urmeaza a fi aprobati;

ft) specificatia procedurii de sudare (WPS) - document care contine date tehnice finale si care a

fost aprobat in baza uneia sau mai multor WPQR;
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gg) stat membru - stat membru al Uniunii Europene sau stat semnatar al Acordului privind Spatiu
Economic European;

hh) 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;

1) sudare prin rezistentd electricd (in cazul autorizdarii sudorilor pentru sudarea polietilenei de
inaltd densitate PEHD) - procedeu de sudare care constd in imbinarea prin electrofuziune a unui
fiting, a unei mufe sau a unei sa cu o teava;

j1) sudor - persoana care efectueaza sudarea si care tine si conduce portelectrodul, pistoletul de
sudare, capul de sudare sau arzatorul;

kk) suport la rdddcind - material plasat la baza rostului prelucrat mecanic al imbinarii sudate
pentru sustinerea bdii de metal topit;

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

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

nn) trecere la rdddcind - randul/randurile, primului strat depus la rddacina, la sudarea cu treceri
multiple;

00) variabild esentiald de sudare - variabila de sudare a carei modificare influenteaza domeniul
de autorizare a sudorului si conduce la necesitatea unei noi autorizari,

pp) variabild neesentiald de sudare - variabild care nu influenteaza caracteristicile mecanice
si/sau metalurgice ale imbinarii sudate;

qq) verificare - serie de operatii care trebuie sa includa executarea unei probe sudate, examinarile
nedistructive si/sau incercarile distructive ulterioare, precum si consemnarea rezultatelor in procesul-

verbal final de autorizare.

SECTIUNEA a 4-a

Simboluri si prescurtari

Art.9 In cazul in care nu se utilizeazi termeni complet formulati, la completarea documentelor
aferente autorizarii sudorilor, se utilizeaza urmatoarele simboluri si prescurtari:
a) pentru proba:
1) BW - suduri cap la cap;
2) D - diametru exterior al tevii,

3) FW -sudura de colt;
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b)

4) P -tabla;
5) t- grosimea materialului probei (grosimea tablei sau grosimea peretelui tevii);
6) T -teava;
7) z - lungimea catetei unei suduri de colt;
8) b - lungimea probei de incercare;
9) a-semildfimea probei de incercare;
10) s1 - grosimea metalului depus pentru procedeul de sudare 1;
11) s2 - grosimea metalului depus pentru procedeul de sudare 2;
12) ti - grosimea materialului probei pentru procedeul de sudare 1;
13) t2 - grosimea materialului probei pentru procedeul de sudare 2.
pentru materiale de sudare:
1) nm - fird metal de adaos;
2) A -1invelis acid;
3) B -invelis bazic;
4) C -1nvelis celulozic;
5) R -1nvelis rutilic sau electrod tubular cu miez rutilic si zgura cu solidificare lenta;
6) RA -1invelis rutilic - acid;
7) RB -invelis rutilic - bazic;
8) RC -1invelis rutilic - celulozic;
9) RR -invelis rutilic cu grosime mare;
10) S - sarmé/vergea plina;
11) M - electrod tubular cu miez din pulbere metalicd;
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) bs - sudare din ambele parti;
2) lw - sudare spre stanga;
3) mb - sudare cu suport la radacina;
4) ml - sudare multistrat;
5) nb - sudare fara suport la radacina;
6) rw - sudare spre dreapta;

7) sl - sudare intr-un strat;
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8) ss - sudare dintr-o parte.
d) pentru procedee de sudare:
1) 111 - sudare manuala cu arc electric (sudare cu arc electric cu electrod invelit);
2) 114 - sudare cu arc electric cu sdrma tubulara autoprotectoare;
3) 12 - sudare cu arc electric sub strat de flux:
a) 121 - sudare sub strat de flux cu electrod - sarma;
b) 125 - sudare sub strat de flux cu sirma tubulara.
4) 13 - sudare cu arc electric cu electrod fuzibil in mediu protector de gaz:
a) 131 - sudare cu arc electric in mediu de gaz inert cu electrod fuzibil (sudare MIG);
b) 135 - sudare cu arc electric Tn mediu de gaz activ cu electrod fuzibil (sudare MAG);
c¢) 136 - sudare cu arc electric n mediu de gaz activ cu sdrma tubulara.
5) 14 - sudare cu arc electric n mediu de gaz protector cu electrod nefuzibil:
a) 141 - sudare cu arc electric iIn mediu de gaz inert cu electrod de wolfram (sudare WIG);
6) 15 - sudare cu plasma;
7) 311 - sudare oxiacetilenica.
e) pentru detalii privind imbinarea sudatad:
1) MB - material de baza;
2) MD - metal depus;

3) ZIT - zona influentata termic.

CAPITOLUL II
ORGANIZAREA PROGRAMELOR DE FORMARE PROFESIONALA iN VEDEREA
AUTORIZARII SUDORILOR PENTRU OTEL, ALUMINIU SI ALIAJE DE ALUMINIU
PRECUM SI A OPERATORILOR SUDARE TEVI SI FITINGURI DIN POLIETILENA DE
iNALTA DENSITATE (PEHD)

SECTIUNEA 1

Programe de formare profesionala

Art. 10 Sudorii pentru otel, aluminiu si aliaje de aluminiu si operatorii sudare PEHD care se

autorizeaza trebuie sa facd dovada absolvirii unui program de formare profesionala.

Art. 11 Programele de formare profesionald se organizeazda de furnizori de formare profesionala

avizati de cétre ISCIR si autorizati conform prevederilor legale n vigoare.
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Art. 12 (1) In scopul avizarii, furnizorul de formare profesionala depune la ISCIR urmatoarele:

a) adresa de solicitare a avizarii;

b) dovada cad are ca obiect de activitate desfasurarea activitatilor de formare profesionala
prevazute in statut, conform codului CAEN specific prevdzut in actul constitutiv, sau conform altor
forme de organizare si functionare;

c) programa modulului ISCIR pentru ocupatia/calificarea pentru care se solicitd avizul,

d) suportul de curs specific pentru fiecare categorie de personal.

(2) ISCIR analizeaza documentele prevazute la alin. (1) si in cazul in care acestea corespund
prevederilor prezentei prescriptii tehnice, elibereaza avizul conform modelului prevdazut in Anexa
nr. 2.

(3) Avizul este valabil pe o perioada de 4 (patru) ani.

(4) Lista furnizorilor de formare profesionald care au obtinut avizul pentru organizarea

programelor de formare profesionala se publica pe site-ul ISCIR.

Art. 13 (1) Pentru organizarea unui program de formare profesionald furnizorul de formare
profesionald, avizat conform prevederilor art. 12, depune la ISCIR cu 15 zile Tnainte de inceperea
programului, urmatoarele documente:

a) adresa de anuntare a organizarii unui program de formare profesionald, in care trebuie sa se
precizeze denumirea si tipul programului, perioada si locul de desfasurare a programului precum si
numarul adresei de avizare;

b) copia autorizatiei furnizorului de formare profesionald corespunzatoare ocupatiei pentru care
solicitd organizarea programului, in termen de valabilitate pe perioada desfasurarii acestuia;

c) tabelul cu numele si prenumele formatorilor atestati prevazuti la alin. (2);

d) programa modulului ISCIR, dezvoltata pe teme, zile, ore, formatori, atat pentru pregatirea
teoretica cat si pentru cea practicd;

e) acordul scris al formatorilor pentru participarea la programul de formare profesionald in
perioada organizarii acestuia.

(2) Au dreptul de a participa ca formator la modulul ISCIR persoanele fizice atestate ca formator
tip C, corespunzator programului de formare profesionald precizat in prescriptia tehnica aplicabila,
sau formator specialist.

(3) ISCIR analizeazd documentatia depusa si comunicd, in scris, decizia cu privire la organizarea
programului de formare profesionala.

(4) Pana la inceperea programului de formare profesionald, furnizorul de formare profesionala

avizat depune la ISCIR tabelul cu numele si prenumele cursantilor, codul numeric personal, precum
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si tipul instalatiei/echipamentului pe care se efectueaza practica, precum si supraveghetorii de
practica.

(5) Pana la inceperea programului de formare profesionald, furnizorul de formare profesionala
avizat poate modifica numai In cazuri justificate urmatoarele: locul de desfasurare a programului,
tabelul cu numele si prenumele formatorilor atestati si acordul scris al acestora conform art. 13, alin.
(1).

(6) Furnizorul de formare profesionald avizat care nu obtine decizia cu privire la organizarea
programului de formare profesionald nu poate inscrie cursantii la examenul 1n vederea autorizarii.

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

profesionala.

SECTIUNEA a 2-a

Conditii privind calificarea sudorilor

Art. 14 In cadrul programelor de formare profesionald pentru calificarea sudorilor, programa
modulului ISCIR prevazuta la art. 12, alin. (1), lit. ¢), trebuie sd acopere minim programa prevazuta

in Anexa nr. 3, Tabelul nr. 1.

SECTIUNEA a 3-a

Conditii privind specializarea sudorilor electric

Art. 15 In cadrul programelor de formare profesionald pentru specializarea sudorilor electric,
programa modulului ISCIR prevazuta la art. 12, alin. (1), lit. ¢), trebuie sa acopere minim programa

prevazuta in Anexa nr. 3, Tabelul nr. 2.

SECTIUNEA a 4-a

Conditii privind specializarea sudorilor oxi-gaz

Art. 16 In cadrul programelor de formare profesionald pentru specializarea sudorilor oxi-gaz,
programa modulului ISCIR prevazuta la art. 12, alin. (1), lit. ¢), trebuie sa acopere minim programa

prevazuta in Anexa nr. 3, Tabelul nr. 3.
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SECTIUNEA a 5-a

Conditii privind specializarea operatorilor sudare tevi si fitinguri din polietilené de inalta

densitate (PEHD)

Art. 17 In cadrul programelor de formare profesionald pentru specializarea operatorilor sudare

pentru polietilena de Tnaltd densitate (PEHD), programa modulului ISCIR prevazutd la art. 12,

alin. (1), lit. ¢), trebuie sd acopere minim programa prevazuta in Anexa nr. 3, Tabelul nr. 4.

CAPITOLUL III

AUTORIZAREA SUDORILOR PENTRU OTEL, ALUMINIU SI ALTAJE DE ALUMINIU

SECTIUNEA 1

Variabile esentiale de sudare si domenii de autorizare

Art. 18 (1) La autorizarea sudorilor, pentru otel, aluminiu si aliaje de aluminiu, se au 1n 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 sunt prevazute in

Anexa nr. 4.

(4) Toate probele sudate pentru autorizare se realizeaza utilizand independent variabile esentiale

de sudare.

(5) Variabilele esentiale de sudare sunt:

a)
b)
©)
d)
e)
f)

g)
h)

procedeul de sudare;

tipul produsului (tabla sau teava);

tipul Imbindrii (cap la cap cu patrundere completa sau sudura de colt);
grupa de material;

materialul consumabil pentru sudare;

dimensiunile (grosimea materialului si/sau diametrul exterior al tevii);
pozitia de sudare;

detalii privind sudarea (suport la radacina, sudare dintr-o parte, sudare din ambele parti,

sudare intr-un strat, sudare multistrat, sudare spre stanga, sudare spre dreapta).
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Procedee de sudare si tipuri de imbinari

Art. 19 (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 fata de procedura de sudare aprobata, (de la alternativ la continuu si
invers), este necesarda 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 noud verificare de autorizare, cu exceptia cazului
in care se schimba sarma plind S (procedeul de sudare 135), cu sarma tubulard cu miez metalic M
(procedeul de sudare 136) sau invers, conform prevederilor din Anexa nr. 4, Tabelul nr. 6.

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

(6) Domeniile de autorizare pentru imbindri sudate realizate prin procedeu unic sau prin
multiprocedeu, (imbinari cap la cap cu patrundere completd), sunt conform prevederilor din Anexa

nr. 4, Tabelul nr. 1 s1 7.

Grupe de materiale - Sisteme de grupare

Art.20 (1) In scopul reducerii numarului examinrilor si incercirilor efectuate pentru autorizarea
sudorilor materialele de baza din otel sunt grupate conform prevederilor Anexei nr. 4, Tabelul nr. 2.

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

(3) Daca un material de baza poate fi incadrat simultan in doud 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 functie de sistemul de grupare a materialelor sunt prevdzute in

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

Art. 21 (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 derulatd 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 derulata pe probe din aluminiu sau aliaje de aluminiu sudate cu
sarma din aliaj de tipul Al-Mg, acopera si probele din aluminiu sau aliaje de aluminiu sudate cu
sarma din aliaj de tipul Al-Si, dar nu si invers.

(4) Domeniile de autorizare functie de materialele consumabile pentru sudare sunt prevazute in

Anexa nr. 4, Tabelul nr. 6.

Dimensiuni (grosimea materialului si diametrul exterior al tevii)

Art. 22 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 nr. 7 - 9.

Pozitii de sudare

Art. 23 (1) Pozitiile de sudare in functie de care se definesc domeniile de autorizare sunt prevazute
in Anexa nr. 5.
(2) Domeniul de autorizare in functie de o anumita pozitie de sudare este prevazut in Anexa nr. 4,

Tabelul nr. 10.

Detalii privind sudarea

Art.24 (1) Domeniile de autorizare in functie de tehnica sudarii, tipul imbindrii si pozitiile de
sudare sunt prevazute in Anexa nr. 4, Tabelele nr. 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 necesitd o noud autorizare.
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SECTIUNEA a 2-a

Conditii pentru autorizare

Art. 25 (1) La examenul de autorizare a sudorilor pentru otel, aluminiu si aliaje de aluminiu, se pot
prezenta persoanele care indeplinesc urmatoarele conditii:

a) detin un certificat de calificare sudor sau certificat de absolvire a unui curs de specializare
sudor electric sau sudor oxi-gaz in urma absolvirii unui program de formare profesionald sau un
document obtinut in urma absolvirii unei scoli tehnice de profil sudura conform legislatiei in vigoare;

sau,

b) detin un certificat de calificare ,,sudor” emis in conformitate cu prevederile standardului
european specific privind calificarea personalului sudor de catre un organism de certificare personal
acreditat si desemnat conform legislatiei in vigoare, care nu este insotit de un raport de evaluare
tehnicd, asa cum este prevazut la art. 26, alin. (2);

¢) auimplinit varsta de 18 ani;

d) detin fisa de aptitudini eliberatd de un medic de medicina muncii din care sa rezulte ca sunt
apte pentru prestarea ocupatiei de sudor sau un document echivalent emis de o entitate competenta in
domeniu dintr-un stat membru al Uniunii Europene sau stat semnatar al Acordului privind Spatiul
Economic European in termen de valabilitate.

(2) De asemenea, se admit la examenul in vederea autorizarii persoanele fizice care indeplinesc
conditiile prevazute la alin. (1), lit. ¢) si d) si detin un document similar cu cel prevazut la alin. (1),
lit. a), dobandit la un furnizor de formare profesionald autorizat/acreditat din statele membre ale
Uniunii Europene, Spatiul Economic European si din Confederatia Elvetiana insotit de atestatul
eliberat conform legislatiei in vigoare.

