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ACTE ALE ORGANELOR DE SPECIALITATE

ALE ADMINISTRATIEI

MINISTERUL ECONOMIELI

PUBLICE CENTRALE

ORDIN
pentru aprobarea prescriptiilor tehnice PT CR 6—2013 ,, Autorizarea operatorilor control nedistructiv
si a persoanelor juridice care efectueaza examinari nedistructive,
precum $i evaluarea persoanelor juridice care efectueaza examinéri distructive”,
PT CR 72013 ,Aprobarea procedurilor de sudare pentru otel,
aluminiu, aliaje de aluminiu si polietilena de inalta densitate (PE-HD)”
si PT CR 9—2013 ,, Autorizarea sudorilor care executa lucriri de sudare
1a instalatii sub presiune gi la instalatii de ridicat si a operatorilor sudare
tevi gi fitinguri din polietilena de inalta densitate (PE-HD)")

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

combustibil, republicat,

in baza prevederilor art. 2 lit. b}, ale art. 3 alin. {1} lit. b) si ¢) si alin. {11) din Hotdrarea Guvernuhs nr. 1.340/2001 privind
organizarea si functionarea inspecliei de Sfat pentru Controlul Cazanelor, Recipientelor sub Presiune si Instatatiilor de Ridicat, cu

modificarile si completarile ultericare,

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

cu modificarile st completarile ultericare,

ministrul economiei emite urmatorul ordin:

Art. 1. — Se aproba Prescriptia tehnicd PT CR 62013
JAutorizarea operatorilor control nedistructiv si a persoanelor
juridice care efectueazd examindri nedistructive, precum gi
evaluarea persoanelor juridice care efectueazd examinari
distructive”, prevazutd Tn anexa nr. |

Art. 2. — Se aprobd Prescriptia tehnica PT CR 7—2013
Aprobarea proceduritor de sudare pentru ofel, aluminiu, aligje
de aluminiu si polietilend de inaltd densitate (PE-HDY,
prevazuld in anexa nr. Ii.

At 3. — Se aprobd Prescriptia tehnicd PT CR 9--2013
Autorizarea sudotilor care executd lucrdri de sudare la instalafii
sub presiune si ia instalatii de ridicat si a operatorilor sudare tevi
si fitinguri din polietilena de inall densitate (PE-HD)", prevazuta
in anexa nr. Hi

Art. 4. — La data intrdrii Tn vigoare a prezentului ordin, se
abrogé Ordinui ministrului economiei, comertului si mediului de

afaceri nr. 442/2610 pentru aprobarea prescripliilor tehnice
PT CR 6-2010 ,Autorizarea personalului st a laboratoarelor care
efectueaza examindri nedistructive si evaluarea capabilitatii
tehnice a laboratoareler care efectueaza examindr distructive”,
PT CR 7-2010 ,Aprobarea procedurilor de sudare pentru ofe,
aluminiu si aliaje de aluminiu pentru polistilend de Tnalta
densitate {PE-HD)" si PT CR 9-2010 ,Autorizarea sudorilor care
executd tucrri de sudare la instalatii sub presiune si la instalatii
de ridicat, in otel, aluminiu, aliaje de aluminiu si polietilend de
inaltd densitate (PE-HD)", publicat in Monitorul Oficial al
Romaniei, Partea |, nr. 226 si 226 bis din 9 aprilie 2010.

Art. 5. — Apexele ar. |, Il si 1l fac parte integranta din
prezentut ordin.

Art. 6. — Prezentul ordin se publicd Tn Menitorul Oficial al
Roméniei, Partea 1, si intrd in vigoare la 30 de zile de ia
publicare.

p. Ministrul economiei,
Adrian Ciocanea
secretar de stat

Bucuresti, 30 aprilie 2013,
Nr. 1.001.

“} Ordinu ministrelui econormiet nr. 1.001/2013 a fost publicat in Monitorul Oficial al Romaniel, Partea |, nr. 759 din 6 decembrie 2013 si este reprodus si

i acest numér bis.
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Anexanr. H
MINISTERUL ECONOMIE]
inspectia de Stat pentru Controlul Cazanelor, Recipientelor

sub Presiune si Insialatiilor de Ridicat
- ISCIR -

PRESCRIPTIE TEHNICA

PTCR7-2013

APROBAREA PROCEDURILOR DE SUDARE PENTRU OTEL, ALUMINIU, ALIAJE DE
ALUMINIU SI POLIETILENA DE INALTA DENSITATE (PEHD)

Indicativ: PT CR 7-2013 Editia 1
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CAPITOLUL
PREVEDERI GENERALE

SECTHINEA 1
Scop

Art. 1 (1) Prezenta prescripfie tehnicad stabileste cerintele pentru aprobarea procedurilor
de sudare pentru ofel, aluminiu si aliaje de aluminiu, ce urmeaza sa fie folosite fa montarea,
instalarea i repararea instalatiilor sub presiune si a instalatiilor de ridicat supuse regimului
de supraveghere si de verificare tehnicd ISCIR.

(2} De asemenea, prezenta prescriptie tehnicd 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 lucrari de sudare la echipamente care
nu sunt prevazute in anexele nr. 2 si nr. 3 din Legea nr. 64/2008 republicatd, 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 utifizeazd materiale sau
procedee de sudare neincluse In prezenia prescriptie tehnicd, persoana juridicd solicitania
intocmeste o instructiune tehnica specifica care se transmite la ISCIR pentru acceptare.

(2) Instructiunea tehnica specifica trebuie s& cuprinda cel puiin urmatoarele date tehnice:

a) procedeut de sudare, defalii privind procedura de sudare, grupele $i subgrupele
materialelor de sudare utilizate, tipurile de Imbindri, pozitile de sudare, dimensijunile, precum
gi domeniul de valabilitate al procedurii de sudare propusa spre aprobare;

b) numarul, forma st dimensiunile probelor sudate ce trebuie sd fie executate,
examinarile si incercarile la care acestea trebuie s&@ fie supuse, precum si criterile de

acceptare/respingere aplicabile.

Art. 4 in vederea aprobarii procedurilor de sudare, persoanele juridice trebuie sa aiba
raporturi de munca cu sudori autorizati. In cazul in care sudorii urmeaza sa fie autorizat

concomitent cu parcurgerea etapelor de aprobare a unei proceduri de sudare, rezuliatele
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obtinute la examinarile nedistructive si Tncercérile distructive se recunosc ca valabile si

pentru autorizarea sudorilor.

Art. 5 Persoanele juridice care detin proceduri de sudare emise n conformitate cu
prevederile regiementarifor tehnice ce franspun directivele europene aplicabile in domeniu,

pot solicita verificarea incadrarii in cerintele stabilite in prezenta prescriptie tehica.

SECTIUNEA a 2-a

Referinte normafive

Art. 8  Prezenta prescriptie tehnica face referire la urmétoarele acte normative:

a) Legea nr. 64/2008, privind funclionarea Tn condilii de siguranid a instalalilor sub
presiune, instalalilor de ridicat $i a aparatelor consumatoare de combustibil, republicatd in
Monitorul Oficial al Romaniei, Partea |, nr. 485 din 8 iulie 2011;

b) Ordonanta Guvernului nr. 39/1998 privind activilatea de standardizare nalionaid
aprobata prin Legea nr. 355/2002, publicatad in Monitorul Oficial at Romaniei, Partea |, nr. 447
din 26 iunie 2002, cu modificarile si completérile ulterioare;

¢} Ordonania de urgenid a Guvernuiui nr. 49/2009 privind libertatea de siabilire a
prestatoritor de servicii gi libertatea de a furniza servicli in Roméania aprobata prin Legea nr.
88/2010, publicatd in Monitorul Oficial al Romaniei, Partea |, nr. 256 din 20 aprilie 2010, cu
modificarile si completarile uiterioare;

d) Hotdrarea Guvernului nr. 1.340/2001 privind organizarea si functionarea Inspeciiei de
Stat pentru Conirolul Cazanelor, Recipientelor sub Presiune si instalafiior de Ridicat,
publicatd in Monttorui Oficial al Romaniei, Parfea |, nr. 37 din 21 lanuarie 2002, cu

modificariie si completarile ulterioare.

SECTIUNEA a 3-a

Termeni gi definitii

Art. 7 Ininielesul prezentei prescriptii tehnice, termenii si definitile au urmatorul sens:

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

b} epruveta - parte sau portiune prelevata din proba de sudare in scopul efectuarii unei

ncercari distructive specificate, in conformitate cu prevederile prezeniei prescripiii tehnice:
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c) figa de aprobare a procedurii de sudare (WPQR) - document in care sunt
inregisirate valorile efective ale variabilelor esentiale uiilizate la realizarea ansambluiui de
proba in vederea aprobdarii procedurii de sudare;

d) grosimea metalului depus - grosimea efectivd a cordonului de sudurd, exclusiv orice
suprainadliare;

e) imperfectiune - discontinuitate In sudurd sau o abatere de la forma geometrica
prevazuts;

fy imbinare eferogena - imbinare in care sudura si materialul metalic de baza prezints
diferente semnificative ale caracteristicilor mecanice sifsau ale compozitiei chimice;

g) imbinare omogend - imbinare In care sudura si materialul metalic de baza nu
prezintd diferenie semnificative ale caracteristicilor mecanice sifsau ale compozitisi chimice;

h) laborator - structurd functionald In cadrul persoanei juridice prin care aceasta
desfdgoara aclivitali de examinari nedistructive sifsau incercari distructive;

i} materiale pentru sudare - materiale utilizate la realizarea unei Tmbinar sudate,
(materiale de baza si maleriale de adaos);

) probd sudatd - ansamblu sudat care se utilizeaza in cadrul procesului de aprobare a
proceduri de sudare;

k) procedura de sudare - succesiune specificatd de aciiuni tehnologice care trebuie s
fie urmatd in vederea executdrii unei suduri;

I} raport dimensional standard {(SDR} - raportul dintre diametrul exterior nominal ,d," si
grosimea nominala a peretelui {evii e,

m) responsabil tehnic cu sudura (RTS} - personal tehnic de specialitate, angajat al
persoanei juridice, atestat de ISCIR, desemnat de angajator, responsabil cu elaborarea si
avizarea documentatiilor tehnice privind lucrérile de sudare in vederea aprobarii proceduriior
de sudare si de autorizare a sudorilor;

n) specificafia procedurii de sudare preliminard (pWPS) - document care coniine cel
putin variabilele esentiale propuse pentru derularea procedurii de sudare care urmeaza a
aprobata;

0} specificatia procedurii de sudare (WPS} - document care contine cel putin
variabilele esentiale aflate in domeniul de vaiabilitate corespunzétor unui sau mai muitor
WPQR aprobate;

p) sudare cu element Incdlzitor - (in cazul aprobarii procedurii de sudare pentru

polietilena de Tnalta densitate PEHD) - procedeu de sudare la care suprafelele ce se Imbind
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sunt Tncalzite adecvat prin expunere, contact direct cu elementul de Tncalzire si sunt sudate
prin presiune;

Q) sudare prin rezistenfa electricd - (in cazul aprobarii procedurii de sudare pentru
polietitena de Tnaltd densitate PEMD) -~ procedeu de sudare care constd in imbinarea prin
electrofuziune a unui fiting, a unei mufe sau a unei $a cu o teava;

r}  sudor - persoana care efectueaza sudarea manual, semimecanizat sau semiautomat;

8} suport la radacind - material plasat la baza rostului Tmbinarii sudate pentru
sustinerea bait de metal topit;

t) trecerea finala - randul/randurile, vizibil/vizibile pe suprafata/suprafeiele sudurii, dupd
finalizarea sudarii, ia sudarea cu treceri multiple;

u) frecere de umplere - randui/randurile, depus/depuse dupad irecereaffrecerile de
radacind si inainte de trecerealftrecerile finald/finale la sudarea cu treceri muitipie;

v) trecere la radadcind - randulfrandurile primului strat depus la sudarea cu treceri
multiple;

w) variabila esentiald de sudare - variabild de sudare a carei modificare In afara
domeniului de valabilitate al unei proceduri de sudare aprobate, necesitd aprobarea unei noi
proceduri de sudare,

x) variabila neesentiala de sudare - variabila de sudare a carei modificare nu necesitd
aprobarea unei noi proceduri de sudare;

y} wverificare - serie de operatii care trebuie sa includa execufarea unei probe sudate,
examinarile nedistructive si/sau incercarile distructive ultericare, precum si consemnarea

rezultatelor in fisa de aprobare a procedurii de sudare.

SECTIUNEA a 4-a

Simboluri gi prescurtari

Art.8  In cazul in care nu se utilizeaza termeni complet formulati, la completarea figei de
aprobare a procedurii de sudare (WPQR), se utilizeaza urmatoarele simboluri i prescurtari:
a) pentru proba:

1) & - grosimea nominala a sudarii;

2) BW - sudura cap la cap;

3} D - diametrul exterior al tevii;

4} FW - sudura de coli;

5) P -tablg;

89
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8} t-grosimea nominaléd a probei (grosimea tablei sau grosimea peretelui fevii);
7) T -teavd;
8) z-lungimea catetei unei suduri de calt;
9) i1 - lungimea probei de Tncercare;
10} 12 - semildfimea probei de incercare;
11} 81 - grosimea metaluiui depus pentru procedeul de sudare 1:
12} s2 - grosimea metalului depus pentru procedeul de sudare 2;
13} 11 - grosimea materialului probei pentru procedeul de sudare 1:
14} 12 - grosimea materialului probei pentru procedeul de sudare 2;

b) pentru materiale de sudare (in cazul aprobarii procedurii de sudare pentru otel):
1}  nm - fara metal de adaos:
2} wm - cu metal de adaos;
3} A -nvelis acid;
4} B -invelis bazic;
5) € -invelis celulozic;
6} R -invelis rutiic sau miez de electrod tubuiar rutilic, zgurd cu solidificare fenta;
7}  RA - Tnvelis rutilic - acid;
8} RB - invelis rutilic - bazic;
g9} RC - invetig rutilic - celulozic;
10} RR - invelis rutific cu grosime mare;
11} S - sarmafvergea plin;
12} M - miez de electrod tubular din pulbere metalica;
13} P - miez de electrod tubular rutilic, zgura cu solidificare rapida;
14) V - electrod tubular rutilic sau bazic/fluoric;
15) W - electrod tubular bazic/fluoric, zgurd cu solidificare lenta;
16) Y - electrod tubular bazic/fluoric, zgura cu solidificare rapida;
17) Z - alte tipuri de electrozi tubulari;

¢} pentru alte detalii privind sudarea:
1}  bs - sudare din ambele parij;
2} lw - sudare spre stanga;
3) mb - sudare cu suport la radacing;
4) mi~sudare mullistrat;
5) nb - sudare fara suport la radacing;

6) rw - sudare spre dreapta;
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7y sl -sudare intr-un strat;

8) ss - sudare dinir-o parte.

d)

pentru detalii privind Imbinarea sudaté:

1)  MB - material de baza;
2y MD - metal depus;

3)  ZIT - zona influentatd termic.

CAPITOLUL Il

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

Art. 9

SECTIUNEA 1

Variabile esenfiale si domenii de valabilitate

(1) Variabilele esentiale de sudare sunt factori determinanti la aprobarea

procedurilor de sudare.

(2)

Orice schimbare a variabilelor esentiale, in afara limitelor de valabilitaie admise,

necesita o noud aprobare a procedurii de sudare.

