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CAPITOLUL I
PREVEDERI GENERALE

SECTIUNEA 1
Scop

Art. 1 (1) Prezenta prescriptie tehnicd stabileste cerintele pentru aprobarea procedurilor de
sudare pentru otel, aluminiu si aliaje de aluminiu, ce urmeaza sa fie 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 cerintele pentru aprobarea procedurilor
de sudare a tevilor si a fitingurilor din polietilend de inaltd densitate (PEHD) ce urmeaza sa fie

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

Art. 2 Optional, persoanele juridice care executd lucrdri de sudare la instalatiile/echipamentele
care nu sunt prevazute la art. 1, pot solicita la ISCIR, aprobarea procedurilor de sudare in

conformitate cu prevederile prezentei prescriptii tehnice.

Art.3 (1) Pentru aprobarea unei proceduri de sudare in care se utilizeaza materiale sau procedee
de sudare neincluse in prezenta prescriptie tehnicd, persoana juridica solicitantd intocmeste o
instructiune tehnica specificd ce se transmite la ISCIR pentru acceptare.

(2) Instructiunea tehnicd specificd trebuie sd fie intocmitd cu respectarea prevederilor
standardului aplicabil, dacd este cazul, pentru situatia mentionata la alin. (1) si trebuie sa cuprinda
cel putin urmatoarele date tehnice:

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

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

aplicabile.

Art.4 (1) In vederea aprobarii procedurilor de sudare, persoanele juridice trebuie sa aiba
raporturi contractuale de muncd cu RTS si cu sudori care indeplinesc cerintele prezentei prescriptii

tehnice.
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(2) RTS se desemneazd prin decizie de numire, modelul deciziei de numire fiind prevazut in

Anexa nr. 1.

Art.5  In cazul in care sudorii urmeaza sd fie autorizati concomitent cu parcurgerea etapelor de
aprobare a unei proceduri de sudare, rezultatele obtinute la examinarile nedistructive si incercarile

distructive se recunosc ca valabile si pentru autorizarea sudorilor.

Art. 6  Persoanele juridice care detin proceduri de sudare emise in conformitate cu prevederile
reglementarilor tehnice ce transpun directivele europene aplicabile in domeniu, pot solicita

echivalarea prin verificarea incadrarii in cerintele stabilite In prezenta prescriptie tehnica.

SECTIUNEA a 2-a

Referinte normative

Art.7  Prezenta prescriptie tehnica face referire 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 I, nr. 399 din 8 iunie 2015, cu modificarile si completarile ulterioare;

b) Ordonanta de urgenta 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, aprobatad cu modificari si completari prin Legea 68/2010, cu
modificarile si completdrile ulterioare;

c) Hotararea Guvernului nr. 1.340/2001 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.

SECTIUNEA a 3-a

Termeni si definitii

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

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

b) epruvetd - parte sau portiune prelevatd din proba de sudare 1n scopul efectudrii unei

incercari distructive specificate, in conformitate cu prevederile prezentei prescriptii tehnice;
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c) fisa de aprobare a procedurii de sudare (WPQR) - document 1n care sunt inregistrate
valorile efective ale variabilelor esentiale utilizate la realizarea ansamblului de probd in vederea
aprobarii procedurii de sudare;

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

e) imperfectiune - discontinuitate in sudurd sau o abatere de la forma geometrica prevazuta,

f) ISCIR - Inspectia de Stat pentru Controlul Cazanelor, Recipientelor sub Presiune si
Instalatiilor de Ridicat;
g) imbinare eterogend - imbinare in care sudura si materialul metalic de bazad prezinta

diferente semnificative ale caracteristicilor mecanice si/sau ale compozitiei chimice;

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

1) laborator - structurd functionald in cadrul persoanei juridice autorizatd prin care aceasta
desfasoara activitati de examinari nedistructive si/sau incercari distructive;

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

k) prescriptie tehnicd - norma tehnica elaborata de catre ISCIR si aprobatd prin ordin al
ministrului economiei, publicat in Monitorul Oficial al Romaniei, Partea I, care contine, pentru
domenii clar definite, condifii si cerinte tehnice referitoare la instalatii/echipamente, inclusiv
distante de protectie si de sigurantd 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
legdtura cu acestea, in vederea introducerii pe piatd, punerii in functiune si utilizarii
instalatiilor/echipamentelor respective in conditii de siguranta in functionare;

1) probd sudatd - ansamblu sudat care se utilizeazd in cadrul procesului de aprobare a
procedurii de sudare;

m) procedurd de sudare - succesiune specificatd de actiuni tehnologice care trebuie sa fie
urmata in vederea executarii unei suduri;

n) raport dimensional standard (SDR) - raportul dintre diametrul exterior nominal ,,dn” si
grosimea nominald a peretelui tevii ,,en”;

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

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

q) specificatia procedurii de sudare (WPS) - document care contine cel putin variabilele

esentiale aflate iIn domeniul de valabilitate corespunzator unui sau mai multor WPQR aprobate;
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r) sudare cu element incdlzitor - procedeu de sudare la care suprafetele ce se imbind sunt
incalzite adecvat prin expunere, contact direct cu elementul de incélzire si sunt sudate prin presiune
(in cazul aprobarii procedurii de sudare pentru polietilend de inalta densitate PEHD);

S) sudare prin registentd electricd - procedeu de sudare care constd in imbinarea prin
electrofuziune a unui fiting, a unei mufe sau a unei sei cu o teava (in cazul aprobarii procedurii de
sudare pentru polietilena de inaltd densitate PEHD);

t) sudor - persoana care efectueaza sudarea manual, semimecanizat sau semiautomat;

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

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

w) trecere de umplere - randul/randurile, depus/depuse dupd trecerea/trecerile de rddacind si
inainte de trecerea/trecerile finald/finale la sudarea cu treceri multiple;

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

y) variabild esentiald de sudare - variabila de sudare a carei modificare in afara domeniului de
valabilitate al unei proceduri de sudare aprobate, necesita aprobarea unei noi proceduri de sudare;

z) variabild neesentiald de sudare - variabila de sudare a carei modificare nu necesita
aprobarea unei noi proceduri de sudare;

aa) verificare - serie de operatii care trebuie sd includd executarea unei probe sudate,
examindrile nedistructive si/sau incercarile distructive ulterioare, precum §i consemnarea

rezultatelor 1n fisa de aprobare a procedurii de sudare.

SECTIUNEA a 4-a

Simboluri si prescurtari

Art. 9 In cazul in care nu se utilizeazi termeni complet formulati, la completarea fisei de
aprobare a procedurii de sudare (WPQR), se utilizeaza urmatoarele simboluri i prescurtari:
a) pentru probd:

1) a-grosimea nominald a sudurii,

2)  BW - sudurd cap la cap;

3) D - diametrul exterior al tevii;

4)  FW - sudura de colf;

5) P -tabla;

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

7) T -teava;



MONITORUL OFICIAL AL ROMANIEI, PARTEA |, Nr. 658 bis/7.VI1.2026 95

PT CR 7-2025

8)

9)

10)
11)
12)
13)
14)

z - lungimea catetei unei suduri de col;

li - lungimea probei de incercare;

l> - semilatimea probei de Incercare;

s1 - grosimea metalului depus pentru procedeul de sudare 1;

s2 - grosimea metalului depus pentru procedeul de sudare 2;

t1 - grosimea materialului probei pentru procedeul de sudare 1;

t2 - grosimea materialului probei pentru procedeul de sudare 2;

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

1)
2)
3)
4)
5)
6)
7)
8)
9)
10)
1)
12)
13)
14)
15)
16)
17)

nm - fard metal de adaos;

wm - cu metal de adaos;

A -invelis acid;

B - invelis bazic;

C - invelis celulozic;

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

RB - invelis rutilic - bazic;

RC - invelis rutilic - celulozic;

RR - invelis rutilic cu grosime mare;

S - sarma/vergea plina;

M - miez de electrod tubular din pulbere metalica;

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

W - electrod tubular bazic/fluoric, zgura cu solidificare lenta;
Y - electrod tubular bazic/fluoric, zgura cu solidificare rapida;

Z - alte tipuri de electrozi tubulari;

c) pentru alte detalii privind sudarea:

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

bs - sudare din ambele parti;

Iw - sudare spre stanga;

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

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

sl - sudare intr-un strat;

ss - sudare dintr-o parte.
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d) pentru detalii privind imbinarea sudata:
1)  MB - material de baza;
2)  MD - metal depus;

3) ZIT - zona influentata termic.

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

SECTIUNEA 1

Variabile esentiale si domenii de valabilitate

Art. 10 (1) Variabilele esentiale de sudare sunt factori determinanti la aprobarea procedurilor de
sudare.

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

(3) Aprobarea procedurilor de sudare se efectueaza pe probe sudate si este independenta de tipul

instalatiei/echipamentului de sudare care a fost utilizat la realizarea ansamblului de proba.

Art. 11 (1) La aprobarea procedurilor de sudare pentru otel pot fi utilizate urmatoarele procedee
de sudare:
a) 111 - sudare manuala cu arc electric (sudare cu arc electric cu electrod invelit);
b) 114 - sudare cu arc electric cu sarma tubulara autoprotectoare;
¢) 12 - sudare cu arc electric sub strat de flux:
cl) 121 - sudare sub strat de flux cu electrod - sarma;
c2) 125 - sudare sub strat de flux cu sdrma tubulara;
d) 13 - sudare cu arc electric cu electrod fuzibil in mediu protector de gaz:
d1) 131 - sudare cu arc electric In mediu de gaz inert cu electrod fuzibil (sudare MIG);
d2) 135 - sudare cu arc electric in mediu de gaz activ cu electrod fuzibil (sudare MAG);
d3) 136 - sudare cu arc electric in mediu de gaz activ cu sarma tubulara;
e) 14 - sudare cu arc electric in mediu de gaz protector cu electrod nefuzibil:
el) 141 - sudare cu arc electric in mediu de gaz inert cu electrod de wolfram (sudare WIG);
f) 15 - sudare cu plasma;

g) 311 - sudare oxiacetilenica.
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(2) Aprobarea procedurii de sudare este valabila numai pentru procedeul de sudare utilizat la
realizarea ansamblului de proba.

(3) In cazul aprobarii unei proceduri de sudare la care sunt utilizate procedee de sudare multiple,
aprobarea procedurii de sudare este valabild numai pentru ordinea in care acestea au fost utilizate la
realizarea ansamblului de proba, dar fiecare procedeu de sudare poate fi aprobat separat sau in

combinatie cu alte procedee de sudare.

Art. 12 (1) In scopul reducerii examinarilor si incercarilor similare efectuate in vederea aprobarii
unei proceduri de sudare, materialele de baza din otel sunt grupate conform prevederilor Anexei
nr. 2, Tabelul 1.

(2) Pentru materialele de baza sau combinatii ale acestora care nu pot fi incadrate in sistemul de
grupare al materialelor de baza din otel, aprobarea procedurii de sudare se obtine numai pentru
materialele de baza sau combinatii ale acestora prevazute in solicitare.

(3) Daca un material de baza poate fi incadrat simultan in doud grupe sau subgrupe ale acestui
sistem de grupare, este intotdeauna considerat in grupa sau subgrupa cu numar inferior. Materialele
de baza si materialele de adaos sunt identificate pe baza certificatelor de inspectie material emise de
producitor.

(4) Diferentele minore de compozitie chimica a unui tip de material, (care se incadreaza insa in
abaterile permise de specificatia respectivului material) nu conduc la schimbarea grupei/subgrupei

de Incadrare.

Art. 13  Domeniile de valabilitate si corespondentd a aprobdrilor procedurilor de sudare pentru

materialele de baza din otel sunt prevazute in Anexa nr. 2, Tabelul 2.

Art. 14  Grosimea nominald ,,t” a probei are urmatoarele semnificatii:

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

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

¢) pentru o Tmbinare sudata tip racord:

1) ,,t” reprezinta grosimea tevii de racord, pentru imbinarea sudata tip racord la tevi ,,asezat

pe
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2) ,,t” reprezinta grosimea tevii principale, pentru imbinarea sudatd tip racord la tevi ,,asezat
in” sau ,,asezat prin’;
d) pentru o imbinare sudatd in ,,T” complet patrunsa la table: ,t” reprezintd grosimea tablei

prelucrate.

Art. 15  Domeniul de valabilitate al aprobarii procedurilor de sudare in functie de grosimea ,,t” a

probei pentru sudurile tip BW - cap la cap este prevazut in Anexa nr. 2, Tabelul 3.

Art. 16 Domeniul de valabilitate al aprobarii procedurilor de sudare in functie de grosimea ,,t” a
probei, pentru sudurile in ,,T”, sudurile tip FW - de colt si sudurile tip racord este prevazut in Anexa

nr. 2, Tabelul 4.

Art.17 Domeniul de valabilitate al aprobarii procedurilor de sudare pentru tevi si racorduri in

functie de diametru (dimensiuni in mm) este prevazut in Anexa nr. 2, Tabelul 5.

Art. 18 Aprobarea unei proceduri de sudare pentru table este valabila si pentru sudarea tevilor cu
diametrul > 500 mm, sau cu diametrul > 150 mm 1n cazul unei suduri efectuatd in pozitia rotit PA

sau PC.

Art. 19 Domeniul de valabilitate al aprobarii procedurii de sudare pentru un ansamblu de proba

de tip racord la un unghi de racord o, acopera unghiurile de racord a1 unde o < a1 < 90°.

Art. 20 (1) Pozitiile de sudare utilizate pentru aplicarea prevederilor prezentului capitol sunt
prevazute in Anexa nr. 3.
(2) Domeniul de valabilitate al unei proceduri de sudare aprobate in functie de pozitiile de sudare

este prevazut In Anexa nr. 2, Tabelul 6.

Art. 21 (1) Prezenta prescriptie tehnica se refera la urmatoarele tipuri de imbinari sudate:
a) imbinari sudate cap la cap la table;
b) imbindri sudate cap la cap la tevi,
¢) 1mbinari sudate in colt la table;
d) 1imbinari sudate in ,,T” cu patrundere completa;
e) imbinari sudate tip racord.
(2) Domeniul de valabilitate al aprobarii procedurii de sudare pentru un anumit tip de imbinare

sudatd este prevazut in Anexa nr. 2, Tabelul 7.
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Art. 22 (1) La aprobarea procedurilor de sudare tipul materialului de adaos trebuie sa fie similar
cu tipul materialului de baza din otel.

(2) La aprobarea unei proceduri de sudare pot fi admise si alte materiale de adaos daca sunt
indeplinite simultan conditiile:

a) au compozitie chimica echivalentd cu materialul de baza din otel;

b) au proprietdti mecanice echivalente cu materialul de baza din otel.

Art.23  Aprobdrile procedurilor de sudare se acorda distinct pentru fiecare tip de invelis de

electrod.

Art. 24  Pentru procedeele de sudare 111 si 114, aprobarea procedurii de sudare este valabila atat
pentru dimensiunile electrodului utilizat la sudarea probei cdt si pentru alte dimensiuni ale
electrozilor utilizati pentru fiecare trecere, cu exceptia radacinii sudurii cap la cap dintr-o singura
parte, fard suport permanent la radacina, pentru care nu este permisd nici o modificare de

dimensiune a diametrului electrodului.

Art. 25 Pentru procedeele de sudare 121 si 125, aprobarea procedurii de sudare este valabila
numai pentru tipul de electrod - sarma sau tipul de sarma tubulara utilizat la realizarea ansamblului

de proba.

Art. 26  Aprobarea unei proceduri de sudare desfasurata pe un ansamblu de proba realizat cu un

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

Art. 27 Pentru procedeele de sudare 131, 135, 136 si 141, aprobarea procedurii de sudare
desfasuratd pe un ansamblu de proba realizat cu un anumit tip de gaz de protectie si un anumit tip
de electrod - sarma sau sarmd tubulard, este valabild numai pentru acel tip de gaz de protectie si

numai pentru tipul de electrod - sirma sau sarma tubulara, care au fost utilizate la sudarea probei.

Art. 28 Pentru procedeul de sudare 15 - sudare cu plasma, aprobarea procedurii de sudare este

valabild numai pentru tipul gazului plasmagen utilizat la realizarea ansamblului de proba.

Art. 29  Aprobarea procedurii de sudare este valabilda numai pentru tipul curentului electric
(alternativ, continuu sau pulsatoriu) si polaritatea curentului utilizata la realizarea ansamblului de

probd, dupa caz.
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Art. 30 Temperatura de preincilzire la sudare, indicatd in pWPS si aplicatd la realizarea
ansamblului de probd, este consideratd limitd inferioard a domeniului de valabilitate a aprobarii

procedurii de sudare.

Art. 31 Valoarea maxima a temperaturii intre straturi obtinutd in timpul sudarii ansamblului de
proba, este consideratd limitd superioard a domeniului de valabilitate a aprobérii procedurii de

sudare.

Art.32 (1) In cazul aprobarii unei proceduri de sudare cu/fira tratament termic dupa sudare
prevazut in pWPS, nu este permisd eliminarea/adaugarea tratamentului termic dupa sudare, sau
modificarea ulterioara a parametrilor regimului de tratament termic stabilifi in WPQR-ul procedurii
de sudare aprobata.