(3) Persoanele care indeplinesc conditiile prevazute la alin. (1) si alin. (2) sustin examenul de

autorizare care consta dintr-o examinare teoretica i 0 examinare practica.

Art.26 (1) Pot fi autorizate farda examen de autorizare persoanele care detin un certificat de
calificare ,,sudor” emis In conformitate cu prevederile standardului european specific privind
calificarea personalului sudor de catre un organism de certificare personal acreditat si desemnat
conform legislatiei in vigoare si indeplinesc conditiile de la alin. (2).

(2) Certificatul de calificare sudor trebuie sa fie insotit de un raport de evaluare tehnica emis de
catre organismul de certificare prevazut la alin. (1), care contine cerintele tehnice suplimentare si prin
care se demonstreaza echivalenta cu cerintele stabilite In prezenta prescriptie tehnica.

(3) Modelul raportului de evaluare tehnica pentru autorizarea/prelungirea valabilititii autorizatiei

sudorului este prevazut in Anexa nr. 6.
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(4) In vederea eliberirii autorizatiei de sudor pentru persoanele mentionate la alin. (1) trebuie s se

respecte prevederile Capitolului VI.

SECTIUNEA a 3-a

Examinare si incercare

Supraveghere

Art.27 (1) Persoanele juridice care doresc autorizarea sudorilor pentru otel, aluminiu si aliaje de
aluminiu, solicitd in scris cu cel pufin 15 zile inainte de data examenului pentru autorizare, cu
precizarea locului de examinare, delegarea unui inspector de specialitate din cadrul ISCIR pentru
participarea la examenul de autorizare, ocazie cu care se depun si urméatoarele:

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

b) dosarele candidatilor cu urmatoarele documente:

1) cererea de inscriere la examenul de autorizare; cererea trebuie sd contind acordul ca datele
personale sa fie colectate, prelucrate si pastrate de catre ISCIR, conform prevederilor legale;

2) copia actului de identitate/pasaportului;

3) fisa de aptitudini prevazuta la art. 25, alin. (1), lit. d);

4) unul din documentele prevazute la art. 25, alin. (1), lit. a) sau lit. b) sau alin. (2), in copie;

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;

f) copia contractelor individuale de muncd si ale dovezii privind inregistrarea in Registrul
general de evidentd al salariatilor care atesta existenta la data formularii cererii a raporturilor
contractuale de munca intre persoana juridica si sudor, precum si intre persoana juridica si RTS.

(2) Inspectorul de specialitate din cadrul ISCIR verificd documentatia prevazuta la alin. (1) si
suplimentar poate verifica documentele prevazute la art. 12, alin. (2) si art. 13, alin. (3), acolo unde
este cazul.

(3) In cazul unei cereri sau al unei documentatii incorect intocmite sau al unei documentatii
incomplete, solicitantul este informat, in scris, cu privire la necesitatea transmiterii completarilor sau
a documentatiei corect intocmite.

(4) In cazul in care solicitantul nu completeazi documentatia potrivit cerintelor de la alin. (1) in
termen de cel mult 30 de zile de la data primirii comunicarii, cererea de autorizare este considerata

respinsa si documentatia depusa se arhiveaza.
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(5) In cazul in care documentatia este acceptati, ISCIR comunica persoanei juridice, in termen de
cel mult 30 zile de la data depunerii cererii, data propusa pentru efectuarea verificarilor in vederea

autorizarii.

Desfasurarea examenului de autorizare

Art. 28 (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 stabilita conform prevederilor art. 27, alin. (5), 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 constd din examinarea orald privind interpretarea datelor tehnice
prevazute in pWPS/WPS.

(5) Candidatii declarati ,,ADMIS” la examinarea teoreticd, executd proba practicd ce constd in
realizarea unei/unor probe sudate cu respectarea datelor tehnice prevazute in pWPS/WPS.

(6) Inainte de inceperea sudarii probei, aceasta trebuie marcata atat cu poansonul sudorului cat si
cel al 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, realizarea probelor se repeta.

(8) La terminarea operatiilor de sudare impuse de realizarea ansamblului de proba, inspectorul de
specialitate din cadrul ISCIR examineaza vizual ansamblul de proba.

(9) Probele declarate admise la examinarea vizuald se poansoneazd suplimentar, corespunzéitor
numarului de epruvete necesar pentru efectuarea incercarilor distructive.

(10) Inspectorul de specialitate din cadrul ISCIR intocmeste un proces-verbal de verificare
tehnicd, al carui model este prevdzut iIn Anexa nr. 7 in care mentioneazd rezultatele obtinute de
candidati la examinarea teoreticd, rezultatele examindrii vizuale ale probei/probelor sudate in raport

cu referentialele utilizate.

Forma si dimensiunile probelor de sudare

Art. 29 (1) Formele si dimensiunile probelor de sudare pentru examinarea practica sunt prevazute

n Anexa nr. 8.
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(2) Pregatirea si sudarea probelor pentru autorizarea sudorilor se realizeazid 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 numirul probelor si diametrul
tevilor utilizate 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. 9.

Metode de verificare si conditii de acceptare

Art.30 (1) Examindrile nedistructive si incercarile distructive se efectueazd in laboratoare
autorizate de cétre ISCIR, conform prescriptiei tehnice aplicabile.

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

(3) Probele sudate se incearca distructiv numai dacé la examinarile nedistructive se obtin rezultate
care se incadreaza in criteriile si nivelurile de acceptare al discontinuitatilor din referentialele
specifice fiecarei metoda de examinare.

(4) Rezultatul examindrii vizuale efectuate de catre inspectorul de specialitate din cadrul ISCIR
este conditie de continuare a examinarilor nedistructive/incercérilor prevazute in Anexa nr. 9.

(5) Examinarea vizuald se efectueaza conform cerintelor standardului european aplicabil iar
nivelurile de calitate si acceptare trebuie sa corespunda nivelului de calitate B.

(6) Examinarile cu radiatii penetrante, examindrile cu ultrasunete, examindrile cu lichide
penetrante si examindrile cu particole magnetice ale imbinarilor sudate se efectueaza in conformitate
cu cerintele standardelor europene aplicabile privind tehnica de examinare si nivelurile de acceptare

corespunzatoare nivelului de calitate B.
Incercarea la indoire
Art.31 (1) Incercarea la indoire a imbinarilor sudate se efectueaza in conformitate cu cerintele

standardului european aplicabil, grosimea epruvetelor fiind egald cu cea a materialului de baza

utilizat la realizarea probei sudate.
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(2) Incercarea la indoire se efectueazi pe 4 epruvete prelevate transversal fati de axa sudurii, la
care se indepdrteaza supraindltarea sudurii pe ambele fete, iar 2 epruvete se incearcd cu radacina
supusa la intindere si 2 epruvete cu radacina supusa la comprimare.

(3) Pentru grosimi ale materialelor de baza mai mari sau egale cu 15 mm, incercarea la indoire
transversald poate fi inlocuita cu incercarea la indoire laterald, efectuata pe 4 epruvete.

(4) Incercarea la indoire transversald/laterald se efectueazi prin indoirea liberd sau ghidati a
epruvetelor pand 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.

(5) Incercarea la indoire este considerati admisa daci epruvetele, dupa indoire, nu prezinta defecte
deschise mai mari de 2 mm, masurate in orice directie.

(6) Defectele care apar la muchiile epruvetei in timpul Incercérii nu sunt luate in considerare, cu

exceptia fisurilor cauzate de lipsa de patrundere, prezenta zgurii, sau defecte de altd natura a sudurii.

Incercarea la rupere tehnologica

Art. 32 Incercarea la rupere tehnologici a imbinarilor sudate se efectueazi in conformitate cu
cerintele standardului european aplicabil astfel:
a) 1in cazul imbindrilor de colt, sau tip racord pe minim 4 epruvete;

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

Cerinte speciale

Art. 33 (1) Incercirile distructive se efectueaza in prezenta RTS.

(2) Inspectorul de specialitate din cadrul ISCIR poate participa la efectuarea incercarilor
distructive sau, In termen de maxim 14 zile de la efectuarea acestora, poate verifica la sediul
laboratorului daca incercarile distructive la care au fost supuse probele sudate si forma epruvetelor
corespund cerintelor prevdzute in prezenta prescriptie tehnicd, dacd sunt identificate poansoanele
aplicate pe proba sudatd conform art. 28, alin. (9) si dacd existd corespondentd intre epruvetele
prezentate si buletinele/certificatele emise, ocazie cu care intocmeste un proces-verbal de verificare
tehnica, al carui model este prevazut in Anexa nr. 7.

(3) Probele sudate si epruvetele Incercate trebuie sa fie pastrate in laborator un termen de minim

14 zile de la data efectuirii incercérilor.
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Reverificari

Art.34 (1) In cazul in care proba sudatd nu indeplineste una din conditiile de acceptare specifice
pentru examinarea vizuala sau pentru oricare dintre examinarile nedistructive, sudorul este respins de
la autorizare, iar in situatia in care se solicitd, 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 sé fie prelevate din
aceiasi/aceleasi probd/probe sudatd/sudate, si care sunt examinate nedistructiv in conditii identice.

(3) In cazul in care si repetarea efectuatd pe un numir dublu de epruvete a acestor incercari
distructive conduce la rezultate necorespunzatoare, sudorul este respins de la autorizare, iar in situatia

in care se solicitd, 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. 35  Prezentul capitol se refera la urméatoarele procedee de sudare:
a) SD - sudarea cu element incélzitor drept;
b) SRM - sudarea prin electrofuziune a imbinarilor suprapuse cu manson;

c) SRS - sudarea prin electrofuziune a imbinarilor tip sa (derivatie).

Tipuri de imbinari

Art. 36 Principalele tipuri de imbinare folosite la sudarea tevilor si fitingurilor din polietilenad de
inalta densitate (PEHD) sunt:

a) BW - imbinare cap la cap;

b) SW - imbinare suprapusd cu manson;

c) SS - imbinare tip sa (derivatie).
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Materiale de baza

Art. 37 (1) Autorizarea operatorilor sudare pentru polietilenda de inaltd densitate (PEHD) se face
pentru urmatoarele materiale de baza:

a) PE 80;

b) PE 100.

(2) Domeniile de autorizare sunt urmatoarele:

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

b) PE 80 cu PE 100.

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

Art.38 (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 >
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 prevazute in Anexa nr. 10.

SECTIUNEA a 2-a

Conditii pentru autorizare

Art. 39 (1) La examenul de autorizare a operatorilor sudare PEHD, se pot prezenta persoanele care
indeplinesc urmatoarele conditii:

a) detin un certificat de absolvire al unui curs de specializare;

b) au implinit varsta de 18 ani;

c) detin fisa de aptitudini eliberatd de un medic de medicina muncii din care sa rezulte ca sunt
apte pentru prestarea ocupatiei de operator sudare PEHD sau un document echivalent emis de o
entitate competentd in domeniu dintr-un stat membru al Uniunii Europene sau stat semnatar al
Acordului privind Spatiul Economic European.

(2) De asemenea, se admit la examenul in vederea autorizdrii persoanele fizice care indeplinesc

conditiile prevazute la alin. (1), lit. b) si c) si detin un document similar cu cel prevazut la alin. (1),
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lit. a), dobandit la un furnizor de formare profesionald autorizat/acreditat din statele membre ale
Uniunii Europene, Spatiul Economic European si din Confederatia Elvetiana insotit de atestatul
eliberat conform legislatiei in vigoare.

(3) Persoanele care indeplinesc conditiile prevazute la alin. (1) si alin. (2) sustin examenul de

autorizare care consta dintr-o examinare teoretica si 0 examinare practica.

SECTIUNEA a 3-a

Examinare si incercare

Supraveghere

Art. 40 (1) Persoanele juridice care doresc autorizarea operatorilor sudare PEHD, solicitd in scris
cu cel putin 15 zile inainte de data examenului pentru autorizare, cu precizarea locului de examinare,
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 si domeniile de autorizare;

b) dosarele candidatilor cu urmatoarele documente:

1) cererea de inscriere la examenul de autorizare; cererea trebuie sd contind acordul ca datele
personale sa fie colectate, prelucrate si pastrate de catre ISCIR, conform prevederilor legale;

2) copia actului de identitate/pasaportului;

3) fisa de aptitudini prevazuta la art. 39, alin. (1), lit. c);

4) certificatul de absolvire al unui curs de specializare prevazut la art. 39, alin. (1), lit. a) sau
documentul prevazut la art. 39 alin. (2);

c) certificatele de inspectie material emise de producidtor, 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;

f) copia contractelor individuale de muncd si ale dovezii privind inregistrarea in Registrul
general de evidentd al salariatilor care atesta existenta la data formularii cererii a raporturilor
contractuale de munca intre persoana juridica si sudor, precum si intre persoana juridica si RTS.

(2) Inspectorul de specialitate din cadrul ISCIR verificd documentatia prevazuta la alin. (1) si
suplimentar poate verifica documentele prevazute la art. 12, alin. (2) si art. 13, alin. (3), acolo unde

este cazul.
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(3) In cazul unei cereri sau al unei documentatii incorect intocmite sau al unei documentatii
incomplete, solicitantul este informat, in scris, cu privire la necesitatea transmiterii completarilor sau
a documentatiei corect intocmite.

(4) In cazul in care solicitantul nu completeazid documentatia potrivit cerintelor de la alin. (1) in
termen de cel mult 30 de zile de la data primirii comunicarii, cererea de autorizare este considerata
respinsa si documentatia depusa se arhiveaza.

(5) In cazul in care documentatia este acceptatd, ISCIR comunicid persoanei juridice, in termen de
cel mult 30 zile de la data depunerii cererii, data propusad pentru efectuarea verificérilor in vederea

autorizarii.

Desfasurarea examenului de autorizare

Art. 41 (1) Examenul de autorizare se desfasoard conform prevederilor art. 28, alin. (1) - (6), in
prezenta inspectorului de specialitate din cadrul ISCIR si a RTS al persoanei juridice solicitante.

(2) Probele trebuie sa fie marcate inainte de Inceperea sudarii atit de catre sudor cat si de cétre
inspectorul de specialitate din cadrul ISCIR.

(3) Daca in timpul executarii 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.

(4) La terminarea examindrii practice, probele sudate se examineazd vizual de cétre inspectorul de
specialitate din cadrul ISCIR in conditiile prevazute la art. 43.

(5) Probele declarate admise la examinarea vizuald se marcheazad suplimentar, corespunzator
numarului de epruvete necesar pentru efectuarea incercarilor distructive.