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

de tiput instalatiei/fechipamentului de sudare care a fost utilizat la realizarea ansambluiui de

proba.

Art. 10 (1) La aprobarea procedurilor de sudare pentru ofel pot fi utilizate urmatoarele
procedee de sudare:

a)
b)
c)
d)
e}
f)

g)
h)
)

WIGY;

111 - sudare cu arc electric sau electrod invelit;

114 - sudare cu arc electric cu sdrma fubutara;

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

125 - sudare sub strat de flux cu sarma tubulara;

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

137 - sudare cu arc electric in mediu de gaz inert cu sarma tubulard;

141 - sudare cu arc electric Tn mediu de gaz inert cu electrod de woifram (sudare
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i} 15 -sudare cu plasma;

k) 311 - sudare oxiacefilenica.

(2) Aprobarea proceduril de sudare este valabild numai pentru procedeul de sudare utilizat
la realizarea ansambluiui de proba.

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

aprobat separat sau in combinatie cu alie procedee de sudare.

Art. 11 (1) In scopul reducerii examindrilor si incercarilor simitare efectuate in vederea
aprobarii unei proceduri de sudare, materialele de baza din otel sunt grupate conform Anexei
nr. 1 Tabelul 1.

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

(3) Dacd 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 producator.

(4) Diferentele minore de compozilie chimicd a unui tip de material, (care se incadreaza
insé In abaterile permise de specificalia respectivului material) nu conduc la schimbarea

grupei/subgrupei de incadrare.

Art. 12 Domenille de valabilitaie si corespondentd a aprobdarilor proceduriior de sudare

pentru materialele de baza din olel sunt prevazute in Anexa nr. 1 Tabelul 2.

Art. 13 Grosimea nominald ,t" a probei are urmatoarele semnificatji:

a) pentru o Tmbinare sudatd cap la cap: ,t" reprezintd grosimea materiaiului de baza
pentru care se deruleaza verificarea procedurii de sudare, tar in cazul imbinarifor sudate ale
unor materiaie 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 deruleazd verificarea proceduri de sudare, iar In cazul imbindrifor sudate ale unor
materiale de grosimi diferite este cea a materialuiui mai gros;

¢} pentru o imbinare sudata tip racord:
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1) " reprezintd grosimea tevii de racord, pentru Tmbinarea sudatd tip racord la tevi
Lasezat pe”;
2} .U reprezintd grosimea {evii principale, pentru imbinarea sudata tip racord la tevi
.asezat in” sau ,agezat prin”;
d) pentru o imbinare sudata in ,T” complet patrunsa la table: " reprezinta grosimea

tablei prelucrate.

Art. 14  Domeniul de valabilitate al aprobarii proceduriior de sudare in funclie de grosimes

A a probei pentru sudurile tip BW-cap ia cap este prevazut in Anexa nr. 1 Tabelui 3.

Art. 15 Domeniul de valabilitate al aprobarii procedurifor de sudare in funclie de grosimea
L a probei, pentru sudurite Tn T, sudurile tip FW - de colf si sudurile tip racord este prevazut
in Anexa nr. 1 Tabeiul 4.

Art. 16 Domeniui de valahilitate al aprob&rii procedurilor de sudare pentru {evi si racorduri

n funclie de diametru (dimensiuni in mm) este prevazul in Anexa nr. 1 Tabelui 5.

Art. 17  Aprobarea unei proceduri de sudare pentru {able este valabild si pentru sudarea
tevilor cu diametrui 2 500 mm, sau cu diametrul > 150 mm In cazul unei suduri efectuata in

pozitia rotit PA sau PC,

Art. 18 Domeniud de valabiiitate al aprobarii procedurii de sudare pentru un ansamblu de
probd de tip racord la un unghi de racord a, acoperd unghiurile de racord a4 unde
a <y <90°.

Art. 19 (1) Pozilitte de sudare ulilizate pentru aplicarea prevederiior prezentului capitol sunt
prevazute Tn Anexa nr. 2.
{2) Domeniul de valabilitate al unet proceduri de sudare aprobate In funclie de pozitiile de

sudare este prevazut in Anexa nr. 1 Tabelui 6.

Art. 20 (1) Prezenta prescripiie tehnicd se refera la urmatorele tipuri de Tmbinéri sudate:
a) imbinar sudate cap la cap la {able,
b) imbindri sudate cap la cap la {evi;

c} Tmbinari sudate in colf la {able;

73
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d} imbindri sudate in T cu patrundere complets;

e} imbindri sudate tip racord.

{2) Domeniul de valabilitate al aprobarii procedurii de sudare peniru un anumit tip de
imbinare sudata este prevazut in Anexa nr. 1 Tabelul 7.

Art. 21 (1) La aprobarea procedurilor de sudare tipul materialului de adaos trebuie s fie
similar cu tipul materialuiui de bazé din otel.

{2) La aprobarea unei proceduri de sudare pot fi admise si alte materiale de adaos daca
sunt indeplinite simuitan conditjile:

a} au compozitie chimicd echivaienta cu materialul de baza din ofel;

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

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

electrod.

Art. 23 Pentru procedeele de sudare 111 si 114, aprobarea procedurii de sudare este
valabila atat pentru dimensiunile electrodului utilizat la sudarea probei cat gi pentru alte
dimensiunt ale electrozilor utilizati pentru fiecare trecere, cu exceptia radacinii sudurii cap la
cap dintr-o singuré parte, 1&ra suport permanent la radadcing, pentru care nu este permisa nici

o madificare de dimensiune a diametruivi electrodului.

Art. 24 Pentru procedeele de sudare 121 si 125, aprobarea procedurii de sudare este
valabitda numat peniru tipul de electrod - sarmad sau tipul de sarma tubulara utilizat la

realizarea ansambluiui de proba.

Art. 25 Aprobarea unei proceduri de sudare desfésuratd pe un ansamblu de probi realizat

cu un anumit tip de flux utilizat ta sudarea probei, este valabild numai pentru acel tip de flux.

Art. 26 Pentru procedeele de sudare 131, 135, 136, 137 si 141, aprobarea procedurii de
sudare desfaguratd pe un ansambiu de proba realizat cu un anumit tip de gaz de protectie si
un anumit tip de electrod - s&rma sau sarmd tubulara, este valabild numai pentru acel tip de
gaz de protectie si numai pentru tipul de electrod - sarma sau s&rma tubuiaré, care au fost

utitizate la sudarea probei.
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Art. 27 Pentru procedeul de sudare 15 - sudare cu plasma, aprobarea procedurii de sudare
este valabild numai pentru fipul gazului plasmagen utilizat la realizarea ansamblului de

proba.

Art. 28 Aprobarea procedurii de sudare este valabild numai pentru tipul curentutui electric
(alternativ, continuu sau pulsatoriu) si polaritatea curentuiui utilizata la realizarea ansambluiui

de proba, dupa caz.

Art. 29  Temperatura de preincaizire la sudare, indicata Tn pWPS si aplicatd la realizarea
ansamblului de proba, este consideratd limitd infericard a domeniului de valabilitate a

aprobarii procedurii de sudare.

Art. 30 Valoarea maxima a temperaturii intre straturi obfinutd Tn timpul sudarii ansambluiui
de probd, este consideratda limitd superioard a domeniului de valabilitate a aprobérii

procedurii de sudare.

Art. 31 {1) In cazul aprobdrii unei proceduri de sudare cu/fara tratament termic dupa
sudare prevazut in pWPS, nu este permisa eliminarea/adaugarea tratamentului termic dups
sudare, sau modificarea ulterioard a parametrilor regimului de tratament termic stabiiiti in
WPOR-ul procedurii de sudare aprobati.

(2) Domeniui de valabilitate al aprobarii procedurii de sudare este determinat de parametsii
regimului de fratament termic stabiliti in WPQR.

(3) Regimurile de tratament termic dupd sudare sunt stabilite Tn functie de specificatiile de
material ale grupelor de materiale de baza din olel care sunt prevdzute In Anexa nr. 1
Tabelu! 1.

Art. 32 {1} Pentru realizarea ansamblului de probd energia termicé liniara introdus3 poate fi
masurata prin:

tensiune x intensitate x 80

a} aportul de caldurd (J/om)=
viteza de deplasare {cm/min)
b} volumul metaluiui de adaos depus = o crestere a dimensiunii cordonului de suduréd sau

o scadere a lungimii cordonuiui de sudurd pe unitatea de lungime & electrodului.
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{(2) Aprobarea procedurii de sudare este valabild intr-un domeniu admis de o variatie a

energiei termice introduse de £ 15% fatd de cea ulilizata la sudarea ansamblului de proba.

SECTIUNEA a 2-a

Forma si dimensiunile probelor sudate

Art. 33 (1) Forma si dimensiunile probelor sudate in vederea aprobari procedurifor de
sudare sunt prevazule in Anexa nr. 3, de la Figura 1 pé&na la Figura 5, in care ,t” este
grosimea cea mai mare a unei compoenente,

(2) In scopul asigurdrii posibilitstii de prelevare a unor epruvete suplimentare impuse de
eveniuala repetare a unor incercdri mecanice, se pot realiza ansambluri de probj
suplimentare sau cu dimensiuni mai mari decét dimensiunile minime care sunt prevazute in
Anexa nr. 3, de la Figura 1 pana ia Figura 5.

{3) In cazul tevilor utilizate la probe sudate cap fa cap, diametrul acestora se alege astfel
Incét s& permita, {prin lungimea desfasuratd a suduriifsudurilor realizate), prelevarea tuturor
epruvetelor pentru incercar distructive, {precum si cele impuse ia eventuala repetare a

acestora).

Art. 34 (1) Penfru aprobarea unei proceduri de sudare a unei imbindri cap la cap la table
proba trebuie sa respecie prevederile Anexei nr. 3 Figura 1.

(2) Lungimea probei sudaie frebuie sa fie astfel aleasd incat sd poatd fi prelevate
epruvetele pentru incercarile prevazute in Anexa nr. 4, 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 {evi
proba trebuie sa respecte prevederile Anexei nr. 3 Figura 2.
(2) Pentru {evi cu diametru mic poate fi necesard realizarea mai muitor probe pentru a fi

indeplinita cerinta de la art. 33, alin. {3}

Art. 36 (1) Pentru aprobarea unei proceduri de sudare a unei imbinari n T cu patrundere
completa proba trebuie sa respecte prevederile Anexei nr. 3 Figura 3.
(2) Lungimea probei trebuie s fie astfel aleasd Incat s poatd fi prelevate epruvetele

pentru incercarile prevazule in Anexa nr. 4.
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Art. 37 (1) Pentru aprobarea unei proceduri de sudare a unei imbinari tip racord fa tevi sau
alte fipuri de racord proba trebuie sa respecte prevederile Anexei nr. 3 Figura 4,

(2) Dimensiunile tevilor alese pentru realizarea ansamblului de proba trebuie s& permita
prelevarea epruvetelor pentru incercarile prevazute in Anexa nr. 4, inclusiv cele impuse ia

eventuala repetare a acestora.

Art. 38 (1) Peniru aprobarea unei proceduri de sudare a unei Tmbindri in colt {a table proba
trebuie sd respecte prevederile Anexei nr, 3 Figura 5.
{2} Lungimea probei trebuie sa fie astlel aleasa incat sd poatd fi prelevate epruvetele

peniru incercérite prevazute in Anexa nr. 4.

SECTIUNEA a 3-a

Examinare gi incercare
Supraveghere

Art. 39 (1) Solicitarea privind aprobarea procedurii de sudare se depune fa ISCIR cu ce!
putin 15 zile calendaristice inainte de data propusa pentru realizarea ansambluiui de proba.

(2) Solicitarea trebuie sa fie insotitd de urmaioarele:

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

b} tabelul cu numele si prenumele sudorilor autorizall care vor realiza ansambiul de
proba si copiile autorizatiitor acestora. In cazul In care sudorii cu care se intenfioneaza a fi
realizat ansambiul de proba nu sunt autorizali iar autorizarea lor urmeaz8 s& se desfasoare
concomitent cu aprobarea procedurii de sudare, sunt necesare documeniele ceruie la
autorizarea sudoritor conform prescripiiei tehnice aplicabile;

c} certificatele de inspeciie material emise de producator, pentru materialele de sudare
care se intenfioneaza a fi utilizate la realizarea ansamblului de probg;

d) pWPS care se inlenfioneaza a fi ulilizat la realizarea ansambiuiui de proba;

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

Art. 40 Tn cazul In care documentatia este acceptatd, se confirma participarea inspectorului
de specialitate din cadrul 1ISCIR la o datd stabilitd de comun acord precum si focul unde

urmeaza s& se realizeze ansamblul de proba.
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Art. 41 RTS al persoanei juridice alege locul In care urmeaza sa se realizeze ansambiul de

proba astfel incat s fie asigurate toate conditiile tehnice impuse de acest demers,

Art. 42 La data st in locul stabilit conform art. 40, inspectorul de specialitate din cadruf
1ISCIR verifica conditiile in care urmeaza sa se realizeze ansambiul de proba, iar in situatia in
care autorizarea sudorilor se desfdgoard concomitent cu aprobarea procedurii de sudare,
parcurge inainte de sudarea probei, partea teoretica a examenului de auiorizare sudori, in

conformitate cu cerinfele tehnice din prescripiia tehnicd aplicabila.

Art. 43 TInainte de inceperea sudari probei, aceasta trebuie marcatd cu poansonui

inspectorului de specialitate din cadrul ISCIR.

Art. 44 Pregatirea si sudarea probelor se efectueaza In conformitate cu pWPS al cérui
model este prevézut in Anexa nr. 5, model a) sau b), dupd caz, si se realizeaz& cu sudorii
deja aulorizafi sau cu sudorii care au oblinul rezultat favorabil la examenul teoretic in

conformitate cu cerintele prevdzute la art. 42.

Art. 45  Daca in timpul executarii probelor sudate apar variatii ale parametrilor tehnologici
cauzafj de scaderea tensiunii, infreruperea cureniuiui, desptinderea invelisuiui electrodului gi
altele asemenea, care conduc la nerespectarea datelor tehnice din pWPS, probele sudate se

repetd.

Art. 46 La terminarea operatiilor de sudare impuse de realizarea ansamblului de probé,

inspectorul de specialitate din cadrut ISCIR examineaza vizual ansambiui de proba.

Art. 47 Inspectorul de specialitate din cadrul 1SCIR Intocmesie un proces-verbal de
verificare tehnica, al carui model este prevazul in Anexa nr. 8, in care indica, In cazul in care
autorizarea sudorilor se desfagoara concomitent cu aprobarea procedurii de sudare,
rezultatele obtinute de candidati la examenul teoretic, precum si rezullatele examinarii

vizuale in raport cu referentialele utilizate.
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Metode de verificare si criterii de acceptare

Art. 48 (1) Examinarile nedistructive se efectueazd in laboratoare autorizate ISCIR iar
ncercérile distruclive se efectueazad in laboratoare evaluate de caire 1SCIR pentru stabitirea
capabilitidtii tehnice In fiecare domeniu de examinare, conform prescripiei tehinice aplicabile.

{2} Probele se examineaza vizual in starea In care se aflad dupa sudare; alte examinari
nedistructive se desfisoard dupd examinarea vizuala, fie in starea in care se afld dupad
sudare, fie, dacé este cazul, dupa efectuarea tratamentului termic final prevazut in pWPpPS.