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

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

material ale grupelor de materiale de baza din otel care sunt prevazute in Anexa nr. 2, Tabelul 1.

Art.33 (1) Pentru realizarea ansamblului de proba energia termica liniard introdusda poate fi
masuratd prin:

tensiune X intensitate x 60

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

termice introduse de + 15% fatd de cea utilizata la sudarea ansamblului de proba.

SECTIUNEA a 2-a

Forma si dimensiunile probelor sudate

Art.34 (1) Forma si dimensiunile probelor sudate in vederea aprobarii procedurilor de sudare
sunt prevazute in Anexa nr. 4, Figura 1 - 5, in care ,t” este grosimea cea mai mare a unei

componente.
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(2) In scopul asigurarii posibilititii de prelevare a unor epruvete suplimentare impuse de
eventuala repetare a unor incercdri mecanice, se pot realiza ansambluri de proba suplimentare sau
cu dimensiuni mai mari decat dimensiunile minime care sunt prevazute in Anexa nr. 4, Figura 1 - 5.

(3) In cazul tevilor utilizate la probe sudate cap la cap, diametrul acestora se alege astfel incat sa
permita, (prin lungimea desfasuratd a sudurii/sudurilor realizate) prelevarea tuturor epruvetelor

pentru incercari distructive, (precum si cele impuse la eventuala repetare a acestora).

Art.35 (1) Pentru aprobarea unei proceduri de sudare a unei imbindri cap la cap la table proba
trebuie sa respecte prevederile Anexei nr. 4, Figura 1.
(2) Lungimea probei sudate trebuie sa fie astfel aleasa incat sd poata fi prelevate epruvetele

pentru incercarile prevazute in Anexa nr. 5, precum si cele impuse la eventuala repetare a acestora.

Art.36 (1) Pentru aprobarea unei proceduri de sudare a unei imbindri cap la cap la tevi proba
trebuie sa respecte prevederile Anexei nr. 4, Figura 2.
(2) Pentru tevi cu diametru mic poate fi necesarda realizarea mai multor probe pentru a fi

indeplinita cerinta prevazuta la art. 34, alin. (3).

Art.37 (1) Pentru aprobarea unei proceduri de sudare a unei imbinari in ,,T” cu patrundere
completa proba trebuie sa respecte prevederile Anexei nr. 4, Figura 3.
(2) Lungimea probei trebuie sa fie astfel aleasd incat sa poata fi prelevate epruvetele pentru

incercarile prevazute in Anexa nr. 5.

Art.38 (1) Pentru aprobarea unei proceduri de sudare a unei Imbinari tip racord la tevi sau alte
tipuri de racord, proba trebuie sa respecte prevederile Anexei nr. 4, Figura 4.

(2) Dimensiunile tevilor alese pentru realizarea ansamblului de proba trebuie sa permita
prelevarea epruvetelor pentru incercérile prevazute In Anexa nr. 5, inclusiv cele impuse la eventuala

repetare a acestora.

Art.39 (1) Pentru aprobarea unei proceduri de sudare a unei imbinari in colf la table proba
trebuie sa respecte prevederile Anexei nr. 4, Figura 5.
(2) Lungimea probei trebuie sd fie astfel aleasd incat sa poatd fi prelevate epruvetele pentru

incercdrile prevazute in Anexa nr. 5.
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SECTIUNEA a 3-a

Examinare si incercare

Supraveghere

Art. 40 (1) Solicitarea privind aprobarea procedurii de sudare se depune la ISCIR cu cel putin 15
zile inainte de data propusa, cu precizarea locului de examinare, pentru realizarea ansamblului de
proba.

(2) Solicitarea trebuie sa fie insotita de urmatoarele:

a) date tehnice privind procedura de sudare pentru care se solicitd aprobarea;

b) documente care fac dovada detinerii echipamentelor utilizate la realizarea ansamblului de
proba;

c) tabelul cu numele si prenumele sudorilor autorizati care vor realiza ansamblul de proba si
copiile autorizatiilor acestora. in cazul in care sudorii cu care se intentioneazi a fi realizat
ansamblul de probad nu sunt autorizati iar autorizarea lor urmeaza sa se desfasoare concomitent cu
aprobarea procedurii de sudare, sunt necesare documentele prevazute la autorizarea sudorilor
conform prescriptiei tehnice aplicabile;

d) certificatele de inspectie material emise de producator, pentru materialele de sudare care se
intentioneaza a fi utilizate la realizarea ansamblului de proba;

e) pWPS care se intentioneaza a fi utilizat la realizarea ansamblului de proba;

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

g) copia contractelor individuale de munca si ale dovezii privind Inregistrarea in Registrul
general de evidenta 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.

Art.41 (1) In cazul in care documentatia prezentatd este incompletd sau incorect intocmita,
solicitantul este informat, in scris, cu privire la necesitatea transmiterii completarilor sau a
documentatiei corect intocmite.

(2) In cazul in care solicitantul nu completeazd documentatia potrivit cerintelor in termen de cel
mult 30 de zile de la primirea comunicarii, cererea este consideratd respinsd si documentatia se
arhiveaza.

(3) In cazul in care documentatia este acceptatd, se confirma participarea inspectorului de
specialitate din cadrul ISCIR la o datda stabilitdi de comun acord cand urmeaza sa se realizeze

ansamblul de proba.
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Art. 42 RTS al persoanei juridice alege locul in care urmeaza sa se realizeze ansamblul de proba

astfel Incét sd fie asigurate toate conditiile tehnice impuse de prezenta prescriptie tehnica.

Art.43 La data stabilita conform prevederilor art. 41, alin. (3), inspectorul de specialitate din
cadrul ISCIR verifica conditiile in care urmeaza sa se realizeze ansamblul de proba, iar in situatia in
care autorizarea sudorilor se desfasoara concomitent cu aprobarea procedurii de sudare, se parcurge
inainte de sudarea probei partea teoreticd a examenului de autorizare sudori, in conformitate cu

cerintele din prescriptia tehnicd aplicabila.

Art. 44 Inainte de inceperea sudarii probei, aceasta trebuie marcatd atit cu poansonul sudorului

cat si cu cel al inspectorului de specialitate din cadrul ISCIR.

Art. 45 Pregatirea si sudarea probelor se efectueazad in conformitate cu pWPS al carui model este
prevazut in Anexa nr. 6, model a) sau b), dupa caz, si se realizeaza cu sudori autorizati sau cu sudori
care au obtinut calificativul “ADMIS” la examenul teoretic in conformitate cu cerintele prevazute la

art. 43.

Art. 46 Dacda in timpul executarii probelor sudate 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, realizarea probelor sudate se

repeta.

Art.47 (1) La terminarea operatiilor de sudare impuse de realizarea ansamblului de proba,
inspectorul de specialitate din cadrul ISCIR examineaza vizual ansamblul de proba.
(2) Probele declarate admise la examinarea vizuala se poansoneaza suplimentar, corespunzator

numadrului de epruvete necesar pentru efectuarea incercarilor distructive.

Art. 48 Inspectorul de specialitate din cadrul ISCIR intocmeste un proces-verbal de verificare
tehnicd, al carui model este prevazut in Anexa nr. 7, In care mentioneaza, in cazul in care
autorizarea sudorilor se desfisoard concomitent cu aprobarea procedurii de sudare, rezultatele
obtinute de candidati la examenul teoretic, precum si rezultatele examinarii vizuale in raport cu

referentialele utilizate.
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Metode de verificare si criterii de acceptare

Art. 49 (1) Examindrile nedistructive si incercarile distructive se efectueazd in laboratoare
autorizate de catre ISCIR, conform prescriptiei tehnice aplicabile.

(2) Probele se examineazad vizual 1n starea 1n care se afld dupa sudare; alte examinari
nedistructive se desfasoara dupa examinarea vizuald, fie in starea in care se afla dupa sudare, fie,
daca este cazul, dupa efectuarea tratamentului termic final prevazut in pWPS.

(3) Probele se incearca distructiv numai daca la examindrile nedistructive se obtin rezultate care
se Incadreaza in criteriile si nivelurile de acceptare al discontinuitatilor din referentialele specifice
fiecarei metode de examinare prevazute la alin. (6).

(4) Rezultatul examindrii vizuale efectuate de catre inspectorul de specialitate din cadrul ISCIR
este conditie de continuare a examinarilor nedistructive/incercarilor distructive, prevazute in Anexa
nr. 5.

(5) Examinarea vizuald a imbindrilor sudate se efectueaza conform cerintelor standardului
european aplicabil, iar nivelurile de calitate si acceptare pentru imperfectiuni trebuie sa fie nivelul
B.

(6) Examindrile cu radiatii penetrante, examindrile cu ultrasunete, examinarile cu lichide
penetrante si examindrile cu particule magnetice ale imbinarilor sudate se efectuecaza 1n
conformitate cu cerintele standardelor europene aplicabile privind tehnica de examinare si nivelurile

de acceptare corespunzatoare nivelului de calitate B.

Localizarea si prelevarea epruvetelor pentru incercari distructive

Art. 50 Localizarea epruvetelor pentru efectuarea incercarilor distructive este prevazuta in Anexa

nr. 8.

Incercarea la tractiune transversala

Art.51 (1) Incercarea la tractiune a imbinarii sudate se efectueazd pe epruvete avand forma si
dimensiunile conform cerintelor standardului european aplicabil, in functie de tipul materialelor de
baza utilizate (table, tevi) si de dimensiunile acestora, astfel:

a) epruvete plate, cu porfiune calibrata;

b) epruvete fasii, cu portiune calibrata, in cazul tevilor.

(2) De asemenea, in cazul tevilor cu diametrul exterior < 51 mm, epruvetele fasii cu sectiune

calibratd pot fi inlocuite cu epruvete tronson tubulare fara portiune calibrata.
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(3) Incercarea la tractiune se efectueaza pe 2 epruvete prelevate transversal pe axa sudurii.

(4) Epruvetele pentru incercarea la tractiune trebuie sa aiba grosimea egala cu cea a materialului
de bazi al probei sudate. In cazul in care acest lucru nu este posibil, datoritd capacititii maxime de
incarcare a masinii de incercare, pentru grosimi mai mari de 30 mm, se poate preleva, din sectiunea
respectivd, un set de epruvete de grosimi aproximativ egale, astfel Incat sid se acopere intreaga
sectiune, iar incercarea setului de epruvete constituie o singurd incercare.

(5) Incercarea la tractiune se considerd admisa dacd pe fiecare epruveti incercati se obtin
urmadtoarele rezultate:

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

b) 1n situatia In care ansamblul de proba este realizat din materiale de baza diferite, rezistenta la
rupere a imbindrii 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.
Incercarea la indoire

Art.52 (1) Incercarea la indoire a imbinarilor sudate se efectueazi in conformitate cu cerintele
standardului european aplicabil, grosimea epruvetelor fiind egald cu cea a materialului de baza
utilizat la realizarea ansamblului de proba.

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

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

(4) In cazul imbinarilor sudate cap la cap a tablelor la care materialele de baza sau cel de adaos
sunt din grupe de materiale diferite in locul epruvetelor pentru incercare la indoire transversald se
pot utiliza doud epruvete pentru incercarea la indoire longitudinald (radacind intinsd si radacina
comprimata).

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

(6) Incercarea la indoire este consideratdi admisia daci dupa indoire epruvetele, nu prezintd

defecte deschise mai mari de 2 mm, masurate in orice directie.
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(7) Defectele care apar la muchiile epruvetei in timpul incercarii nu sunt luate in considerare, cu
exceptia fisurilor cauzate de lipsd de patrundere, prezenta zgurii, sau defecte de altd naturd ale

sudurii.

Incercarea la incovoiere prin soc

Art. 53 (1) Incercarea la incovoiere prin soc a imbinrilor sudate se efectueazi in conformitate cu
cerintele standardului european aplicabil pe cate un set de 3 epruvete, prelevate pe axa transversala
a sudurii, cu canal in ”V” practicat in sudura in directia axei longitudinale a acesteia, si similar, alte
3 epruvete prelevate din zona influentatd termic (ZIT), care au canalul in V practicat la 1 mm pana
la 2 mm fata de linia de topire.

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

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

(4) In cazul in care producitorul materialului de bazi nu garanteaza, prin specificatia de material,
valoarea energiei de rupere KV sau a rezilientei KCV, ci numai valoarea KCU, se executd
incercdrile la Incovoiere prin soc pe epruvete cu canal in U.

(5) Incercarea la incovoiere prin soc se efectueaza la temperatura cea mai scizutd prevazuta prin
specificatia materialului de baza. Daca incercarile la incovoiere prin soc se efectueaza si pentru alte
temperaturi intermediare, numarul de epruvete prevazute se va mari corespunzator, astfel incat
pentru fiecare temperatura sa fie incercat cate un set de 3 epruvete cu crestatura in sudura si in ZIT.
In cazul in care incercirile la incovoiere prin soc se efectueaza la o temperatura mai ridicatd decat
cea mai scazutd temperaturd la care este garantat testul in specificatia materialului de baza (de
exemplu: incercdrile se efectueazd la -20°C, fatd de temperatura la care este garantat testul,
prevazuta prin specificatia de material, adica -40°C), atunci aprobarea procedurii de sudare se
limiteaza la temperatura efectiva de incercare, respectiv -20°C.

(6) Incercarea la incovoiere prin soc este consideratd corespunzitoare dacd pentru energia de

rupere a fiecarei epruvete se ating minim valorile limitd prevazute in specificatiile de material.
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Incercarea tehnologici de rupere a imbinirilor sudate de colt

Art. 54 Incercarea tehnologica de rupere a imbindrilor sudate de colt la table, sau tip racord se

efectueaza in conformitate cu cerintele standardului european aplicabil, pe minim 4 epruvete.

Examinarea macroscopica si microscopica

Art. 55 (1) Examinarea macroscopica si microscopicd se efectueaza in conformitate cu cerintele
standardului european aplicabil.

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

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

(4) Se recomanda ca la examinarea macroscopica a Imbindrilor sudate cap la cap si a imbindrilor
tip racord, discontinuitatile sa fie evaluate in conformitate cu cerintele standardului european
aplicabil, nivelul de calitate B.

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

(6) In cazul ansamblurilor de proba realizate cu doud materiale diferite, buletinul emis de
laborator pentru examinarea microscopica trebuie sd contind cinci fotografii scara 1:100, (MB1;

ZIT1; MD; ZIT2; MB2).

Incercarea de duritate

Art. 56 (1) Incercarca de duritate se efectueaza in conformitate cu cerintele standardului
european aplicabil pentru metoda Vickers HV10.
(2) Valoarea maxima a duritatii nu trebuie sa depaseasca 350 HV10.
(3) Diferenta de duritate dintre MB, ZIT si materialul de adaos depus nu trebuie sa depaseasca:
a) 100 de unitati pentru oteluri carbon sau slab aliate;

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

Reverificari

Art.57 (1) In cazul in care proba sudati nu indeplineste una din conditiile specificate pentru

examinarea vizuald sau pentru examinarile nedistructive, se sudeaza o proba suplimentard care se
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supune aceleiagi examinari. Dacd nici proba suplimentard nu indeplineste conditiile respective,
aprobarea procedurii de sudare se considera respinsd, impunandu-se un nou pWPS.

(2) In cazul in care la una din incercarile distructive previzute la art. 51 - 54 se obtin rezultate
necorespunzatoare, se admite repetarea incercdrii/incercdrilor pe un numar dublu de epruvete
specifice acelui tip de incercare distructivd. Aceste epruvete suplimentare pot fi prelevate din
acelasi ansamblu de proba, sau din alt ansamblu de proba realizat suplimentar, care este sudat si

examinat nedistructiv in conditii identice cu cele ale ansamblului de proba initial.

Art. 58 In cazul in care si repetarea acestor incercari distructive pe un numar dublu de epruvete
conduce la rezultate necorespunzitoare, aprobarea procedurii de sudare se considerd respinsa,

impunandu-se un nou pWPS.

CAPITOLUL III
APROBAREA PROCEDURILOR DE SUDARE PENTRU OTEL IN CAZUL
IMBINARILOR TIP TEAVA-PLACA TUBULARA

SECTIUNEA 1

Variabile esentiale si domeniile de valabilitate

Art. 59 (1) Variabilele esentiale de sudare sunt factori determinanti la aprobarea procedurilor de
sudare.

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

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

au fost prelevate aceste probe.

Art. 60 (1) Prezenta sectiune se referd la procedeele de sudare prevazute la art. 11, care pot fi
aplicabile la acest tip de imbinare.

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

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

probei.
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Art. 61 In scopul reducerii examinarilor si incercdrilor similare efectuate in vederea aprobarii
acestui tip de procedura de sudare, materialele de baza din otel sunt grupate conform prevederilor

Anexei nr. 2, Tabelul 1.

Art. 62  Aprobarea procedurii de sudare este valabila numai pentru grupa/subgrupa materialelor

de baza din otel din care a fost realizat ansamblul de proba.

Art. 63 (1) Materialul de baza pentru placa tubularad poate fi un material omogen sau un material
placat obtinut prin orice procedeu tehnologic, inclusiv cel prin care placarea este realizatd prin
depuneri de sudura.