(6) La terminarea examinarii practice inspectorul de specialitate din cadrul ISCIR intocmeste un
proces-verbal de verificare tehnica, al carui model este prevazut in Anexa nr. 7, in care mentioneaza
rezultatele obtinute de candidati la examinarea teoreticd, rezultatele examinarii vizuale ale
probei/probelor sudate in raport cu referentialele utilizate si dispune, dupa caz, continuarea

examinarilor in conditiile prevazute la art. 44 si art. 45.

Forma si dimensiunile probelor

Art. 42 (1) Formele si dimensiunile probelor sudate pentru autorizare sunt prevazute in Anexa
nr. 11.
(2) In cazul tevilor utilizate la probe sudate cap la cap, trebuie ca numirul acestora si fie astfel

ales, Incat sd permitd, (prin lungimea desfasuratd a sudurii/sudurilor realizate) prelevarea tuturor
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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 realizeazd cu respectarea integrala a
conditiilor din pWPS/WPS.

(4) Dupa sudare, probele se supun examindrilor si incercarilor, prevazute in Anexa nr. 12.

(5) Incercarile distructive se efectueaza in laboratoare care au fost autorizate de citre ISCIR pentru

stabilirea capabilitatii tehnice pentru fiecare domeniu de incercare.

Metode de verificare si conditii de acceptare

Art. 43 (1) Examinarea vizuala se efectueaza in conformitate cu cerintele standardului european
aplicabil.

(2) Probele sudate examinate vizual sunt considerate admise dacd se incadreaza in criteriile de
acceptare a defectelor imbinarilor sudate din polietilend de inaltd densitate (PEHD) prevazute in

Anexa nr. 13.

Incercarea la tractiune transversala

Art. 44 (1) Incercarea la tractiune transversala a imbinrii 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 sd 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. (dacd nu este altfel specificatd in instructiunile
masinii de Incercat).

(4) Incercarea la tractiune se considerd admisid dacd pe fiecare epruvetd incercati se obtin
urmadtoarele rezultate:

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

sau,

b) rezistenta la rupere a Tmbindrii sudate este egald 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.45 (1) Incercarea la rupere prin decoeziune a imbinarii sudate se efectueaza in conformitate
cu cerintele standardului european aplicabil.
(2) Incercarea este admisa dacd suprafata ruperii fragile nu depaseste 25% din lungimea axiald a

sudurii.

Cerinte speciale

Art. 46 (1) Incercarile distructive se efectueazi in prezenta RTS.

(2) Inspectorul de specialitate din cadrul ISCIR poate participa la efectuarea incercérilor
distructive sau, in termen de maxim 14 zile de la efectuarea acestora, verifica la sediul laboratorului
dacd incercdrile distructive la care au fost supuse probele sudate si forma epruvetelor corespund
cerinfelor prevazute in prezenta prescriptie tehnicd, daca sunt identificate marcajele aplicate pe proba
sudata conform prevederilor art. 41, alin. (5) si daca exista corespondenta intre epruvetele prezentate
si buletinele/certificatele emise, ocazie cu care Intocmeste un proces-verbal de verificare tehnica, al
carui model este prevazut in Anexa nr. 7.

(3) Probele sudate si epruvetele incercate trebuie sa fie pastrate in laborator un termen de minim

14 zile de la data efectuarii incercarilor.

Reverificari

Art.47 (1) In cazul in care proba sudati nu indeplineste unul din criteriile de acceptare pentru
examinarea vizuald, operatorul sudare este respins de la autorizare, iar 1n situatia in care se solicita,
procesul de autorizare se reia integral.

(2) In cazul in care la una din incercirile distructive previzute in Anexa nr. 12 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 s fie prelevate din
aceeasi proba sudatd, sau din probe sudate si examinate vizual in conditii identice.

(3) In cazul in care si repetarea efectuata pe un numir dublu de epruvete a acestor incercri
distructive conduce la rezultate necorespunzatoare, operatorul sudare este respins de la autorizare, iar

in situatia in care se solicitd, procesul de autorizare se reia integral.
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CAPITOLUL V
ELIBERAREA AUTORIZATIEI

SECTIUNEA 1

Conditii generale

Art. 48 (1) Autorizatiile sudorilor pentru otel, aluminiu si aliaje de aluminiu si ale operatorilor
sudare PEHD se emite de catre ISCIR 1n termen de 30 de zile de la data la care persoana juridica
depune la ISCIR dosarul final prevazut la alin. (2), pentru fiecare candidat care a fost declarat
»ADMIS” in procesul-verbal de verificare tehnica intocmit conform prevederilor art. 28, alin. (10),
respectiv art. 41, alin. (6).

(2) Pentru situatia prevazuta la art. 25, alin. (1), lit. a) si b) si alin. (2), respectiv la art. 39, alin. (1),
lit. a) si alin. (2), dosarul final contine minim copiile urmatoarelor documente:

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

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

c) fotografie in format digital jpg/jpeg si dimensiune de cel mult 1 MB.

(3) 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 al carui model este prevazut in Anexa nr. 14, tipul 14.1, sau dupa caz tipul 14.2.

(4) Inspectorul de specialitate din cadrul ISCIR intocmeste autorizatia de sudor sau operator
sudare PEHD, al cdrei 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 prevazut la alin. (3).

(5) Eliberarea autorizatiei se face de catre ISCIR cu condifia prezentarii dovezii de achitare a
contravalorii tarifelor aplicabile.

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

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

Art. 49 (1) Perioada de valabilitate a autorizatiei este de 2 (doi) ani de la data emiterii.
(2) Pe baza autorizatiei eliberate, sudorul trebuie sa detind un poanson al carui model este stabilit
in procedurile/instructiunile proprii privind modul de efectuare a activitatilor ale persoanei juridice

angajatoare.
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SECTIUNEA a 2-a

Codificarea autorizatiei

Art. 50 (1) Autorizatia de sudor pentru otel, aluminiu si aliaje de aluminiu, contine cel putin
urmatoarele informatii in ordinea de mai jos, astfel incdt sd poatd fi utilizatd 1n sistemul
informational:

a) indicativul prescriptiei tehnice aplicabild si al standardului de referinta;

b) identificarea persoanei juridice;

c) identificarea 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 utilizata in sistemul informational:

a) indicativul prescriptiei tehnice aplicabila si al standardului de referint;

b) identificarea persoanei juridice;

c) 1identificarea persoanei fizice - sudor;

d) variabilele esentiale;

e) domeniul de autorizare;

f) tipuri de verificari ale probelor sudate.

CAPITOLUL VI
ECHIVALAREA CERTIFICATELOR DE CALIFICARE A PERFORMANTELOR
SUDORILOR EMISE iN CONFORMITATE CU PREVEDERILE REGLEMENTARILOR
TEHNICE CE TRANSPUN DIRECTIVE EUROPENE APLICABILE
INSTALATIHHLOR/ECHIPAMENTELOR

Art.51 Verificarea in vederea echivaldrii certificatelor de calificare a performantelor sudorilor
emise in conformitate cu prevederile reglementdrilor tehnice ce transpun directive europene

aplicabile se realizeaza de catre ISCIR.

Art.52 (1) Echivalarea se face in baza unei solicitdri scrise depuse la ISCIR de cétre persoana
juridica cu care sudorul are raporturi contractuale de munca.

(2) Solicitarea de echivalare este insotitd de urmatoarele documente:
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a) cererea de echivalare intocmita de catre titularul certificatului; cererea trebuie sd contind
acordul ca datele personale sa fie colectate, prelucrate si pastrate de catre ISCIR, conform
prevederilor legale;

b) certificatul de calificare sudor pentru otel, aluminiu si aliaje de aluminiu, emis cu respectarea
prevederilor art. 26, alin. (1), aflat in termen de valabilitate;

c) raportul de evaluare tehnicd, emis cu respectarea prevederilor art. 26, alin. (2);

d) documente care dovedesc acreditarea conform standardului european aplicabil sau
autorizarea, conform prescriptiei tehnice ISCIR aplicabild, pentru laboratoarele care emit
buletinele/rapoartele de examinari nedistructive si incercari distructive pentru intocmirea raportului
de evaluare tehnica mentionat la lit. b);

e) fisa de aptitudini prevazuta la art. 25, alin. (1), lit. d);

f) copia fisei de aprobare a procedurii de sudare specificd domeniului pentru care se elibereaza
autorizatia,

g) fotografie in format digital jpg/jpeg si dimensiune de cel mult 1 MB;

h) copia contractelor individuale de muncd si ale dovezii privind inregistrarea in Registrul
general de evidentd al salariatilor care atesta existenta la data formuldrii cererii a raporturilor
contractuale de munca intre persoana juridica si sudor, precum si intre persoana juridica si RTS.

(3) In cazul unei cereri sau al unei documentatii incomplete sau incorect intocmite, solicitantul
este informat, in scris, cu privire la necesitatea transmiterii completarilor sau a documentatiei corect
intocmite.

(4) In cazul in care solicitantul nu completeaza documentatia potrivit cerintelor, in termen de cel
mult 30 de zile de la data primirii comunicarii cererea de autorizare este consideratd respinsd si

documentatia depusa se arhiveaza.

Art.53 (1) In cazul in care documentatia este acceptatd, inspectorul de specialitate din cadrul
ISCIR intocmeste procesul-verbal al cdrui model este prevazut in Anexa nr. 14, tipul 14.1 si
autorizatia de sudor al carei model este prevazut in Anexa nr. 15, tipul 15.1.

(2) Domeniile de valabilitate aferente variabilelor esentiale de sudare ale autorizatiei mentionata la
alin. (1) vor fi conform celor prevazute in prezenta prescriptie tehnica.

(3) Perioada de valabilitate a autorizatiei este de cel mult 2 (doi) ani si nu poate depasi perioada de
valabilitate a certificatului de calificare sudor.

(4) Eliberarea autorizatiei se face de catre ISCIR cu conditia prezentarii dovezii de achitare a
contravalorii tarifelor aplicabile.

(5) Persoana juridica primeste autorizatia de sudor, iar o copie a acesteia ramane, Tmpreund cu

dosarul final, la ISCIR.
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CAPITOLUL VII
PRELUNGIREA VALABILITATII AUTORIZATIEI DE SUDOR PENTRU OTEL,
ALUMINIU SI ALTAJE DE ALUMINIU SAU A AUTORIZATIEI DE OPERATOR SUDARE
PEHD

Art. 54 (1) Prelungirea valabilitatii autorizatiei de sudor pentru otel, aluminiu si aliaje de aluminiu
sau a autorizatiei de operator sudare PEHD se efectueaza de cétre ISCIR.

(2) Pentru examinarea in vederea prelungirii valabilitdfii autorizatiei persoana juridica cu care
sudorul sau operatorul sudare PEHD are raporturi contractuale de munca solicitd, in scris, la ISCIR
acest lucru si depune urmatoarele documente:

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

b) copia fisei de aptitudini eliberatd de un medic de medicina muncii din care sa rezulte ca sunt
apte pentru prestarea ocupatiei de sudor sau de operator sudare PEHD, dupa caz, sau un document
echivalent emis de o entitate competentd in domeniu dintr-un stat membru al Uniunii Europene sau
stat semnatar al Acordului privind Spatiul Economic European;

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

d) WPS utilizat la sudarea probelor pentru prelungirea valabilitatii autorizatiei;

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

f) copia contractelor individuale de muncd si ale dovezii privind inregistrarea in Registrul
general de evidentd al salariatilor care atesta existenta la data formularii cererii a raporturilor
contractuale de munca intre persoana juridica si sudor, precum si intre persoana juridica si RTS.

(3) Prelungirea fara examen a valabilitdtii autorizatiei de sudor se efectueazd pe baza unui
certificat de calificare sudor si a unui raport de evaluare tehnica cu respectarea prevederilor art. 26,

alin. (1) si (2).

Art.55 (1) Pentru otel, aluminiu si aliaje de aluminiu examenul de prelungire a valabilitatii
autorizatiei de sudor se desfdsoard conform prevederilor art. 28 - 34.
(2) Pentru polietilend de 1naltd densitate (PEHD) examenul de prelungire a valabilitatii autorizatiei

de operator sudare PEHD se desfasoara conform prevederilor art. 41 - 47.

Art. 56 (1) In vederea obtinerii prelungirii valabilitatii autorizatiei de sudor sau a autorizatiei de
operator sudare PEHD, pentru situatia prevazuta la art. 54, alin. (2), persoana juridica cu care sudorul
are raporturi contractuale de muncd depune la ISCIR dosarul final care contine minim urmatoarele

documente:
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a) Dbuletinele/rapoartele de examinari nedistructive si incercari distructive emise de laboratoare
autorizate de catre ISCIR;

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

(2) In vederea obtinerii prelungirii valabilitatii autorizatiei de sudor pentru otel, aluminiu si aliaje
de aluminiu, pentru situatia prevazutd la art. 54, alin. (3), persoana juridica cu care sudorul are
raporturi contractuale de muncd depune la ISCIR dosarul care contine minim urmatoarele
documente:

a) autorizatia de sudor;

b) fisa de aptitudini prevazuta la art. 25, alin. (1), lit. d);

c) certificatul de calificare sudor pentru otel, aluminiu si aliaje de aluminiu, emis cu respectarea
prevederilor art. 26, alin. (1), aflat in termen de valabilitate;

d) raportul de evaluare tehnicd, emis cu respectarea prevederilor art. 26, alin. (2);

e) documente care dovedesc acreditarea conform standardului european aplicabil sau autorizarea
conform prescriptiei tehnice ISCIR aplicabild, pentru laboratoarele care emit buletinele/rapoartele de
examindri nedistructive si Incercdri distructive pentru intocmirea raportului de evaluare tehnica
mentionat la lit. d);

f) copia contractelor individuale de munca si ale dovezii privind inregistrarea in Registrul
general de evidentd al salariatilor care atestd existenta la data formuldrii cererii a raporturilor

contractuale de munca intre persoana juridica si sudor, precum si intre persoana juridicd si RTS.

Art. 57 (1) Dupa analiza documentelor prevazute la art. 56, inspectorul de specialitate din cadrul
ISCIR intocmeste procesul-verbal final al carui model este prevdzut in Anexa nr. 14, tipul 14.1, sau
dupa caz tipul 14.2 si prelungeste valabilitatea autorizatiei.

(2) Valabilitatea autorizatiei se prelungeste cu o perioada de 2 (doi) ani.

(3) Pentru situatia prevazuta la art. 54, alin. (3), prelungirea valabilitdtii autorizatiei nu poate
depasi perioada de valabilitate a certificatului de calificare sudor.

(4) Prelungirea valabilitatii autorizatiei se face cu condifia prezentdrii dovezii de achitare a

contravalorii tarifelor aplicabile.

CAPITOLUL VIII
OBLIGATII SI RESPONSABILITATI

Art. 58 Sudorii sau operatorii sudare PEHD autorizati au urmétoarele obligatii si responsabilitati:
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a) sd cunoasca si sa respecte prevederile prescriptiilor tehnice aplicabile, instructiunile tehnice
specifice, precum si dispozitiile legale in domeniu;

b) sarespecte la sudare toate datele tehnice din WPS;

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

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

e) sanu efectueze lucrari de sudare in afara domeniului de autorizare;

f) sd-si desfasoare activitatea numai in termenul de valabilitate al autorizatiei.