(3) Probele se incearcad distructiv numai dacd la examinarile nedistructive se obiin
rezultate care se incadreaza n criteriile gi nivelurite de acceptare al discontinuitatilor din
referentialele specifice fiecarei metode de examinare prevazute ia alin. (6).

(4) Examinarea vizuala se efectueazs de catre inspeclorul de specialitate din cadrul iISCIR
care asistd la realizarea ansamblului de proba, iar rezultatul acestel examinar este conditie
de continuare a examindrilor nedistructivef/incercarilor distructive, prevazute in Anexa nr. 4.

(5} Examinarea vizuald a imbinarilor sudate se efectueazad conform cerinjelor standardului
european aplicabil, iar nivelurile de calitate si acceptare pentru imperfeciiunt s fie nivel B,

(6) Examindrile cu radiatii penetrante, examindrile cu uitrasunete, examindrile cu lichide
penetrante si examindrile cu particole magnetice ale Tmbinarilor sudate se efectueaza in
conformitate cu cerintele standardeior europene apiicabile privind tehnica de examinare si

riveturile de acceptare corespunzatoare nivelulul de calitate B.

Localizarea gi prelevarea epruvetelor pentru incercari distructive

Art. 49 |ocalizarea epruvetelor pentru incercari distructive este prevazuta in Anexa nr, 6.
incercarea la tractiune transversala

Art. 50 (1) Incercarea la tractiune a imbindrii sudate se efectueazd pe epruvete avand
forma si dimensiunile conform cerintelor standarduiui european aplicabil, in functie de tpui
materialelor de bazd utilizate (1able, tevi) st de dimensiunile acestora, astfel:

a) epruvete plate, cu portiune calibrata;

b} epruvete fasii, cu portiune calibrata, in cazul {evilor.

(2) De asemenea, in cazul fevilor cu diamelrul exterior £ 51 mm, epruvetele fagii cu

seciiune calibrata pot fi inlocuite cu epruvete tronson tubulare fara portiune calibrata.
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(3) Incercarea la tractiune se efectueazid pe 2 epruvete prelevate transversal pe axa
suduii.

(4) Epruvetele pentru incercarea la tractiune ftrebuie sd aibd grosimea egald cu a
materialului de bazd al probei sudate. In cazul In care acest fucru nu este posibil, datorita
capacitatii maxime de incdrcare a masinii de incercare, pentru grosimi mai mari de 30 mm,
se poate preleva, din secliunea respectiva, un set de epruvele de grosimi aproximativ egale,
astfel Incat sa se acopere intreaga sectiune, iar incercarea setului de epruvete constituie o
singura incercare.

(5) Incercarea la tractiune se considerd admisa dac3 pe fiecare epruvetd Thcercatd se
obtin urmatoarele rezultate:

a) 1n situatia In care ansambiul de proba este realizat cu un singur tip de material de
baza, rezisten{a la rupere a imbindrii sudate este egald sau mai mare decat rezistenta
minima la tractiune a respectivului material de baza, prevdzutad in specificatia de material;

b) 1n situatia in care ansamblul de probd este realizat din materiale de baza diferite,
rezistenta la rupere a imbinarii sudate este egald sau mai mare decat rezistenta minima la
tractiune prevazutd in specificalia de material a celui mai slab dintre materialele de baza

utilizaie.
incercarea la indoire

Art. 51 (1) incercarea la indoire a imbinarilor sudate se efectueazd In conformitate cu
cerinfele standardului european aplicabil, grosimea epruvetelor fiind egald cu cea a
materialului de bazd utilizat la realizarea ansamblului de proba,

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

(3) Pentru grosimi de tabla =z 15 mm, incercarea fa indoire transversalad se poate inlocui cu
incercarea la indoire laterald efectuald 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
transversala se pot utiliza doud epruvete pentru fncercarea la indoire longitudinald (radacing

intinsa si radacina comprimata).
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(5) Tncercarea la indoire transversald/laterald se efectueazd prin indoirea liberd sau
ghidaia a epruvetelor pana la un unghi de 1807 in dispozitive care au diametrul dornului {(sau
al rolei de indoire} maxim 3%, cu excepiia cazurilor cand ductibilitatea scazutd a materiatului
de baza sau de adaos impune alte limitéri indicate prin specificalia de material.

(6) Incercarea la indoire este consideratd admisd dacd dupd indoire epruvetele, nu
prezintad defecte deschise mai mari de 2 mm, masurate in orice directie.

{7} Defectele care apar la muchiile epruvetei in timpul Incercari nu sunt luate n
considerare, cu exceptia fisuritor cauzate de lipsa de patrundere, prezenia zgurii, sau defecte

de altd naturd ale sudurii.
incercarea la incovoiere prin soc

Art. 52 (1) incercarea la incovoiere prin soc a Imbindrilor sudate se efectueazd in
conformitate cu cerinfele standardului european aplicabil pe cate un set de 3 sepruvete,
prelevale pe axa transversald a sudurii, cu canal in V practicat in sudurd in direciia axei
longitudinale a acesteia, si similar, alte 3 epruvete prelevate din zona influentata termic (ZIT),
care au canalul in V practicat [a 1 mm pana la 2 mm fa{a de linia de topire.

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

(3) Pentru ansambiuri de probé realizate cu materiale de bazad diferite se efectueaza
incercari la Tncovoiere prin soc pe seturi de epruvete prelevate din fiecare ZIT al fiecarui
matlerial de baza.

(4) In cazul In care producatorul materialului de bazd nu garanteaza, prin specificatia de
material, valoarea energiei de rupere KV sau a rezilienfei KCV, ¢i numai valoarea KCLJ, se
executd incercarile |a ncovoiere prin soc pe epruvete cu canal Tn U.

(5} incercarea la incovoiere prin soc se efectueazd la temperatura cea mai scizutd
prevazuta prin specificatia materalului de baza. Daca incercérile la Tncovoiere prin $o¢ se
efectueaza si peniru alte temperaturi intermediare, numarul de epruvete prevazule se va
mari corespunzator, astfel incat pentru fiecare temperatura sa fie incercat cate un set de 3
epruvete cu crestaturd Tn sudurd si in ZIT. Tn cazul in care Incercarile la incovoiere prin S0C
se efectueaza la o temperaturd mai ridicatd decat cea mai scazuld temperatura la care este
garantat testul In specificatia materialului de baza {de exemplu: incercarile se efectucazé la

-20°C, fatd de temperaiura la care este garantat testul, prevazuta prin specificatia de
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material, adicad -40°C}, atunci aprobarea procedurif de sudare se limiteazd la temperatura
efectiva de Incercare, respectiv -20°C.

(6) Incercarea la incovoiere prin soc este consideratd corespunzitoare daca pentru
energia de rupere a fiecarei epruvete se ating minim valorile limitd prevazute in specificatiile

de material.
incercarea tehnologica de rupere a imbindrilor sudate de colt

Art. 53 Incercarea tehnologicd de rupere a imbindrilor sudate de colt fa table, sau tip
racord se efectueaza in conformitate cu cerinfele standardului european aplicabil, pe minim 4

epruvete,
Examinarea macroscopica gi microscopica

Art. 54 (1) Examinarea macroscopicd $i microscopicd se efectueaza in conformitate cu
cerinfele standardului european aplicabil. _

{2} Proba pentru examinarea macroscopica se prelucreaza si se atacé chimic pe suprafata
de examinat pentru a se observa clar linia de topire, ZIT i agsezarea irecerilor la sudarea
muitisirat.

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

{4) Se recomanda ca la examinarea macroscopicd a imbindrilor sudate cap la cap si a
imbinarilor 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 coniina o fotografie a examindrii macroscopice, scard 1.1, si trei fotografii ale
examinarii microscopice (MB; ZIT; MD), scarad 1:100, pentru fiecare proba ceruts.

(6} In cazul ansamblurilor de proba realizate cu doud materiale diferite, buletinul emis de
laborator pentru examinarea microscopica trebuie sa contind cinci fotografii scard 1:100,
(MB1; ZiT1, MD;, ZIT2; MB2).
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incercarea de duritate

Art. 55 (1) Incercarea de duritate se efectueazi In conformitate cu cerinfele standardului
european aplicabit 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 adaocs depus nu trebuie sa
depédsgeasca:

a) 100 de unital pentru oieluri carbon sau slab aliate;

b} 150 de unitati pentru ofeluri aliate sau tnalt aliate.
Reverificari

Art. 56 (1) In cazul In care proba sudatd nu Indeplineste una din conditile specificate
penfru examinarea vizuald sau peniru examindrile nedistructive, se sudeazd © proba
suplimentara care se supune aceleiagi examinari. Dacd nict proba suplimeniard nu
indeplineste condifile respective, aprobarea procedurii de sudare se considerd respinsa,
impunandu-se un nou pWpPS.

(2) In cazul in care la una din incercarile distructive indicate la art, 50 pana la art. 53 se
obtin rezuitate necorespunzatoare, se admile repetarea incercarii/incercarilor 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 ansambiu de proba reslizat
suplimentar, care este sudat gi examinat nedistructiv tn condifii identice cu cele ale

ansamblului de proba inifial.

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

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

SECTIUNEA 1

Variabile esentiale si domeniile de valabilitate

Art. 58 (1) Variabilele esentiale de sudare sunt factori determinant |la aprobarea
proceduriior de sudare.

{2) Orice schimbare a variabilelor esentiale, in afara limitelor de valabilitate admise,
necesitd 0 noud aprobare a procedurii de sudare.

(3) Aprobarea procedurilor de sudare se efectueazad pe probe sudate gi este independenta
de tipul instalalieifechipamentului de sudare care a fost utilizat la realizarea ansamblului de

probad din care au fost prelevate aceste probe.

Art. 59 (1) Prezenta secliune se refera la procedeele de sudare precizate la art, 10, care
pot fi apticabile ia acest tip de Imbinare.

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

(3) In cazul verificarii unei proceduri de sudare ia care sunt ulilizate procedee de sudare
multiple, aprobarea procedurii de sudare este valabila numai in ordinea procedeeior ufilizate

la sudarea probei.

Art. 60 In scopul reducerii examindrilor si incercarilor similare efectuate in vederea
aprobarii acestul iip de procedura de sudare, materialele de bazd din ofel sunt grupate

conform Anexei nr. 1 Tabeiul 1.

Art. 61 Aprobarea procedurii de sudare este valabild numai peniru grupa/subgrupa

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

Art. 62 (1) Materialul de baza pentru placa tubulard poate fi un material omogen sau un
material placat obtinut prin orice procedeu tehnwologic, inclusiv cel prin care placarea este

realizatd prin depuneri de sudura,
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(2) Dacaé sudura se realizeazd intre teavd §i zona materialului placat, acesia este

considerat drept materiai de baza.

Art. 63 Pentru materialele de bazd, (olel, otel placat sau combinatie de oteluri), care nu
apartin sistemului de grupare prevézut in Anexa nr. 1 Tabelul 1, persoana juridica intocmeste
o instructiune specifica, care dupd avizarea ISCIR, se utilizeazi |a aprobarea procedurii de

sudare, aceasta fiind valabild numai pentru otelul, placarea sau combinatia respectiva.

Art. 84 (1) Domeniile de valabilitate ale aprobarii procedurilor de sudare pentru o grosime
.Sp” a placii tubulare sunt prevdzute in Anexa nr. 8 Tabelul 1.

{2) Aprobarea procedurii de sudare efectuata pentru o imbinare sudata tip teava in placa
tubulara placata, include si aprobarea tuturor celorialte imbinari sudate {eavi-placd tubulari
In conformitate cu domeniile prevazute In Anexa nr. 8 Tabelul 1, indiferent de grosimea

placajuiui.

Art. 653 (1) Domeniite de valabilitate sle aprobarii proceduriior de sudare pentru o grosime
.ot a peretelui tevii sunt prevdzute in Anexa nr. 8 Tabelul 2.
{2} Domeniile de valabilitate ale aprobérii procedurilor de sudare pentru un diametru D" al

tevit sunt prevazute in Anexa nr. 8 Tabelul 3.

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

aprobarea peniru toate cazurile in care puntifele sunt mai mari.

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

realizarea ansambiuiui de proba.

Art. 68 (1) Principalele tipuri de Tmbinari {eava-placa tubulara sunt:
ay referitor la leava:
1} Tmbindri sudate teavé-placa tubulara realizate cu topirea capatului tevii;
2) Tmbindri sudate teava-placa tubulara realizate fard topirea capatului tevii:
b) referftor la placa tubulard;

1) tmbinari sudate {eava-placa tubulara cu rost prelucrat (la placa tubulara);
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2} imbinari sudate teava-placa tubulara féra rost prelucrat (la placa tubulara);
¢) referitor la materialul de adaos:
1)} imbinari {eava-placa tubulara sudate cu material de adaos;
2} Tmbinari {eava-placa tubulara sudate fard material de adaos;
3) Tmbinari {eava-placa tubulara sudate cu:
a) un strat fara material de adaos;
b) unul sau mai muite straturi cu material de adaos;
d} referitor ia numarul de freceri efectuale pentru realizarea imbindrii sudate:
1) imbinari sudate teava-placa tubulard executate dintr-o singura trecere;
2) imbinari sudate feava-placa tubulara executate din mai multe treceri.

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

{3} Orice modificare legatd de geometria si pregédtirea suprafefelor pentru sudare,
(prelucrare mecanica sau termica, forma sanfren), care poate influenta tehnologia de sudare
si calitatea Tmbindrii sudate, necesitd o noud aprobare a procedurii de sudare.

{4} Aprobarea unel proceduri de sudare la care ansamblul de proba are imbindrile sudate
executate dinir-o singura irecere nu include aprobarea procedurior cu Tmbindrile sudate
executate din mai multe treceri gi invers, aprobarea unei proceduri de sudare cu imbinari
sudate executate din mai multe treceri nu include aprobarea procedurilor cu imbindri sudate

executate dintr-o singurd trecere.

Art. 69 (1) In cazul imbindrilor sudate tip teavd-placd tubulara, realizate dintr-o singura
trecere, modificarea diametrului malerialului de adaos, (electrod, vergea sau sarma de
sudare, chiar daca nu au fost modificate variabilele esentiale), impune o noua aprobare a
procedurii de sudare.

(2) In cazul imbinarilor sudate tip teavi-placd tubulard realizate din mai multe treceri, se
acceptd doar modificarea diametrulut materialului de adaos pentru fiecare trecere, cu

exceplia primei treceri pentru care nu este permisa modificarea de dimensiune.
Art. 70 Imbinarea sudati teavi-placd tubulard este prevazuta in Anexa nr. 9 Figura 1.
Art. 71 (1) Aprobarea procedurii de sudare se face pe un ansamblu de proba care respecta

toate condiliite referitoare la variabilele eseniiale precum si pozfionarea tevilor in gaurile

placii tubulare.
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(2) Ansamblurile de proba sunt prevdzuie in Anexa nr. 9 Figura 2 pana la Figura 5.

Art. 72 (1) In cazul imbinarilor sudate tip teava In placa tubulard, cu tevi care au diametrul
d < 40 mm amplasate in friunghi, ansamblul de probd pentru jncercdri se executd conform
Anexei nr. @ Figura 2, fiind necesare minimum 10 fevi.

(2) In cazul Imbindrilor sudate tip teava In placd tubulard, cu fevi care au diametrul
d = 40 mm, amplasate In triunghi, ansambiul de proba pentru Thcercari se executd conform

Anexei nr. 9 Figura 3, fiind necesare minimum 7 {evi.