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

material de baza.

Art. 64 Pentru materialele de baza, (otel, otel placat sau combinatie de oteluri), care nu apartin
sistemului de grupare prevazut in Anexa nr. 2, Tabelul 1, persoana juridicd intocmeste o
instructiune specifica, care dupa avizarea ISCIR, se utilizeaza la aprobarea procedurii de sudare,

aceasta fiind valabila numai pentru otelul, placarea sau combinatia respectiva.

Art. 65 (1) Domeniile de valabilitate ale aprobarii procedurilor de sudare pentru o grosime ,,Sp” a
placii tubulare sunt prevazute in Anexa nr. 9, Tabelul 1.

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

cu domeniile prevazute in Anexa nr. 9, Tabelul 1, indiferent de grosimea placajului.

Art. 66 (1) Domeniile de valabilitate ale aprobarii procedurilor de sudare pentru o grosime ,,S¢” a
peretelui tevii sunt prevazute in Anexa nr. 9, Tabelul 2.
(2) Domeniile de valabilitate ale aprobarii procedurilor de sudare pentru un diametru ,,D” al tevii

sunt prevazute in Anexa nr. 9, Tabelul 3.

Art. 67 Aprobarea procedurii de sudare pentru o dimensiune datd a puntitei include si aprobarea

pentru toate cazurile in care dimensiunile puntitelor sunt mai mari.

Art. 68 (1) Realizarea ansamblurilor de proba se realizeaza cu acele pozitii de sudare care pot fi

aplicabile la acest tip de imbinare si alese din cele prevazute in Anexa nr. 3.
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(2) Aprobarea procedurii de sudare este valabilda numai pentru pozitia de sudare utilizata la

realizarea ansamblului de proba.

Art. 69 (1) Principalele tipuri de imbinari teava-placa tubulara sunt:
a) referitor la teava:
1) imbinari sudate teava-placa tubulara realizate cu topirea capatului fevii,
2) imbinari sudate teava-placa tubulara realizate fara topirea capatului tevii;
b) referitor la placa tubulara:
1) imbinari sudate teava-placa tubulara cu rost prelucrat;
2) imbinari sudate teava-placa tubulara fara rost prelucrat;
c) referitor la materialul de adaos:
1) imbinari teava-placd tubulara sudate cu material de adaos;
2) 1mbinari teava-placa tubulara sudate fara material de adaos;
3) imbinari teava-placa tubulara sudate cu:
a) un strat fara material de adaos;
b) unul sau mai multe straturi cu material de adaos;
d) referitor la numdrul de treceri efectuate pentru realizarea imbinarii sudate:
1) imbinari sudate teava-placa tubulara executate dintr-o singura trecere;
2) imbinari sudate teava-placa tubulard executate din mai multe treceri.

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

(3) Orice modificare legata de geometria si pregatirea suprafetelor pentru sudare, (prelucrare
mecanicd sau termicd, formad sanfren), care poate influenta tehnologia de sudare si calitatea
imbinarii sudate, necesita o noud aprobare a procedurii de sudare.

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

trecere.

Art. 70 (1) In cazul imbinarilor sudate tip teava-placa tubulari, realizate dintr-o singura trecere,
modificarea diametrului materialului de adaos, (electrod, vergea sau sarma de sudare, chiar dacd nu

au fost modificate variabilele esentiale), impune o noud aprobare a procedurii de sudare.
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(2) In cazul imbinarilor sudate tip teava-placa tubulara realizate din mai multe treceri, se accepta
doar modificarea diametrului materialului de adaos pentru fiecare trecere, cu exceptia primei treceri

pentru care nu este permisa modificarea de dimensiune.

Art. 71  Imbinarea sudati teava-placa tubulari este prevazuta in Anexa nr. 10, Figura 1.

Art. 72 (1) Aprobarea procedurii de sudare se face pe un ansamblu de proba care respecta toate
conditiile referitoare la variabilele esentiale precum si pozitionarea tevilor in gaurile placii tubulare.

(2) Ansamblurile de proba sunt prevazute in Anexa nr. 10, Figura 2 - 5.

Art.73 (1) In cazul imbinarilor sudate tip teava in placa tubulard, cu tevi care au diametrul
d <40 mm amplasate in triunghi, ansamblul de proba pentru incercdri se executd conform
prevederilor Anexei nr. 10, Figura 2, fiind necesare minimum 10 tevi.

(2) In cazul imbinrilor sudate tip teava in placa tubulard, cu tevi care au diametrul d > 40 mm,
amplasate 1n triunghi, ansamblul de probd pentru incercéri se executa conform prevederilor Anexei

nr. 10, Figura 3, fiind necesare minimum 7 tevi.

Art.74 (1) In cazul imbinarilor sudate tip teava in placa tubulard, cu tevi care au diametrul d <
40 mm amplasate in patrat, ansamblul de proba pentru incercdri se executd conform prevederilor
Anexei nr. 10, Figura 4, fiind necesare minimum 12 tevi.

(2) In cazul imbinarilor sudate tip teavi in placa tubulara, cu tevi care au diametrul d > 40 mm
amplasate in patrat, ansamblul de probad pentru incercéri se executd conform prevederilor Anexei
nr. 10, Figura 5, fiind necesare minimum 9 tevi.

(3) Aprobarea procedurii de sudare a unei imbinari sudate tip teava in placa tubulara efectuata pe
un ansamblu de proba avand distributia tevilor in triunghi include si aprobarea procedurii de sudare

pentru ansamblurile de proba avand distributia tevilor in patrat, si invers.

SECTIUNEA a 2-a

Examinare si incercare

Supraveghere

Art. 75  Se desfdgoard in conformitate cu cerintele prevazute in art. 40 - 47.
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Art.76 La terminarea operatiilor de sudare impuse de realizarea ansamblului de proba,
inspectorul de specialitate din cadrul ISCIR examineaza vizual ansamblul de proba in conformitate

cu cerintele tehnice prevazute la art. 78, alin. (4) si (5).

Art. 77 Inspectorul de specialitate din cadrul ISCIR intocmeste un proces-verbal de verificare
tehnicd, conform modelului prevdzut in Anexa nr. 7, in care mentioneazd, in cazul in care
autorizarea sudorilor se desfasoara concomitent cu aprobarea procedurii de sudare, rezultatele
obtinute de candidati la proba teoreticd, precum si rezultatele examindrii vizuale in raport cu
referentialele utilizate si dispune, dupa caz, continuarea examindrilor nedistructive/incercarilor

distructive.

Metode de verificare si criterii de acceptare

Art.78 (1) Examindrile nedistructive si incercdrile distructive se efectueaza in laboratoare
autorizate de catre ISCIR, in conformitate cu prescriptia tehnica aplicabila.

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

(3) Probele se incearca distructiv numai daca la examinarile nedistructive se obtin rezultate care
se Tncadreaza in criteriile si nivelurile de acceptare al discontinuitatilor din referentialele specifice
fiecarei metoda de examinari prevazute la alin. (6).

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

(5) Examinarea vizuala a imbindrilor sudate se efectueazd in conformitate cu cerintele
standardului european aplicabil, iar nivelurile de calitate si acceptare pentru imperfectiuni trebuie sa
fie nivelul B, cu respectarea suplimentard si a criteriilor specifice pentru acest tip de imbinare,
prevazute in Anexanr. 11.

(6) Examindrile cu radiatii penetrante, examinarile cu ultrasunete, examinarile cu lichide
penetrante §i examindrile cu particule magnetice ale imbindrilor sudate se efectueaza 1in
conformitate cu cerintele standardelor europene aplicabile privind tehnica de examinare si nivelurile

de acceptare corespunzatoare nivelului de calitate B.
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Examinarea cu lichide penetrante

Art. 79  Examinarile cu lichide penetrante se efectueaza in conformitate cu cerintele prevazute la
art. 78, alin. (6), si se aplicd la suprafetele exterioare ale tuturor sudurilor din imbinarile tip teava in

placa tubulara.

Examinarea cu radiatii penetrante

Art. 80 (1) Examindrile cu radiatii penetrante se efectueazd in conformitate cu cerintele
prevazute la art. 78, alin. (6), si se aplica la cel putin 5 imbinari sudate ale ansamblului de proba.
(2) Examinarile cu radiatii penetrante se aplica imbinarilor sudate tip feava in placa tubulara care

nu sunt supuse la incercarea de smulgere/forfecare.

Examinarea macroscopica si microscopica

Art. 81 (1) Analiza macroscopica si microscopica se efectueaza in conformitate cu cerintele
standardului european aplicabil, pe sectiuni longitudinale ale ansamblului de proba realizate
conform prevederilor Anexei nr. 10, Figura 2 - 5.

(2) Fiecare din suprafetele rezultate pentru fiecare feava sectionatd, este pregatitd pentru
examinarea macroscopica in asa fel incat sa se observe clar linia de topire, ZIT si asezarea trecerilor
la sudura multistrat.

(3) Rasfrangerea sudurii in interiorul tevii este admisa in limitele si valorile prevazute in Anexa
nr. 11.

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

(5) Analiza microscopicd se efectueaza pe o singurd teava centrald. Buletinul de analiza
microscopica contine cate o fotografie (scara 1:100) pentru fiecare zona specifica a imbinarii sudate

(MB1; ZIT1; MD; Z1T2; MB2).

Incercarea de duritate

Art.82 (1) Incercarea de duritate se efectueazi in conformitate cu cerintele standardului
european aplicabil pentru metoda Vickers HV10, pe minim 3 sectiuni a unor tevi diferite.
(2) Amprentele de duritate se fac in sudurd, in cele doua ZIT si in materialele de baza (teava si

placé tubulara).
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(3) Valoarea maxima a duritatii masurate nu trebuie sa depaseasca 350 HV10.
(4) Diferenta de duritate dintre MB, ZIT si materialul depus nu trebuie sa depdseasca:
a) 100 de unitati pentru oteluri carbon si slab aliate;

b) 150 de unitati pentru oteluri aliate si 1nalt aliate.

Incercarea de smulgere/forfecare

Art.83 (1) Incercarea de smulgere/forfecare se efectueazi in conformitate cu cerintele
standardului european aplicabil.
(2) Incercarea de smulgere/forfecare se efectueazi pe trei tevi ale unuia din ansamblurile de

proba conform prevederilor Anexei nr. 10, Figura 2 - 5.

Reverificari

Art. 84 (1) Daca rezultatele obtinute la examinarile si incercarile prevazute la art. 78 - 80 nu sunt
corespunzatoare, pentru obtinerea aprobarii se executda un nou ansamblu de proba.

(2) Dacd rezultatele obtinute la examinarile si incercérile predzute la art. 81 - 83 nu sunt
corespunzatoare, pentru obtinerea aprobarii se repeta examindrile si incercarile pe un numar dublu
de epruvete.

(3) In cazul in care si la repetarea acestor examindri si incercdri se obtin rezultate

necorespunzatoare, proba sudata se considera respinsd, impunandu-se un nou pWPS.

CAPITOLUL IV
APROBAREA PROCEDURILOR DE SUDARE PENTRU ALUMINIU SI ALTAJE DE
ALUMINIU

SECTIUNEA 1

Variabile esentiale si domeniile de valabilitate

Art. 85 (1) Variabilele esentiale de sudare sunt factori determinanti la aprobarea procedurilor de
sudare.

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

(3) Aprobarea procedurilor de sudare se efectueaza pe probe sudate si este independenta de tipul

instalatiei/echipamentului de sudare care a fost utilizat la realizarea ansamblului de proba.
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Art. 86 (1) La aprobarea procedurilor de sudare pentru aluminiu si aliaje de aluminiu pot fi
utilizate urmatoarele procedee de sudare:

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

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

c) 15 -sudare cu plasma.

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

(3) In cazul verificarii unei proceduri la care sunt utilizate procedee de sudare multiple,
aprobarea procedurii de sudare este valabild numai pentru ordinea in care acestea au fost utilizate la
realizarea ansamblului de proba, dar fiecare procedeu de sudare poate fi aprobat separat sau in

combinatie cu alte procedee de sudare.

Art.87 (1) In scopul reducerii numirului examinarilor si incercarilor efectuate in vederea
aprobadrii unei proceduri de sudare, materialele de baza din Al si aliaje de Al sunt grupate conform
prevederilor Anexei nr. 12, Tabelul 1.

(2) Pentru materialele de baza sau combinatii ale acestora care nu pot fi incadrate in acest sistem
de grupare, sunt necesare aprobari separate pentru fiecare procedura de sudare.

(3) Daca un material de baza poate fi incadrat simultan in doud grupe sau subgrupe ale acestui
sistem de grupare, este intotdeauna considerat in grupa sau subgrupa cu numar inferior. Materialele
de baza si materialele de aport sunt identificate pe baza certificatelor de inspectie material emise de
producator.

(4) Diferentele minore de compozitie chimicd a unui tip material, (care se incadreaza insd in
abaterile permise de specificatia respectivului material) nu conduc la schimbarea grupei/subgrupei
de incadrare.

(5) Materialul utilizat ca suport permanent la radacina sudurii, se considera ca fiind un material

de baza.

Art. 88 Domeniile de valabilitate si corespondentd a aprobarilor procedurilor de sudare pentru

materialele de baza din Al si aliaje de Al sunt conform prevederilor Anexei nr. 12, Tabelul 2.

Art. 89 Grosimea nominald ,,t” a probei are urméatoarele semnificatii:

a) pentru o imbinare sudatd cap la cap: ,t” reprezintd grosimea materialului de baza, care
pentru imbinari din materiale de grosimi diferite este cea a materialului mai subtire;

b) pentru o imbinare sudatd de colt: ,,t” reprezinta grosimea materialului de baza, care pentru

imbinari din materiale de grosimi diferite este cea a materialului mai gros;
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c) pentru o imbinare sudatd tip racord:

1) ,,t” reprezintd grosimea tevii de racord, pentru imbinarea sudata tip racord la tevi ,,asezat

pe”;
2) ,,t” reprezintd grosimea tevii principale, pentru imbinarea sudata tip racord la tevi ,,asezat
in” sau ,,asezat prin”;
d) pentru o imbinare sudatd in ,,T” complet patrunsd la table: ,t” reprezinta grosimea tablei

prelucrate.

Art. 90 Domeniile de valabilitate ale aprobarii procedurilor de sudare in functie de grosimea ,,t” a

probei pentru sudurile tip BW - cap la cap sunt conform prevederilor Anexei nr. 12, Tabelul 3.

Art. 91 (1) Domeniile de valabilitate ale diametrului dornului ,,D” in functie de starea de livrare a
materialelor sunt prevazute in Anexa nr. 13, Tabelul 3.
(2) Aprobarea unui procedeu de sudare desfasurata pe un ansamblu de proba la care grosimea

sudurii este de minim 10 mm, se considerd valabila pentru toate sudurile cu grosimea > 10 mm.

Art. 92 Domeniile de valabilitate ale aprobarii procedurilor de sudare pentru tevi si racorduri in

functie de diametru sunt prevazute in Anexa nr. 12, Tabelul 4.

Art. 93  Aprobarea unei proceduri de sudare, efectuata pe un racord al tevii la un unghi a, acopera

aprobarea procedurii de sudare pentru toate unghiurile de racord a1 din domeniul o < a1 < 90°.

Art. 94 (1) Pozitiile de sudare utilizate pentru aplicarea prevederilor prezentului capitol sunt
prevazute in Anexa nr. 3.

(2) Domeniul de valabilitate al unei proceduri de sudare aprobate pentru o anumitd pozitie de
sudare este prevazut in Anexa nr. 12, Tabelul 5.

(3) Pozitia de sudare J-L045, (teavd fixa, axa inclinata, sudurd vertical-descendent), acopera
pozitia de sudare PG (vertical descendent).

(4) Pozitia de sudare H-L045, (teava fixa, axd inclinatd, sudurd vertical-ascendent), acopera

toate celelalte pozitii de sudare la table sau la tevi, cu exceptia pozitiei PG (vertical descendent).

Art. 95 Tipurile de imbinari sudate si domeniile de valabilitate ale aprobarilor procedurilor de

sudare sunt in conformitate cu prevederile art. 21.
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Art. 96 La aprobarea procedurilor de sudare se admite ca tipul materialui de adaos este similar cu

materialul de baza.

Art. 97 (1) Pentru procedeele de sudare 131 si 141, aprobarea procedurii de sudare desfasurata pe
un ansamblu de proba realizatd cu un anumit tip de gaz de protectie este valabild numai pentru acel
tip de gaz de protectie.

(2) Aprobarea unei proceduri de sudare se limiteaza la sistemul sarmelor electrod utilizat la

realizarea ansamblului de proba.

Art. 98 Pentru procedeul de sudare 15 - sudare cu plasma, aprobarea procedurii de sudare se

limiteaza la tipul gazului plasmagen utilizat la realizarea ansamblului de proba.

Art. 99  Aprobarea procedurii de sudare se limiteaza la tipul curentului (curent alternativ, curent
continuu sau curent pulsatoriu) si la polaritatea utilizata la verificarea pentru aprobarea procedurii

de sudare.