Art. 59 Furnizorul de formare profesionala avizat are urmatoarele obligatii si responsabilitati:

a) saderuleze programele, in limita competentelor si in conditiile pentru care sunt avizate;

b) sd asigure conditiile necesare pentru buna desfdsurare a programelor si sa asigure suportul de
curs specific, actualizat, pentru fiecare participant;

c) sd deruleze programele cu formatori atestati tip C, corespunzitor programului de formare
profesionald precizat In prescriptia tehnica aplicabila, sau formator specialist;

d) sdrespecte programa analiticd, dezvoltatd pe teme, zile, ore si formatori,

e) sa elibereze documentul de participare la programul de formare profesionald numai
persoanelor care au absolvit cursul;

f) s@ Intocmeascd lista cu prezenta persoanelor care au participat la programul de formare
profesionald (nume, prenume, data si semnaturd), sa tind evidenta documentelor de participare pentru
persoanele care au finalizat programul de formare profesionala si sa le péstreze pe o perioada de cel
putin 5 (cinci) ani;

g) sa asigure conditiile pentru verificarea programatd sau neprogramatd a activitdtii de catre
ISCIR;

h) sa transmitd la ISCIR orice informatie sau document solicitat, in scris, in legaturd cu

activitdtile avizate.

CAPITOLUL IX
MASURI ADMINISTRATIVE

Art. 60 (1) In cazul nerespectirii obligatiilor si responsabilitatilor previzute de prezenta prescriptie
tehnica de catre titularul autorizatiei de sudor sau operator sudare PEHD, autorizat de cétre ISCIR
sau de catre furnizorul de formare profesionald avizat, se pot aplica urmadtoarele masuri
administrative, in functie de natura lor:

a) avertisment pentru Incdlcarea prevederilor art. 58, lit. a) si ale art. 59, lit. b), d) si f);
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b) suspendarea pe o perioadd de pana la 3 (trei) luni a autorizatiei de sudor sau operator sudare
PEHD sau a avizului furnizorului de formare profesionald, pentru incélcarea prevederilor de la art.
58, lit. b) - d) si ale art. 59, lit. ¢), g) si h);

c) suspendarea pe o perioada de la 3 (trei) luni la 6 (sase) luni a autorizatiei de sudor sau
operator sudare PEHD sau a avizului furnizorului de formare profesionald, pentru incélcarea
prevederilor art. 58, lit. e) si f) si ale art. 59, lit. a) si e);

d) retragerea autorizatiei de sudor sau operator sudare PEHD sau a avizului furnizorului de
formare profesionala.

(2) Aplicarea in termen de 3 (trei) luni a doud masuri administrative prevazute la alin. (1), lit. a)
conduce la aplicarea masurii administrative prevazuta la alin. (1), lit. b).

(3) Aplicarea in termen de 1 (un) an a doua masuri administrative prevazute la alin. (1), lit. b) sau
c) conduce la aplicarea masurii administrative prevazuta la alin. (1), lit. d).

(4) Aplicarea masurilor administrative prevazute la alin. (1), lit. b) si ¢) se face cu respectarea
prevederilor legale in vigoare si a principiului proportionalitatii.

(5) Masurile administrative se dispun de catre ISCIR, prin decizie motivata, in baza procesului-
verbal incheiat de inspectorul de specialitate din cadrul ISCIR cu ocazia verificarii efectuate; modelul
procesului-verbal este prevazut in Anexa nr. 7.

(6) Impotriva deciziei prin care s-a dispus aplicarea masurii administrative titularul autorizatiei de
sudor, operatorul sudare PEHD sau furnizorul de formare profesionald poate formula contestatie la

instanta competenta cu respectarea procedurii prevazute in legea contenciosului-administrativ.

Art. 61 (1) Titularul autorizatiei de sudor sau operator sudare PEHD autorizat de catre ISCIR, sau
furnizorul de formare profesionala avizat, carora le-a fost suspendatd/suspendat autorizatia/avizul,
poate solicita in scris la ISCIR incetarea suspendarii, dupa expirarea termenului de suspendare, cu
conditia eliminarii neconformitatilor care au condus la aplicarea masurii administrative.

(2) In urma solicitrii mentionate la alin. (1) inspectorul de specialitate din cadrul ISCIR constati
si consemneaza intr-un proces-verbal inldturarea neconformitétilor care au condus la aplicarea
madsurii administrative §i propune incetarea sanctiunii.

(3) Persoana fizica titulard a autorizatiei careia i-a fost retrasd autorizatia poate solicita eliberarea
unei noi autorizatii, cu respectarea cerintelor din prezenta prescriptie tehnica, dupa cel putin 6 (sase)
luni de la data aplicarii masurii administrative de retragere a documentului.

(4) Furnizorul de formare profesionald avizat caruia i-a fost retras avizul poate solicita eliberarea
unui nou aviz, cu respectarea cerintelor din prezenta prescriptie tehnica, dupa cel putin 1 (un) an de la

data aplicarii masurii administrative de retragere a documentului.
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CAPITOLUL X
TARIFE

Art. 62 (1) Tarifele aplicate pentru activitdtile efectuate de cétre ISCIR in conformitate cu
prevederile prezentei prescriptii tehnice, sunt cele stabilite in lista de tarife aprobatd conform
legislatiei In vigoare.

(2) ISCIR efectueaza activitdtile prevazute in prezenta prescriptie tehnicd numai persoanelor fizice
si juridice pentru care nu au fost initiate procedurile prevazute de legislatia in vigoare privind

recuperarea creantelor.

CAPITOLUL XI
DISPOZITII TRANZITORII

Art. 63  Autorizatiile eliberate de catre ISCIR anterior datei de intrare in vigoare a prezentei

prescriptii tehnice, raman valabile pana la expirarea lor, cu respectarea prevederilor art. 66.

Art. 64 Solicitédrile in vederea obtinerii autorizatiilor/prelungirii valabilitatii autorizatiilor depuse
pana la data intrarii in vigoare a prezentei prescriptii tehnice, se solutioneaza in conformitate cu

prevederile prescriptiei tehnice in vigoare la data inregistrarii acestora.

Art. 65 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 pentru aprobarea prescriptiilor tehnice PT
CR 6-2010 ,,Autorizarea personalului si a laboratoarelor care efectueazd examindri 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
inalta densitate (PE-HD)’’ si PT CR 9-2010 ,,Autorizarea sudorilor care executa lucrdri de sudare la
instalatii sub presiune si la instalatii de ridicat, in otel, aluminiu, aliaje de aluminiu si polietilend de
inaltd densitate (PE-HD)’’ publicat in Monitorul Oficial al Romaniei, Partea I, nr. 226 si nr. 226 bis
din 9 aprilie 2010.

Art. 66 Documentele obtinute ca urmare a absolvirii programelor de formare profesionala
organizate anterior intrdrii in vigoare a prezentei prescriptii tehnice, cu respectarea cerintelor

prescriptiei tehnice aplicabile la data absolvirii, isi pastreaza valabilitatea.
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CAPITOLUL XII
DISPOZITII FINALE

Art. 67 Autorizatia de sudor sau autorizatia de operator sudare PEHD este valabild numai pentru

persoana juridica cu care sudorul sau operatorul sudare PEHD are raporturi contractuale de munca.

Art. 68 Perioada de timp scursa intre data emiterii procesului-verbal de verificare tehnica intocmit
de inspectorul de specialitate din cadrul ISCIR cu ocazia examenului de autorizare sau de prelungire
a valabilitatii autorizatiei, dupa efectuarea examinarii vizuald a probelor sudate si data la care
persoana juridicd depune la ISCIR dosarul final, nu trebuie sa fie mai mare de 90 de zile, in caz

contrar examenul de autorizare sau de prelungire a valabilitatii autorizatiei urmand a fi reluat integral.

Art. 69 (1) Documentele care se depun la ISCIR trebuie sa fie redactate/traduse in limba romana
de cétre un traducéator autorizat.
(2) Copiile documentelor care se depun la ISCIR trebuie sd aibd mentiunea ’conform cu

originalul” si semnate de persoana desemnata de solicitant.

Art. 70  Examinarea sudorilor respectiv a operatorilor sudare PEHD se desfasoara in limba romana.

Art. 71  Sudorul/operatorul sudare PEHD are dreptul sd efectueze activitatea pentru care este

autorizat numai daca este in posesia autorizatiei prevazuta in prezenta prescriptie tehnica.

Art. 72 (1) In cazul schimbarii angajatorului sudorului, noul angajator solicita emiterea unei noi
autorizatii pentru sudor numai dacd detine o WPQR care sd acopere domeniul de valabilitate al
autorizatiei detinuta de sudor.

(2) Pentru obtinerea noii autorizatii angajatorul depunde la ISCIR urmétoarele documente:

a) cerere eliberare autorizatie;

b) copie autorizatie sudor;

c) copie WPQR;

d) fisa de aptitudini prevazuta la art. 25, alin. (1), lit. d);

e) fotografie in format digital jpg/jpeg si dimensiune de cel mult 1 MB;

f) copia atestatului RTS, aflat in perioada de valabilitate;

g) copia contractelor individuale de munca si ale dovezii privind inregistrarea in Registrul
general de evidentd al salariatilor care atestd existenta la data formuldrii cererii a raporturilor

contractuale de munca Intre persoana juridica si sudor, precum si intre persoana juridica si RTS.
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(3) ISCIR analizeaza documentele depuse si emite o noua autorizatie cu noile date de identificare

cu pastrarea valabilitdtii vechii autorizatii.

Art. 73  Furnizorii de formare profesionald care au obtinut avizul ISCIR inainte de data intrérii in
vigoare a prezentei prescriptii  tehnice au dreptul sd organizeze programele de
calificare/perfectionare/specializare pentru care au obtinut avizul, cu conditia actualizarii suporturilor

de curs conform programelor analitice prevdzute in prezenta prescriptie tehnica.

Art. 74 (1) Eliberarea duplicatelor autorizatiilor/avizelor se face de catre ISCIR, in urmatoarele
cazuri §i In urmatoarele conditii:
a) in cazul pierderii, cu conditia depunerii la ISCIR de cétre titularul documentului, a unei
declaratii pe proprie raspundere;
b) in cazul furtului, cu conditia depunerii la ISCIR de catre titularul documentului, a actului de
inregistrare la Politie a reclamatiei, in copie;
c) 1in cazul deteriorarii, cu conditia depunerii la ISCIR de cétre titularul documentului, a actului
deteriorat sau a declaratiei solicitantului in cazul distrugerii totale.
(2) In vederea obtinerii unui duplicat al avizului, solicitantul depune la ISCIR, suplimentar fati de
documentele mentionate la alin. (1) cererea pentru eliberarea duplicatului.
(3) In vederea obtinerii unui duplicat al autorizatiei persoanei fizice, solicitantul depune la ISCIR,
suplimentar fatd de documentele mentionate la alin. (1) urmatoarele:
a) cererea pentru eliberarea duplicatului;
b) copia actului de identitate;
c) o fotografie color in format digital jpg/jpeg si dimensiune de cel mult 1 MB, in cazul
autorizatiei;
d) copia certificatului de absolvire/calificare a programului de formare profesionala.
(4) ISCIR analizeaza documentele prevazute la alin. (2) si (3) si ia o decizie in legiturd cu

eliberarea duplicatului documentului solicitat in termen de 30 de zile de la depunerea documentelor.

Art. 75 (1) Pentru acordarea de derogéari de la prevederile prezentei prescriptii tehnice, solicitantul
depune la ISCIR urmatoarele:

a) cerere de solicitare cu mentionarea derogarii de la prevederile prescriptiei tehnice;

b) memoriu justificativ care sd cuprinda descrierea situatiei,

c) alte documente in sustinerea solicitarii, dupa caz.

(2) Pe baza documentatiei depuse, ISCIR admite sau respinge motivat, in scris, solicitarea.
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Art. 76  Lista exemplicativa a standardelor utilizate in prezenta prescriptie se regaseste in Anexa

nr. 16.

Art. 77  Anexele nr. 1 - 16 fac parte integranta din prezenta prescriptie tehnica.
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ANEXA nr. 1

la Prescriptia tehnica

Decizie de numire RTS
ANTETUL PERSOANEI JURIDICE
DECIZIE NR. ..........

Persoana JuridiCd ...........cccccovieiiieiiieiiienie e e D ieiiiiii.... Teprezentatd prin
................................................................. in calitate de reprezentant legal, avand in vedere legislatia
in vigoare cu privire la utilizarea si functionarea in conditii de siguranta a instalatiilor sub presiune, a
instalatiilor de ridicat si a aparatelor consumatoare de combustibil, in vederea aplicérii masurilor

prevazute de prescriptia tehnicd PT CR 9-2025 si a prescriptiei tehnice ..................... )
DECIDE:
1.D-nul/(D-1na)......cccovreeiieiiieeiieeereeee, aflat(a) in raport contractual cu
ceeeierieeiiiDvieeeeeenn... conform legislatiei muncii in vigoare, de specialitate
.......... avand functia de ... e, ST ateSTaL
111 SRS UUUUSRURURPRII incepand cu data de .....ccocoiiiiiiiiii e, se
numeste responsabil tehnic cu sudura - RTS pentru activitatea de

e D din cadrul unitatii, urmdnd a fi nominalizat(d) in autorizatie ¥

2 Responsabllul tehnic cu sudura - RTS este obligat s cunoasca si sa aplice prevederile leglsla‘;lel in
vigoare si ale prescriptiilor tehnice, sarcinile lui fiind cele care rezultd din prescriptiile tehnice
aplicabile.

3. Activitatea responsabilului va fi coordonatd §i indrumatd din partea conducerii de catre
.................................................................... care raspunde Tmpreund cu acesta de luarea masurilor
pentru aplicarea legislatiei in vigoare si a prescriptiilor tehnice aplicabile.

4. Incalcarea obligatiilor previzute in prevederile prescriptiilor tehnice aplicabile, atrage, dupa caz,

raspunderea disciplinara, materiald, civila sau penald a celor vinovati.

Reprezentantul legal al persoanei juridice

Numele si prenumele, functia,

(semnatura si stampila)

1 Denumirea persoanei juridice.

2 Se completeazi unde este cazul.

3 Se completeazd cu activitatea pentru care se solicitd autorizarea/actualizarea autorizatiei sau alte activitati conform
prevederilor art. 2 din prezenta prescriptie tehnica.

4 Se completeazd unde este cazul.

3 Functia, numele si prenumele persoanei desemnate.
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ANEXA nr. 2

la Prescriptia tehnica

Model aviz pentru furnizor de formare profesionala

ANTETUL ISCIR .......... Nr. inregistrare ....... oieeveeeernnnn

Avand in vedere cererea dumneavoastra nr..................../................... inregistratd la ISCIR

CUNT oo, [oeeeeeeaennan privind solicitarea de avizare a programei si suportului de curs pentru
programul .........coceeiiniiniieen pentru ocupatia/calificarea ...........cccoocereiiniineniene. cod
COR/cod Nomenclator Calificari ..........cccueueen. va comunicam avizul nostru favorabil.