Art. 73 (1) In cazul imbingrilor sudate tip teava in placa tubulara, cu tevi care au diametrul
d < 40 mm amplasate in patrat, ansambiul de probd pentru Incercéri se executd conform
Anexei nr. 9 Figura 4, find necesare minimum 12 tevi.

(2} In cazul Tmbinarilor sudate tip teava in placd tubulard, cu tevi care au diametrul
d 2 40 mm amplasate In patrat, ansamblul de proba pentru incercari se executd conform
Anexei nr.9 Figura 5, fiind necesare minimum 9 {evi.

(3) Aprobarea procedurii de sudare a unei imbin&ri sudate tip {eava in placa tubulara
efectuatd pe un ansambly de probd avand distribufia tevilor in triunght include st aprobarea
procedurii de sudare pentru ansambluriie de probd avand distribufia tevilor in patral, i

INVers.

SECTIUNEA a 2-a

Examinare si incercare
Supraveghere
Art. 74 Se desfisoard In conformitate cu cerintele prevazute in art. 39 pana la art. 45.
Art. 75 La terminarea operatilor de sudare impuse de realizarea ansamblului de proba,
inspectorul de specialitate din cadrul ISCIR examineaza vizual ansambiul de proba in
conformitate cu cerintele tehnice prevazute ta art. 77, alin. (4) si alin. (5).
Art. 76 Inspectorul de specialitate din cadrul ISCIR intocmeste un proces-verbal de

verificare tehnicd, conform model din Anexa nr. 6, in care indic&, in cazul in care autorizarea

sudorilor se desfigoard concomitent cu aprobarea procedurii de sudare, rezultatele obtinute
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de candidati la proba teoreticd, precum si rezullatele examinarii vizuale In raport cu
referentialele utilizate S dispune, dupa caz, continuarea examinarior

nedistructive/incercarilor distructive.
Metode de verificare si criterii de acceptare

Art. 77 (1) Examindrite nedistructive se efectueazd n laboratoare autorizate ISCIR, cu
personal autorizal ISCIR, iar incercarile distructive se efectueaza in laboratoare evaluate de
catre ISCIR pentru siabilirea capabilitafli tehnice n fiecare domeniu de examinare, n
conformitate cu prescripiia tehnica aplicabila.

(2) Probele se examineazd vizual in starea in care se afld dupd sudare; alte examinari
nedistructive se desfagoard dupd examinarea vizuald, fie in starea in care se afld dupa
sudare, fie, daca este cazul, dupa efectuarea tralamentului termic final prevazut in pWPS.

(3) Probele se incearca distructiv numai daca la examindrile nedistructive se oblin
rezullate care se incadreaza in criterile si pivelurile de acceptare al discontinuitatilor din
referentialelor specifice fiecarei metoda de examinari prevazute ia alin. (6).

{4) Examinarea vizuala se efectueaza de catre inspectorul de specialitate din cadrui ISCIR
care asistd la realizarea probei, iar rezultatul acestei examindri constituie conditie de
continuare a examinartor.

(5) Examinarea vizuala a Imbindrilor sudate se efectueaza in conformitate cu cerintele
standardulul european aplicabil, iar nivelurile de calitate si acceptare pentru imperfectiuni
este nivel B, cu respectarea suplimentard si a condifiilor specifice pentru acest tip de
imbinare, prevazute in Anexa nr. 10,

(6) Examinarile cu radialii penetrante, examinarile cu ulirasunete, examindrile cu lichide
penetrante i examinarile cu particole magnetice ale Tmbindrifor sudate se efectueaza in
conformitate cu cerinjele standardelor europene aplicabile privind tehnica de examinare si

nivelurile de acceptare corespunzaioare nivelului de calitale B.
Examinarea cu lichide penetrante
Art. 78 Examindrile cu lichide penetrante se efectueazd in conformitate cu cerinfele

prevazute la art. 77, alin. (6), si se aplica la suprafetele exterioare ale tuturor sudurilor din
imbinrile tip feava In placa tubulara.
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Examinarea cu radiafii penetrante

Art. 79 (1) Examindrile cu radiatii penetrante se efectueaza in conformitate cu cerintele
prevazute la art. 77, alin. (6}, gi se aplica ia cel putin 5 imbiniri sudate ale ansamblului de
proba.

(2) Examinarile cu radiali penefrante se aplicd Imbindrilor sudate tip teavd in placa

tubulard care nu sunt supuse la incercarea de smuigere/forfecare.

Examinarea macroscopica gi microscopica

Art. 80 (1) Analiza macroscopicd gi microscopicd se efectueazd in conformitate cu
cerinfele standardului european aplicabil, pe sectiuni longitudinale ale ansambiluiui de probé
realizate conform Anexei nr. 9, Figura 2 péna la Figura 5.

(2) Fiecare din suprafetele rezultate pentru flecare {eava sectionatd, este pregétitd pentru
examinarea macroscopicd in aga fel incat sa se observe c¢lar linia de topire, ZIT si agsezarea
irecerilor la sudura muitistrat.

(3) Rasfrangerea sudurii in interiorul tevii este admisd in limitele si valorile prevazute in
Anexa nr. 10.

{(4) Buletinul de analizd macroscopicd contine cate o folografie (scara 1:1), pentru fiecare
imbinare examinata.

(5) Analiza microscopica se efectueazad pe o singurd teava cenirald. Buletinul de analiza
microscopica contine cate o fotografie (scara 1:100) pentru fiecare zona specificd a Tmbinarii
sudate (MB1; ZIT1; MD; Z172; MB2).

incercarea de duritate

Art. 81 (1) Incercarea de duritate se efectueaza 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 doud ZIT si in materialele de bazd
{teava si placa tubulara).

(3) Valoarea maxima a duritatii masurate nu trebuie sa depaseascd 350 HV10.

(4) Diferenta de duritate dintre MB, ZIT i materialul depus nu trebuie s3 depaseasca:

ay 100 de unitafi pentru oteluri carbon gi slab aliate;

b} 150 de unitati pentru oleluri aliate gi thalt aliate.
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incercarea de smulgerefforfecare

Art. 82 (1) Incercarea de smulgerefforfecare se efectueaza in conformitate cu cerintele
standardului european aplicabil.
(2) incercarea de smulgereffosfecare se efectueaz pe trei tevi ale unuia din ansamblurile

de proba conform Anexei nr. 9, Figura 2 pand ia Figura 5.
Reverificari

Art. 83 (1) Daca rezultatele obfinute la examindrile si incercérile indicate la art. 77 pané ia
art. 79, nu suni corespunzatoare, pentru oblinerea aprobarii se executd un nou ansambiu de
proba,

(2) Dacé rezultatele oblinute la examinarile si incercarile indicate la art. 80 pané la art. 82,
nu sunt corespunzatoare, pentry obiinerea aprobarii se repetd examinarile si incercarile pe
un numar dublu de epruvete.

(3) In cazul in care si la repetarea acestor examinari st Incercéri se obtin rezuitate

necorespunzatoare, proba sudatd se considera respinsa, impunandu-se un nou pWPS,

CAPITOLUL IV
APROBAREA PROCEDURILOR DE SUDARE PENTRU ALUMINIU $1 ALIAJE DE
ALUMINIU

SECTIUNEA 1

Variabile esentiale si domeniile de valabilitate

Art. 84 (1} Variabilele esentiale de sudare sunt factori determinanii la aprobarea
procedurilor de sudare.

(2) Orice schimbare a variabilelor esentiale n afara limitelor de valabilitate admise,
necesitad o noud aprobare a procedurii de sudare,

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

proba.
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Art. 85 (1) La aprobarea procedurilor de sudare pentru aluminiu si aliaje de aluminiu pot fi
ulitizate oricare dintre procedeele de sudare aplicabile prevazute la art. 10, alin. (1).

(2) Aprobarea procedurii de sudare esle valahila numai pentru procedeul de sudare utilizat
la confectionarea ansambiuiui de proba.

(3) In cazul verificarii unei proceduri la care sunt utifizate procedee de sudare muitiple,
aprobarea procedurii de sudare este valabild numai pentru ordinea In care acesiea au fost
utilizate ia realizarea ansamblului de proba, dar flecare procedeu de sudare poate fi aprobat

separat sau in combinatie cu alte procedee de sudare.

Art. 86 (1) Tn scopul reducerii examinarilor gi incercarilor similare efectuate in vederea
aprobarii unei proceduri de sudare, materialele de baza din Al i aligje de Al sunt grupate
conform Anexei nr. 11 Tabelul 1.

(2) Pentru materialele de baza sau combinatiii 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 §i Tncadrat simuitan in doud grupe sau subgrupe ale
acestui sistem de grupare, este intoltdeauna considerat Tn grupa sau subgrupa cu numar
inferior. Materialele de baza si materialele de aport sunt identificate pe baza cerfificatelor de
inspectie material emise de producator.

(4) Diferentele minore de compozitie chimica a unui tip material, {care se incadreazd insé
in abaterile permise de specificatia respectivului material) nu conduc ia schimbarea
grupei/subgrupei de incadrare.

{5) Materialul utilizat ca suport permanent ia radacina sudurii, se considerd ca fiind un

material de bazs.

Art. 87 Domeniille de valabilitate si corespondenid a aprobarilor proceduriior de sudare

pentru materialele de baza din Al si aliaje de Al sunt conform Anexei nr. 11 Tabelul 2.

Art. 88 Grosimea nominald t” a probei are urmatoarele semnificaii:

a) pentru o imbinare sudatéa cap la cap. U reprezinta grosimea materialuiui de baza, care
peniru Tmbindri din materiale de grosimi diferite este cea a materialului mai sublire;

b} pentru o imbinare sudalfd de colf. I reprezintd grosimea materialului de baza, care
pentru imbinari din materiale de grosimi diferite este cea a materialului mai gros;

¢} penitru o imbinare sudaié tip racord:

1
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1) .47 reprezintd grosimea ievii de racord, pentru imbinarea sudata tip racord la tevi
Lasezat pe”;
2) &' reprezinta grosimea {evii principale, pentru Tmbinarea sudatd tip racord la {evi
QAsezat in” sau ,agezat prin”;
d} pentru o imbinare sudatd In ,T” complet pafrunsé la lable: I reprezintd grosimea

{ablei pretucrate.

Art. 88 Domeniile de valabilitate ale aprobarii procedurilor de sudare in functlie de grosimea

. & probei pentru sudurile tip BW-cap la cap sunt conform Anexei nr. 11 Tabelul 3.

Art. 90 (1) Domeniile de valabilitate ale diametruiui dornului ,D" In functie de starea de
livrare a materialelor sunt prevazute in Anexa nr, 12 Tabelul 3.

{2} Aprobarea unui procedeu de sudare desfiguratd pe un ansambiu de prob3 la care
grosimea sudurii este de minim 10 mm, se considerd valabild pentru toate sudurile cu

grosimea > 10 mm.

Art. 91 Domenille de valabilitate ale aprobérii proceduriior de sudare pentru tevi si

racorduri in functie de diametru sunt prevazute in Anexa nr. 11 Tabelui 4.

Art. 92 Aprobarea unet proceduri de sudare, efectuatd pe un racord al fevii la un unghi a,
acopera aprobarea procedutii de sudare pentru toate unghiurile de racord oy din domeniul

o say $90°%

Art. 93 (1) Pozilile de sudare utilizate pentru aplicarea prevederilor prezentului capitol sunt
prevazute in Anexa nr. 2.

{2} Domeniul de valabilitate al unei proceduri de sudare aprobate pentru o anumita pozitie
de sudare este prevazut in Anexa nr. 11 Tabelu 5.

(3) Pozifia de sudare J-L045, (teavad fixd, axd inclinatd, sudurd vertical-descendent),
acopera pozitia de sudare PG (vertical descendent).

(4) Pozifia de sudare H-1.045, (leavd fixd, axd inclinatd, sudurd vertical-ascendent),
acopera loate celelalte pozi{ii de sudare [a {able sau la {fevi, cu exceplia pozitiei PG (vertical

descendent).
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Art. 94 Tipurile de Tmbinari sudate si domeniile de valabilitate ale aprobarilor procedurilor

de sudare sunt in conformitate cu prevederile art. 20.

Art. 95 La apreobarea procedurilor de sudare se admite ca tipul materialui de adaos este

similar cu materialui de baza.

Art. 96 (1) Pentru procedeele de sudare 131 si 141, aprobarea procedurii de sudare
desfasuraid pe un ansamblu de proba realizatd cu un anumit tip de gaz de proteclie este
valabila numai peniru acel tip de gaz de protectie.

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

ia realizarea ansambluiui de proba.

Art. 97 Pentru procedeul de sudare 15 - sudare cu plasma, aprobarea procedurii de sudare

se limiteaza la tipul gazului plasmagen utilizat |a realizarea ansambilului de proba.

Art. 98 Aprobarea procedurii de sudare se limiteaza la tipul curentului {curent alternativ,
curent continuu sau curent pulsatoriu) si la polaritatea utilizata la verificarea pentru aprobarea

procedurii de sudare,

Art. 99 Temperatura de preincaizire indicata in pWPS si aplicata la realizarea ansamblului
de probd, este consideratd limita infericara a domeniului de valabilitale a procedurii de

sudare aprobata.

Art. 100 Valparea maxima a temperaturii intre straturi obtinuta in timpul sudarii ansamblului
de probda, este consideratd limitd superioard a domeniuiui de valabilitate a procedurii de

sudare aprobata.

Art. 101 (1) In cazul aprobarii unei proceduri de sudare cu/f&rd tratament termic dupa
sudare prevazut in pWPS, nu este permisad eliminarea/adaugarea acestui tip de tratament
termic, sau modificarea ullericard a parametrilor regimului de tratament termic stabilifi n
WPQR-ul procedurii de sudare aprobata.

(2) In cazul aprob@rii unei proceduri de sudare cu/farad tratament termic de Imbatranire
artificiald prevazut In pWPS, nu este permisa eliminarea/adaugarea acestui tip de tratament

termic, cu exceptia materialelor din grupa 23 si 24, pentru care tratamentul termic de
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imbatranire artificiala este valabil si pentru cazul acelorasi materiale cu imbétranire naturald
prelungita.

{3) Domeniul de valabilitate al procedurii de sudare aprobate este determinat de parametrii
regimului de tratament termic stabilifi In WPQR.

(4) Regimurite de tratament termic dupa sudare sunt stabilite in funciie de specificaliile de

material ale materialelor de baza din aluminiu $i aliaje de aluminiu.

Art. 102 Domeniul de valabilitale pentru energia termicd lintard infrodusd este conform

prevederiior arl. 32.

Art. 103 (1) Forma si dimensiunile probelor trebuie sa fie conform Anexei nr. 4 si se
respectad prevederiie de ta art. 34 pana la art. 38.

(2) Se pot realiza probe suplimentare sau probe cu ¢ lungime mai mare decat
dimensiunea minima, peniru eventuala prelevare a epruvetelor suplimentare in cazul

necesitatii repetdrii unor incercari mecanice.

SECTIUNEA a 2-a

Examinare gi incercare

Supraveghere

Art. 104 Supravegherea se desfagoard In conformitate cu ceriniele prevazute in art. 39

pana la art. 46.