Art. 100 Temperatura de preincélzire indicata in pWPS si aplicatd la realizarea ansamblului de
probd, este consideratd limitd inferioarda a domeniului de valabilitate a procedurii de sudare

aprobata.

Art. 101 Valoarea maxima a temperaturii intre straturi obtinuta in timpul sudarii ansamblului de
probd, este consideratd limitd superioarda a domeniului de valabilitate a procedurii de sudare

aprobata.

Art. 102 (1) In cazul aprobarii unei proceduri de sudare cu/fira tratament termic dupa sudare
prevazut in pWPS, nu este permisd eliminarea/addugarea acestui tip de tratament termic, sau
modificarea ulterioara a parametrilor regimului de tratament termic stabiliti in WPQR-ul procedurii
de sudare aprobata.

(2) In cazul aprobrii unei proceduri de sudare cu/fara tratament termic de imbtranire artificiala
prevazut in pWPS, nu este permisd eliminarea/addugarea acestui tip de tratament termic, cu
exceptia materialelor din grupa 23 si 24, pentru care tratamentul termic de Tmbatranire artificiala
este valabil si pentru cazul acelorasi materiale cu imbatranire naturala prelungita.

(3) Domeniul de valabilitate al procedurii de sudare aprobate este determinat de parametrii

regimului de tratament termic stabiliti in WPQR.
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(4) Regimurile de tratament termic dupa sudare sunt stabilite in functie de specificatiile de

material ale materialelor de baza din aluminiu si aliaje de aluminiu.

Art. 103 Domeniul de valabilitate pentru energia termicd liniard introdusd este conform

prevederilor art. 33.

Art. 104 (1) Forma si dimensiunile probelor trebuie sa fie conform prevederilor Anexei nr. 4 si se
respecta prevederile prevazute la art. 35 - 39.

(2) Se pot realiza probe suplimentare sau probe cu o lungime mai mare decat dimensiunea
minimd, pentru eventuala prelevare a epruvetelor suplimentare in cazul necesitatii repetarii unor

Incercari mecanice.

SECTIUNEA a 2-a

Examinare si incercare

Supraveghere

Art. 105 Supravegherea se desfasoara in conformitate cu cerintele prevazute la art. 40 - 47.

Art. 106 Inspectorul de specialitate din cadrul ISCIR intocmeste un proces-verbal de verificare
tehnicd, conform modelului prevdzut in Anexa nr. 7, in care mentioneazd rezultatele obtinute de
candidati la proba teoretica, in cazul in care autorizarea sudorilor se desfdsoard concomitent cu
aprobarea procedurii de sudare, precum si rezultatele examinarii vizuale 1n raport cu referentialele
utilizate si dispune, dupa caz, continuarea examindrilor nedistructive/incercarilor distructive

prevazute in Anexa nr. 13, Tabelul 1.

Metode de verificare si criterii de acceptare

Art. 107 Metodele de verificare si criteriile de acceptare sunt cele prevazute la art. 49, alin. (1) -

(6).

Localizarea epruvetelor pentru incercari distructive

Art. 108 Localizarea in vederea prelevirii epruvetelor pentru incercéri distructive este prevazuta

n Anexa nr. 8.
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Incercarea la tractiune transversala

Art. 109 (1) Incercarea la tractiune transversala se efectueaza cu respectarea prevederilor art. 51
cu precizdrile de mai jos:

a) rezistenta la rupere a epruvetei nu trebuie sd fie mai mica decat valoarea minima a
rezistentei la rupere indicatd in specificatia de material corespunzatoare materialului de baza, in
stare de livrare moale.

b) rezistenta la rupere a epruvetei sudate Rm(w) trebuie sa satisfacd urmatoarea conditie:

Rm(w) > Rm(pm) x T

unde:
- Rm(pm) este rezistenta la rupere minima specificatd pentru materialul de baza;
- T este coeficientul de eficacitate al imbinarii.

(2) Valorile coeficientului de eficacitate al tipului de imbinare cap la cap functie de grupele

materialelor de baza, sunt prevazute in Anexa nr. 13, Tabelul 2.
incercarea la indoire
Art. 110 (1) Incercarea la indoire se efectueazi cu respectarea prevederilor art. 52.
(2) Materialele cu ductilitate scazuta (grupele 22.3, 22.4 si 23) se supun tratamentului termic care
este indicat in specificatia de material pentru marirea proprietatilor de plasticitate.
(3) Pentru epruvetele care nu sunt supuse tratamentului termic prevazut la alin. (2) se respecta
conditiile prevazute in Anexa nr. 13, Tabelul 3.
Analiza macroscopica si microscopica
Art. 111 Analiza macroscopica si microscopica se efectueaza cu respectarea prevederilor art. 55.

Reverificari

Art. 112 La reverificari se respectd prevederile art. 57 si art. 58.
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CAPITOLUL V
APROBAREA PROCEDURILOR DE SUDARE PENTRU POLIETILENA DE INALTA
DENSITATE (PEHD)

SECTIUNEA 1

Variabile esentiale si domeniile de valabilitate

Art. 113 (1) Variabilele esentiale de sudare sunt factori determinanti la aprobarea procedurilor de
sudare.

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

(3) Aprobarea procedurilor de sudare se efectueaza pe probe sudate si este independentd de tipul

instalatiei/echipamentului de sudare care a fost utilizat la realizarea ansamblului de proba.

Art. 114 (1) La aprobarea procedurilor de sudare pentru polietilena de inaltd densitate se folosesc
urmatoarele procedee de sudare:

a) SD - sudarea cu element incélzitor drept;

b) SRM - sudarea prin electrofuziune a imbinarilor suprapuse cu manson;

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

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

de proba.

Art. 115 (1) La aprobarea procedurilor de sudare pentru polietilena de 1nalta densitate se folosesc
urmatoarele tipuri de imbinari:

a) BW - imbinare cap la cap;

b) SW - imbinare suprapusa cu manson;

¢) SS - imbinare tip sa (derivatie).

(2) Aprobarea unei proceduri de sudare este valabild numai pentru tipul de imbinare utilizat la

realizarea ansamblului de proba.

Art. 116 (1) La aprobarea procedurilor de sudare pentru polietilena de inalta densitate se folosesc
urmatoarele tipuri de materiale de baza:

a) PE 80;

b) PE 100.
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(2) Aprobarea procedurii de sudare efectuatd cu un material de baza este valabild si pentru
celalalt material de baza.
(3) In cazul imbinarilor sudate intre doua materiale cu caracteristici diferite, (PE 80 cu PE 100),

se efectueaza o noud aprobare a procedurii de sudare.

Art. 117 (1) Domeniile de valabilitate a dimensiunilor probei functie de procedeul de sudare sunt
prevazute in Anexa nr. 14.

(2) La tevile din polietilend de inaltd densitate, rapoartele dimensionale standard (SDR) uzual
intalnite sunt < SDR 9; SDR 11; SDR 13,6; SDR 17; SDR 17,6; SDR 21; SDR 26; > SDR 33.

(3) Aprobarea procedurii de sudare efectuata cu SDR 11 sau SDR 17,6 este valabild pentru toate
aprobarile efectuate cu SDR < 17,6.

(4) Daca aprobarea procedurii de sudare se efectueaza cu un SDR > 17,6 (necuprins in Anexa
nr. 14) si pe un diametru (cuprins sau necuprins in Anexa nr. 14), atunci aprobarea procedurii de
sudare este valabila pentru toate SDR > 17,6 si in limitele de diametre care sunt prevazute in Anexa

nr. 14.

Art. 118 Forma si dimensiunile probelor de sudare sunt prevazute in Anexa nr. 15, Figura 1 - 3.

SECTIUNEA a 2-a

Examinare si incercare

Supraveghere

Art. 119 Supravegherea se desfdsoard in conformitate cu cerintele prevazute la art. 40 - 47 cu
mentiunea cd probele trebuie sa fie marcate inainte de inceperea suddrii atat de catre sudor cét si de

catre inspectorul de specialitate din cadrul ISCIR.

Art. 120 Inspectorul de specialitate din cadrul ISCIR intocmeste un proces-verbal de verificare
tehnicd, conform modelui prevazut in Anexa nr. 7, in care mentioneaza, in cazul in care autorizarea
sudorilor se desfasoara concomitent cu aprobarea procedurii de sudare, rezultatele obtinute de
candidati la proba teoreticd, precum si rezultatele examinarii vizuale in raport cu referentialele
utilizate si dispune, dupd caz, continuarea examindrilor nedistructive/incercérilor distructive,

prevazute in Anexa nr. 16.
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Metode de verificare si criterii de acceptare

Art. 121 Metodele de verificare si criteriile de acceptare respecta prevederile art. 49, alin. (1)
si(4), cu precizarea cd examinarea vizuald se recomandd sd se efectueze conform cerintelor
standardului european aplicabil, corespunzatoare nivelului de calitate B, pentru tipurile de

imperfectiuni prevazute in Anexa nr. 17.

Incercarea la tractiune transversala

Art. 122 (1) Incercarea la tractiune transversal a imbinarii sudate se efectueazi in conformitate cu
cerinfele standardului european aplicabil, pe epruvete fara portiune calibrata.

(2) Epruvetele se preleveaza prin procedee mecanice, perpendicular pe imbinarea sudatd, in
lungul axei longitudinale a tevii, astfel incdt acestea sa fie repartizate la distante egale pe
circumferinta tevilor, iar imbinarea sudata sa fie la mijlocul epruvetelor.

(3) Viteza de incercare, daca nu este specificata, trebuie sa fie 50 + 2,5 mm/min.

(4) Incercarea la tractiune se considerd admisi daci pe fiecare epruvetd incercatd se obtin
urmatoarele rezultate:

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

b) rezistenta la rupere a imbinarii sudate este egald, sau mai mare decat rezistenta minima la
rupere prevazuta in specificatia de material a celui mai slab dintre materialele de baza utilizate, in

cazul in care se folosesc la realizarea ansamblului de proba materiale de baza diferite.

Incercarea la rupere tehnologica

Art. 123 (1) Incercarea la rupere tehnologica (proba de tractiune cu crestituri) a imbinarii sudate
se efectueaza in conformitate cu cerintele standardului european aplicabil.

(2) Epruveta se preleveaza prin procedee mecanice, in lungul axei longitudinale a tevii,
perpendicular pe imbinarea sudatd si cu crestaturi practicate la marginile epruvetei in lungul axei
imbindrii sudate.

(3) Epruveta se preleveaza astfel incat imbinarea sudata sa fie pozitionata la mijlocul epruvetei.

(4) Viteza de incercare, daca nu este specificatd, trebuie sa fie 50 + 2,5 mm/min.

(5) Probele incercate se examineaza macroscopic daca sunt indeplinite si cerintele prevazute la

art. 122, alin. (4).
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Examinarea macroscopica

Art. 124 (1) Examinarea macroscopicda a imbinarii sudate se efectueazd in conformitate cu
cerintele standardului european aplicabil.

(2) Examinarea macroscopica este consideratd admisa dacad sunt respectate nivelurile de calitate
si acceptare a discontinuitatilor prevazute in Anexa nr. 17.

(3) Buletinul de examinare macroscopica trebuie sa contind o fotografie la scara 1:1 a unei

sectiuni din imbinarea sudata.

Incercarea la rupere prin decoeziune

Art. 125 (1) Incercarea la rupere prin decoeziune a imbinirii sudate se efectueazi in conformitate
cu cerintele standardului european aplicabil.
(2) Incercarea este admisa daca suprafata ruperii fragile nu depaseste 25% din lungimea axiala a

sudurii.

CAPITOLUL VI
ETAPELE APROBARII PROCEDURILOR DE SUDARE

Art. 126 (1) Participarea la incercarile distructive are loc numai in situatia in care examinarile
nedistructive au fost parcurse integral, iar rezultatele obtinute se incadreaza in criteriile de acceptare
a discontinuitatilor prevazute standardul european aplicabil.

(2) Participarea la incercarile distructive este obligatorie atat pentru RTS cat si pentru inspectorul
de specialitate din cadrul ISCIR, neexistand posibilitatea delegarii altor persoane pentru inlocuirea
acestora.

(3) Participarea la incercdrile distructive are loc numai dacd sunt identificate
poansoanele/marcajele aplicate cu ocazia realizarii ansamblului de proba.

(4) Epruvetele prelevate trebuie sd contind atdt poansonul/marcajul sudorului cat si cel al

inspectorului de specialitate din cadrul ISCIR.

Art. 127 (1) Dupa efectuarea incercarilor distructive inspectorul de specialitate din cadrul ISCIR
intocmeste un proces-verbal de verificare tehnica, conform modelului prevazut in Anexa nr. 7, in
care stabileste daca incercarile distructive la care au fost supuse probele si forma epruvetelor
corespund cerintelor prevazute in prezenta prescriptie tehnicd si dacd existd corespondentd intre

epruvetele prevazute si buletinele/certificatele emise de laborator.
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(2) Procesul-verbal de verificare tehnica prevazut la alin. (1) se intocmeste la sediul laboratorului
dupa emiterea buletinelor/certificatelor de laborator.

(3) Perioada de timp scursd intre data emiterii primului proces-verbal de verificare tehnica
intocmit de inspectorul de specialitate din cadrul ISCIR cu ocazia realizarii ansamblului de proba si
data la care persoana juridica depune la ISCIR dosarul final pentru aprobarea procedurii de sudare
nu trebuie sd fie mai mare de 90 de zile, in caz contrar etapele necesare aprobarii procedurii de

sudare urmand a fi reluate integral.

Art. 128 Dosarul final pentru aprobarea procedurii de sudare se depune la ISCIR in dublu
exemplar de catre persoana juridica si trebuie sa contind urmatoarele documente:

a) copia cererii de aprobare a procedurii de sudare;

b) copia procesului-verbal Intocmit cu ocazia realizarii ansamblului de proba;

c) specificatia procedurii de sudare, pWPS/WPS, conform modelului prevdzut in Anexa nr. 6
sau Anexa nr. 18, dupa caz, utilizata la realizarea ansamblului de proba;

d) copiile buletinelor/rapoartelor de laborator pentru examinarile nedistructive si incercarile
distructive efectuate pentru aprobarea procedurii de sudare;

e) copiile certificatelor de inspectie material emise de producator pentru materialele utilizate la
realizarea ansamblului de proba;

f) copia procesului-verbal prevazut la art. 127, alin. (2);

g) fisa de aprobare a procedurii de sudare, WPQR, completatd conform modelului prevazut in

Anexa nr. 19 sau Anexa nr. 20, dupa caz.

Art. 129 (1) Dupéa analiza si acceptarea documentelor din dosarul final prevazute la art. 128,
inspectorul de specialitate din cadrul ISCIR inregistreaza fisa de aprobare a procedurii de sudare si
intocmeste un proces-verbal in care precizeaza elementele caracteristice ale procedurii de sudare
aprobate, numarul de Inregistrare al documentului si consemneaza cd un exemplar al dosarului final
urmeaza sa fie predat persoanei juridice iar celdlalt exemplar este pastrat in arhiva ISCIR.

(2) Cele doua exemplare ale dosarului final prevazut la art. 128 se completeazd cu cate un
exemplar al procesului-verbal prevazut la alin. (1).

(3) Un exemplar al dosarului final astfel constituit este predat la persoana juridicd ce a solicitat

aprobarea procedurii de sudare.
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CAPITOLUL VII
ECHIVALAREA PROCEDURILOR DE SUDARE CALIFICATE iIN CONFORMITATE
CU PREVEDERILE REGLEMENTARILOR TEHNICE CE TRANSPUN DIRECTIVE
EUROPENE APLICABILE INSTALATIILOR/ECHIPAMENTELOR

Art. 130 (1) Pentru echivalarea procedurilor de sudare, persoanele juridice care detin proceduri de
sudare calificate in conformitate cu prevederile reglementarilor tehnice ce transpun directive
europene aplicabile instalatiilor/echipamentelor, care contin datele tehnice din fisa de calificare a
procedurii de sudare (WPQR) pentru otel, aluminiu si aliaje de aluminiu conform prevederilor din
Anexa nr. 19, pot solicita verificarea incadrarii in vederea echivalarii, caz in care vor depune la
ISCIR urmatoarele documente:

a) cerere de echivalare a procedurii de sudare;

b) copia fisei de calificare a procedurii de sudare, WPQR emisa in conformitate cu prevederile
standardului european specific privind calificarea procedurilor de sudare;

c) fisa de aprobare a procedurii de sudare, WPQR, in doua exemplare, avand domeniile de
valabilitate aferente variabilelor esentiale de sudare, conform prevederilor prezentei prescriptii
tehnice;

d) copia specificatiei procedurii de sudare, pWPS/WPS, utilizata la realizarea ansamblului de
proba;

e) copiile buletinelor/rapoartelor de laborator pentru examindrile nedistructive si incercarile
distructive efectuate pentru calificarea procedurii de sudare;

f) 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 incercari distructive mentionate la lit. e);

g) copiile certificatelor de inspectie material emise de producator pentru materialele utilizate la
realizarea ansamblului de proba.