Programa analitica respecta prevederile PT CR 9-2025, Anexa nr. 3, Tabelul nr......

Prezentul aviz este valabil 4 (patru) ani, conform legislatiei in vigoare.

Inspector de Stat Sef

(numele si prenumele, semnétura si stampila)
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ANEXA nr. 3

la Prescriptia tehnica

Tabelul nr. 1
Modulul ISCIR pentru programul de calificare sudor

NI § Numaérul
crt. INSTRUIRE TEORETICA orelor de
predare
1 Importanta sudarii ca mijloc modern de asamblare folosit la montarea si 3
repararea instalatiilor sub presiune si a instalatiilor de ridicat
2 Clasificarea procedeelor de sudare 5
3 Proprietétile generale ale otelurilor folosite in montarea si repararea instalagiilor 21
sub presiune si a instalatiilor de ridicat
4 Sudabilitatea otelurilor slab, mediu si inalt aliate. Compozitia chimicd si 16
influenta componentilor chimici asupra sudabilitatii otelurilor
5 Tehnologia sudarii 21
6 Consumabile pentru sudare 11
7 Notiuni asupra craituirii cu electrozi de carbune 3
8 Echipamente pentru sudarea. Notiuni de intretinere a echipamentelor 11
9 Deformatii si tensiuni aparute in timpul procesului de sudare. Metode de 11
combatere a acestora
10 | Tratamente termice ale imbinarilor sudate 8
11 | Defectele imbinarilor sudate, cauze, metode de prevenire si remediere 21
12 | Controlul calitatii imbinarilor sudate 11
13 | Reprezentarea si inscriptionarea sudurilor pe desene 5
14 | Legislatie, prescriptii tehnice, normative care reglementeazd montarea si 13
repararea instalatiilor sub presiune si a instalatiilor de ridicat
TOTAL 160
INSTRUIRE PRACTICA
1 Echipamente de protectie 3
2 Echipamentul/Aparatul de sudare 27
3 Pregatirea echipamentelor/Aparatelor de sudare 13
4 Reglarea regimului de sudare 27
5 Tehnici si tehnologii de sudare 130
6 Controlul imbinarilor sudate 40
7 Defecte de sudare 21
8 Aplicatii 6
9 Echipamentul de craituire arc-aer 12
10 | Tehnica de craifuire arc-aer 12
11 | Metode de prevenire si eliminare a deformatiilor 16
12 | Aplicatii 13
TOTAL 320
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Tabelul nr. 2
Modulul ISCIR pentru programul de specializare sudor electric
NI 5 Numaérul
i INSTRUIRE TEORETICA orelor de
predare
1 Importanta sudérii ca mijloc modern de asamblare folosit la montarea si 2
repararea instalatiilor sub presiune si a instalatiilor de ridicat
2 Clasificarea procedeelor de sudare 3
3 Proprietatile generale ale otelurilor folosite in montarea si repararea instalatiilor 10
sub presiune si a instalatiilor de ridicat
4 Sudabilitatea otelurilor slab, mediu si inalt aliate. Compozifia chimicd si 9
influenta componentilor chimici asupra sudabilitatii otelurilor
5 Tehnologia sudarii 10
6 Consumabile pentru sudare 5
7 Notiuni asupra craituirii cu electrozi de carbune 2
8 Echipamente pentru sudarea. Notiuni de intretinere a echipamentelor 5
9 Deformatii si tensiuni aparute in timpul procesului de sudare. Metode de 5
combatere a acestora
10 | Tratamente termice ale imbinarilor sudate 4
11 | Defectele imbinarilor sudate, cauze, metode de prevenire si remediere 10
12 | Controlul calitatii imbinarilor sudate 5
13 | Reprezentarea si inscriptionarea sudurilor pe desene 4
14 | Legislatie, prescriptii tehnice, normative care reglementeaza montarea si 6
repararea instalatiilor sub presiune si a instalatiilor de ridicat
TOTAL 80
INSTRUIRE PRACTICA
1 Echipamente de protectie 2
2 Echipamentul/Aparatul de sudare 14
3 Pregatirea echipamentelor/Aparatelor de sudare 7
4 Reglarea regimului de sudare 13
5 Tehnici si tehnologii de sudare 65
6 Controlul imbinarilor sudate 20
7 Defecte de sudare 11
8 Aplicatii 3
9 Echipamentul de craifuire arc-aer 5
10 | Tehnica de craifuire arc-aer 5
11 | Metode de prevenire si eliminare a deformatiilor 8
12 | Aplicatii 7
TOTAL 160
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Tabelul nr. 3
Modulul ISCIR pentru programul de specializare sudor oxi-gaz
NI 5 Numaérul
i INSTRUIRE TEORETICA orelor de
predare
1 Importanta sudarii ca mijloc modern de asamblare folosit la montarea si 1
repararea instalatiilor sub presiune si a instalatiilor de ridicat
2 Clasificarea procedeelor de sudare 2
3 Proprietatile generale ale otelurilor folosite in montarea si repararea instalatiilor 5
sub presiune si a instalatiilor de ridicat
4 Sudabilitatea otelurilor slab, mediu si inalt aliate. Compozitia chimicd si 4
influenta componentilor chimici asupra sudabilitatii otelurilor
5 Tehnologia sudarii 5
6 Consumabile pentru sudare 2
7 Notiuni asupra craifuirii 1
8 Echipamente pentru sudarea. Notiuni de intretinere a echipamentelor 3
9 Deformatii si tensiuni aparute in timpul procesului de sudare. Metode de 5
combatere a acestora
10 | Tratamente termice ale imbinarilor sudate 2
11 | Defectele imbinarilor sudate, cauze, metode de prevenire si remediere 5
12 | Controlul calitatii imbinarilor sudate 3
13 | Reprezentarea si inscripgionarea sudurilor pe desene 2
14 | Legislatie, prescriptii tehnice, normative care reglementeaza montarea si 3
repararea instalatiilor sub presiune si a instalatiilor de ridicat
TOTAL 40
INSTRUIRE PRACTICA
1 Echipamente de protectie 1
2 Echipamentul/Aparatul de sudare 7
3 Pregatirea echipamentelor/Aparatelor de sudare 3
4 Reglarea regimului de sudare 7
5 Tehnici si tehnologii de sudare 32
6 Controlul imbinarilor sudate 10
7 Defecte de sudare 5
8 Aplicatii 2
9 Echipamentul de craifuire 3
10 | Tehnica de craituire 2
11 | Metode de prevenire si eliminare a deformatiilor 4
12 | Aplicatii 4
TOTAL 80
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Tabelul nr. 4
Modulul ISCIR pentru programul de specializare a operatorilor sudare care executi imbinéri

sudate la tevi si fitinguri din polietilena de inaltia densitate (PEHD)

NI ) ) Numarul
ort. INSTRUIRE TEORETICA SI PRACTICA orelor de
predare
1 Importanta suddrii materialelor plastice - polietilend (PEHD) ca mijloc modern 1
de asamblare la lucrdrile de montaj si reparatie conducte pentru transportul
fluidelor sub presiune
2 Clasificarea procedeelor de sudare a materialelor plastice-descriere: 1
a) sudarea cu element incélzitor drept;
b) sudarea cu element incilzitor profilat;
c) sudarea prin rezistenta electrica.
3 Proprietéti generale ale polietilenei (PEHD) 2
4 Utilaje folosite la sudarea polietilenei (PEHD) functie de procedeul de sudare si 6
tipul Imbinarii
5 Tehnologia sudarii polietilenei (PEHD) functie de procedeul de sudare si tipul 4
imbinarii
6 Defecte ale imbinarilor sudate, cauzele acestora, metode de prevenire 4
7 Controlul calitatii imbinarilor sudate 4
8 Legislatie, prescriptii si normative care reglementeazd montarea si repararea 2
conductelor din polietilena (PEHD) pentru transportul fluidelor sub presiune
9 Pregétire practica 16
TOTAL 40
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ANEXA nr. 4
la Prescriptia tehnica
Variabile esentiale de sudare si domenii de autorizare pentru otel, aluminiu si aliaje de
aluminiu
Tabelul nr. 1 - Domeniul de autorizare functie de grosimea probei realizatd 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 proba Domeniu de autorizare functie de grosimea probei
R Imbinare cu mai multe
Imbinare cu procedeu unic
procedee
A Conform Tabelului nr. 7 pentru | Conform Tabelului
b ) procedeul de sudare 1: nr.7cut=s+s2
’__.' A X . pentru procedeul de sudare 2:
| * t=s2
Legenda:

1 - procedeu de sudare 1 (nb)
2 - procedeu de sudare 2 (mb)

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

4 - sudare fara suport la radacina (nb)

-~

|
1
i
+

Legenda

1 - procedeu de sudare 1

Conform Tabelului nr. 7 pentru
procedeul de sudare 1:

=1
pentru procedeul de sudare 2:

t=1un

Conform Tabelului
nr.7cut=t+t2
procedeul de sudare 1
numai pentru sudarea

zonel de la radacina
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NOTE:

1) In cazul imbinarilor sudate tip BW - suduri cap la cap, pot fi aplicate urmatoarele criterii de echivalenta:
a) Imbindrile 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) pozitiile de sudare PA, PB si PC, acopera cazul imbinarilor sudate ale tevilor cu diametrul exterior D > 150

2) toate pozitiile de sudare, acopera cazul imbinérilor sudate ale tevilor cu diametrul exterior D > 500 mm.
2) in cazul imbinarilor sudate cu patrundere completa tip BW - sudura cap la cap, precum si in cazul imbinirilor sudate
tip FW - suduri de colt, pot fi aplicate urmatoarele criterii de echivalenta:
a) Imbindrile sudate cu patrundere completa tip BW - sudura cap la cap, acopera cazurile imbinarilor sudate tip BW
- sudura cap la cap de orice fel;
b) imbindrile sudate ale tevilor, cu patrundere completd si fara suport la radacina, tip BW - sudura cap la cap, pot
acoperi imbinarile sudate ale racordurilor realizate la un unghi > 60°, daca sunt respectate conditiile referitoare la

domeniile de valabilitate, indicate in Tabelele nr. 1 §i4 - 11.
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Tabelul nr. 2 - Sistemul de grupare a materialelor de baza din otel

Grupa | Subgrupa Tip otel
Oteluri cu limita de curgere minima specificata
ReH < 460 N/mm? ? si cu compozitia chimici in %:
C<0,25
S1<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 )°
: Nb < 0,06
V<0,1°
Ti<0,05
1.1 Oteluri cu limita de curgere minima specificati ReH < 275 N/mm?
Oteluri cu limita de curgere minima specificatd 275 N/mm? < ReH < 360
12 N/mm?
Oteluri cu granulatie find, normalizate, cu limita de curgere minima
' specificati ReH > 360 N/mm?
Oteluri cu rezistentd impotriva coroziunii atmosferice, a caror compozitie
1.4 chimicd poate depasi cerintele pentru elemente singulare care sunt indicate la
grupa 1
Oteluri cu granulatie find tratate termomecanic si oteluri turnate cu limita de
curgere minimi specificatd ReH > 360 N/mm?
5 )1 Oteluri cu granulatie fina tratate termomecanic si oteluri turnate cu limita de
curgere minima specificatd 360 N/mm? < ReH < 460 N/mm?
55 Oteluri cu granulatie find tratate termomecanic si oteluri turnate cu limita de

curgere minimi specificatd ReH > 460 N/mm?
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Tabelul nr. 2 (continuare)
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Grupa | Subgrupa | Tip otel
Oteluri cu granulatie find cilite si revenite cu exceptia otelurilor inoxidabile
cu limita de curgere minima specificatd ReH > 360 N/mm?
31 Oteluri cu granulatie find célite si revenite cu limita de curgere minima
3 specificatd 360 N/mm? < ReH < 690 N/mm?
35 Oteluri cu granulatie find calite si revenite cu limita de curgere minima
specificati ReH > 690 N/mm?
3.3 Oteluri de imbunétatire cu granulatie find, exceptand ofelurile inoxidabile
Oteluri slab aliate Cr-Mo-Ni cu Mo <0,7% s1 V <0,1%
4 4.1 Oteluri cu Cr <0,3% si Ni<0,7%
42 Oteluri cu Cr<0,7% si N1 < 1,5%
Oteluri aliate Cr-Mo fara vanadiu cu C <0,35%
5.1 Oteluri cu 0,75% < Cr < 1,5% si Mo <0,7%
5 5.2 Oteluri cu 1,5% < Cr <3,5% 51 0,7% <Mo < 1,2%
5.3 Oteluri cu 3,5% < Cr <7,0% s1 0,4% < Mo <0,7%
5.4 Oteluri cu 7,0% < Cr <10,0% 51 0,7% < Mo < 1,2%
Oteluri Tnalt aliate de tip Cr-Mo-(Ni) -V
6.1 Oteluri cu 0,3% < Cr <0,75%, M0 <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% s1 0,45% <V <0,55%
6.4 Oteluri cu 7,0% < Cr < 12,5%, 0,7% <Mo <1,2% s1 V <0,35%
Oteluri inoxidabile autocilibile si de tip ferito-martensitic cu C < 0,35% si
10,5% < Cr<30%
7 7.1 Oteluri inoxidabile feritice
7.2 Oteluri inoxidabile martensitice
7.3 Oteluri inoxidabile autocalibile
Oteluri inoxidabile de tip austenitic, Ni < 31%
8.1 Oteluri inoxidabile de tip austenitic cu Cr < 19%
’ 8.2 Oteluri inoxidabile de tip austenitic cu Cr > 19%
8.3 Oteluri inoxidabile de tip austenitic manganoase cu 4% < Mn < 12%
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Tabelul nr. 2 (sfarsit)

Grupa | Subgrupa | Tip otel
Oteluri aliate cu nichel, cu Ni <10,0%
9.1 Oteluri aliate cu nichel, cu Ni < 3,0%
’ 9.2 Oteluri aliate cu nichel, cu 3,0% < Ni < 8,0%
9.3 Oteluri aliate cu nichel, cu 8,0% < Ni < 10,0%
Oteluri inoxidabile austenito-feritice (duplex)
10 10.1 Oteluri inoxidabile austenito-feritice cu Cr < 24%
10.2 Oteluri inoxidabile austenito-feritice cu Cr > 24%
Oteluri cuprinse in grupa 1 ¢, exceptand 0,25% < C <0,85%
11.1 Oteluri care sunt indicate la grupa 11, cu 0,25% < C <0,35%
! 11.2 Oteluri care sunt indicate la grupa 11, cu 0,35% < C <0,5%
11.3 Oteluri care sunt indicate la grupa 11, cu 0,5% < C <0,85%
NOTA: Pe baza compozitiei chimice reale rezultata, otelurile din grupa 2 pot fi considerate ca oteluri din grupa 1.
a[n conformitate cu specificatiile de material si standardele de produs, Rey poate fi inlocuit cu Rpo2sau Ry js.
b Este acceptati 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 nr. 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
22.1 Aliaje Al-Mn
22 22.2 Aliaje Al-Mg cu Mg [11,5%
22.3 Aliaje Al-Mg cu 1,5%<Mg [13,5%
22.4 Aliaje Al-Mg cu Mg> 3,5%
Aliaje de aluminiu care pot fi tratate termic
23 23.1 Aliaje Al-Mg-Si
23.2 Aliaje Al-Zn-Mg
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Tabelul nr. 3 (sfarsit)
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Grupa | Subgrupa