Art. 105 Inspectorul de specialitate din cadryl ISCIR intocmeste un proces-verbal de
verificare tehnicd, conform model din Anexa nr. 6, In care indicd rezultatele obtinute de
candidall la proba teoretica, in cazul in care autorizarea sudorilor se desfisoard concomitent
cu aprobarea procedurii de sudare, precum si rezultatele examindrii vizuale n raport cu
referentialele utilizate si dispune, dupa caz, continuarea examinarilor

nedistructive/incercarilor distructive prevazute in Anexa nr. 12 Tabelul 1.
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Metode de verificare si criterii de acceptare

Art. 106 Metodele de verificare si criteriile de acceplare sunt cele previzuie la art. 48,

alin, (1) pana la alin, (6).
Localizarea epruvetelor pentru incercari distructive

Art. 107 Localizarea In vederea prelevarii epruvetelor pentru incercari distructive este

prevazutd in Anexanr. 7.
incercarea la tractiune transversald

Art. 108 (1) Incercarea la tractiune transversala respectd prevederile de la art. 50 cu
precizarile de mai jos:

a} rezistenta la rupere a epruvetei nu frebuie sa fie mai mica decat valoarea minima a
rezistentei la rupere indicata In specificatia de material corespunzatoare materialuiui de baza,
in stare de livrare moale.

b} rezistenta la rupere a epruvetei sudate Rm{w) trebuie s& satisfacd urméioarea
conditie:

Rmiw} =z 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 tipuiui de Imbinare cap la cap functie de grupele

materialelor de baza, sunt prevazute in Anexa nr. 12 Tabeiu 2.
incercarea la indoire

Art. 109 (1) Incercarea la Indoire respectd prevederile de Ia art. 51.
{2} Materialele cu ductilitate scazutd {(grupele 22.3, 22.4 si 23) se supun fratamentului
termic care este indicat In specificatia de material pentru marirea proprietatilor de plasticitate.
(3) Pentru epruvetele care nu sunt supuse tratamentului termic prevazut ia alin. (2) se

respectad condiiile prevederilor Anexei nr. 12 Tabeiul 3.
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Analiza macroscopica gi microscopica

Art. 110 Analiza macroscopica si microscopica respectd prevederile de la art. 54.

Reverificari

Art. 111 La reverificar se respecta prevederile de la art. 56 si art. 57.

CAPITOLUL V
APROBAREA PROCEDURILOR DE SUDARE PENTRU POLIETILENA DE INALTA
DENSITATE (PEHD)

SECTIUNEA 1

Variabile esentiale si domeniile de valabilitate

Art. 112 (1) Variabilele esentiale de sudare sunt faciori determinant |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/fechipamentului de sudare care a fost utilizat {a realizarea ansambiului de

proba.

Art. 113 (1) La aprobarea proceduriior de sudare pentru polietilend de inaltd densitate se
folosesc urmatoarele procedee de sudare:

a} SD - sudarea cu element Incaizitor drept;

b} SRM - sudarea prin electrofuziune a imbindrilor suprapuse cu mansgon;

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

{(2) Aprobarea este valabild numai pentru procedeul de sudare utilizat la realizarea

ansamblului de proba.

Art. 114 (1) La aprobarea procedurilor de sudare pentru polietilend de Tnaltd densitate se
folosesc urmatoarele tipuri de Tmbinari:

a) BW - imbinare cap la cap;
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b) SW - imbinare suprapusa cu manson;
c) SS - imbinare tip sa (derivatie).
{2) Aprobarea unei proceduri de sudare este valabild numai pentru tipul de Imbinare

utilizat la realizarea ansambiului de proba.

Art. 115 (1) La aprobarea procedurilor de sudare pentru polietiend de inaitd densitate se
folosesc urméatoarele tipuri de materiale de baza:

a) PE 80;

b} PE 100.

(2) Aprobarea procedurii de sudare efeciuatd cu un material de bazd este valabild si
pentru celalalt material de baza.

(3} In cazul Imbinarilor sudate intre doud materiale cu caracteristici diferite, (PE 80 cu PE
100}, se efectueazi o noud aprobare a procedurii de sudare.

Art. 116 (1) Domeniile de valabilitate a dimensiunilor probei funclie de procedeul de sudare
sunt prevazule Tn Anexa nr. 13.

(2) La fevile din polietilend de inaltd densitate, rapoariele dimensionale standard (SDR)
uzual Tntalnite sunt £ SDR 9; SDR 11; SDR 13,6; SDR 17; SDR 17,6, SDR 21; SDR 26;
= SDR 33.

(3) Aprobarea procedurii de sudare efectuatd cu SDR 11 sau SDR 17,6 este valabild
pentru toate aprobarile efectuate cu SDR 5 17,6,

(4) Daca aprobarea procedurii de sudare se efectueaza cu un SDR > 17,6 {necuprins in
anexa nr. 12) si pe un diametru {cuprins sau necuprins in anexa nr. 12), atunci aprobarea
procedurii de sudare esie valabild pentru tocate SDR > 17,6 si in limitele de diametre care

sunt prevazute In Anexa nr. 13.

Art. 117 Forma si dimensiunile probelor de sudare sunt prevazute in Anexa nr. 14 de ia

Figura 1 pana la Figura 3.
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SECTIUNEA a 2-a

Examinare si incercare
Supraveghere

Art. 118 Supravegherea se desfésoard in conformitate cu cerinlele prevazute in art. 39

pana ia art. 46.

Art. 119 Inspectorul de specialitate din cadrul ISCIR intocmeste un proces-verbal de
verificare tehnica, conform model din Anexa nr.B, in care indica, in cazul in care autorizarea
sudorilor se desfasoard concomitent cu aprobarea procedurii de sudare, rezultatele obtinute
de candidati la proba teoretica, precum si rezuitatele examinarii vizuale Tn raport cu
referentialele  utilizate g dispune, dupd caz, continuarea  examindrilor

nedisiructive/incercariior distructive, prevazute i Anexa nr. 15.
Metode de verificare gi criterii de acceptare

Art. 120 Metodele de verificare gi criteriile de acceplare respectd prevederile de la art. 48,
alin. {1) si alin. (4}, cu precizarea cd examinarea vizuald se recomanda sé se efectueze
conform cerintelor standardului european aplicabil, cu respectarea suplimentara a nivelurilor

de calitate si acceptare a discontinuitdlilor prevazute in Anexa nr. 16.
incercarea la tractiune fransversali

Art. 121 (1) Incercarea la tracliune transversald a imbindrii sudate se efectueazad in
conformitate cu cerintele standardului european aplicabil, pe epruvete fara portiune calibrata.

{2) Epruvetele se preleveaza prin procedee mecanice, perpendicular pe imbinarea sudata,
in lungul axei longitudinale a tevil, astfel incat acestea s fie repartizate la distante egale pe
circumferinta tevilor, iar imbinarea sudatd sé fie la mijlocud epruvetelor.

{3) Viteza de incercare, daca nu este specificata, trebuie s3 fie 50 £ 2,5 mm/min.

(4) Incercarea la tractiune se considerd admisd dacd pe fiecare epruvetd incercaty se
obtin urmatoarele rezuitate:

a) rezistenta la rupere a imbindrii sudate este egald, sau mai mare decat rezistenta

minima la rupere a materialului de bazd, prevazutd in specificatia de material;
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b) rezistenia la rupere a imbindrii sudate esle egald, sau mai mare decat rezistenia
minima fa rupere prevazuta in specificaia de material a cetui mai slab dintre materialele de
baza ulilizate, {in cazul In care se folosesc la realizarea ansambiuiui de proba, materiaie de

baza diferite).
incercarea la rupere tehnologica

Art. 122 (1) Incercarea la rupere tehnologica, (proba de tractiune cu crestaturi), a Imbindrii
sudate se efectueaza in conformitate cu cerintele standarduiui european aplicabil.

(2) Epruveta se preleveaza prin procedee mecanice, in lungul axei longitudinale a fevii,
perpendicutar pe Imbinarea sudata i cu crestaturi practicate ia marginile epruvetei in lungu
axel imbinarii sudate.

{3) Epruveta se preleveazd astfel incat imbinarea sudata sa fie pozijionatd la migocul
epruvetei.

{4) Viteza de incercare, daca nu este specificata, trebuie sa fie 50 £ 2,5 mm/min.

(8) Probele incercate se examineaza macroscopic daca sunt indeplinite si cerinfele de la
art. 121, alin. (4).

Examinarea macroscopica

Art. 123 (1) Examinarea macroscopica a Imbinarii sudate se efectueaza in conformilate cu
cerinfele standardului european aplicabit,

(2) Examinarea macroscopica este consideratd admisa daca sunt respectate aivelurile de
calitate gi acceptare a discontinuitaiilor prevazute Tn Anexa nr. 16.

{3) Buletinui de examinare macroscopica trebuie sa contina o fotografie scara 1:1 a unei

sectiuni din imbinarea sudata.

incercarea la rupere prin decoeziune

Art. 124 (1) Incercarea la rupere prin decoeziune a Tmbindrii sudate se efectueazd in
conformitate cu ceriniele standardului european aplicabil.
(2) Incercarea este admisa daca suprafata ruperii fragile nu depaseste 25% din lungimea

axiald a sudurii.
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CAPITOLUL VI
ETAPELE APROBARII PROCEDURILOR DE SUDARE

Art. 125 (1) Participarea la incercariie distructive are loc numai in situatia in care
examindrile nedistructive au fost parcurse integral, iar rezultatele oblinute se incadreazéa in
criterile de acceptare a discontinuitaiilor prevazute in prezenta prescriptie tehnica. in acest
scop, inainte de pariciparea la incercérile distructive, RTS prezintd inspectoruiui de
specialitate din cadrul ISCIR originalul buletinelor de examinari nedistructive.

{2) Participarea la Incercarile distructive este obligatorie atat pentru RTS céat si peniru
inspectorul de specialitate din cadrul ISCIR, neexistand posibilitatea delegarii altor persoane

pentru inlocuirea acestora.

Art. 126 (1) Dupa efectuarea Incercariior distructive inspectorul de specialitate din cadrul
ISCIR intocmeste un proces-verbal de verificare tehnica, conform model din Anexa nr. 6, in
care slabileste daca incercarile distructive la care au fost supuse probele si forma
epruvetelor corespund cerinfelor prevazute in prezenta prescriplie tehnicd, daca sunt
identificate poansocanele aplicate cu ocazia realizarii ansamblului de probd si dacé existd
corespondenta intre epruvetele prevazute si buletinele/certificatele emise de laborator.

{2} Procesul-verbal de verificare tehnicd prevazut fa afin. (1), se intocmeste la sediul
laboratoruiui dupa emiterea buletinelor/certificatelor de laborator.

{3} Perioada de timp scursa intre data emiterii primului proces-verbal de verificare tehnica,
intocmit de inspectorul de specialitate din cadruf 1ISCIR cu ocazia realizéri ansamblului de
proba gi data la care persoana juridicd depune la ISCIR dosarul final pentru aprobarea
proceduril de sudare nu trebuie sa fie mai mare de 90 zile, In caz contrar etapele necesare

aprobarii procedurii de sudare urmand a fi reluate integral.

Art. 127 Dosarui final peniru aprobarea procedurii de sudare se depune la ISCIR in dublu
exemplar de cdire persoana juridica si trebuie s& contind urmatoarele documente:

a) copia cererii de aprobare a procedusii de sudare;

b} copia procesului-verbal intocmit cu ocazia realizarii ansamblului de proba;

¢) specificalia procedurii de sudare, pWPS/WPS, conform modelului din Anexa nr. 5 sau
Anexa nr. 17, dupd caz, utilizata la realizarea ansamblului de probé;

d} copille buletinelor/rapoartelor de laborator pentru examindrile nedistructive s

incercarile distructive efectuate pentru aprobarea procedurii de sudare;
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e} copiile certificatelor de inspectie malerial emise de producdtor pentru materialele
utilizate la realizarea ansambiului de proba;

f) copia procesuiui-verbal prevazut 1a art. 126 alin. (2);

g) fisa de aprobare a procedurii de sudare, WPQR, completatd conform modeiuiui din

Anexa nr. 18 sau Anexa nr. 18, dupa caz.

Art. 128 (1) Dupa analiza si acceptarea documentelor din dosar&l final prevazute la art, 127,
inspectorul de specialitate din cadrul ISCIR nregistreaza fisa de aprobare a procedurii de
sudare gi intocmeste un praces-verbal In care precizeazd elementele caracteristice ale
procedurii de sudare aprobate, numarul de inregistrare al documentului si consemneazi ca
un exemplar al dosaruiui final urmeaza sa fie predat persoanei juridice iar celdlalt exemplar
este pastrat in arhiva ISCIR.

(2) Cele doud exemplare ale dosarului final prevazut 1a art. 127 se completeaza cu céte o
copie a procesuiui-verbal prevazut ia alin. (1).

(3) Un exemplar al dosarului final astfel constituit este predat la persoana juridica care a

solicitat aprobarea procedurii de sudare,

CAPITOLUL VI
ACCEPTAREA PROCEDURILOR DE SUDARE APROBATE DE O AUTORITATE
COMPETENTA DINTR-UN STAT MEMBERU

Art. 129 Pentru acceptarea procedurilor de sudare, persoanele juridice care deiin proceduri
de sudare emise de calre o autoritate competentd dintr-un stat membru, care contin datele
tehnice din figa de aprobare a procedurii de sudare (WPQR) peniru ofel, aluminiu si aliaje de
aluminiu conform Anexa nr. 18, pot solicita verificarea incadrarii in vederea acceptarii, caz in
care vor depune la 1ISCIR urmatoarele dacumente;

a) cerere de acceplare a procedurii de sudare;

b} copia dupa specificatia procedurii de sudare, pWPS/WPS, utilizatd la realizarea
ansamblului de proba,

c) copite buletinelorfrapoartelor de laborator pentru examindrile nedistructive si
incercarile distructive efectuate pentru aprobarea procedurii de sudare;

d) copile certificatelor de inspectie material emise de producator pentru materialele
utilizate la realizarea ansambiului de probé;

e} copia figel de aprobare a procedusii de sudare, WPQR, in doua exemplare,
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(2) ISCIR analizeaza documentele prevdzute fa alin. (1), iar dacd ceriniele ce au stat la
haza aprobérii procedurii de sudare sunt conforme cu cele din prezenta prescripiie tehnica si
transmite, Tn scris, persoanei juridice solicitante acceptarea procedurii de sudare aprobate,
insolit de o copie stampilata a fisei de aprobare a procedurii de sudare, WPQR.

CAPITOLUL VI
TARIFE

Art. 130 (1) Tarifele aplicale pentru activitélile efectuate de catre ISCIR Tn conformitate cu
prevederile prezentel prescriptii tehnice, sunt cele stabilite in lista de tarife ISCIR aprobatd
priry ordin al ministrului economiei, comertului si mediului de afaceri.

{2) Activitdtile, prevazute Tn prezenta prescriptie tehnicad, se efectueazd numai pentru

persoanele juridice care nu inregistreaza debite cétre 1SCIR,

CAPITOLUL IX
DISPOZITH FINALE

Art. 131 Procedurile de sudare aprobate de ISCIR, anterior datei intrdrii in vigoare a
prezentei prescriplii tehnice, Tgl pasireaza valabilitatea In conditile In care specificatiile
procedurilor de sudare (WPS) exirase din aceste proceduri de sudare (WPQR) respecti

incadrarea in domeniile de valabilitate din prezenta prescriptie tehnica.

Art. 132 Documentele care se depun la ISCIR irebuie sa fie redactateftraduse in limba

roméana de catre un traducaior autorizat.