(2) ISCIR analizeaza documentele prevazute la alin. (1), iar dacad cerintele ce au stat la baza
aprobarii procedurii de sudare sunt conforme cu cele din prezenta prescriptie tehnicad transmite, in
scris, persoanei juridice solicitante echivalarea procedurii de sudare aprobate, insotitd de un

exemplar inregistrat si stampilat al fisei de aprobare a procedurii de sudare, WPQR.
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CAPITOLUL VIII
TARIFE

Art. 131 (1) Tarifele aplicate pentru activitatile 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 activitatile 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 IX
DISPOZITII TRANZITORII

Art. 132 Procedurile de sudare aprobate de ISCIR anterior datei intrarii in vigoare a prezentei
prescriptii tehnice isi pastreaza valabilitatea In conditiile in care specificatiile procedurilor de sudare
(WPS) extrase din aceste proceduri de sudare (WPQR) respecta incadrarea in domeniile de

valabilitate din prezenta prescriptie tehnica.

Art. 133 Solicitarile in vederea obtinerii aprobarii procedurilor de sudare depuse pana la data
intrarii in vigoare a prezentei prescriptii tehnice se solutioneaza in conformitate cu prevederile

prescriptiei tehnice n vigoare la data inregistrarii acestora.

CAPITOLUL X
DISPOZITII FINALE

Art. 134 (1) Documentele care se depun la ISCIR trebuie sa fie redactate/traduse in limba romana
de catre un traducator autorizat.
(2) Copiile documentelor care se depun la ISCIR trebuie sd aibd mentiunea “conform cu

originalul” si semnate de persoana desemnata de solicitant.

Art. 135 Lista exemplicativa a standardelor utilizate in prezenta prescriptie se regaseste in Anexa

nr. 21.

Art. 136 Anexele nr. 1 - 21 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 JUridiCa ............ccccccocoeemuevemeieeeneseseseeesesenes e eeeees Deeee e, TEPTeZentatd prin
................................................................. in calitate de reprezentant legal, avind 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 aplicarii

masurilor prevazute de prescriptia tehnicd PT CR 7-2025 si a prescriptiei tehnice ..................... 2)
DECIDE:
1.D-nul/(D-1a)....cccoviieeiieiiieeieeeeeee, aflat(a) in raport contractual cu
ceveeeeiiiiieiDiiieieieieeveeenn.. conform legislatiei muncii in vigoare, de specialitate
.......... avand functia de .....ceeeii i e S1 atESTAL
111 RSOSSN incepand cu data de.....ccccooiiiiiiiiiii e, se
numeste responsabil tehnic cu sudura - RTS pentru activitatea de

...................... . iivieieeieio. ... din cadrul unitatii, urmdnd a fi nominalizat(d) in autorizatie ¥.

2. Responsabilul tehnic cu sudura - RTS este obligat sda cunoasca si sa aplice prevederile legislatiei
in vigoare si ale prescriptiilor tehnice, sarcinile lui fiind cele care rezultd din prescriptiile tehnice
aplicabile.

3. Activitatea responsabilului va fi coordonata si indrumata din partea conducerii de catre
.................................................................... care raspunde impreunda cu acesta de luarea
masurilor pentru aplicarea legislatiei in vigoare si a prescriptiilor tehnice aplicabile.

4. Incalcarea obligatiilor prevazute in prevederile prescriptiilor tehnice aplicabile, atrage, dupa caz,
raspunderea disciplinara, materiald, civila sau penala a celor vinovati.

Reprezentantul legal al persoanei juridice

Numele si prenumele, functia,

(semnadtura si stampila)

Y Denumirea persoanei juridice.

2 Se completeazi unde este cazul.

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

4 Se completeaza unde este cazul.

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

Variabile esentiale si domenii de valabilitate a aprobarilor procedurilor de sudare pentru

materiale de baza din otel

Tabelul 1 - 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 chimica 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°
T1<0,05
1.1 Oteluri cu limita de curgere minimi specificati ReH < 275 N/mm?
Oteluri cu limita de curgere minimi specificatd 275 N/mm? < ReH < 360
12 N/mm?
Oteluri cu granulatie find, normalizate, cu limita de curgere minima
' specificatd ReH > 360 N/mm?
Oteluri cu rezistentd impotriva coroziunii atmosferice, a caror compozifie
1.4 chimica poate depasi cerintele pentru elemente singulare care sunt indicate la
1
Oteluri cu granulatie fina tratate termomecanic si oteluri turnate cu limita de
curgere minimi specificati ReH > 360 N/mm?
Oteluri cu granulatie fina tratate termomecanic si oteluri turnate cu limita de
’ > curgere minima specificatd 360 N/mm? < ReH < 460 N/mm?
5y Oteluri cu granulatie fina tratate termomecanic si oteluri turnate cu limita de

curgere minimi specificatd ReH > 460 N/mm?
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Tabelul 1 (continuare)
Grupa | Subgrupa Tip otel
Oteluri cu granulatie fina célite si revenite cu exceptia otelurilor inoxidabile
cu limita de curgere minima specificati ReH > 360 N/mm?
- Oteluri cu granulatie find calite si revenite cu limita de curgere minima
3 specificatd 360 N/mm? < ReH < 690 N/mm?
35 Oteluri cu granulatie find célite si revenite cu limita de curgere minima
specificati ReH > 690 N/mm?
33 Oteluri de imbunatatire cu granulatie find, exceptand otelurile inoxidabile
Oteluri slab aliate Cr-Mo-Ni cu Mo <0,7% s1 V <0,1%
4 4.1 Oteluri cu Cr <0,3% 51 Ni<0,7%
4.2 Oteluri cu Cr <0,7% si Ni< 1,5%
Oteluri aliate Cr-Mo fara vanadiu cu C <0,35%
5.1 Oteluri cu 0,75% < Cr < 1,5% si Mo <0,7%
5 5.2 Oteluri cu 1,5% < Cr <3,5% s1 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% s1 0,7% < Mo < 1,2%
Oteluri inalt aliate de tip Cr-Mo-(Ni) -V
6.1 Oteluri cu 0,3% < Cr <0,75%, Mo <0,7% si V <0,35%
6 6.2 Oteluri cu 0,75% < Cr <3,5%, 0,7% <Mo < 1,2% 1 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% 1 V < 0,35%
Oteluri inoxidabile autocdlibile 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 1 (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%
93 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% si Ni > 4%
10.2 Oteluri inoxidabile austenito-feritice cu Cr > 24% si Ni > 4%
Oteluri cuprinse in grupa 1 ¢, exceptand 0,30% < C < 0,85%
11.1 Oteluri care sunt indicate la 11, cu 0,30% < C <0,35%
H 11.2 Oteluri care sunt indicate la 11, cu 0,35% < C <0,5%
11.3 Oteluri care sunt indicate la 11, cu 0,5% < C <0,85%

NOTA: Pe baza compozitiei chimice reale rezultati, otelurile din grupa 2 pot fi considerate ca oteluri
din grupa 1.

*In conformitate cu specificatiile de material si standardele de produs, Ren poate fi inlocuit cu  Rpop
sau Rio,s.

® O valoare mai mare este acceptatd decat cea rezultati cu conditia: Cr + Mo + Ni + Cu + V < 0,75%.

©O valoare mai mare este acceptata decét cea rezultatd cu conditia: Cr + Mo + Ni+ Cu + V < 1%.
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Tabelul 2 - Domeniile de valabilitate si corespondenta a aprobérilor procedurilor de sudare

entru materialele de baza din otel

Grupa/Subgrupa materialului de proba

Domeniul de valabilitate

1-1 12-1
2-2 282 1-1,2°-1
3-3 32-3,1-1,2-1,2-2,3%1, 322
4-4 454, 4.1, 452
5-5 5b-5, 551, 5b-2
6-6 6°-6, 6°-1, 6°-2
7-7 7¢-7
7-3 7¢-3, 7°-1, 7°-2
7-2 7¢-22 7°-1
8-8 8°-8
8-6 8-6°,8°-1, 8¢-2, 8°-4
8-5 g8¢-5P, 8°-1, 8°-2, 8°-4, 8°-6.1, 8°-6.2
8-3 g8¢-3 8°-1, 8°-2
8-2 ge-22 8°-1
9-9 9.9
10-10 10°-10
10-8 10°-8°
10-6 10°-6°,10°-1, 10°-2, 10°-4
10-5 10P-5°, 10°-1, 10°-2, 10°-4, 10°-6.1, 10°-6.2
10-3 10°-32, 10°-1, 10°-2
10-2 10°-22, 10°-1
11-11 11°-11, 11°-1

¢ Acopera otelurile din aceeasi subgrupa

% Acopera otelurile cu limita de curgere egala sau inferioara din aceeasi grupa
b Acoperi otelurile din aceeasi subgrupi si toate subgrupele inferioare acestei grupe
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Tabelul 3 - Domeniul de valabilitate al aprobirii procedurilor de sudare in functie de

grosimea ,,t” a probei pentru sudurile tip BW - cap la cap

Domeniul de valabilitate al aprobirii"
Grosimea probei, Imbinare sudata tip BW - cap imbinare sudati tip BW - cap la
la cap, pentru sudare cu o .
t . < cap, pentru sudare cu mai multe
singura trecere sau sudare cu o .
(mm) . 9 . treceri
singura trecere pe ambele parti
(mm) (mm)
t<3 0,8t pand la 1,1t t pand la 2t
3<t<12 0,8t pana la 1,1t 3 pana la 2t
A 0,5t pana la 2t
12 <t<100 0,8t pana la 1,1t (max. 150 mm)
t> 100 na 50 pana la 2t

D Pentru materialele la care se impune efectuarea incercirii la incovoiere prin soc, aceasta poate fi
efectuatd numai pentru materiale (table) cu t > 6 mm, respectiv pentru materiale (tevi) cu t> 12 mm.
Pentru toate materialele cu grosimi mai mici decat cele indicate anterior, incercarea la incovoiere prin
soc este garantatd de catre producitor prin specificatiile de material.
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Tabelul 4 - Domeniul de valabilitate al aprobirii procedurilor de sudare in functie de

grosimea ,,t” a probei, pentru sudurile in ,,T”, sudurile tip FW - de colt si sudurile tip racord

Domeniul de valabilitate al aprobarii procedurii de sudare pentru

suduri la imbinaérile in ,,T”, suduri tip FW - de colt si suduri la

Grosimea probei, imbinirile tip racord
t Grosimea imbinirii sudate
(mm) Grosimea materialului (mm)
(mm) mai multe
o singura trecere
treceri
t<3 0,8t pana la 1,5t 0,75apanalal,5a fara restrictii
3<t<30 0,8t (min. 3 mm) péana la 1,1t 0,75apanalal,5a fara restrictii
t>30 >6 a fara restrictii

NOTE: 1) “a*“ reprezinta grosimea nominald a sudurii;
2) In situatia aprobarii unei proceduri de sudare pentru o sudura tip FW - de colt pe baza unei

proceduri de sudare aprobatd a unei Imbinari cu sudura tip BW - cap la cap, “a” reprezintd grosimea

materialului depus al probei cu sudura tip BW - cap la cap.

Tabelul 5 - Domeniul de valabilitate al aprobarii procedurilor de sudare pentru tevi si

racorduri in functie de diametru (dimensiuni in mm)

Domeniul de valabilitate al aprobarii procedurii
Diametrul probei DV
de sudare
D <25 D pénd la 2D
25<D<50 min. 25 pana la 2D
50<D <1683 0,5D pand la 2D
D>168,3 >0,5D si table

DD este diametrul exterior al tevii sau diametrul exterior al tevii racordului.
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Tabelul 6 - Domeniul de valabilitate al unei proceduri de sudare aprobate in functie de

pozitiile de sudare

Domeniul de valabilitate al aprobarii
Pozitia de
Sudura cap la cap la
sudare a Sudura cap la cap la table Sudura in colt
tevi
probei
PA | PC | PE |PF | PG| PA | PC | PF| PG| PA| PB | PD | PF | PG
PA | * - - - - X - - - X - - - -
Sudura
PC X * - X - - - - - X X - X -
cap la
PE X X * X - - - - - X X X X -
cap
PF X - - * - - - - - X X - X -
table
PG | - - - - * - - - - - - - - X
PA
numai
pentru | PA | x - - - - * - - - X - - - -
tevi In
rotatie
Sudurda | PC X X - X - - * - - X X - X -
capla | PF X - X X - X X * - X X X X -
cap la
) PG | - - - - X - - - * - - - - X
tevi
Sudura | PA | - ) ) ) ) ) ) ) - * ) ) ) )
in colt | PB - - - - - - - - - X * - - -
latable | pp | - - - - - - - - - X X * X -
sau la a) -
PF - - - - - - - - - X X * .
racord b) x
latevi [pg i} - - i} _ i} - - - _ i} i} *
Legenda:
* indicd pozitia de sudare a probei pentru care a fost aprobata;
x indicd acele pozitii de sudare pentru care procedura de sudare aprobata este, de asemenea, valabila;
- indica acele pozitii de sudare pentru procedura care nu este aprobata.
a) se aplica in cazul sudurilor de colt la table;
b) se aplica 1n cazul sudurilor tip racord la tevi.
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Tabelul 6 (continuare)

NOTE: 1) Aprobarea procedurii de sudare realizata in pozitia de sudare: teava fixa, axa inclinata,
sudura vertical-descendent, este valabila si pentru pozitia de sudare PG (vertical descendent).

2) Aprobarea procedurii de sudare realizatd in pozitia de sudare: teava fixd, axd inclinata, sudura
vertical-ascendent, este valabila pentru toate celelalte pozitii de sudare la table sau la tevi, cu

exceptia pozitiei PG (vertical descendent).
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ANEXA nr. 3
la Prescriptia tehnica

Pozitii de sudare

3.1 Pozitii de sudare pentru table

rem—

PA Orizontal

PC Orizontal pe perete vertical

PE Peste cap

PF Vertical ascendent

A

PB Orizontal pe perete vertical

PG Vertical descendent

a) suduri cap la cap

PA Orizontal

/

PD Orizontal peste cap

PG Vertical descendent PF Vertical ascendent

b) suduri in colf
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3.2 Pozitii de sudare pentru tevi

a) suduri cap la cap

5
&)
L/

r"‘ Teava: fixa
J J-L045 Axa: inclinata

Sudura: vertical descendenta

Teawa: in rotatie ; Teava: fixa
PA Ax3- orizontald PG Axa: orizontald
Sudura: orizontal3 Sudura: vertical descendenta

)/

Teavafiza
AN PF Axd: orizontals

Sudura: vertical ascendenta

Teava: fixa o
PC Axa: verticala Teava: fixd
Sudura: orizontal pe perete vertical H-L045 Axa: inclinata

Sudura: vertical ascendenta
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b) suduri de racord

Teava: in rotatie
PA Axa: inclinata
Sudurd: orizontal

._\ :{
e

N\

(X
&

Teava: in rotatie —————— Teava: fixa
PE Axa: orizontald PG Axa: ﬂl"'.lmnh:lla
Sudurd: orizontal pe perete vertical Sudura: vertical descendent
(4%
)

Teava:fixa
PF Axa: orizontal3d
Sudura: vertical ascendent

Teava: fixa TET"E: fixa N
PE Axa: verticala PD Axa: verticald
Sudura: orizontala pe perete vertical Sudura: orizontal peste cap

NOTA: Pozitia de sudare PA din Anexa 3, 3.2, lit. b) se aplici numai pentru otel.
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ANEXA nr. 4
la Prescriptia tehnica

Forme si dimensiuni ale probelor sudate
Pregatirea marginilor si prinderea se face conform specificatiei procedurii de sudare preliminare
(pWPS).
1

=) g

Figura 1 - Proba pentru o sudura cap la cap la table
1 - pregatirea si pozitionarea marginilor agsa cum se detaliaza in specificatia procedurii de sudare
preliminare (pWPS)
a - valoarea minimd 150 mm
b - valoarea minimd 500 mm

t - grosimea materialului

Figura 2 - Proba pentru o sudura cap la cap la tevi
1 - pregidtirea si pozitionarea marginilor asa cum se detaliazd in specificatia procedurii de sudare
preliminare(pWPS)
a - valoarea minimd 150 mm
D - diametrul exterior

t - grosimea materialului
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"?