Tipul de aluminiu si aliaje de aluminiu

Aliaje Al-Sicu Cu [1 1%

24 24.1 Aliaje Al-Sicu Cu [ 1% s1 5% < Si [ 15%

242 Aliaje Al-Si-Mg cu Cu [1 1% ; 5% < Si 1] 15% s1 0,1% <Mg 1 0,80%
25 Aliaje Al-Si-Cu cu 5% < Si [ 14% ; 1% < Cu [ 5% st Mg [] 0,80%
26 Aliaje Al-Cu cu 2% < Cu [J 6%

NOTA: Grupele 24, 25, 26 din Tabelul nr. 3 se referd la materiale turnate

Tabelul nr. 4 - Domeniul de autorizare functie de sistemul de grupare a materialelor de baza

din otel
Domeniu de autorizare
Grupa de
1.1 9
materiale a
. 12 |13 ] 2 3 4 5 6 7 8 10 11
probei 9.1 9.2+9.3
1.4
1.1.1.2.14 X - - - - - - - - - - - -
1.3 X X | x | X - - - - - X - - X
2 X X | X | X | - - - - - X - - X
3 X X | x| x| - - - - - X - - X
4 X X X X X X X X - X - - X
5 X X X X X X X X - X - - X
6 X X X X X X X X - X - - X
7 X X X X X X X X - X - - X
8 -l - - - - - -] x - X X -
9 9.1 X X X X - - - - - X - - X
9.24+9.3 X - - - - - - - - - X - _
10 - - - - - - - - X - X X -
11 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 nr. 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

probei 21 22 23 24 25 26
21 X X - - - -
22 X X - - - -
23 X X X - - -
24 - - - X X X
25 - - - X X -
26 - - - X X X

x indica grupele de materiale pentru care sudorul este autorizat.

- indica grupele de materiale pentru care sudorul nu este autorizat.

NOTE: 1) Verificarea pentru autorizare, efectuatd cu materiale de baza care nu fac parte din sistemul de grupare, se
trateaza ca autorizare distincta.

2) Verificarea pentru autorizare, efectuatd 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 realizatd cu materiale de adaos din grupa 8 respectiv 10, este valabila si pentru autorizarea tuturor
combinatiilor de materiale de baza din grupa 8, (respectiv grupa 10), cu alte grupe de materiale de baza, la care se
utilizeaza materialele de adaos din grupa 8, (respectiv grupa 10).

4) Proba de sudura 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 nr. 6 - Domeniul de autorizare functie de materialele consumabile pentru sudare
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Materiale pentru sudare

Domeniu de autorizare

Procedeu
utilizate la sudarea
de sudare A, RA, RB, RC,RR, R B C
probei
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
Miez de electrod tubular
136 X X . -
141 (M)
Miez de electrod tubular
136 - - X X
(B)
114 Miez de electrod tubular
- - - X
136 R,P,V,W,Z,Y)

x indica materialele consumabile pentru sudare pentru care sudorul este autorizat.

- indica materialele consumabile pentru sudare pentru care sudorul nu este autorizat.

Tabelul nr. 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 tpinila2xt®
3<t<12 3panala2xt®
t>12 >5

 pentru sudarea multiprocedeu, se aplicd s; si s> din Tabelul nr. 1.

b pentru sudarea oxiacetilenica (311): tla 1,5 x t.

¢ pentru sudarea oxiacetilenica (311): 3 mmla 1,5 x t.

bsi® se referd la probe sudate din otel.
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Tabelul nr. 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 <1683 0,5D péand la 2D
D> 1683 > 0,5 D si table
1) D este diametrul exterior al tevii sau diametrul exterior al tevii racordului.
2) D reprezintd dimensiunea cea mai mica, in cazul structurilor tubulare cu tevi rectangulare.

NOTA: In cazul probelor cu sudura tip racord, criteriile dimensionale din Tabelul nr. 7 si nr. 8, sunt urmatoarele:
a)  pentru racord ,,asezat pe”: grosimea materialului si diametrul exterior al tevii racordului;

2

b) pentru racord ,,asezat prin” sau ,,asezat in”, direct pe feava principald sau pe virold: grosimea materialului evii
principale sau a virolei si diametrul exterior al fevii racordului.
c) pentru probele cu diametrele exterioare ale tevilor diferite si grosimile materialului diferite, sudorul este
autorizat pentru:
1) cea mai micd si cea mai mare grosime a materialului specificate in Tabelul nr. 7;

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

Tabelul nr. 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 pana la 3
t>3 >3
Y A se vedea si Tabelul nr. 12.
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Tabelul nr. 10 - Domeniul de autorizare functie de pozitiile de sudare

Pozitia de

Domeniu de autorizare

sudare a
. PF PF PG PG
probeide | PA | PB | PC | PD | PE H-L.045]| J-L.045
. (tabld) | (teavd) | (tabld) | (teava)
incercare
PA X X - - - - - - - - -
PB X X - - - - - - - - -
PC X X X - - - - - - - -
PD X X - X - X - - - - -
PE X X X X X X - - - - -
PF (tabla) X X - - - X - - - - -
PF (teava) X X - X X X X - - - -
PG (tabla) - - - - - - - X - - -
PG (teava) X X - X X - - X X - -
H-L.045 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 referd doar la probele sudate din otel.

NOTA: Pentru probe cu diametre exterioare ale tevii D > 150 mm, se poate utiliza sudarea prin pozitii de sudare diferite

pe aceeasi probd, ca de exemplu PF sau PG pe 2/3 din circumferinta si PC pe 1/3 din circumferinta.
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Tabelul nr. 11 - Domeniul de autorizare pentru probe sudate cap la cap, cu pitrundere

completa

Domeniu de autorizare

Sudare dintr-o Sudare dintr-o
Detalii privind sudarea probei
parte/sudare fara parte/sudare cu Sudare pe
de verificare
suport la radacina suport la radacina | ambele parti (bs)
(ss, nb) (ss, mb)
Sudare dintr-o parte/sudare fara
X X X
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 nr. 12 - Domeniul de autorizare pentru probe cu suduria de colt, functie de numarul de

straturi

Proba de verificare ®

Domeniu de autorizare

monostrat (sl)

multistrat (ml)

monostrat (sl)

X

multistrat (ml)

X

X

% grosimea sudurii trebuie s fie in domeniul 0,5 x t<a <0,7x t.
x indica tehnica de depunere a stratului pentru care sudorul este autorizat

- indicd tehnica de depunere a stratului pentru care sudorul nu este autorizat
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ANEXA nr. 5

la Prescriptia tehnica

Pozitii de sudare

5.1 Pozitii de sudare pentru table

[—

PA Orizontal

PE Peste cap

PG Vertical descendent PF- Vestical ascendent

a) suduri cap la cap

A

PB Orizontal pe perete vertical
PA Orizontal

whinnmmm

L PD Orizontal peste cap

PG Vertical descendent PF Vertical ascendent

b) suduri in colf
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5.2 Pozitii de sudare pentru tevi

a) suduri cap la cap

\‘r
/e

,{ﬂ‘ Teava: fixa
7 JLD45 Axa: inclinata
= Sudura: vertical descendenta

Teava: in rotatie
PA Axa: orizontala
Sudura: orizontala

&y

Teava:fixa
A PF Axi: orizontald

Sudura: vertical ascendenta

Teava: fixa
PC Axa: verticala
Sudura: orizontal pe perete vertical

Teava: fixa
PG Axa: orizontala
Sudura: vertical descendenta

&’

Teava: fixa
H-L045 Axa: inclinatd
Sudura: vertical ascendenta
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b) suduri de racord

Teava: in rotatie
PE Axa: orizontald
Sudura: orizontal pe perete vertical

[/

Teava: fixa
PE Ax3: vertical3d

N

Teava: in rotatie
PA Ax3: inclinatd
Sudura: orizontal

(A%
/%

Teava:fixa
PF Axa: orizontal3
Sudura: vertical ascendent

Sudura: orizontald pe perete vertical

i

(@
Y

PG Axa: orizontald
Sudura: vertical descendent

Teava: fixa
FPD Axa: verticala
Sudurd: orizontal peste cap

NOTA: Pozitia de sudare PA din Anexa nr. 5, pct. 5.2, lit. b) se aplici numai pentru otel.
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ANEXA nr. 6
la Prescriptia tehnica

Raport de evaluare tehnica pentru autorizarea/prelungirea
valabilititii autorizatiei sudorilor

(denumirea organism de certificare personal acreditat)

(numar de certificare)

(adresa si date de contact/telefon/e-mail)

(cod unic de nregistrare/numar de ordine in Registrul Comertului)

RAPORT DE EVALUARE /Data

Persoana juridic SOUCItANEA ................c.oooiiiiimiiiiiecrecre ettt ssses s besins I

WPS/WPQR Rezultat evaluare
Nr. N i Codifi P . .
r ume sl prenume CNP ociiicare oanson (Se inscrie nr. de inregistrare A (admis)

) q torizati d :
c sudor autorizatie | sudor nr la ISCIR a WPQR) R (respins)

Variabile de sudare Detaliile probei sudate Domeniul de valabilitate

Procedeu de sudare

Tipul imbinarii

Pozitia de sudare

Tabla sau teava

Grosime proba

Diametrul exterior al tevii

Grupa material de baza

Tip material adaos

Gaz de protectie

Materiale auxiliare de sudare

Detalii de sudare

Tipul verificarii Laborator/Nr. raport Rezultat

Examinare vizuala

Examinare cu radiatii penetrante

Examinare cu ultrasunete

Incercare la indoire "

Incercare la rupere tehnologica

Incercare la tractiune

Examinare cu particule magnetice

Examinare cu lichide penetrante

Alte examinari P

NOTA: Y Verificarile au fost efectuate cu respectarea prevederilor prescriptiei tehnice PT CR9-2025.
O copie a documentelor candidatilor de mai sus se afld la organismul de certificare personal acreditat.

Reprezentant legal Persoana desemnata
al organismului de certificare personal acreditat pentru efectuarea evaluarii
(Functia, numele si prenumele, semnétura si stampila) (Numele si prenumele, semnéatura)
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ANEXA nr. 7

la Prescriptia tehnica

Proces-verbal intocmit de catre inspectorul de specialitate din cadrul ISCIR

ISCIR
........................... 1)...........................
\ Pr(.)ces-verbal. ) Adresa
® de verificare tehnica
Ml cmememeeneeees Telefon..........coovviiiiiiiiiiiiee e
Fax. oo
......................................... cu ocazia ...................... efectuat(d) in baza prevederilor?
.................................................... si a prescriptiilor tehnice aplicabile® .........c..covveen 1@ i, tip
..................... cu numarul de fabricatie .............................. §i cartea instalatiei nr.
avand parametrii UIHMET VEIITICATT .......iuitii ittt ettt e et e s te et eesa e beesaesseesaeseesseses e s ssseesaessenseensenses
Detinatorul/Solicitant ......................c.ceee. cveeveereeeeen.. din localitatea ...
13 S USIUUURITRPPUURRRUURNS | RPN Jude‘;/sector . Tel./ fax/e- mall ............................
CUL.....ooevinns F2 PO reprezentant 1@ZAL..eiiiieeieieeeeee s
Verificarea s-a efectuat la..................cociiviciiiiiiniceeeeeeeee.. din localitatea  ...oocoeceieeiiiienn L. SET
o DL oen . Judet/sector L. een L Tel/fax/e-mail. .
Subsemnatul® L, am  constatat  urmitoarele:

Am dat UrMAt0arele diSPOZITIL: . ..vvuvintiet ittt ettt ettt ere st ere e e e et et et et et et e et et et et et eae s e eesaesseesaensn s seerensaenns

Dupa aceasta venﬁcare s-a admis ...........

Scadenta urmatoarei verificari se fixeaza la data de ...........................................................................................................
Pentru aceastd verificare se plateste suma de ..........c..ceceeeeeo...... lei conform ..o Anexa ................
Pctoiviieeieeiieeiee e eveee ., de catre trereeeienineenes.. din localitatea .......cooovoviiiiiiiiieicieeeee e n. . SET
.............................. ar. ... Jude‘;/sector eeteiieiiiimeeeeo Incont .oeiciiciieiciiiiene..... deschis la
Banca/Trezoreria ...........oveeeveeeeveevcveecieneeen. THHALA Lo

Am luat la cunostinta

Reprezentant Reprezentant legal Responsabil tehnic
ISCIR persoana juridica/solicitant cu sudura

1) Se precizeazi: ISCIR sau Inspectia teritoriald ISCIR.

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

3 Se precizeaza prescriptia tehnici aplicabili care a stat la baza efectudrii verificirii tehnice.

4 Functia, numele si prenumele.
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ANEXA nr. 8
la Prescriptia tehnica

Forma si dimensiunile probelor de sudare

Figura nr. 1 - Dimensiunile probei cu sudura cap la cap, cu patrundere completa la table

1

a> 150 mm;
b > 350 mm;

t - grosimea tablei; 1 - localizarea imbinarii sudate;

Figura nr. 2 - Dimensiunile probei pentru suduri in colf

I l |

| £ ey

a>200 mm; b>250 mm; ti; t2 - grosime tabld; 1 - localizarea Tmbinarii sudate; ¢ > 300 mm.
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Figura nr. 3 - Dimensiunile probei pentru o sudura cap la cap, cu piatrundere completa, la tevi

1

l

a> 150 mm;
t - grosimea peretelui tevii;

D - diametrul exterior al tevii;

1 - localizarea Imbinarii sudate;

Figura nr. 4 - Dimensiunile probei pentru o sudurai in colt pe teava

J

=125

t - grosimea peretelui tevii,
D - diametrul exterior al tevii;

b - dimensiuni placa;

z, a — dimensiuni imbinare sudata.