Art. 133 Anexele nr.1-18 fac parte infegranta din prezenta prescriptie tehnica.
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Anexa nr. 1
Variabile esentiale gi domenii de valabilitate a aprobarilor procedurilor de sudare

pentru materiale de baza din ofel

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=s0,25
Si<0,80
Mn=<128
Mo < 0,70°
S=0,045
P < 0,045
Cu<0,40°
Ni< 0,5
Cr< 90,3 ( 0,4 pentru turnate )°
1 Nb < 0,06
Vo1t
Ti<0,05
1.1 Oteluri cu limita de curgere minima specificatd ReH < 275 N/mm?*
1o Oteluri cu limita de curgere minimé specificatd 275 N/mm° < ReH <
360 N/mm?
‘3 Oteluri cu granulatie fina, normalizate, cu limita de curgere minima
specificatd ReH > 360 N/mm?
Oteluri cu rezistentd impotriva coroziunii atmosferice, a caror
14 compozijie chimica poate depasi cerintele pentru elemente singulare
care sunt indicale la 1
Oteluri cu granuiafie find tratate lermomecanic si ofeluri turnate cu
limita de curgere minima specificatd ReH > 360 N/mm?
) o 1 Otelurt cu granulatie fing tratate termomecanic si ofeluri turnate cu
limita de curgere minima specificatd 360 N/mm?® < ReH < 460 N/mm?
00 Ofeluri cu granulatie fina tratate fermomecanic si otelur turnate cu

limita de curgere minima specificatd ReH > 460 N/mm?




1G4

MONITGRUL OFICIAL AL ROMANIE], PARTEA §, Nr. 759 bis/6 XI1.2013

Tabelul 1 (continuare)

Grupa | Subgrupa Tip otei
Oteluri cu granulatie find célite si revenite cu exceplia ofeluritor
inoxidabile cu limita de curgere miniméa specificatd ReH > 360 N/fmm?
31 Oteluri cu granulaie find célite si revenite cu limita de curgere minima
' specificatd 360 N/mm?® < ReH < 690 N/mm?
’ 32 Oteluri cu granulafie {ina cdlite si revenite cu limita de curgere minima
‘ specificatd ReH > 690 N/mm?
13 Qteluri de imbunatdtire cu granulalie find, exceptand ofelurile
inoxidabile
Oteluri sfab aliate Cr-Mo-Ni cu Mo £ 0,7% siV £0,1%
4 4.1 Oteluri cu Cr<0,3% i Ni £ 0,7%
4.2 Oteluricu Cr<0,7% si Ni £ 1,56%
Oteluri aliate Cr-Mo fara vanadiu cu C £ 0,35%
51 Oteluri cu 0,75% < Cr<1,5% siMo £ 0.7%
5 52 Oteluricu 1,5% < Cr<3,5% 51 0,7% < Mo £1,2%
53 Oteluri cu 3,5% < Cr=7,0% si 0,4% < Mo <0,7%
54 Oteluri cu 7,0% < Cr = 10,0% i 0,7% < Mo £ 1,2%
Oteluri inalt aliate de tip Cr-Mo-(Ni) -V
6.1 Oteluricu 0,3% £ Cr=0,75%, Mo £ 0,7% si V£ 0,35%
6 6.2 Oteluri cu 0,75% < Cr £ 3,5%, 0,7% < Mo £ 1,2% si V £ 0,35%
6.3 Oteluri cu 3,5% < Cr = 7,0%, Mo £ 0,7% si 0,45% < V £ 0,55%
6.4 Oteluricu 7,0% < Cr< 12,5%, 0,7% < Mo 5 1,2% si V £ 0,35%
Oteluri inoxidabile autocélibile si de tip ferito-martensitic cu C £ 0,35%
$i 10,5% < Cr < 30%
7 7.1 Oteluri inoxidabile feritice
7.2 Otelun inoxidabile martensitice
7.3 Ofeluri inoxidabile autocalibile
Oteluri inoxidabile de tip austenitic, Ni € 31%
o 8.1 Ofteluri inoxidabile de tip austenitic cu Cr £ 19%
8.2 Oteluri inoxidabile de tip austenitic cu Cr > 19%
8.3 Oteturi inoxidabile de tip austenitic manganoase cu 4% < Mn < 12%
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Tabelul 1 (sfarsit)

Grupa | Subgrupa Tip ofel
Oteluri aliate cu nichel, cu Ni £ 10,0%
9 9.1 Oteluri aliate cu nichel, cu Ni £ 3,0%
9.2 Oteluri aliate cu nichel, cu 3,0% < Ni < 8,0%
9.3 Oteluri aliate cu nichel, cu 8,0% < Ni £ 10,0%
Cteluri inoxidabite austenito-feritice {duplex)
10 10.1 Oteluri inoxidabile austenito-feritice cu Cr £ 24%
10.2 Ofeluri inoxidabile austenito-feritice cu Cr > 24%
Ofteluri cuprinse in grupa 1°, exceptand 0,25% < C < 0,85%
11.1 Oteluri care sunt indicate la 11, cu 0,25% < C £ 0,35%
B 11.2 Ofeluri care sunt indicate fa 11, cu 0,35% < C £ 0,5%
11.3 Oteluri care sunt indicate la 11, cu 0,5% < C = 0,85%

NOTA: Pe baza compoziliei chimice reale rezuliata, olelurile din grupa 2 pot fi considerate ca
oteluri din grupa 1.

2Tn conformitate cu specificatiile de material si standardele de produs, Rey poate fi infocuit cu
Rpo2 8au Rips.

® O valoare mai mare este acceptata decat cea rezultatd cu conditia: Cr+ Mo + Ni+ Cu+V s
0,75%.

“ 0 valoare mai mare este acceptata decat cea rezultatd cu condifia: Cr+ Mo+ Ni+ Cu + V <
0,1%.
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Tabelul 2 - Domeniile de valabilitate gi corespondenta a aprobarilor procedurilor de

sudare peniru materizalele de baza din ofel

Grupa/Subgrupa r{laterialului de Domeniul de valabilitate
proba
1-1 121
2-2 28.2 1-1,2%1
3-3 39.3,1-1.2-1,2-2 3%1, 322
44 4.4, 4°1, 472
5.5 5°.5, 5°.1, 5.2
6-6 6°-8, 6°-1, 6°-2
7-7 c.7
7-3 7.3, 7°-1, 75-2
7-2 7028 751
8-8 8°-8
8-6 8°-6°,8°1, 8°-2, 8°4
8-5 8°5° 8°1, 8°2 84 8°6.1, 862
8-3 85.3° 8°1, 82
8-2 8°-2% 8%1
9.9 9°.g
10-10 10°-10
10-8 10°-8¢
10-6 10°-6°,10°1, 10°-2, 10°-4
10-5 10°-5°, 1051, 10°-2, 10°-4, 10°-6.1, 10"-6.2
10-3 10°-3%, 10°-1, 10°-2
10-2 10°-2°, 10°-1
11-11 11911, 11°-1

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

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

Domeniul de valabilitate al aprobirii”

Grosimea probei,

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

t o singura trecere sau la cap, pentru sudare cu mai
(mm) sudare cu 0 singura trecere multe treceri
pe ambele parti (mm)
(mmy)
{£3 0,8t pana la 1,1t tpana la 2t
I<tg12 0,8t pana la 1,14 3pandla 2t
a s 0,5t pana la 2t
12 <1< 100 0,8t pénaia 1,1t (max. 150 mm)
t> 100 na 50 pana la 2t

material.

" Pentru materiaiele |a care se impune efectuarea incercarii la incovoiere prin so¢, aceasta
poate fi efectuata numai pentru materiale (table) cu tz 6 mm, respectiv pentru materiale
{tevi} cu 1 2 12 mm. Pentru toate materialele cu grosimi mai mici decat cele indicate anterior,
incercarea la Incovoiere prin goc este garantatd de catre producétor prin specificatile de
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Tabelul 4 - Domeniul de valabilitate at aprobarii procedurilor de sudare in functie de

grosimea ,t” a probei, pentru sudurile in ,, 77, sudurile tip FW - de colt si sudurile tip

racord
Domeniul de valabilitate al aprobarii procedurii de sudare pentru
suduri la imbinarile in ,,T7, suduri tip FW - de colf i suduri la
Grosimea probei, imbinarile tip racord
t Grosimea imbinarii sudate
{mm) Grosimea materialului (mm)
{mmj ) . mai multe
0 singura trecere
treceri
t<3 0,8t panaia 1,5t O7bapandalaiba | fara restricti
3«<1<30 30,8t {min. 3mm) panéla1,1t| 0.75apandiaiba fara restricti
230 26 a fara restrictii
NOTE: 1) "a" reprezintad grosimea nominald a sudurii;
2) In situatia aprobdrii unei proceduri de sudare pentru o sudurd tip FW - de colf pe baza
unei proceduri de sudare aprobatd a unei imbindri cu sudura tip BW - cap la cap, “a”
reprezinta grosimea materialutui depus al probet cu sudura tip BW - cap ia cap.

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

racorduri in functie de diametru {dimensiuni in mm)

bi trul bei b Domeniui de valabilitate al aprobarii
iametrul probei
procedurii de sudare

D < &5 Dpanala 2D
25<D =50 min. 25 pana la 2D
50<D<168.3 0,5D pana la 2D
D> 168.3 > 0.5 D sitable

D este diametrul exterior al {evii sau diametrul exterior al tevii racordului.
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Tabelui 6 - Domeniul de valabilitate al unei proceduri de sudare aprobate in funclie de

pozitiile de sudare

Domeniul de valabilitate al aprobarii
Pozitia de — _
Sudura cap lacap la Sudura cap la cap o
sudare a Sudurd in colt
{able ia tevi
probei
PALIPCIPEIPFIPGIPA| PC IPFIPGIPA | PB | PD]| PF PG
PA L 7 - - - - X - - - X - - - -
Sudurad
PC 1 x * - X - - - - - X X - X -
cap la
PE | x X *lox - - - - - X X X X -
cap
PF | x - - * - - - - - X X - X -
table
PG - - - - * - - - - - - - - X
PA
numal
pentru | PA ] X - - - - * - - - X - - - _
teviin
rotajie
Sudura | PC | x X - X - - * - - X X - X -
capla | PF | x - X X - X X * - X X X X -
cap la
) PG| - - - - X - - - * - - - - X
fevi
Sudura | PA | - - - B B B B N " i " B B -
incolt | PB | - - - - - - - - - X * - - -
latabie | pp | - - - - . . - - - X X * X -
sau la a)-
racord PF ] - B - B - - - - - X X o)x -
latevi M1 " 3 R B n ; - - N - - "
Legenda:
* indica pozitia de sudare a probei pentru care pentru care a fost aprobats;
X indica acele poziti de sudare pentru care procedura de sudare aprobatd este, de

asemenea, valabild;
- indica acele pozilii de sudare pentru procedura care nu este aprobata.
a) se aplicd n cazul sudurilor de coli ia table;

b) se aplica in cazul sudorior tip racord ia {evi.
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Tahelui 8 (continuare)

NOTE: 1) Aprobarea procedurii de sudare realizatd In pozilia de sudare: {eava fix3, axa
inclinatd, sudurd vertical-descendent, este valabila si peniru pozilia de sudare PG (vertical
descendent).

2) Aprobarea procedurii de sudare realizatd in pozitia de sudare; teava fixd, axd inclinat,
sudura vertical-ascendent, este valabila pentru toate celelalie pozifii de sudare |a table sau la
tevi, cu excepiia pozijiel PG (veriical descendent).
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Anexa nr. 2

Pozitii de sudare

2.1 Pozitii de sudare pentru {able

PA Drizoett PLC Orizontsl po-pacete versic:

PE Pauts LI

i
pr
o]
wr—
e
it
eat
S
b
A
e
s
frmar)
——a
i
e
-

Pl

HIRENNN

B Veesionl dmanadunt PFWerGes) wcanedend

a) suduri cap la cap

\/

PA Drizoonl

PO Qrirontalt pista Sap

Fii) msw dryrement. FE Virgold ascendent

b) suduri in colf
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Anexa nr. 2 (continuare)

2.2  Pozitii de sudare pentru fevi

a) suduri cap la cap

- Teed oW ot
tA Axb ; wrizomail
Fadurt: erizamil

. Tewd ; d
Aud ¢ owmiadd

Suducd: oriondsl o1 sodste wrtinal

Tesvd ¢ frd
Ao dachiad
N IR MoLE
Hot Svderd 7 veniad H-LL
drscenae 1

o Freed p Bl
PP Axb  : wimiud
Ragel: varidcsl poandar

E:m% : el

%ﬁ ; ?X\mﬁﬁiﬁ

Sagum: vamial duswdunt

_ Teael ;1o
HoLC2E Aad 1 netast

Sachids meedent
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Anexa nr. 2 (sfarsit)

b} suduri de racord

Sucuris vertical ascencont

iwh T il _
I " B Axi .émmﬁ

PE Ak caclanul
&a’iufi'_ REW& 5 paree veiial

s.:&a*i* wzizaé goader

m:a Mﬁmﬁﬁ G Bicrte vertel

NOTA: Pozitia de sudare PA din anexa 2, 2.2 lit. b) se aplica numai pentru ofel.

&m, v Scandint -
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Anexa nr. 3

Forme si dimensiuni ale probelor sudate

Pregatirea marginilor si prinderea se face conform specificatiei procedurii de sudare

preliminare (pWPS).

|

;
=

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

a - valoarea minima 150 mm

b - valoarea minima 500 mm

Pregatirea marginifor si prinderea se face conform specificatiei procedurii de sudare

prefiminare (pWPS).

|

- ' —— s 4 heen e e R e 4 e e —— - -

2 a

o bttt

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

b - diametrul exterior
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Pregatirea marginilor si prinderea se face conform specificatiei procedurii de sudare

preliminare (pWPS)

47

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

a - valoarea mimima 150 mm

b - valoarea minima 350 mm

Pregatirea marginitor $i prinderea se face conform specificatiei procedurii de sudare

preliminare (pWPS)

Figura 4 - Proba pentru un racord fa {evi
a - valoarea minima 150 mm
D4 - diametrul exterior al fevii principate
t1 - grosimea peretelul tevil principaie
£, - diametrul exterior al tevii racord

ts - grosimea peretelui {evii racord

116
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Pregéatirea marginilor i prinderea se face conform specificatiei procedurii de sudare

preliminare {(pWpS)

drgmannne ey
I

s,

i1
et , el BB a-—u-ummum}m

a F

&Mu’-m' mm-ﬁm‘“ﬁw

T
Y

.|

Figura 5 - Probd pentru sudurd in colf ia table
a - valoarea minima 150 mm
b - valoarea minima 350 mm
{4, Iz - grosimea tablelor