—

h

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

1 - pregétirea si pozitionarea marginilor asa cum se detaliaza 1n specificatia procedurii de sudare

preliminare (pWPS)
a - valoarea minima 150 mm
b - valoarea minima 350 mm

t1, t2 - grosimea materialului

g
Ay
IV
7
v
i
a /. ®
i
SN T T
] 2 |
| -
S _ll_T . &
I

Figura 4 - Proba pentru un racord la tevi

1 - pregatirea si pozitionarea marginilor asa cum se detaliaza in specificatia preliminard a procedurii

de sudare (pWPS)

a - valoarea minima 150 mm

D1 - diametrul exterior al tevii principale
t1 - grosimea peretelui tevii principale
D3 - diametrul exterior al tevii racord

t2 - grosimea peretelui tevii racord
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4

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

t1, t2 - grosimea tablelor

141
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ANEXA nr. 5
la Prescriptia tehnica
Examinéri nedistructive/incercari distructive ale probelor sudate cu materiale de bazi din

otel
Proba Tipul incercarii Volumul incercirii Nota
Examinare vizuala 100% -
Examinarea de suprafati a imbindrii 100% D
Examinare cu radiatii penetrante sau cu 100% 4)
ultrasunete °
Incercare la tractiune transversald 2 epruvete -
fmbinare cap la Incercare la indoire transversali 4 epruvete 2)
cap Incercare la incovoiere prin soc 2 seturi (6 epruvete) 6)

X Cate 3 puncte HV10 pentru
Incercare de duritate MD si ZIT, si 1punct HV10 3
pentru fiecare MB

Examinare macroscopica -

- ; s 1 epruveta
Examinare microscopica -
Examinare vizuala 100% -
& . Examinarea de suprafatd a imbinarii 100% b
Imbinare in T cu ; o D
patrundere Examinare cu ultrasunete 100%
completa ¥ Cate 3 puncte HV10 pentru
Incercare de duritate MD si ZIT, si 1punct HV10 3
pentru fiecare MB
Examinare macroscopica 2 epruvete -
Examinare vizuald 100% -
P R Examinarea de suprafata a imbinarii 100% D
Imbinare in colt 5 . -
Incercare tehnologica de rupere 1 proba -
la table = - - 3
Incercare de duritate Iset/epruveta
Examinare macroscopica 2 epruvete -
Examinare vizuala 100% -
Examinarea de suprafati a imbinarii 100% D
Examinare cu ultrasunete 100% Vsi?
Imbinare de Cate 3 puncte HV10 pentru
racord ¥ Incercare de duritate MD si ZIT, si 1punct HV10 3

pentru fiecare MB.

Examinare macroscopica
Examinare microscopica

4 epruvete -

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

2) Incercarea la indoire transversala se efectueazi pe 2 epruvete cu radicina supusa la intindere si pe 2 epruvete cu radicina
supusa la comprimare. Pentru grosimi t > 15 mm se poate efectua incercarea la indoire transversala laterala pe 4 epruvete
prelevate lateral.

3) Nu se aplica la otelurile din subgrupa 1.1 si grupa 8 (anexa nr. 1, tabelul 1).

4) Se aplica numai pentru oteluri cu t > 8 mm si nu se aplica la otelurile din grupele 8 si 10 (anexa nr. 1, tabelul 1).

5) Se pot lua 1n considerare incercari suplimentare pentru determinarea caracteristicilor mecanice ale imbinarii.

6) Un set (3 epruvete) in sudura si un set (3 epruvete) in zona de influentd termica (ZIT). Se cere numai pentru t > 6 mm
pentru table si t>12 mm pentru tevi. Daca in pWPS nu se specificd o temperaturd de incercare, atunci incercarea se
efectueaza la temperatura ambianta.

7) La probele tip racord nu se cere examinare cu ultrasunete pentru un diametru exterior al tevii <50 mm. Pentru un
diametru exterior al tevii > 50 mm, daca nu este posibil de efectuat din punct de vedere tehnic, examinarea cu ultrasunete se
inlocuieste cu examinarea cu radiatii penetrante.
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ANEXA nr. 6
la Prescriptia tehnica

Modele pWPS/WPS

a) Model de specificatie a procedurii de sudare (pWPS/WPS) pentru otel, aluminiu si aliaje de

aluminiu
SPECIFICATIA PROCEDURII DE SUDARE pWPS/WPS Nr.:
PERSOANA JURIDICA:
PROCEDEUL DE SUDARE: < X
POZITIA DE SUDARE: TIPUL IMBINARII:
MATERIALE DE BAZA MATERIALE DE ADAOS
Denumire: Denumire:
MBI Norma: Norma:
Grupa/subgrupa: Dimensiuni (mm):
Grosime (mm): | Diametru (mm): Uscare | Temp. (°C)/Timp (ore):
Denumire: Electrod | Tip:
MB2 Norma: nefuzibil | Diametru (mm):
Grupa/subgrupa: De protectie:
Grosime (mm): | Diametru (mm): Gaz/flux La radacina:
Temperatura de preincilzire (°C): Debitul | De protectie:
Temperatura intre straturi (°C): gazului | La radacina:
SCHEMA DE PREGATIRE A IMBINARII SUCCESIUNEA STRATURILOR DE SUDURA

Dimens.
R Procedeu met.
Rénd de sudare adaos
(mm)

Intensitatea | Tensiunea Tip Viteza | Viteza de | Energie
curentului arcului curent/ sarmei | sudare* | liniard*
(A) V) polaritate | (m/min) | (cm/min) | (J/cm)

TRATAMENT TERMIC DUPA SUDARE

TEHNICA DE SUDARE

Tip: Pregétirea marginilor:
Temperatura: Suport radacina:
Timp de mentinere: Pendulare:

Récire: Scobirea radacinii:
Viteza incalzire/racire: Curatare Intre straturi:
Alte date:

Detalii pentru sudarea MIG/MAG:

Detalii pentru sudare in impulsuri:

Detalii pentru sudarea cu plasma:

Responsabil tehnic cu sudura,

Intocmit,

Data:

* Daca este necesar.
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b) Model de specificatie a procedurii de sudare (pWPS/WPS) pentru sudarea oxiacetilenica a
otelului
SPECIFICATIA PROCEDURII DE SUDARE | pWPS/WPS Nr.:
PERSOANA JURIDICA:
PROCEDEUL DE SUDARE: TIPUL IMBINARII:
POZITIA DE SUDARE:
MATERIALE DE BAZA MATERIALE DE ADAOS
MBI Denumire: Denumire:
Norma: Norma:
Grupa/subgrupa: Dimensiuni (mm):

Grosime (mm):

| Diametru (mm):

MB2

Denumire:

Norma:

Grupa/subgrupa:

Grosime (mm):

| Diametru (mm):

Temperatura de preincalzire (°C):

Temperatura intre straturi (°C):

SCHEMA DE PREGATIRE A IMBINARII

SUCCESIUNEA STRATURILOR DE SUDURA

Réand | Procedeu | Dimens. | Tehnica | Dimens. Tip Presiune Presiune Tip
trecere de met. de duza gaz gaz O2 flacara
sudare adaos sudare (mm) | combustibil | combustibil (bar)

(mm) (bar)

TRATAMENT TERMIC DUPA SUDARE

METODA DE PREGATIRE SI CURATARE

Tip:

Pregdtirea marginilor:

Temperatura:

Suport radacina:

Timp de mentinere:

Scobirea radacinii:

Racire:

Curatirea intre straturi:

Viteza incalzire/racire:

Alte date:

Responsabil tehnic cu sudura, |

Intocmit,

| Data:
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ANEXA nr. 7
la Prescriptia tehnica

Proces-verbal de verificare tehnica

145

AEL R ISCIR ..o,
/ Proces-verbal Adresa......o.oooiiiiiiii
*\ J* de verificare tehnica |
J e RERRERELEREE Telefon.............oo
Yoz A FaX . e
Incheiat astazi ..............cooceiiiiiiiininnnn. CU 0CAZIA ......evvvvievievieesieaeenennnnn. ... efectuat(d) in baza
prevederilor” ... si a prescriptiilor tehnice aplicabile? ............... la

Detinatorul/Solicitant ......................ccceiieeiieieeeeeeee e e e din localitatea ... ...

SEE. ettt seseee s eeeeees N .. Judet/sector . e Tell/ fax/e-mail: Lo, CUI
.................. ITiiiiieee TEPIEZENTANT 1OGAL. ..ttt
Verificarea s-a efectuat la subdiviziunea ...............ccceeeivvvinennnnnnn. din localitatea .........................
{3 S nr. ............ judet/sector ................. Tel./fax/e-mail.............ccooeenenn..
Subsemnatul® .o am constatat urmatoarele:
Am dat  urmatoarele  dISPOZILIII  ..ioviritit ittt ettt et eaee s
Dupad aceastd verificare $-a8 admiS...........oouiriiieiniintit ittt
Pentru aceasta verificare se plateste suma de ....................... lei conform ................ Anexa ...........
Pct.ooooooooo, de Catre ..oovvviiiiii i eeeeeeeeeeennn... din localitatea ..o str.
................................. nr. ...... judet/sector ..................Incont ................................. deschis
la Banca/Trezoreria ................coevuvnnnn. filiala ..o,

Am luat la cunostinta

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

! Se precizeaza actul normativ in vigoare la data intocmirii procesului-verbal (Legea nr. 64/2008 republicata,
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.

2 Se precizeaza prescriptia tehnica aplicabila care a stat la baza efectudrii verificarii tehnice.

3 Functia, numele si prenumele.
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ANEXA nr. 8

la Prescriptia tehnica
Localizarea si prelevarea epruvetelor pentru incercari distructive

Zona 1 pentru:

Se indeparteazi 25 mm -1 epn.weté pentru Encer{:area la !mct,iune
- 1 epruveta pentru incercarea la indoire
,.P‘, transversala cu radacina comprimata si
7 = 1 epruvetéd pentru incercarea la indoire
_______ et transversala cu radicina intinsa, sau
P 2 epruvete pentru incercarea la indoire
= transversala laterala
e Zona 2 pentru;
i — ' - epruvete pentru incercarea la incovoiere
sl = ' | | prin goc, pe epruvete cu crestatura si
3 = ,’;___,_,‘-"' incercéri suplimentare dacd sunt necesare
== L]
8 i = ' Zona 3 pentru:
.i H - 1 - 1 epruvetad pentru incercarea la tractiune
] [ T — - - 1 epruveta pentru incercarea la indoire
- ———— transversala cu radacina comprimata si
= ﬂ,/ 1 epruveta pentru incercarea la indoire
— transversala cu radacina intinsa, sau
- 2 epruvete pentru incercarea la indoire
:_=_-="L‘-'-- transversala laterala
; E \ Zona 4 pentru:
\ - 1 probé pentru examinarea macroscopica
&i microscopica

Se indepérteaza 25 mm -1 proba pentru incercarea de duritate

Figura 1 - Localizarea epruvetelor pentru o sudura cap la cap la table

Partea supericara a

i Zona 1 pentru;
tevilor sudate

- 1 epruvetd pentru incercarea la tractiune
\I - 1 epruveti pentru incercarea la indoire

transversala cu radacind comprimata si

1 epruveta pentru incercarea la indoire
transversald cu ridacina intinsa, sau

' 2 epruvete pentru incercarea la indoire

transversala laterala

Zona 2 pentru:

- epruvete pentru incercarea la incovoiere
prin goc, pe epruvete cu crestatura si
incercari suplimentare daca sunt necesare

Zona 3 pentru:

- 1 epruvetd pentru incercarea la tractiune

- 1 epruveta pentru incercarea la indoire
transversala cu radacingd comprimata si
1 epruveta pentru incercarea la indoire
transversald cu ridacina intinsa, sau
2 epruvete pentru incercarea la indoire
transversala laterala

Fona 4 pentru;

- 1 probéa pentru examinarea macroscopica
si microscopica

-1 proba pentru incercarea de duritate

Figura 2 - Localizarea epruvetelor pentru o sudura cap la cap la tevi
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Se indepérteaza 25 mm

Probé pentru examinarea
; macroscopicdlincercarea

de duritate

2 epruvete pentru
examinarea macroscopica,
microscopica si incercarea
de duritate se preleveazi
din zonele A si B

Figura 4 - Localizarea epruvetelor pentru o imbinare tip racord
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ANEXA nr. 9
la Prescriptia tehnica

Domenii de valabilitate ale aprobirii procedurilor de sudare la imbinérile teava-placa

tubulara

Tabelul 1 - Domenii de valabilitate ale aprobérii procedurilor de sudare pentru o grosime

»Sp” a placii tubulare

Grosimea plicii tubulare, Sp, (mm)

Domeniul de valabilitate al aprobarii

Sp < 35

Sppana la 2S;

Sp > 35

> 0,6Sp (minim 35 mm)

Tabelul 2 - Domenii de valabilitate ale aprobarii procedurilor de sudare pentru o grosime

»S¢” a peretelui tevii

. . Domeniul de valabilitate al aprobarii
Grosimea peretelui :
. Procedee de sudare mecanizate
tevii, S¢ (mm) Procedee de sudare manuale
sau automate
St< 3 Stpéna la 2S: St pana la 1,15t
0,8Stpana la 2S¢ 0,9St pana la 1,1S:
St >3 . L
(minim 3 mm) (minim 3 mm)

Tabelul 3 - Domenii de valabilitate ale aprobarii procedurilor de sudare pentru un

diametru ,,D” al tevii

Diametrul tevii, D (mm)

Domeniul de valabilitate al aprobarii

D<20

D+ 5mm

D>20

> 0,8D (minim 20 mm)
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ANEXA nr. 10
la Prescriptia tehnica

Tipuri de imbiniri sudate teavia-placa tubulara

o

LA

St

00

e

-

Figura 1

Sp - grosimea placii tubulare;

d - diametrul exterior al tevii;

St - grosimea peretelui tevii;
| - lungimea tevii; unde ,,1I” =,,Sp”+250 mm.

Spi - grosimea placajului;
g - grosimea sudurii.

Imbinari sudate

supuse la incercarea
de forfecare

7

2 mu, 0

inceputul randurilor de
riadacind ale tuturor
sudurilor trebuie sa fie
in punctul "A"™

v}_{ |

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

Linii de taiere pentru examinare
macroscopica care cuprinde 2
pozitii de incepere

in triunghi
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Imbindri sudate
supuse la incercarea
de forfecare

7

inceputul randurilor de
radacina ale tuturor
sudurilor trebuie sa fie
in punctul "A™

Figura 3 - Ansamblu de proba cu tevi cu diametrul d > 40 mm sudate in placa tubulard, amplasate

Linii de taiere pentru examinare
macroscopica care cuprinde 2
pozitii de incepere

in triunghi

L imbinari sudate

teava-placa tubulara

supuse la incercarea
Linii de taiere pentru examinare

7 de forfecare
macroscopica care cuprinde 3

pozitii de incepere

inceputul randurilor
de radacina ale
tuturor sudurilor
trebuie sa fie in
punctul "A"

id g

Figura 4 - Ansamblu de proba cu tevi cu diametrul d < 40 mm sudate in placa tubulard, amplasate

in patrat

imbinéri sudate
teava-placé tubulara

supuse la incercarea
de forfecare

J5

inceputul randurilor de
radacind ale tuturor

sudurilor trebuie sa fie ".E_’,
in punctul "A™ E

~ Linii de taiere pentru examinare
macroscopica care cuprinde 3
pozitii de incepere

Figura S - Ansamblu de proba cu tevi cu diametrul d > 40 mm sudate in placa tubulara, amplasate

in patrat
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ANEXA nr. 11
la Prescriptia tehnica

Criterii de acceptare ale imbinarilor sudate teava-placa tubulara

Defecte Nivel de acceptare
Fisuri
Discontinuitati Nfapa}trunder} ) Nu se admit
plane Lipsa de topire laterala
Lipsd de topire intre treceri

Abaterea de la grosimea sudurii

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

Arsuri la peretele tevii

Nu se admit

Rasfrangerea sudurii 1n interiorul tevii

Sé nu depdseascd 0,5 mm la tevile cu diametrul
pana la 25 mm inclusiv si 1 mm la tevile cu
diametrul peste 25 mm.

Incluziuni de zgura sau alte incluziuni solide

Incluziuni izolate:

- lungimea mai mica decét S;

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

Pori izolati

Diametrul mai mic decat 0,5S:.

Dimensiunile porilor, transversal pe grosime,
trebuie sa nu reduca grosimea sudurii sub
valoarea specificata.

Sufluri tubulare

Lungimea mai mica decat 0,5S:.
Suflurile tubulare trebuie sa nu reduca
dimensiunea sudurii sub valoarea specificata.

Goluri

Sufluri aliniate

Nu se admit (pot indica lipsa de topire)
Observatie: Pentru sudurile de la suprafata
exterioard a placii tubulare, lipsa de topire
intervine din cauza geometriei imbindrii sudate.