D z=aVv2

0,5t=a<0,7t
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ANEXA nr. 9

la Prescriptia tehnica

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

Sudura tip cap la cap Sudura de colt si tip
Metoda de examinare/incercare
(table sau tevi) racord
Examinare vizuald ¥ obligatorie obligatorie
Examinare cu radiatii penetrante ® obligatorie neobligatorie
Examinare cu lichide penetrante neobligatorie obligatorie
Incercare la indoire transversala obligatorie © neaplicabila
Incercare la rupere tehnologica obligatorie © obligatorie

9 In cazul materialelor pentru sudare care apartin altor grupe decat grupa 1, (conform Anexa nr. 4, Tabelul nr. 2),

examinarea vizuala se suplimenteaza cu o examinare cu lichide penetrante sau particule magnetice.

% Examinarea cu radiatii penetrante poate fi inlocuitd cu examinarea cu ultrasunete numai pentru grosimi ale materialelor

de baza > 8.0 mm.

© Pentru un diametru al fevii D < 40 mm, Incercarea la indoire transversald si incercarea la rupere tehnologicd, 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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ANEXA nr. 10

la Prescriptia tehnica

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

sudare

Tipuri Domeniul de
. o Procedeul de Tip
de d, (mm) SDR autorizare d,
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

*dn - diametrul exterior nominal

**SDR - raportul dimensional standard - raportul dintre diametrul exterior nominal “d,” si grosimea nominala a peretelui

[T ]

tevii “e,”, calculate cu formula:
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ANEXA nr. 11

la Prescriptia tehnica

Forma si dimensiunile probelor

Figura nr. 3 - Proba pentru o imbinare prin electrofuziune tip sa (derivatie) SS
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ANEXA nr. 12

la Prescriptia tehnica

Examinarea si incercarea probelor din polietileni de inaltia densitate (PEHD)

Proba Tipul verificare Volumul incercarii
. Examinare vizuala 100%
Imbinare cap la cap BW . )

Incercarea la tractiune 4 epruvete

Imbinare suprapusa cu Examinare vizuala 100%
manson SW Incercarea la rupere prin decoeziune 4 epruvete

Imbinare tip sa Examinare vizuala 100%
(derivatie) SS Incercarea la rupere prin decoeziune 2 epruvete
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13.1

incélzitor

la Prescriptia tehnica

Criterii de acceptare a defectelor imbinérilor sudate

ANEXA nr. 13

Criterii de acceptare a defectelor pentru imbiniri sudate cap la cap cu element

Nr.
Crt.

Notare?

Denumire

Descriere

Ilustratie

2BAAA

Suflura

Cavitate formata prin
degajarea sau
atragerea de gaz(e).
Aceasta cavitate este
identificabila prin
culoarea sa care este
similara cu cea a
materialului care o
inconjoard. Poate fi:
sferoidala

alungita

tubulara (vermiculara)

2CAAI

Retasura

Cavitate din cauza
contractiei sudurii in
timpul solidificarii.
Aceasta cavitate poate
fi identificata prin
prezenta ductilitatii sau
a albirii din cauza
tensiunilor.

2MAAA

Suflurd de
suprafata

Pe sudura.

3AAAI
3AAAF

Incluziune
solida

Material strdin
incorporat la interfata
sudurii.

Material strain
incorporat la suprafata
sudurilor.




MONITORUL OFICIAL AL ROMANIEI, PARTEA |, Nr. 658 bis/7.VI1.2026

PT CR 9-2025
5 3JAAI Incluziune de Incluziune de .
material de baza | fragmente de material Py
de baza la interfata (ﬁ
sudurii. 7/// N
j N
)
6 3KAAI Polimer Incluziune din produse
3KAAF degradat de descompunere la A
interfata sudurii. _’ i A \
Incluziune din produse %///// ! \\\\
de descompunere la § // i \\\\\§
suprafata sudurilor. o T
7 4BAAA Lipsa de Nu exista fuziune /
fuziune / Lipsd | legdturd prin interfata
de legatura sudurii.
8 4QBAF Crestaturd in Adancime excesivd a
bavurd sau in crestaturii in centrul \
ingrosarea sudurii. 7 (Y-) \
sudurii / | \\\
v I N
| .
9 4WAAA Sudura rece Fuziune / legatura
incompleta prin
interfata sudurii.
10 SCAAA Profil incorect | Abatere fata de forma
al sudurii specificatd a sudurii.
11 SEIAA Aliniere gresitd | Abatere de la

tolerantele specificate
pentru coplanaritate
intre doua piese
sudate.
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12 SEJAA Nealiniere Abatere de la unghiul
unghiulara specificat intre doua
piese sudate
R
i
13 5GAAA Latime Variatie excesiva a
neregulatd latimii sudurii sau
ingrosarii.
f [}
_h\\
O -
14 6DAAA Latime excesivd | Latime a sudurii mai
mare decat cea
specificata.
15 6HAAA Asimetrie ingro§are asimetrica a
excesiva a sudurii. T
sudurii CY X
} |
: >
/ i \ \
/ A \ \
|
P,
16 6MAAA Material refulat | Material refulat cu
insuficient dimensiune mai mica T
A s ]
decajc Valovarea :;x;,ﬁj////;g/f/, i :\::\\\\ \\\:1\\:3\\;
specificata. VC///Z///”/:// ! :\\Q\\\\\\\\\\t\\\\::j
477 NN
17 TBAAA Deteriorare Deteriorare a suprafetei
termica in ca rezultat al actiunii
afara zonei de accidentale a unei
sudare surse de caldura.
18 TVAAA Racordare Abatere intre diametrul
excesiva exterior la capatul tevii
si diametrul exterior la
distantd de capatul
tevii.
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19 9CAAA Urma de sculd | Deteriorare locala din
cauza prinderii.

Legenda

fuziune / legatura buna la interfata

sudura rece la interfata

lipsa de fuziune / lipsa de legatura la interfata

D" Explicitarea pentru fiecare simbol din notare se regiseste in Tabelul 13.3
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13.2  Criterii de acceptare a defectelor pentru imbiniri sudate prin rezistenti electrica
Nr. Notare) | Denumire Descriere Ilustratie
Crt.
1 2BAAA Suflura Cavitate formata prin
degajarea sau ’_EA %_‘
atragerea de 00000900 o0oo0000
s e i
gaz(gaze).)
2 2CAAA Retasura Cavitate formata din
cauza
contractiei sudurii in 0BT o
timpul
solidificarii.
3 3JAAAA Incluziune Material strain
solida incorporat in ’_E, %_‘
sudura. ° 990 g °
4 3DAAA | Incluziune | Absenta dovezii de
de oxid decapare a tevii sau Nu este necesara o ilustratie
decapare incompleta.
5 4BAAA | Lipsade Zona in care nu
fuziune / existd fuziune / Aj}
Lipsa legétura intre teava | 20008000 — 000000
de legatura | si racord
6 4CAAA Patrundere | Patrundere
incompletd | insuficientd a A:L, &
t 11 t 11 . 00000000 00000000
(a tevii) tevii Tn manson -
7 4PAAA Expulzare Expulzare de
de material | material in afara . 9 :,/ q
’l\mbinérii Sau p- Q00000000 Q0000000
indicatorului de [/
sudare ‘-,_
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Nr. Notare) | Denumire Descriere Ilustratie
Crt.
8 4TAAA Sarma Deplasare excesiva a
incdlzitoare | sdrmei incalzitoare AE} %;
deplasata in timpul ciclului 00 0o e°:o — oco00ece
de sudare. '
9 4UAAA | Defectarea | Absenta deplasarii
indicatorului | indicatorului de J
de sudare sudare in ’_EP **@
. “ o QoQQQQQQ 00000000
timpul sudarii. 7
10 4WAAA | Sudurd rece | Fuziune / legatura
incompleta intre _Ep %_
teava si racord. 99900000 99999000
b Y
11 SEJAA Nealiniere Abatere de aliniere
unghiulard | intre teava si racord. ’_gﬁ i
00000000 00000000 | '
WN\ i
12 7VAAA | Racordare Abatere intre
excesiva diametrul exterior la

capatul tevii si
diametrul exterior la
distanta de capatul
tevii.

00gog0ogg
]

00000000

D" Explicitarea pentru fiecare simbol din notare se regiseste in Tabelul 13.3
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13.3 Explicatii pentru fiecare simbol

Simbolul 1, dat in tabelul A.1, defineste grupa de imperfectiuni:

Tabelul A1 — Definitia primului simbol

Nr. Simbol Grupa de imperfectiuni
Crt
1 2 Cavitati
2 3 Incluziuni solide
3 4 Fuziune / legétura sau patrundere imperfecta
4 5 Forma defectuoasa
5 6 Dimensiuni incorecte
6 7 Imperfectiuni diverse
7 9 Imperfectiuni de suprafatd care nu sunt cauzate direct de sudare

Simbolul 2, dat in tabelul A.2, defineste subgrupa de imperfectiuni:

Tabelul A.2 — Definitia simbolului al doilea

Nr. Simbol Subgrupa de imperfectiuni
Crt
1 2A Cavitati
2 2B Incluziuni solide
3 2C Fuziune / legatura sau patrundere imperfecta
4 M Forma defectuoasa
5 3A Dimensiuni incorecte
6 3D Imperfectiuni diverse
7 3] Imperfectiuni de suprafatd care nu sunt cauzate direct de sudare
8 3K Polimer degradat
9 4A Fuziune / legdtura sau patrundere imperfecta
10 4B Lipsa de topire
11 4C Lipsa de patrundere sau patrundere incompleta
12 4D Patrundere excesiva
13 4E Crestatura sau crestatura la radacina
14 4F Sudura inexistenta
15 4P Expulzare de material
16 4Q Crestatura in bavura sau in Ingrosare
17 4T Sarma incélzitoare deplasata
18 4U Sarma incélzitoare deplasata
19 4W Sudura rece
20 5A Forma defectuoasa
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Nr. Simbol Subgrupa de imperfectiuni
Crt
21 5B Deformatie excesiva
22 5C Profil incorect al sudurii
23 5D Scurgere de material
24 SE Nealiniere unghiulara
25 SF Strapungere
26 5G Latime neregulata
27 SH Suprafatd neregulata
28 SN Supratopire
29 6A Dimensiuni incorecte
30 6B Ingrosare excesiva (suprainiltare excesivi)
31 6C Grosime a sudurii mai mare decat cea prescrisa
32 6D Latime excesiva
33 6F Grosime incompleta
34 6G Grosime a sudurii mai mica decat cea prescrisa
35 6G Asimetrie excesiva
36 6J Retasura la radacina
37 6M Material refulat insuficient
38 TA Imperfectiuni diverse
39 7B Deteriorare termica in afara zonei de sudare
40 7G Reluare defectuoasa
41 7T Incrucisari ale sudurilor
42 7V Racordare excesiva
43 9C Urma de scula

Simbolul 3, dat in tabelul A.3, defineste forma imperfectiunilor individuale:

Tabelul A.3 — Definitia simbolului al treilea

Nr. Simbol Forma imperfectiunilor individuale
Crt

1 A Forma nedefinita

2 B Longitudinala (axa x)

3 C Transversala (axa y)

4 D Pe grosime (axa z)

5 E Tubularad sau vermiculara

6 F Ramificata

7 G Sterica

8 H Radiala (stea)

9 I Alungita sau liniara

10 J Unghiulara
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Simbolul 4 dat in tabelul A.4 defineste morfologia grupurilor de imperfectiuni:

Tabelul A.4 — Definitia simbolului al patrulea

Nr. Simbol Morfologia grupurilor de imperfectiuni
Crt
1 A Morfologia grupurilor de imperfectiuni
2 B Localizata (limitata la o anumita portiune din zona examinata)
3 C Intermitenta
4 D Intermitentd local
5 E Continua
6 F Grupate (in cuib)
7 G Distribuite uniform
8 H Aliniate (distribuite in linie)
9 I Separate
10 J Izolate (o singura imperfectiune pe intreaga zona examinata)
11 K Neregulate
12 L Deschise la suprafata
13 M Grupate local

Simbolul 5 dat in tabelul A.5 defineste pozitia imperfectiunilor:

Tabelul A.S — Definitia simbolului al cincelea

Nr. Simbol Pozitia imperfectiunilor
Crt
1 A Pozitie nedefinita
2 B Sudura / Polimer topit
3 C Zona de legatura la sudare / Racordarea sudurii / Marginea nucleului /
Zona de legatura la lipire tare (inclusiv zona de difuzie)
4 D Zona influentata termic (ZIT)
5 E Material de baza neinfluentat
6 F Fata sudurii / Muchia superioara a taieturii
7 G Rédacina sudurii / Muchia inferioara a téieturii
8 H Perete lateral / Suprafata taieturii
9 I Planul imbinarii
10 J Intre randuri
11 K Crater / Sfarsitul trecerii
12 L Suduri de prindere
13 M Folie
14 N Rostul taieturii
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ANEXA nr. 14
la Prescriptia tehnica
14.1. Model proces verbal
ANTET ISCIR .....ccccovenneee
Persoana juridica.............ccc.......... /adresa, CUI, J, e-mail

PROCES-VERBAL NR........ccccccevvveeneendin............
Referitor la autorizarea sudorilor pentru otel, aluminiu si aliaje de aluminiu
conform prescriptiei tehnice PT CR 9-2025

1. 1.
2. 2.
NUME SI 3. 3.
SUDORI PRENUME 4 NR. POANSON y
5. S.
6. 6.
Procedeul de sudare...............ccoeiinnnnn. Pozitia de sudare...............oiiiiiiiiien
Specificatia procedurii.............coevvvuiininnnn. Tip IMbINAre. ........covvvvniiriiiiinenesesenee e
de sudare (WPS)
MATERIALE DE BAZA MATERIALE DE ADAOS
Denumire Denumire...........oeveieiniiiiineiiere e e
GIOSIME. .. .ouenetiniiinineneneneseeea e Dimensiuni.........c.ceveviiiiininincnenen ..MM
Diametrul Gaz de protectie.........oueviveiriniiiiiniienenn,
Altedate.........ccooiviiiiiiiiii Altedate.........ooooviiiiiiiiiiiiie e,
CARACTERISTICI ELECTRICE TEHNICA DE SUDARE
Natura si polaritatea curentului...........cccceveueeenee. Viteza de sudare.................oceviiiiiiiviinennene.CM/MIN
Viteza de avans a sdrmei...................ccceceeeee...CM/min
Inten51tatea ............................................... A Rand filiform sau pendulat
TENSIUNE. . ..ottt A% Pendulare............coooiiiiiiiiii
Altedate......c.oeiiiii i Craituire la rAdacind.............ooveiniiiiiieieiee e
.............................................................. A date. ..ot
TRATAMENT TERMIC......cooiii e Temperatura..........coooiiiiiiiiiiiiineene
Mentinere. .. . .. CDRACITE.
EXAMINARE CU |:| RADIATII PENETRANTE/ |:| ULTRASUNETE
N DULETIN. ..ot
T e T LB 13 11 (o) TSP
REZUILAL. . .o e e e e e
Laborator de CONMIOL. ... ..ttt et et e et e e et et ettt e et e et e e aae
J N L Y OO PP PPN

Incercarea la indoire/rupere tehnologica

Nr. poanson Indicativ epruveta Rezultatul Nr. buletin Laborator

Al eXAMINALT. ..t

DOMENIUL DE VALABILITATE AUTORIZATIE

Procedeul de sudare.............ccoeveiieiiininin. Calificativul la examenul practic..