MONITORUL OFICIAL AL ROMANIE], PARTEA |, Nr, 759 bis/8.X11.2013 117

Anexanr. 4

Exarninéri nedistructive/incercari distructive ale probelor sudate cu materiale de baza

din otel
Proba Tipul incaercarii Velumul incercarii Mota
Examinare vizuald 100% -
Examinarea de suprafatd a imbinéarii 100% 1
Examinare cu radialii penetrante sau cu ultrasunete 100% 4
incercare |a fractiune transversald 2 epruvele -
incercare la indoire transversald 4 gpruvete 2
imbi cap la ca . . . . .
imbinare cap P Incercare ia incoveiere prin soc 2 seturi {6 epruvete) 6
. Cate 3 puncte HV10 pentru MD si
incercare de durilate ZIT, st 1punct HV10 peniru 3
fiecare MB.
Examinare macroscopicd 3 vets -
Examinare microscopica epruve -
Examinare vizuala 100% -
mbinare in T cu Examinareg de suprafald a imbindrii 100% 1
patrundere completd Examninare cu ulirasunete 100%
{5) A Cate 3 puncte HV10 pentru MD si
Incercare de durifaie ZIT, st 1punct HV10 pentru 3
flecare MB,
Examinare macroscopica 2 epruvele -
Cxaminare vizuald 100% -
. . Examinarea de suprafafd a imbinarii 100% 1
lmbinare in cof la Incercare iehnologica de rupere 1 proba -
table S - =
incercare de duritate 1selfepruveld 3
Examinare macroscopica 2 epruvete -
Examinagre vizuald 100% -
Examinarea de suprafaid a Imbinési 100% 1
Examinare cu ufirasunete 100% 4517
imbinare de racord . Cale 3 puncte HV10 pentru MD si
{5) Incercare de duritate ZIT, st tpunct HV10 pentry 3
fiacare MB.
Examlfiare mécroscoglcia 4 epruvete )
Examinare microscopicd
NOTE: 1} Examinare cu lichide penetranie sau cu pulberi magnetice. Peniru materiale neferomagnetice, numai cu lichide
penelrante.
2} Incercarea ia Indoire transversald se efectusazi pe 2 epruvele cu raddcina supusd la intindere si pe 2 epruvete cu
radacina supusd ia cormprimare. Pentru grosimi t 2 15 mm se poate efectua Tncercarea la indoire transversald laterald pe 4
epruvete prelevate iateral.
3) Nu se aplica la otelurile din subgrupa 1.1 gi grupa 8 (anexa nr. 1 tabelul 1).
4) Se aplica numai pentru ofeluri cu t = 8 mm si nu se aplica ia olelurile din grupele 8 si 10 (anexa nr. 1 tabelul 1},
5) Se pot lua in considerare Incercln suplimentare pentru determinarea caracteristicilor mecanice ale fmbinéril.
8) Un set (3 epruvete} In sudurd si un set {3 epruvete) in zona de influentd fermicé {(ZiT). Se cere numai pentru t > 6 mm
penirts table sl 1= 12 mm peniru {evi. Dacd in pWFS nu se specificd o temperaturd de Tncercare, atunci Incercarea se
efectueaza la temperatura ambianta.
73 La probele tip racord nu se cere examinare cu ulfrasunete pentru un diametru exterior al {evil € 50 mm. Pentru un diametru
exderior al tevii > 50 mm, dacd nu este posihil de efectuat din punct de vedere tehnic, examinarea cu ulirasunete se
Inlocuieste cu examinarea cu radialii penetranis.
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Anexanr. 5
Modele pWPS/WPS

a) Model de specificatie a procedurii de sudare {pWPS/WPS) pentru otel, aluminiu gi

aliaje de aluminiu

SPECIFICATIA PROCEDURI DE SUDARE

pWPS/WPS Nr.:

PERSOANA JURIDICA:

PROCEDEUL DE SUDARE: .
BOZITIA DE SUDARE. TIPUL IMBINARI:
MATERIALE DE BAZA MATERIALE DE ADAOS
Denumire: Dersumire;
MB1 Norma: Norma:
Grupalsubgrupa: Dimensiuni (mm):
Grosime (mm): | Diametru (mm: Uscare | Temp. {°C¥Timp (ore):
Denumire: Electrod | Tip:
MB2 Norma; nefuzibil | Diametru {mm);
Grupalsubgrupa: De protectie:
Grosime (mm); | Diametru (mm): Gaz/flux La rédéciné;
Temperatura de preincalzire {°C): Debitul | De protectie:
Temperatura infre siraturi (°C): gazului | La radacina:

SCHEMA DE PREGATIRE A IMBINARI

SUCCESIUNEA STRATURILOR DE SUDURA

Dimens.

- Procedeu met. interzsztate_a
Rand curenfutui
de sudare adaos
{A)
(mm)

Tensiunea cufépnﬂ Viteza Viteza de
arcului olarit sarmei sudare *
V) pate (m/min) | (cm/min)

Energie
iniard*
{Jfcm}

TRATAMENT TERMIC DUPA SUDARE

TEHNICA DE SUDARE

Tip: Pregatirea marginilor:
Temperaiura: Suport radacina:
Timp de mentinere: Pendulare;

Racire: Scobirea ridacinii;
Vitez& Tncélzire/rdcire: Curdtare 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:

* Daci este necesar.
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Anexa nr. 5 (conlinuare)
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b) Model de specificatie a procedurii de sudare (pWPS/WPS) pentru sudarea

oxiacetilenica a ofelului

BPECIFICATIA PROCEDURII DE SUDARE

pWPS/WPS Nr.

PERSOANA JURIDICA:

PROCEDEUL DE SUDARE:

POZITIA DE SUDARE:

TIPUL IMBINARIL.

MATERIALE DE BAZA

MATERIALE DE ADAGS

MB1 Denurmire: Denumire:
Norma: Morma:
Grupalsubgrupa: Dimensiuni {mm):

Grosime {mm}: Diametru {mm}:

M1 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

Rand | Procedeu | Bimens | Tehnica
frecere de met, de
sudare adaos | sudare
(rnm)

Dimens
duza

(mm}

Tip
gaz

combustibif

Presiune
gaz
combustibil
{bar)

Presiune
Oy

{bar)

Tip flacard

TRATAMENT TERMIC DUPA SUDARE

METODA DE PREGATIRE St CURATARE

Tip:

Pregatirea marginilor:

Temperatura:

Suport radacina:

Timp de men{inere:

Scobirea radacinii;

Racire:

Curitirea intre siraturi:

Viteza incalzirefricire:

Alte date:

Responsabit tehnic cu sudura, Intocmit,

Data;
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Anexanr. 6

Proces-verbal de verificare tehnica

ISCIR .
Proces.verbal AGreSaA.... e
de Verificare tehﬂiCé ...................................................
e RLRISTRLS Telefor....cooooivi i
_ FaX. e
P TV CUOCAZIA cevveerveivinieennn efectuat(d) in baza prevederiior”
.................................................. si a prescriptillor tehnice aplicabile™ ... @
P oo cu numarul de fabricatie .................. gi cartea instalaliei nr. ................. avand
parametrl Ulimel VerifICBIE e
DetindtoruifUilizatorul ... dinlocalitatea .............
St o judet/sector ..o C e,
Verificarea s-a efectuatia ... dinlocalifatea .. ... str.
................................... MW s judetfsector s TelFaxX
SUbSEMNELURT L e, am constatat urmatoarele
A dat UM CarE e B O .. i v e et e e
Dupé aceastd verificare $-a a0mis ™ .. . e
Scadenta urmEtoarei VerificAri Se AXEAZA 12 AR GB .....oov.orooeeeoes oo oo oee oo oo oot oo
Pentru aceastd verificare se pldteste sumade ............... ... lei conform PT ......... Anexa ....... Peto .
decltre ... dinlocalitates .......................... S R ...
judet/sector .................. eont o deschis |z Banca/Trezoreria ..o,
filiala oo
Am luat fa cunostingd
Reprezentant Detinator/ OCperator responsabil cu Detegatut montatoruiu,
ISCIR, Ltilizator, supravegherea si reparatorului,
verificarea tehnica Intretindtorutui

ainstalafiflor,

Y Se precizeazi actul normativ in vigoare la data Intocmirii procesului-verbal (Legea nr. 64/2008 privind
functionarea Tn condilii de sigurantd a instalafilor sub presiune, instalatilor de ridicat si a aparatelor
consumatcare de combustibil), care a stat Ja baza efectuérii verificarii tehnice.
} Se precizeazd prescriplia tehnicé aplicabild care a stat fa baza efectusrii verificasii tehnice.
Funcga numele si prenumele.
Se precizeaza paramelrii de functionare ai instalatiel, unctie de feiul {tipul) acesteia.
50 precizeaza: ISCIR sau Inspectia teritordald 1ISCIR o M
9 { ocalitatea de resedinia.
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Anexanr.7
Localizarea gi prelevarea epruvetelor pentru incercari distructive

Zona ) pening g
Se iocradneazi 2% mm o 1 - 1 epravers penira invescares 1s fraclione
- | epriveetd pontru ncorcarva 1 indoioy
/ ransversald cu rdqdicind comprimata yi
i epruverd peotry inverearea Ja indoire
B - Lol tansversald oo rdieing ntinad, we
//; 2 epruvels perdou incereares la klodre
o] trangviesadi dateraid

Tona 2 peptra

r- L 1
: - epruvels peniry incerenren la incuvoien
)
\
1

| s § mpin 3O, P epruvele S cresiiuck si

'__.l-/ Incencdo suplimentare Jacd sunt oeowsirc

thesciia da apdare.
gem——— -

TR HI T RN DI

H Zona 3 pepmnt ¢
H « I eprove peniru inceraren fa traefivne
o e ik - 1 épruveti pentry incercana la indoire
prsmismmes § srapeversall cu rAdicind comptimatd {
....--“"f i cpruveld penim interTares {3 indoire
transverssid o idicing intinsd, sau
2 eprivvete pentru incercares la indoire
H -5..‘.__“\.‘ wonsversald fateraill
. et
) \ Zona 4 pentri ;
i - niry examingrea macro icd
$a bduolirtexed 25 pm ; W P Soop

%t microscopich
- | proba peairy fncerearen de duritate

Figura 1 - Localizarea epruveteior pentru o sudurd cap la cap la table

Zona § pening

Parten Jogrilost » < 1 epruvets pentnz incercarea 1a racijune
Tevilor wdate

- 1 epruvetd pentru Incercares la indoice
wansversatl o ridicing comprimats 5i
1 cpzuvenll pentnu Inecrcares la Indoire
transversall eu (3dBcind Intinsd, sau
2 spruvele pontrt incercares la Indoire
wansversall Iaterall

Jong 2 pentru ;

~ epruvete pentru incercarsa ba incovoiers
PN fod , D eprUvele o crestited i
incerchiri suplimentare dach sunt reessare

Zona 3 pentra :

= 1 epruvesd pentry incorcarea ix bracjiune
- 1 epruvetdl pentru Incercarea 1g indoire
wansversald ou riddcind comprimaets §

1 epruvets pentra Incercares. la indoire
transversald ou rddicind Intingg, sav

2 epruvets poalr inecreanea la indoire
transversald Jaterall

Zona 4 pentyu : _

~ 1 probd penirs examinancs macrosoopic:
§i micToscopicsd

- | probd pentns incercarea & duritane

Figura 2 - Localizarea epruvetelor peniru o sudurd cap la cap la tevi
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fmbd prains PRI g
macrewonich incars i e
e iritats

T

2 epruvele pentrs exsminares
MBCTOROpicE, microscopich
§i incercarea de duritale se
preleveszd dig zonele A i B

Figura 4 - Localizarea epruvetelor pentru o Imbinare tip racord
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Anexanr. 8
Domenii de valabilitate ale aprobarii procedurilor de sudare la imbinarile {eava-placa

tubulara

Tabelui 1 - Domenii de valabilitate ale aprobarii procedurilor de sudare pentru o

grosime ,,S," a placii tubulare

Grosimea placii tubulare, S, )
Domeniul de valabilitate al aprobarii
(mm)
Sp= 35 Sppana la 28,
Sp> 35 2 0,65, {minim 35 mm)

Tabelul 2 - Domenii de valabilitate ale aprobarii proceduriior de sudare pentru o
grosime ,,S,” a peretelui tevii

Grosimea peretelui Domeniul de valabilitate al aprobarii
tevii, S;(mm) Procedee de sudare manuaie Proc_:edee de sudare
mecanizate sau automate
S 3 _ 5;pana la 25, Si pandia 1,15,
S>3 0,85¢pana la 25; 0,98 pand la 1,15,
: {minim 3 mm}) {rminim 3 mm)

Tabelul 3 - Domenii de valabititate ale aprobaérii procedurilor de sudare pentru un

diametru ,,D” al {evii

Diametrul tevii, D »
Pomeniul de valabilitate al aprobarii
(mm)
=20 D+ 5mm

D> 20 2 0,8D (minim 20 mm)
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Anexanr. 9
Tipuri de imbinari sudate feavi-placi tubulard

O

I L S

/ N b \////
- o ool b
@ —’/%" - \ / /
HO R
E - ”“1.-"—*-“-——-".-‘
S
Figura1
S, - grosimea placii tubulare;
d - diametrui exterior al {evii;
St - grosimea peretelui {evii;
| - lungimea tevil, unde I” = Sy"+250 mm.
5y ~ grosimea placajului;
g - grosimea sudurii.
: ,- 1. {mbinkei sudute
: . supose 1a incorcares
' . % _ . de foefocare
Inccputul rindurilor de W .@’ 7
£51icing ale huturor : i s
sudurilor trcbuic o8 fic ' ' .. ’
_ In punciul “A :
: Linii de tiicre peatru exsmisane
mqr?aopkamcﬂmndez

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

ampiasate n triunghi
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&
loceputul rindurilor d=
rhticinX ale tuturor
sudurifor trebuie 1§ fic
in punctd “A®

" Loinds sdete -
supuse [x pcercares
de forfecare

@5/7

H
1t Y iuii de thiore pentru examizare

macrascopick care suprinde 2

poTifii e incepere

amplasate in triunghi

Lofs

|

J5

fnceputnt rnduniler

e ridicing xle

. latuns sodurtor
1tchuic €4 tic in
puacigl A"

?
;@-._,;._.
O)

&
&

&
o)
@

g

A

14

Figura 3 - Ansamblu de proba cu fevi cu diametruf d 2 40 mm sudate in placa tubulara,

Trnbinde) sudes

| feavipladt nibnladk

4

waps i Sncremres
de forfocare 7

Lnis e thicre pentru sxamanare

Mmecroseopicd gare cuprinds 1

poifi de Ineopers

amplasate in patrat

7. 10

35

Incepuin! dinduriter

Lihe rddicing ule

Leturor singdurilor -

trebusie 53 1ie in
rancied ~ A

-k

.f‘lmf{h

il

Figura 5 - Ansamblu de proba

rry

[X)

Figura 4 - Ansamblu de proba cu {evi cu diametrud d < 40 mm sudate In placa tubular3,

- Tobintn sedste
tervE-plnck whulnes
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cu tevi cu diametrui d 2 40 mm sudate n placa tubulard,
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Anexa nr. 10

Criterii de acceptare ale imbinarilor sudate {eava-placi tubulard

Defecte

Nivel de acceptare

Fisurn

Nepatrunderi

Lipsa de topire laterald
Lipsa de topire Intre treceri

Discontinuitat]
plane

Nu se admit,

Abaterea de la grosimea sudurii

Grosimea minima a sudurii:
- 0,75t la sudarea cu o trecere;
- S la sudarea cu mai muite freceri.

Arsuri la peretele {evii

Nu se admit.

Rasfrangerea sudurii in interiorul tevii

Sa nu depéaseasca 0,5 mm la tevile cu
diametrul pana ta 25 mm inclusiv i 1 mm
la {evile cu diametrul peste 25 mm.

incluziuni de zgura sau alte incluziuni solide

Incluziuni izolate:

- lungimea mai mica decat S;;

~ [ajimea mai mica decat 0,255,
Dimensiuniie incluziunilor, tfransversal pe
grosimea minima a sudurii, sub valoarea
specificata.