Sufluri sferoidale uniform
repartizate

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

Crestaturi marginale in placa tubulara sau {eava

Nu se admit

Arderea capatului tevii

Nu se admite, in cazul In care se reduc
dimensiunile sudurii sub dimensiunile prescrise
in proiectul de executie
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ANEXA nr. 12
la Prescriptia tehnica

Variabile esentiale si domenii de valabilitate ale aprobarii procedurilor de sudare pentru

materiale de baza din aluminiu si aliaje de aluminiu

Tabelul 1 - Sistemul de grupare al materialelor de baza din Al si aliaje de Al

Grupa | Subgrupa Tipul de aluminiu si aliaje de aluminiu
21 Aluminiu pur cu continut de impuritéti 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 <1,5%
22.3 Aliaje Al-Mg cu 1,5% <Mg <3,5%
22.4 Aliaje AI-Mg cu Mg > 3,5%
Aliaje de aluminiu care pot fi tratate termic
23 23.1 Aliaje AI-Mg-Si
23.2 Aliaje Al-Zn-Mg
Aliaje Al-SicuCu<1%
24 24.1 Aliaje Al-Sicu Cu < 1% s1 5% <Si < 15%
242 Aliaje Al-Si-Mg cu Cu<1% ;5% < S1<15% $1 0,1% <Mg < 0,80%
25 Aliaje Al-Si-Cu cu 5% < Si < 14%; 1%< Cu < 5% s1i Mg < 0,80%
26 Aliaje Al-Cu cu 2% < Cu < 6%

Nota: Grupele 24, 25, 26 se referd la materiale turnate
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Tabelul 2 - Domeniile de valabilitate si corespondenta a aprobarilor procedurilor de sudare

pentru materialele de baza din Al si aliaje de Al

Grupa/subgrupa Domeniul de valabilitate Domeniul de valabilitate pentru

materialului de
proba

combinatii de materiale diferite

21 -21

21 -21

NA

22.1-22.1

22.1-22.1

22.2-22.2

22.1-22.2

222-22.2

222-22.2

22.1-22.1

22.1-22.2

22.3-223

223-223

22.1-22.1

22.2-22.2

22.4-22.4

Combinatii intre 22.1, 22.2, 22.3 51 22.4

224 -22.4

22.4-22.4

22.1-22.1

222-22.2

22.3-22.3

Combinatii intre 22.1, 22.2, 22.3 si 22.4

23.1-23.1

23.1-23.1

22.1-22.1

22.2-22.2%

22.3-22.3°

22.4-22.4%

Combinatii Intre 22.1, 22.2% 22.3% 51 22.4*

23.2-232

23.2-23.2

23.1-23.1

22.1-22.1

22.2-22.2°

22.3-22.3%

22.4-22.4%

23.2-23.1
Combinatii intre 22.1, 22.2%, 22.3% 51 22.4%

24.1 -24.1

24.1 -24.1

NA

242 -242

24.2-24.2

24.1-24.1

23.1-23.1°

24.2-24.1si24.2-23.1°

25-125

25-25

24.1-24.1

24.2 -24.2

25-24.1
25-24.2

26 - 26

26 -26

24.1 -24.1°

24.2 - 24.2°

25 - 25°¢

26 - 24.1°,24.2° sau 25°

NOTA: Aprobarea procedurii de sudare este valabild numai daca se folosesc materiale de adaos din
aceeasi grupa cu materialele de baza

a - Daca se folosesc materiale de adaos din Al-Mg
b - Dacd se folosesc materiale de adaos din Al-Si
¢ - Numai pentru turnate
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Tabelul 3 - Domeniul de valabilitate al aprobirii procedurilor de sudare in functie de

grosimea ,,t” a probei pentru sudurile tip BW - cap la cap

Domeniul de valabilitate al aprobarii
Grosimea probei, Pentru o singura trecere
Pentru sudare cu mai multe treceri
t (mm) sau o singura trecere pe
(mm)
ambele parti (mm)
t<3 0,8t pana la 1,1t t pana la 2t
3<t<12 0,8t pana la 1,1t 3 pana la 2t
12<t<50 0,8t pana la 1,1t 0,5t pana la 2t

Tabelul 4 - Domeniul de valabilitate al aprobarii procedurilor de sudare pentru tevi si

racorduri in functie de diametru

Diametrul probei D* (mm)

Domeniul de valabilitate al aprobarii

D <25 D péna la 2D
25<D <50 min. 25 pana la 2D
50<D<168,3 0,5D péna la 2D
D> 1683 > 0,5D si table

* D este diametrul exterior al tevii sau diametrul exterior al tevii racordului.
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Tabelul 5 - Domeniul de valabilitate al unei proceduri de sudare aprobate in functie de

pozitiile de sudare

Domeniul de valabilitate al aprobarii
Pozitia de
Sudura cap la cap la
sudare a Sudura cap la cap la table . Sudura in colt
probei fevi
PA| PC | PE | PF | PG| PA| PC | PF | PG| PA| PB| PD | PF | PG
PA | * - - - - X - - - X - - - -
Sudura PC X * - X - - - - - X X - X -
cap la PE X X * X - - - - - X X X X -
cap table | PF | x X - * - - - - - x| x - X -
PG - - - - * - - - - - - - - X
PA
numai
pentru PA | x - - - - * - - - X - - - -
tevi in
rotatie
Sudura PC X X - X - - * - - X X - X R
cap la PF X X X | X - X X * - X | X X X -
cap la
R T P R I ) O B ) B B N R
tevi
Sudura | PA | - - - - - - - - - * - - - -
incoltla | PB - - - - - - - - - X | * - X -
table sau | PD - - - - - - - - - X X * X -
laracord | PF - - - - - - - - x| x _ * B
la tevi PG - - - - - - - - R R - - - *
Legenda:
* indica pozitia de sudare a probei utilizate la procedura de sudare aprobata;
x indicd acele pozitii de sudare pentru care procedura de sudare aprobata este, de asemenea, valabila;
- indica acele pozitii de sudare pentru care procedura de sudare aprobata nu este valabila.
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ANEXA nr. 13
la Prescriptia tehnica

Examiniri si incercari pentru probe sudate cu materiale de baza din aluminiu si aliaje de

aluminiu

Tabelul 1 - Examinari nedistructive/incercari distructive ale probelor sudate cu materiale de

baza din aluminiu si aliaje de aluminiu

Volumul
Proba Tipul incercarii ) Nota
Incercarii
Examinare vizuala 100% -
Examinare cu lichide penetrante 100% -
Imbinare cu | Examinare cu radiatii penetrante sau cu ultrasunete 100% -
sudurd cap la | Incercare la tractiune transversala 2 epruvete -
cap Incercare la indoire transversala 4 epruvete D
Examinare macroscopica 1 proba -
Examinare microscopici 1 proba 2)
Racord la Examinare vizuala 100% R
tevi®) sau alte | Examinare cu lichide penetrante 100% -
tipuri de Examinare cu ultrasunete 100% 9
racorduri Examinare macroscopica 2 probe -
Examinare microscopica 1 proba 2
R Examinare vizuala 100% -
Imbinare cu . —

Examinare cu lichide penetrante 100% -

sudura in colt : :
5 Examinare macroscopica 2 probe -
la table® )
Examinare microscopica 1 proba )

NOTE: 1) Incercarea la indoire transversalda se efectueazd pe 2 epruvete cu radiacina supusa la

intindere si 2 epruvete cu radacina supusd la comprimare. Pentru grosimi t > 12 mm se poate efectua

incercarea la indoire transversala laterala pe 4 epruvete prelevate lateral.

2) Aplicabild, cu exceptia materialelor din grupa 21.

3) Se pot lua in considerare incercari suplimentare pentru determinarea caracteristicilor mecanice ale

imbinarii.

4) Nu se cere examinarea cu ultrasunete pentru diametru exterior < 50 mm.
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Tabelul 2 - Valorile coeficientului de eficacitate al tipului de imbinare cap la cap functie de

grupele materialelor de baza

157

Grupa de Rev.enit/st.area devliAvrz}re a "l:rat?m?nf de _ Rm(w)
materiale materialului de baza inainte de imbatranire = —R (pm)
sudare! dupi sudare? mpm
21 Fiard conditie speciali - 1,09
22 Fara conditie speciala - 1,09
Aliaje T4 Ngturgl O,‘?5
Al-Mg-Si T4 Artificial 0,793
23.1) T5-T6 Ngturgl 0.6
” T5-T6 Artificial 0,7%
Aliaje T4 Ngturrfll 0,94’55
Al-Zn-Mg T4 Atrtificial 0,759%
(23.2) T6 Natural 0,75
' T6 Artificial 0,75
Alte aliaje Fara conditie speciala - -

D Pentru materialele de bazi a ciror stare nu este indicati in tabel, valoarea Rm(w) se stabileste prin
instructiune speciala.

2 Se indicd in pWPS si se determind in concordanti cu specificatiile de material.

3) Rm(pm) se bazeazi pe valoarea minimi garantati a rezistentei la tractiune in starea ,,0”, fira a tine
seama de starea reald a materialului utilizat pentru incercare.

 In cazul in care probele sunt imbitranite artificial dupa sudare si inainte de incercare, coeficientul
de eficacitate se aplicd valorii minime garantate pentru starea T6 a materialului de baza.

3 Tratamentul de imbitranire dupa sudare si valoarea Rm(w) se stabileste prin instructiuni specifice.

Tabelul 3 - Domeniul de valabilitate al diametrului dornului ,,D” in functie de starea de

livrare a materialelor

Diametrul dornului
Revenit sau starea de livrare
F
Grupa de
H112 H14 H16 H18 H19
materiale
“O” H12 H24 H26 H28 H29 T4 T5-T6 T7
H22 H34 H36 H38 H39
H32
21 2t 3t 3t 3t 4t 4t - - -
22.1 3t 3t 3t 4t 5t 5t - - -
22.2;22.3;
6t 6t 6t 6t 6t 6t - - -
224
23 6t - - - - - 6t 7t 6t
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ANEXA nr. 14

la Prescriptia tehnica

Variabile esentiale si domenii de valabilitate ale aprobarii procedurilor de sudare pentru

polietilena de inalta densitate (PEHD)

Domeniu da SDR Procedeul Tip Domeniul de
(mm) de sudare | imbinare valabilitate
d, (mm)

A 110 sau 180 11 sau 17,6 SD BW <315
> 400 <17,6 >315
B 90 sau 110 11 SRM SW <225
315 17,6 > 180
C 32/90 sau 32/110 11 SRS SS toate

dn - diametrul exterior nominal al tevii din care se realizeaza ansamblul de proba;

SDR - raportul dimensional standard - raportul dintre diametrul exterior nominal “dn” si grosimea

(13 2

nominald a peretelui fevii “en”,

calculate cu formula:

d

SDR =—+

e

n
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ANEXA nr. 15
la Prescriptia tehnica

Forme si dimensiuni ale probelor sudate din polietilena de inalta densitate (PEHD)

>400 mm

-

Figura 1 - Proba pentru o imbinare sudata cap la cap BW

Figura 2 - Proba pentru o imbinare sudata prin electrofuziune cu manson SW
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Figura 3 - Proba pentru o imbinare prin electrofuziune tip sa (derivatie) SS
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ANEXA nr. 16
la Prescriptia tehnica

Examiniri nedistructive/incercari distructive ale probelor sudate din polietilena de inalta

densitate (PEHD)
Proba Tipul verificare Volumul
incercarii
Examinare vizuala 100%
A Examinare macr ica 1 a
Imbinare cap la cap BW L xaminare macroscopica cpruveta
Incercarea la tractiune 4 epruvete
Rupere tehnologica 1 epruveta
s - Examinare vizuala 100%
Imbinare suprapusa cu : . <
Examinare macroscopica 1 epruveta
manson SW . . .
Incercarea la rupere prin decoeziune 4 epruvete
A . o Examinare vizuala 100%
Imbinare tip sa (derivatie) . . <
SS Examinare macroscopicd 1 epruveta
Incercarea la rupere prin decoeziune 2 epruvete

161



162

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

PT CR 7-2025

ANEXA nr. 17
la Prescriptia tehnica

Criterii de acceptare ale imbinirilor sudate din polietilena de inalta densitate (PEHD)

17.1

Criterii de acceptare a defectelor imbinirilor sudate

Criterii de acceptare a defectelor pentru imbinari sudate cap la cap cu element incalzitor

Nr.
Crt.

Notare!

Denumire

Descriere

Tlustratie

2BAAA

Suflura

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

alungita

tubulara (vermiculard)

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

Suflura de
suprafata

Pe sudura.

3AAAI
3AAAF

Incluziune solida

Material strain
incorporat la interfata
sudurii.

Material strain
incorporat la suprafata
sudurilor.
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5 3JAAI Incluziune de Incluziune de )
material de fragmente de material T
baza de baza la interfata | |
sudurii. %/ w
: \\
]
l
| W) |
6 3KAAI Polimer Incluziune din produse IKARF
3KAAF degradat de descompunere la e
. .. L
interfata sudurii. 7 i 1
Incluziune din produse //// |
de descompunere la / E \\&
suprafata sudurilor. % 70
akaa T () '
7 4BAAA Lipsa de Nu existd fuziune /
fuziune / Lipsa legatura prin interfata
de legatura sudurii.
8 4QBAF Crestaturd in Adancime excesiva a ‘
bavura sau in crestaturii in centrul ‘
ingrosarea sudurii. | (-Yj |
sudurii Z ' N
N\
. I o
AN
W,
9 4WAAA Sudura rece Fuziune / legatura
incompleta prin | -~ Y |
interfata sudurii. % i Q
10 SCAAA Profil incorect Abatere fata de forma
al sudurii specificata a sudurii.
&\j
\
11 SEIAA Aliniere gresita 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 doud
piese sudate
13 5GAAA Latime Variatie excesiva a
neregulata latimii sudurii sau
ingrosarii.
14 6DAAA Latime Latime a sudurii mai
excesiva mare decat cea =
specificata. |
: R
| \
|
|
|
|
|
15 6HAAA Asimetrie Ingrosare asimetricd a
excesiva a sudurii.
sudurii |
|
™
|
.’ |
I { } 1
16 6MAAA Material refulat Material refulat cu
insuficient dimensiune mai mica | \‘\/7 |
decat valoarea L Y
e [;////ﬁ 7, T NN
specificata.. 7 ////z////// 2 \\\\Q\ \\\\\\&\j
7 NN
7 .
777 NN\
I 1
17 7BAAA 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
distantad de capatul
tevii.
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19 9CAAA Urma de scula Deteriorare locala din
cauza prinderii.

Legenda

fuziune / legétura buna la interfata

sudurd rece la interfata
IfEEEENI

lipsa de fuziune / lipsa de legatura la interfata

D Explicitarea pentru fiecare simbol din notare se regaseste in Tabelul 13.3
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17.2 Criterii de acceptare a defectelor pentru imbinéari sudate prin rezistenta electrica
Nr. Crt. Notare! Denumire Descriere Ilustratie
1 2BAAA Suflura Cavitate formata prin
degajarea sau atragerea
de gaz(gaze).) 90000000 00000000
: S | - !
| |
| |
e i
2 2CAAA Retasura Cavitate formata din
cauza contractiei sudurii
il’l tlmpul . 00060000 0goo0oQQ
solidificarii. —i. |
| | |
| |
3 3AAAA Incluziune Material strain incorporat
solida in sudura.
Ry R
| |
| |
oo e .
4 3DAAA Incluziune de | Absenta dovezii de
oxid decapare a tevii sau Nu este necesara o ilustratie
decapare incompleta.
5 4BAAA Lipsa de Zona in care nu exista
fuziune / Lipsa | fuziune / legatura intre
de legatura teava si racord . 00600000 cocooooo
| d — .
| |
| |
ol ¢
6 4CAAA Patrundere Patrundere insuficienta a
incompletd (a | tevii in manson.
tevii) 00000000 00000000
|
|
7 4PAAA Expulzare de Expulzare de material in
Material afara imbinarii sau . ,/
indicatorului de sudare '\ %_‘
Q90000000 00000000
. g !
| |
| |
| |
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Nr. Crt. Notare? Denumire Descriere Ilustratie
8 4TAAA Sarma Deplasare excesiva a
incélzitoare sarmei incalzitoare in
deplasata timpul ciclului 90 6@ ——
de sudare. : —
| " |
| |
e |
9 4UAAA Defectarea Absenta deplasarii
indicatorului indicatorului de sudare in ’/
de sudare timpul sudarii.
ogoQooog 0QQ0QQQCg
. |
|
|
e | L
10 4WAAA Sudura rece Fuziune / legatura
incompleta intre teava si
racord. -29900000_ 99900000 _
3 —
|
|
______________ S {_
11 SEJAA Nealiniere Abatere de aliniere intre
unghiulara teava si racord.
12 TVAAA Racordare Abatere ntre diametrul
excesiva exterior la capatul tevii si

diametrul exterior la
distanta de capatul tevii.