Pozitiade sudare...............cooviiiiini Calificativul la examenul teoretic: reuslt/neverlﬁcat

Tip Imbinare..........coooevevriiiiiiiiiiiinenns Concluzii privind autorizarea:admis/respins

Material debaza .............cocoiiiiiii

Dimensiuni.........o.vvvevirinininiiiii e,

Material de adaos........c.coeeiiiiiiiiiiinan,
Pentru aceasta verificare se pliteste suma de ....................... lei conform Anexa ....... Pct............ , de catre

. din localitatea ...............oiiinlL S nr. ......

]ude‘;/sector .................. incont .........oooeiiiiiiii, deschis la Banca/Trezoreria ........................... filiala
Reprezentant Reprezentant legal Responsabil tehnic
ISCIR persoand juridica/solicitant cu sudura
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14.2. Model proces verbal
ANTET ISCIR ...................
Persoana juridica...........ccccevueennen. /adresa, CUI, J, e-mail
PROCES-VERBAL NR......c.ccccvvinennnnen. din............
Referitor la autorizarea operatorilor sudare PEHD, conform prescriptiei tehnice PT CR 9-2025
1 1
2 2
NUME SI 3 POANSON 3
SUDORI PRENUME 4 SUDOR Nr. 4
5 5
6 6
WPQR/WPS TIPUL IMBINARII:
RAPORTUL DIMENSIONAL STANDARD (SDR): PROCEDEUL DE SUDARE:
MATERIALE DE BAZA
MB 1 Denumire: MB 2 Denumire:
Norma: Norma:
Tip PE: Tip PE:
Diametru (mm) Diametru (mm)
PARAMETRII DE SUDARE
Presiune incélzire Timp iIncilzire
Presiune mentinere Timp mentinere
Timp eliminare Temperaturd sudare
Timp crestere presiune Presiune sudare
Timp sudare Presiune racire
Timp récire
EXAMINARE VIZUALA INCERCARE LA TRACTIUNE
Laborator Laborator
Buletin nr.: Buletin nr.:
Rezultat Rezultat
INCERCAREA LA RUPERE PRIN DECOEZIUNE
Buletin nr. | Laborator
Rezultat
DOMENIUL DE VALABILITATE AUTORIZATIE
Procedeul de sudare Calificativ la examen practic
Tipul iImbinarii Calificativ la examen teoretic
Materiale de baza Concluzii privind autorizarea
Domeniul diametrelor (mm)
Raportul dimensional standard SDR
Alte date
Pentru aceasta verificare se plateste sumade ....................... lei conform ......... Anexa ....... Pct............ ,
de catre ......oceciiiiiiiiiiiiiiiiiieeeee... din localitatea Lo str.
................................. nr. ...... judet/sector ..................MIncont ......................uenn....... deschis la
Banca/Trezoreria ..........c.cceevveennn.. filiala ..o,
Reprezentant Reprezentant legal Responsabil tehnic

ISCIR persoana juridica/solicitant cu sudura
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ANEXA nr. 15

la Prescriptia tehnica

15.1. (fati)
INSPECTIA DE STAT PENTRU CONTROLUL CAZANELOR, RECIPIENTELOR SUB
PRESIUNE SI INSTALATIILOR DE RIDICAT
NATIONAL AUTHORITY FOR THE CONTROL OF BOILERS PRESSURE VESSELS
AND HOISTING EQUIPMENT
in baza Legii nr. 64/2008 republicata, cu modificirile si completirile ulterioare
ISCIR
AUTORIZATIE DE SUDOR
WELDER PERFORMANCE QUALIFICATIONS
Conform prevederilor prescriptiei tehnice PT CR9-2025 aprobata prin
Ordinul ministrului economiei, digitalizarii, antreprenoriatului si turismului nr......... si
standard aplicabil ........... D

PERSOANAJ URIDICA/Company:

ADRESA/Adress

INREGISTRARE/Reg. Number: CUL J (foto)
PRENUMELE/Surname:

NUMELE/Name

CNP/SSN:

POANSON NR./Mark No.:

PROCES-VERBAL Nr./Report No.:

WPS/WPQR 2:

Variabile esentiale/Variables Detaliile probei sudate/ Domeniul de autorizare/
Weld test details Range of aproval

Procedeu de sudare/Welding process:

Tipul imbinérii/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

Radiatii penetrante/Radiographic test

Ultrasunete/Ultrasonic test

Indoire/Bend Test

Rupere tehnologica/Fracture test

Particule Magnetice/Magnetic Particle

Lichide Penetrante/Dye penetrant

Alte examinari

1 Se inscrie standardul european privind califcarea sudorilor, specific tipului de material;
2 Se inscrie numarul de inregistrare la ISCIR a WPQR-ului;

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

Emitent/Issuer: Inspectorul examinator/Specialty Inspector,
ISCIR

Nume Inspector Sef

Semniitura si stampila Nume/Name:

Signature and stamp Semniitura si stampild/Signature and stamp:
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15.1. (verso)
PRELUNGIREA VALABILITATII AUTORIZATIEI/
RENEWAL OF VALIDITY OF THE AUTHORISATION
Aut. Nr./No
Nr. VALABILITATE/
crt. Validity
PROCES-VERBAL/DATA ISCIR
REPORT/DATE S xt .
De la/From Pana la/Until emnatura si
stampila/
Signature and stamp
1
1)
2
3
4
5
6
NOTE:

1 Se inscrie numirul/data intocmirii procesului verbal.
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15.2. (fati)
ROMANIA
INSPECTIA DE STAT PENTRU CONTROLUL CAZANELOR, RECIPIENTELOR SUB
PRESIUNE ST INSTALATIILOR DE RIDICAT
NATIONAL AUTHORITY FOR THE CONTROL OF BOILERS PRESSURE VESSELS
AND HOISTING EQUIPMENT
in baza Legii nr. 64/2008 republicati, cu modificarile si completirile ulterioare
ISCIR
AUTORIZATIE DE OPERATOR SUDARE PE-HD
WELDER PERFORMANCE QUALIFICATIONS PE-HD
Codificare/Desionation:

Conform prevederilor prescriptiei tehnice PT CR 9-2025 aprobata prin
Ordinul ministrului economiei, digitalizarii, antreprenoriatului si turismului nr.........

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

CNP/SSN:

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

(foto)

Variabile/Variables

Weld test details

Detaliile probei sudate/

Domeniul de valabilitate/
Range of aproval

Procedeu de sudare/Welding process:
Tipul imbinérii/Joint type:

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

SDR
Material de bazi/Parent material:

Tipul verificarii/
Type of test

Executat §i acceptat/
Performed and accepted

Nr. buletin/
No.of certificate

Vizual/Visual
Incercare la tractiune
Rupere prin decoeziune/Decohesion test

Rupere tehnologicd/Fracture test

1 Se inscrie numarul de inregistrare la ISCIR a WPQR-ului;

Emitent/Issuer:
ISCIR

Nume Inspector Sef
Semniitura si stampila
Signature and stamp

Data emiterii/Date of issue

Nr. /No. :
Valabil pani la/Valid until:

Inspectorul examinator/
Specialty Inspector,

Nume/Name:

Semnétura si stampila/Signature and stamp:
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15.2. (verso)
PRELUNGIREA VALABILITATII AUTORIZATIEI/
RENEWAL OF VALIDITY OF THE AUTHORISATION
Aut.Nr./No
Nr. VALABILITATE/
crt. Validity
PROCES-VERBAL/DATA/ ISCIR
REPORT/DATE S xt .
De la/From Pani la/Until emnatura st
stampila/
Signature and stamp
1
1
2
3
4
5
6
NOTE:

1 Se inscrie numirul/data intocmirii procesului verbal.
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ANEXA nr. 16

la Prescriptia tehnica

LISTA EXEMPLICATIVA A STANDARDELOR

SR EN ISO 9606-1:2017 Examinarea sudorilor in vederea calificérii. Sudare prin topire. Partea 1:
Oteluri

SR EN ISO 9606-2:2005 Calificarea sudorilor. Sudare prin topire. Partea 2: Aluminiu si aliaje de
aluminiu

SR CEN ISO/TR 15608:2017 Sudare. Ghid pentru un sistem de grupare a materialelor metalice

SR EN 10028-2:2017 Produse plate din otel pentru recipiente sub presiune. Partea 2: Oteluri nealiate
si aliate cu caracteristici specificate la temperatura ridicata

SR EN 10216-2:2024 Tevi de otel fara sudurd utilizate la presiune. Conditii tehnice de livrare.
Partea 2: Tevi de otel nealiat cu caracteristici specificate la temperatura ridicata

SR EN ISO 5817:2023 Sudare. Imbinari sudate prin topire din otel, nichel, titan si aliajele acestora

(cu exceptia sudarii cu fascicule de energie). Niveluri de calitate pentru imperfectiuni

SR EN ISO 10042:2018 Sudare. Imbiniri de aluminiu si aliaje de aluminiu sudate cu arc electric.
Niveluri de calitate pentru imperfectiuni

SR EN ISO 17635:2025 Examindri nedistructive ale sudurilor. Reguli generale pentru materiale
metalice

SR EN ISO 17637:2017 Examinari nedistructive ale sudurilor. Examinarea vizuald a imbinarilor
sudate prin topire

SR EN ISO 17636-1:2022 Examinari nedistructive ale sudurilor. Examinarea radiografica. Partea 1:
Tehnici care utilizeaza radiatii X sau gama cu film

SR EN ISO 17636-2:2023 Examinari nedistructive ale sudurilor. Examinarea radiografica. Partea 2:
Tehnici care utilizeaza radiatii X sau gama cu detectoare digitale

SR EN ISO 10675-1:2022 Examinari nedistructive ale sudurilor. Niveluri de acceptare pentru

examinarea radiograficd. Partea 1: Otel, nichel, titan si aliajele acestora

SR EN ISO 17640:2019 Examinari nedistructive ale imbindrilor sudate. Examinare cu ultrasunete.
Tehnici, niveluri de examinare si evaluare

SR EN ISO 11666:2018 Examinari nedistructive ale sudurilor. Examinare cu ultrasunete. Niveluri de
acceptare

SR EN ISO 3452-1:2021 Examindri nedistructive. Examinare cu lichide penetrante. Partea 1:

Principii generale
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SR EN ISO 23277:2015 Examinari nedistructive ale sudurilor. Examinarea cu lichide penetrante a
sudurilor. Niveluri de acceptare

SR EN ISO 17638:2017 Examinari nedistructive ale sudurilor. Examinarea cu pulberi magnetice

SR EN ISO 23278:2015 Examindri nedistructive ale imbinarilor sudate. Examinarea cu pulberi
magnetice a imbinarilor sudate. Niveluri de acceptare.

SR EN ISO 6506-1:2015 Materiale metalice. incercarea de duritate Brinell. Partea 1: Metode de
incercare

SR EN ISO 6507-1:2023 Materiale metalice. Incercarea de duritate Vickers. Partea 1: Metodd de
incercare

SR EN ISO 6892-1:2020 Materiale metalice. Incercarea la tractiune. Partea 1: Metoda de incercare
la temperatura ambianta

SR EN ISO 4136:2022 Incercari distructive ale sudurilor din materiale metalice. Incercarea la
tractiune transversal

SR EN ISO 148-1:2017 Materiale metalice. Incercarea de incovoiere prin soc pe epruveta Charpy.
Partea 1: Metoda de incercare

SR EN ISO 9016:2022 Incercari distructive ale imbinrilor sudate din materiale metalice.

Incercarea la incovoiere prin soc. Pozitia epruvetei, orientarea crestiturii si examinare

SR EN ISO 7438:2020 Materiale metalice. Incercarea la indoire

SR EN ISO 5173:2023 Incercari distructive ale sudurilor din materiale metalice. Incerciri la indoire
SR EN ISO 8495:2014 Materiale metalice. Tevi. Incercarea la largire a inelului

SR EN ISO 17639: 2022 Incercari distructive ale imbinarilor sudate din materiale metalice;
Examinarea macroscopica si microscopica a imbinarilor sudate

SR EN ISO 3887:2023 Oteluri. Determinarea adancimii de decarburare

STAS 4203-74 Metalografie. Luarea si pregéatirea probelor metalografice

SR 5000:1997 Structuri si constituenti metalografici ai produselor feroase.Vocabular

STAS 5500-74 Metalografie. Defecte. Terminologie

STAS 11961/1:1983 Metalografie. Metode de punere in evidentd si apreciere a macrostructurii
otelurilor.

STAS 7626:1979 Metalografie. Microstructuri. Scéri etalon pentru oteluri

SR EN ISO 643:2024 Oteluri. Determinarea micrografica a marimii grauntelui aparent

SR EN 10247:2017 Determinarea micrografica a continutului de incluziuni nemetalice din oteluri cu
ajutorul imaginilor etalon

SR EN ISO 9017:2018 Incerciri distructive ale imbinarilor sudate din materiale metalice. Incercarea
de rupere

SR ISO 14250:2001 Otel. Caracterizarea metalografica a marimii si repartitiei grauntilor duplex
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SR EN ISO 3651-2:2020 Determinarea rezistentei la coroziune intergranulard a otelurilor
inoxidabile. Partea 2: Oteluri inoxidabile feritice, austenitice si austenito-feritice (duplex).
Incercarea la coroziune in mediu care contine acid sulfuric

SR CR 10316:2002 Analiza otelurilor slab aliate prin spectometrie de emisie opticd (metoda
curentd). Linii directoare pentru prepararea unei metode curente standardizate pentru spectrometria
de emisie optica

SR EN ISO 9015-1:2011 Incercari distructive ale imbinarilor sudate din material metalice.
Incercarea de duritate. Partea 1. Incercarea de duritate a imbinrilor sudate cu arc electric

SR EN ISO 18265:2014 Materiale metalice. Conversia valorilor de duritate

SR EN 14728/31.07.2019: Imperfectiuni in Imbinarile sudate de materiale termoplastice; Clasificare.

SR EN 16296/30.07.2021: Imperfectiuni in imbinarile sudate de materiale termoplastice; Niveluri de
calitate.

SR EN 12814-1:2001 Incercari ale imbindrilor sudate ale semifabricatelor din materiale

termoplastice. Partea 1: Incercarea la indoire

SR EN 12814-2:2021 Incercari ale imbinarilor sudate ale semifabricatelor de materiale

termoplastice. Partea 2: Incercarea la tractiune

SR EN 12814-4+AC:2018 Incercari ale imbinarilor sudate ale semifabricatelor de materiale

termoplastice. Partea 4: Incercarea la desprindere

SR EN 12814-5:2001 Incercari ale imbinarilor sudate ale semifabricatelor din materiale

termoplastice. Partea 5: Examinarea macroscopica
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