00000000
3

90000000 |

D" Explicitarea pentru fiecare simbol din notare se regéseste in Tabelul 17.3
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17.3 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 / legatura sau patrundere imperfecta
4 5 Forma defectuoasa
5 6 Dimensiuni incorecte
6 7 Imperfectiuni diverse
7 9 Imperfectiuni de suprafata 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 suprafata care nu sunt cauzate direct de sudare
8 3K Polimer degradat
9 4A Fuziune / legatura 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 Sudurd inexistenta
15 4P Expulzare de material
16 4Q Crestatura in bavura sau in ingrosare
17 4T Sarma incalzitoare deplasata
18 4U Sarma incalzitoare deplasata
19 4W Sudura rece
20 5A Forma defectuoasa
21 5B Deformatie excesiva
22 5C Profil incorect al sudurii
23 5D Scurgere de material
24 SE Nealiniere unghiulara
25 S5F Strapungere
26 5G Latime neregulata
27 SH Suprafata neregulata
28 SN Supratopire
29 6A Dimensiuni incorecte
30 6B Ingrosare excesiva (suprainiltare excesiva)
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
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Nr. Simbol Subgrupa de imperfectiuni
Crt
35 6G Asimetrie excesiva
36 6] 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 A% 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 Tubulara sau vermiculara

6 F Ramificata

7 G Sferica

8 H Radiala (stea)

9 I Alungita sau liniara

10 J Unghiulara

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 Intermitenta local

5 E Continua

6 F Grupate (in cuib)

7 G Distribuite uniform

8 H Aliniate (distribuite n 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
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Simbolul 5 dat in tabelul A.5 defineste pozitia imperfectiunilor:

Tabelul A.5 — Definitia simbolului al cincelea

Nr. Simbol Pozitia imperfectiunilor
Crt

1 A Pozitie nedefinitd

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 tdieturii

7 G Rédacina sudurii / Muchia inferioara a taieturii

8 H Perete lateral / Suprafata taicturii

9 I Planul imbinarii

10 J Intre randuri

11 K Crater / Sfarsitul trecerii

12 L Sudura de prindere

13 M Folie

14 N Rostul taieturii
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ANEXA nr. 18
la Prescriptia tehnica

Model de specificatie a procedurii de sudare (pWPS/WPS) pentru polietileni de inalta densitate

171

(PEHD)
SPECIFICATIA PROCEDURII DE SUDARE pWPS/WPS Nr.:
PERSOANA JURIDICA:
PROCEDEUL DE SUDARE: TIPUL IMBINARII:
RAPORTUL DIMENSIONAL STANDARD (SDR):
MATERIALE DE BAZA

MB 1 Denumire: MB 2 Denumire:

Norma: Norma:

TIP PE: TIP PE:

Diametru(mm) Diametru(mm)

Metoda de pregatire si curatare a suprafetelor:

PARAMETRI DE SUDARE

Presiune incdlzire Timp incélzire

Presiune mentinere Timp mentinere

Timp eliminare

Temperatura sudare Timp crestere presiune
Presiune sudare Timp sudare
Presiune racire Timp racire
REPREZENTAREA
. . DIAGRAMA CICLULUI DE SUDARE
IMBINARII SUDATE
ALTE DATE:

RESPONSABIL TEHNIC CU SUDURA,

DATA:
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ANEXA nr. 19
la Prescriptia tehnica

Model de fisa de aprobare a procedurii de sudare (WPQR) pentru otel, aluminiu si aliaje de

aluminiu

a) Model de fisa de aprobare a procedurii de sudare (WPQR) pentru otel, aluminiu si aliaje

de aluminiu

FISA DE APROBARE A PROCEDURII DE SUDARE WPQR Nr.:
CONFORM PRESCRIPTIEI TEHNICE PT CR 7-2025
DETALII PENTRU VERIFICAREA SUDURII PAG.: 1 DIN: 3
PERSOANA JURIDICA: \ Sudor: Nr. poanson:
SPECIFICATIA PROCEDURII DE SUDARE | TIPUL IMBINARII:
(WPS) Nr.:
PROCEDEUL DE SUDARE: POZITIA DE SUDARE:
MATERIALE DE BAZA MATERIALE DE ADAOS
MB1 | Denumire: Marca:
Norma: Norma:
Grupa/subgrupa: Dimensiuni (mm):
Grosime (mm): \ Diametru (mm): Uscare Temp. (°C/ore):
MB2 | Denumire: Electrod nefuzibil | Tip:
Norma: Diametru (mm):
Grupa/subgrupa: Gaz/flux De protectie:

Grosime (mm):

| Diametru (mm):

La radacina:

Temp. de preincélzire (°C):

Debitul gazului De protectie:

Temp. intre straturi (°C):

La radacina:

SCHEMA DE PREGATIRE A IMBINARII

SUCCESIUNEA STRATURILOR DE SUDURA

Proce-

Intensi-

Viteza

R deul | Dimens. tatea Tensiune Tip Viteza de de Energl?
Rand . curent/ avans a termica
de (MA) curentului V) olaritate sarmei sudare introdusa
sudare (A) P (cm/min)

TRATAMENT TERMIC DUPA SUDARE

TEHNICA DE SUDARE

Tip: Pregatirea marginilor:
Temperatura: Suport radacina:
Timp mentinere: Pendulare:

Récire: Scobirea radacinii:

Viteza incalzire/racire:

Curiatare intre straturi:

ALTE DATE:

Detalii pentru sudarea in impulsuri:

Detalii pentru sudarea cu plasma:

Distanta de mentinere:

Unghi Inclinare cap sudare:
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a) Model de fisa de aprobare a procedurii de sudare (WPQR) pentru otel, aluminiu si aliaje

de aluminiu (continuare)

173

FISA DE APROBARE A PROCEDURII DE SUDARE
CONFORM PRESCRIPTIEI TEHNICE PT CR 7-2025

WPQR Nr.:

REZULTATELE EXAMINARILOR SI INCERCARILOR

PAG.:2 DIN:3

EXAMINARE VIZUALA EXAMINARE CU EXAMINARE
RADIATII MACROSCOPICA
PENETRANTE
Admis/Respins Buletin nr.: Buletin nr.:
EXAMINARE cu LP sau PM EXAMINARE CU EXAMINARE MICROSCOPICA
ULTRASUNETE
Buletin nr.: Buletin nr.: Buletin nr.:
INCERCARI LA TRACTIUNE Buletin nr.: Temperatura (°C):
Numaérul Re Rm A Z Localizarea Observatii
epruvetei (N/mm?) (N/mm?) (%) (%) ruperii
Conditii
INCERCARI LA INDOIRE | Buletin nr.:
Numarul Unghiul de Diametrul
. N . Rezultat
epruvetei indoire dornului (mm)
INCERCARI LA INCOVOIERE | Buletin nr.: Conditii (J/em?):
PRIN SOC
Pozitia Dimensiuni | Temperatura Valori Media Observatii
crestaturii (mm) (°C) 1 2 3 (J/ecm?)
ZIT
Sudura
INCERCARI DE DURITATE | Buletin nr.: | Tip/sarcina:
Material de Pozitia masurarilor (schita):
baza
ZIT
Sudura
ALTE INCERCARI:

Rezultatele incercarilor sunt CORESPUNZATOARE/NECORESPUNZATOARE.
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a) Model de fisa de aprobare a procedurii de sudare (WPQR) pentru otel, aluminiu si aliaje

de aluminiu (sfarsit)

FISA DE APROBARE A PROCEDURII DE SUDARE WPQR Nr.:
CONFORM PRESCRIPTIEI TEHNICE PT CR 7-2025
DOMENIUL DE VALABILITATE AL APROBARII PAG.:3 DIN: 3

Procedeul de sudare:

Tipul imbinarii:

Pozitii de sudare:

Grupa materialului de baza:

Domeniul de grosimi (mm):

Domeniul diametrelor (mm):

Temperatura de preincalzire (°C):

Temperatura intre straturi (°C):

Tipul materialului de adaos:

Gaz de protectie/flux:

Tipul si polaritatea curentului de sudare:

Tratament termic dupa sudare:

Energie termica introdusa:

Alte date:

Prin prezenta se garanteaza faptul ca probele au fost: pregatite, sudate si incercate in mod
corespunzator, in conformitate cu conditiile prevazute de prescriptia tehnica CR 7-2025.

PERSOANA JURIDICA: ISCIR:
Nrio.o..o..... data...................
Reprezentant legal, Responsabil Inspector de specialitate,
tehnic cu sudura,
(Numele si prenumele, (Numele si prenumele, (Numele si prenumele,

semndtura si stampila) semndturd si stampild) semndtura si stampila)
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b) Model de fisa de aprobare a procedurii de sudare (WPQR) pentru sudarea oxiacetilenica a

otelului
FISA DE APROBARE A PROCEDURII DE SUDARE WPQR Nr.:
CONFORM PRESCRIPTIEI TEHNICE PT CR 7-2025
DETALII PENTRU VERIFICAREA SUDURII PAG.: 1 DIN: 3
PERSOANA JURIDICA: | Sudor: Nr. poanson:
SPECIFICATIA PROCEDURII DE | TIPUL IMBINARII:
SUDARE (WPS) Nr.:
PROCEDEUL DE SUDARE: POZITIA DE SUDARE:
MATERIALE DE BAZA MATERIALE DE ADAOS
MB1 | Denumire: Marca:
Norma: Norma:
Grupa/subgrupa: Dimensiuni (mm):
Grosime (mm): ‘ Diametru (mm):
MB2 | Denumire:
Norma:
Grupa/subgrupa:
Grosime (mm): ‘ Diametru (mm):

Temperatura de preincélzire (°C):

Temperatura intre straturi (°C):

SCHEMA DE PREGATIRE A IMBINARII SUCCESIUNEA STRATURILOR DE SUDURA
Proce Dimens
-deul " | Tehnica | Dimensiune . Presiune gaz | Presiune .
A mat. Tip gaz 2 . Tip
Rénd de de duza .. ., | combustibil oxigen -
Adaos combustibil flacara
sudar sudare (mm) (bar) (bar)
. (mm)
TRATAMENT TERMIC DUPA SUDARE METODA DE PREGATIRE SI CURATARE
Tip: Pregitirea marginilor:
Temperatura: Suport radacina:
Timp mentinere: Scobirea radécinii:
Racire: Curatire intre straturi:
Viteza incdlzire/racire:

ALTE DATE:
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b) Model de fisa de aprobare a procedurii de sudare (WPQR) pentru sudarea oxiacetilenica a

otelului (continuare)

FISA DE APROBARE A PROCEDURII DE SUDARE
CONFORM PRESCRIPTIEI TEHNICE PT CR 7-2025

WPQR Nr.:

REZULTATELE EXAMINARILOR SI INCERCARILOR

PAG.:2 DIN:3

EXAMINARE VIZUALA EXAMINARE CU EXAMINARE
RADIATII MACROSCOPICA
PENETRANTE
Admis/Respins Buletin nr.: Buletin nr.:
EXAMINARE cu LP sau PM EXAMINARE CU EXAMINARE MICROSCOPICA
ULTRASUNETE
Buletin nr.: Buletin nr.: Buletin nr.:
INCERCARI LA TRACTIUNE Buletin nr.: Temperatura (°C):
Numarul Re Rm A Z Localizarea Observatii
epruvetei (N/mm?) (N/mm?) (%) (%) ruperii
Conditii
INCERCARI LA INDOIRE | Buletin nr.:
Numarul Unghiul de Diametrul
. N . Rezultat
epruvetei indoire dornului (mm)
INCERCARI LA INCOVOIERE | Buletin nr.: Conditii (J/em?):
PRIN SOC
Pozitia Dimensiuni | Temperatura Valori Media Observatii
crestaturii (mm) (°C) 1 2 3 (J/ecm?)
ZIT
Sudura
INCERCARI DE DURITATE | Buletin nr.: | Tip/sarcina:
Material de Pozitia masurarilor (schita):
baza
ZIT
Sudura
ALTE INCERCARI:

Rezultatele incercarilor sunt CORESPUNZATOARE/NECORESPUNZATOARE.
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b) Model de fisa de aprobare a procedurii de sudare (WPQR) pentru sudarea oxiacetilenica a

otelului (sfarsit)

FISA DE APROBARE A PROCEDURII DE SUDARE WPQR Nr.:
CONFORM PRESCRIPTIEI TEHNICE PT CR 7-2025
DOMENIUL DE VALABILITATE AL APROBARII PAG.:3 DIN: 3

Procedeul de sudare:

Tipul imbinarii:

Pozitii de sudare:

Grupa materialului de baza:

Domeniul de grosimi (mm):

Domeniul diametrelor (mm):

Temperatura de preincalzire (°C):

Temperatura intre straturi (°C):

Tipul materialului de adaos:

Tratament termic dupa sudare:

Energie termica introdusa:

Alte date:

Prin prezenta se garanteaza faptul ca probele au fost: pregatite, sudate si incercate in mod
corespunzator, in conformitate cu conditiile prevazute de PT CR 7-2025.

PERSOANA JURIDICA: ISCIR:
Nroo.o.o.o..... data.................
Reprezentant legal, Responsabil Inspector de specialitate,
tehnic cu sudura,
(Numele si prenumele, (Numele si prenumele, (Numele si prenumele,

semnatura si stampila) semnaturd si stampild) semnaturd si stampild)
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ANEXA nr. 20
la Prescriptia tehnica

Model de fisa de aprobare a procedurii de sudare (WPQR) pentru polietilena de inalta densitate

(PEHD)

FISA DE APROBARE A PROCEDURII DE SUDARE WPQR Nr.:

CONFORM PRESCRIPTIEI TEHNICE PT CR 7-2025 PAG.: 1 DIN: 2

DETALII PENTRU VERIFICAREA SUDURII

PERSOANA JURIDICA:
PROCEDEUL DE SUDARE: TIPUL IMBINARII:
RAPORTUL DIMENSIONAL STANDARD (SDR):
MATERIALE DE BAZA
Denumire: Denumire:
MB 1 Norma: MB 2 Norma:
Tip PE: Tip PE:
Diametru (mm): ‘ Diametru (mm):

Metoda de pregatire si curatare:

PARAMETRI DE SUDARE

Presiune incalzire

Presiune mentinere
Timp eliminare

Presiune sudare

Timp crestere presiune

Presiune racire

Timp sudare
Timp racire

Timp incalzire

Timp mentinere
Temperatura sudare

REPREZENTAREA
IMBINARII SUDATE

DIAGRAMA CICLULUI DE SUDARE

ALTE DATE:

RESPONSABIL TEHNIC CU SUDURA,

DATA:
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FISA DE APROBARE A PROCEDURII DE SUDARE
CONFORM PRESCRIPTIEI TEHNICE PT CR 7-2025

WPQR Nr:

PAG.:2 DIN: 2

REZULTATELE EXAMINARILOR SI INCERCARILOR

EXAMINARE VIZUALA

Raport nr.:
EXAMINARE MACROSCOPICA
Raport nr.:
INCERCARE LA TRACTIUNE

Nr. Conditii impuse Valori determinate Observatii
epruveta or or

(N/mm ?) (N/mm ?)

Raport nr.:

INCERCARE LA RUPERE: TEHNOLOGICA/PRIN DECOEZIUNE

Raport nr.:

DOMENIU DE VALABILITATE AL OMOLOGARII

Procedeul de sudare:

Tipul imbinarii:

Material de baza:

Domeniul diametrelor (mm):

Raport dimensional standard (SDR):

Alte date:

Prin prezenta se garanteazd faptul ca probele au fost: pregdtite, sudate si Incercate in mod
corespunzator, in conformitate cu conditiile prevazute de prescriptia tehnica CR 7-2025.

PERSOANA JURIDICA
Reprezentant legal, Responsabil

tehnic cu sudura,
(Numele si prenumele, (Numele si prenumele,

semndturd si stampila) semndtura si stampila)

ISCIR:

Inspector de specialitate,

(Numele si prenumele,
semndturd si stampild)
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ANEXA nr. 21
la Prescriptia tehnica

LISTA EXEMPLICATIVA A STANDARDELOR

SR EN ISO 15614-1:2017 Specificatia si calificarea procedurilor de sudare pentru materiale
metalice. Verificarea procedurii de sudare in vederea calificarii. Partea 1: Sudarea cu arc electric si
cu gaze a otelurilor si sudarea cu arc electric a nichelului si aliajelor de nichel

SR EN ISO 15614-2:2005 Specificatia si calificarea procedurilor de sudare pentru materiale
metalice. Verificarea procedurii de sudare. Partea 2: Sudare cu arc electric a aluminiului si aliajelor
sale

SR EN ISO 15614-8:2016 Specificatia si calificarea procedurilor de sudare pentru materiale
metalice. Verificarea procedurii de sudare in vederea calificérii. Partea 8: Sudarea imbinarilor
teava - placa tubulara

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. Imbinri 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. Imbinari de aluminiu si aliaje de aluminiu sudate cu arc electric.
Niveluri de calitate pentru imperfectiuni

SR EN ISO 17635:2025 Examinari 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 Examindri 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 radiografica. Partea 1: Otel, nichel, titan si aliajele acestora

SR EN ISO 17640:2019 Examinari nedistructive ale imbinarilor 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 Examinari nedistructive. Examinare cu lichide penetrante. Partea

1: Principii generale

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 Examinari 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: Metoda de
incercare

SR EN ISO 6892—1:2020 Materiale metalice. Incercarea la tractiune. Partea 1: Metoda de
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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 imbinarilor sudate din materiale metalice.
Incercarea la incovoiere prin soc. Pozitia epruvetei, orientarea crestaturii si examinare

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

SR EN ISO 5173:2023 Incercari distructive ale sudurilor din materiale metalice. Incercari 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 pregatirea 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 micrograficd a marimii grauntelui aparent

SR EN 10247:2017 Determinarea micrograficd 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
SR EN ISO 3651-2:2020 Determinarea rezistentei la coroziune intergranulara 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 imbinarilor 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 imbindrile sudate de materiale termoplastice; Niveluri
de calitate.

SR EN 12814-1:2001 Incercdri ale imbindrilor sudate ale semifabricatelor din materiale
termoplastice. Partea 1: Incercarea la indoire

SR EN 12814-2:2021 Incerciri ale imbinarilor sudate ale semifabricatelor de materiale
termoplastice. Partea 2: Incercarea la tractiune

SR EN 12814-4+AC:2018 Incerciri ale imbindrilor sudate ale semifabricatelor de materiale
termoplastice. Partea 4: Incercarea la desprindere

SR EN 12814-5:2001 Incerciri ale imbinarilor sudate ale semifabricatelor din materiale
termoplastice. Partea 5: Examinarea macroscopica
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