Pori izolali

Diametrul mai mic decéat 0,58,
Dimensiunite porilor, transversal pe
grosime, trebuie sa nu reducd grosimea
sudurii sub valoarea specificata,

Sufluri tubulare

L.ungimea mai mica decat 0,55,
Suflurie tubulare trebuie sa nu reduca
dimensiunea sudurii sub valoarea
specificata.

Goluri

Sufluri atiniate

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

Suflur sferoidale uniform
repartizate

Suma tuturor suflurilor pe sectiune nu
trebuie s& reduca dimensiunile sudurii sub
valoarea specificata.

Crestaturi marginale Tn placa tubulara sau
teava

Nu se admit.

Arderea capalului fevii

Nu se admite, Tn cazul in care se reduc
dimensiunile sudurii  sub  dimensiunile
prescrise in proieciul de executie.
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Anexa nr. 11
Variabile esentiale gi 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 Tipui de aluminiu gi aliaje de aluminiu

21 Aluminiu pur cu continut de impuritati sau de elemente de aliere £ 1 %

Aliaje de aluminiu care nu pot fi tratate termic
221 Aliaje Al-Mn

22 22.2 Aliaje Al-Mg cu Mg < 1,5%

22.3 Aliaje Al-Mg cu 1,5% < Mg < 3,5%

22.4 Aliaie Al-Mg cu Mg > 3,5%

Aliaie de aluminiu care pot fi tratate termic

23 23.1 Aliaje Al-Mg-Si

23.2 Aliaje Al-Zn-Mg

Aliaje Al-Sicu Cu < 1%

24 24.1 Aligje Al-Sicu Cu<1% s 5% < Si< 15%
24.2 Aliaje Al-Si-Mg cu Cu £ 1% ; 5% < Si € 15% 51 0,1% < Mg £ 0,80%

25 Aligje Al-Si-Cu cu 5% < Si £ 14%,; 1%< Cu < 5% si Mg £ 0,80%

26 Aliaje Al-Cu cu 2% < Cu £6%

Nota: Grupele 24, 25, 26 se referd la materiale turnate
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Tabelul 2 - Domeniile de valabilitate i corespondentd a aprobérilor procedurilor de

sudare pentru materialele de baza din Al si aliaje de Al

Grupa/subgrupa
materialuiui de
proba

Domeniul de valabilitate

Bomeniul de valabilitate pentru
combinatii de materiale diferite

21 - 21

21-21

Nna

22.1-22.1

22.1-221

22.2 -22.2

22.1-222

222~ 22.2

22.2-22.2

22.1-221

22.1-22.2

22.3-223

22.3 - 22.3

22.1-22.1

22.2 222

224 -22.4

Combinalii intre 22.1, 22.2, 22.3 5i 22.4

22.4-22.4

224 -22.4

22.1-221

222-222

22.3-22.3

Combinatii intre 22.1, 22.2, 22.3 gi 22.4

23.1-23.1

23.1-23.1

22.1-22.1

222 -227°

22.3-223°

22.4 - 22.4°

Combinatii intre 22.1, 22.2%, 22.3% si
22.4°

23,2 - 23.2

23.2-23.2

23.1-23.1

22.1-221

22.2-22.2°

22.3-22.3°

22.4-2247

23.2-23.1
Combinatii intre 22.1, 22.2°%, 22.3% si
22.4°

24.1 - 241

241241

Na

24.2 - 24.2

24,2 -24.2

24.1 - 241

23.1-23.1°

24.2-24.1si24.2-231"

25-25

25 - 25

24.1 - 241

242 -24.2

25~-24.1
25242

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 grupd cu materialele de baza

a - Daca se folosesc materiale de adaos din Al-Mg

b - Dacéa se folosesc materiale de adaos din Al-Si

¢ - Numai pentru turnate
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Tabelul 3 - Domeniul de valabilitate al aprobarii procedurilor de sudare in functie de

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

Domeniul de valabilitate al aprobarii
Grosimea probel, Pentru o singura trecere
B Pentru sudare cu mai multe
t sau o singura trecere pe
. treceri
(mm) ambele parti
(mmj)
(mm)
t<3 0,8t pana la 1,1t tpandla 2t
J<tz12 0,8t pand la 1,1t 3 pandia 2t
12 <1<50 0,8t pana la 1,1t 0,5t pana la 2t

Tabelut 4 - Domeniul de valabilitate al aprobarii procedurilor de sudare pentru {evi si

racorduri in functie de diametru

Diametrul probei D¥ Domeniul de valabilitate al aprobdarii
D <25 D panala 2D
25 <D =50 min. 25 pana la 2D
50<D=168.3 £,5D pana la 2D
D>168.3 > 0.5D si table
* D este diametrul exterior al tevit sau diametrul exterior al {evii 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 aprobérii
Pozitia de _ -
Sudurd caplacapla Sudurd cap la cap .
sudare a ) Sudura in colt
table la tevi
probei
PA] PC | PE|PF| PG| PA| PC | PF | PG| PA| PB| PD | PF | PG
PA * - - - ~ X - - - X - - - -
Sudura
#C X = - % - - - - - % X - X -
cap la
PE X X * X - - - - - X X X X -
cap
PF X X - * - - - - - X X - X -
tabie
PG - - - - * - - - - - - - - X
PA
numai
pentru PA X - - - - * - - - X - - - -
teviin
rotatie
Sudurd PC X X - X - - * - - X X - X -
cap ia PF X X X % - X X * - X X X X -
cap ia
. PG - - - - X - - - * - - - - X
tevi
Sudurd | PA - - - - - - - - - * - - - -
incoltla | PB - - - - - - - - - X * - X -
table PD - - - - - N - _ - % | x 7 x .
sau ta PF - N - - . - - - » X | X . * -
racord la
_ PG - - - - - - - - - - - - - *
tewvi
Legenda:
* indica pozitia de sudare a probei utilizate la procedura de sudare aprobata;
x indicd acele pozilii de sudare pentru care procedura de sudare aprobata este, de asemenea,
valabil3;
- indica acele pozitii de sudare pentru care procedura de sudare aprobata nu este valabila.
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Anexa nr.12
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Examinari i incercari pentru probe sudate cu materiale de baz din aluminiu si aliaje

de aluminiu

Tabelul 1 - Examindri nedistructive/incercari disiructive ale probelor sudate cu

materiale de baza din aluminiu gi aliaje de aluminiu

Volumaul
Proba Tipul incercarii . . .. | Nota
incercarii
Examinare vizuald 100% -
Examinare cu lichide penstrante 100% -
tmbinare cu | Examinare cu radiatii penetrante sau cu ulirasunete 100% -
sudurd cap | Incercare la tractiune tfransversald 2 epruvete -
la cap incercare la indoire transversalé 4 epruveie 1
Examinare macroscopica 1 proba -
Examinare microscopica 1 proba 2
Racord la | Examinare vizualg 100% -
tevi (3) sau | Examinare cu lichide penefrante 100% -
alte tipuri de | Examinare cu ultrasunete 100% 4
racorduri | Examinare macroscopica 2 probe -
Examinare microscopica 1 probé 2
imbinare cu | Examinare vizuala 100% -
sudura in Examinare cu lichide penefrante 100% -
colf la table | Examinare macroscopica 2 probe -
{3) Examinare microscopicd 1 proba 2

2) Aplicabild, cu exceptia materialelor din grupa 21.

mecanice ale Imbinarii.

poate efectua incercarea la indoire transversala laterala pe 4 epruvete prelevate lateral.

4} Nu se cere examinarea cu ulirasunete pentru diametru exterior < 50 mm.

NOTE: 1) Incercarea |a Indoire transversald se efectueaza pe 2 epruvete cu radacina supusa

la Tntindere si 2 epruvete cu radacina supusa la comprimare. Pentru grosimi t 2 12 mm se

3) Se pot lua Tn considerare incercdri suplimentare pentru determinarea caracteristicilor
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Tabelul 2 - Valorile coeficientului de eficacitate al tipului de imbinare cap la cap functie

de grupele materialefor de baza

Grupa de Revepiﬂsta}rea de Iivﬁrar_e a ilrata“meint_ de Rifw)
materiale materialului de bazd inainte :mbwatramre = ﬁw)
de sudare" dupi sudare? .
21 Fara conditie speciald - 1,0
22 Fira conditie speciald - 1,07
Aliaje T4 Natural 0,95
AMgsi | T4 Avrtificial 0,74
(23.1) T5-T6 Na_tur‘al 0,65
o3 : T5-T6 Artificial 0,79
Aligje T4 Natural 0,95:35
ALzoMg | T4 Artificial 0,754
(23.2) TS Natural 0,75
* T6 Avrtificial 0,75”
Alte aliaie Fara conditie speciala - -

Y Pentru materialele de bazd a caror stare nu este indicata in tabel, valoarea Rmi(w) se
stabileste prin instructiune speciala.
2 Se indica In PWPS si se determind in concordantd cu specificatiile de material |

¥ Rm(pm) se bazeazd pe valoarea minima garantatd a rezistentei la tracliune in starea
,O7, fara a {ine seama de starea realad a materialului utilizat pentru incercare.

“Tn cazul In care probele sunt imbétranite artificial dupd sudare si inainte de incercare,
coeficientul de eficacitate se aplica valorii minime garantate pentru starea T6 a materialuiui
de baza.

® Tratamentul de imbatranire 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 dornuiui
Revenit sau starea de livrare
F
Grupa de
H112 H14 H1i6 H18 H19
materiale
O H12 H24 H26 H28 HZ29 T4 T5-T6 T7
H22 H34 H36 H38 H39
H32
21 2t 3t 3t 3t 4% 4% - - -
221 3t 3 3t 4% ht 5t - - -
22.2;22.3;
61 6t &t 6t &t Gt - - -
22.4
23 6t - - - - - 6t Tt &t
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Anexanr. 13
Variabile esentiate si domenii de valabilitate ale aprobarii procedurilor de sudare
pentru polietilena de inaltd densitate (PEHD)

Domeniu dn SDR Procedeul Tip Domeniul de
(mm) de sudare | imbinare vatlabilitate
dy {(mm)
A 110 sau 180 11 sau 17,6 50 BW <315
= 400 <176 > 315
B 90 sau 110 11 SRM SW <225
315 17.6 > 180
C 32/90 sau 32/110 11 SRS 58 toate

d,, - diametrul exterior nominal al tevii din care se realizeaza ansamblul de proba;
SDR -~ raportul dimensional standard - raportul dintre diametrut exterior nominal “d,” si

grosimea nominald a peretelui {evii “e,’, calculate cu formula:

spR =
[

L
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Anexa nr. 14

Forme gi dimensiuni ale probelor sudate din polietilend de inaltad densitate (PEHD)

A0 mun

1

—""‘"‘—‘
=200 m

*.---"""“’M

Figura 2 - Proba pentru o Imbinare sudata prin electrofuziune cu mangon SW
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Figura 3 - Proba pentru o imbinare prin elecirofuziune tip sa {derivatie) 8S
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Anexa nr. 15
Examindri nedistructive/incercari distructive ale probelor sudate din polietilend de
inaltd densitate (PEHD)

Proba Tipul verificare Volumul
incercarii
Examinare vizuala 100%
v Examinar roscopica 1 epruveta
Imbinare cap la cap BW | - are macroscop pruveta
Incercarea ia tractiune 4 epruvete
Rupere tehnologica 1 epruvetd
ao " Examinare vizuala 1065
Imbinare suprapusa cu . . /o «
Examinare macroscopica 1 epruveta
mangon SW 7 : .
Incercarea ta rupere ptin decoeziune 4 epruvete
P . oy | EXaminare vizuala 100%
ti rivafi . s .
Imbinare tip ga (derivatie) Examinare macroscopica 1 epruveta

S8

Incercarea la rupere prin decoeziune 2 epruvete
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Anexa nr. 16

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

15.1 Criterii de acceptare ale Iimbinarilor sudate cap la cap cu element incdlzifor

Nr. Tip defect Descriere Criterii de
crt. acceptare
Fisuri o Discontinuitate
e bidimensionala care se
produce in timpui racirii sau .
1 ulterior acesteia (fransversal, Neadmis.
longitudinal).
Crestaturi generale sau
locale pe direclia
longitudinala a cusaturii
2 sudate. Neadmis.
Crestaturi marginale In f.ocal admise
materialul de baza, daca sunt plane
fongitudinal si transversal la st As < 0,16,
3 cusatura sudata. dar maxim 1
mim.
| Deplasarea cu o distanta " a | Admise cand
. | suprafetei unui piese in raport | f<0,1e, dar
1 cu pozitia corecta. maxim 4 mm.
4
Defect unghiular_ | Nerespectarea cotiniaritatii Admise cand
T f"‘*} ey - | pieselor sudate evidentiata f<2e.
5y f”;/ '_'ﬁ_-..-\;‘.‘xkﬁ'-_' 1 prin formarea unui unghi.
5 | M
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Anexa nr. 16 (continuare)

15.1 {(starsit)

Bavura supraindlfata si ingusta

Partial sau pe toata tungimea
cusaturii, respecliv pe
circumferinta acesteia,
bavura prea nalté si cu
muchii ascuiite, datoritd
parametrilor de sudare
necorespunzatori.

Neadmis.

"

Bavura format %ef t

Bavura formata prea mare
sau prea mica, pe toata
iungimea cusaturii sau doar
partial.

A se vedea
diagrama de la
K.4.

Lips& accentuatd de simetrie
a sudurii faga de planul de
separatie, bavurd neuniform
formata pe toatd lungimea
cusaturii sau doar pariial

Permise cand
4> §,8b,.

Arsuri

Suprafala stralucitoare a
bavurii cu sufluri gi formarea
defectuoasa a bavurii si cu

cresfaturi adanci ale acesteia.

Neadmise.

10

Lipsa de legatur

Sudare incompleta a
suprafetelor de imbinat, pe
toata secliunea cusaturii sau
doar partial.

Neadmise.

11

Retasuri

12

Cavitate de forma alungit3,
formata n planul Tmbindrii,
produsa Tn urma contractiel
materialuiui topit la
solidificare.

Neadmise.

Sufluri, incluziuni de corpuri
straine

Pori, respectiv incluziuni
singulare, aliniali sau
imprastiati.

Pori izolali si
aliniatt admisi
cand
As < 0,10e.
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Anexa nr. 16 (continuare)

15.2 Criterii de acceptare pentru imbindri sudate cu mangon

138

Nr.

Criterii de

Tip defect Descriere
crt. acceptare
Formare defectuoasa a bavurii Formarea asimetrica a bavurii
e et sau inexistenia acesteia pe o
,‘3 : T | m"} parte sau pe ambele parti {pe
(R T ER A 1 i toaté lungimea cusaturii sau Neadmis,
S i i doar pariial).
DR LAt '
Formare defectuoasa a bavurii Bavura defeciuoasé sau
i mer e U inexistenta bavurii pe o parte
P sau pe ambele parti (pe foata ‘
2 - lungimea cusaturii sau doar Neadmis.
i partial).
Conductad sudata in fiting,
| Inclinat intr-o parte sau pe
3 ~{ambele parti, cu tensionare L
- | sau nu, Admis cand
f<2mm.
Defecte de legatura prin Deformare sau ovalitate a
deformare _ capatului conductei sau a
, ~teava fitingului la presiune iocald de | De |3 diametrul
4 P sudare scazuta. conductei:
’fﬂ;’ﬁ? 2%, dar maxim
L 2 mm.
Seciiune ingustald a conductei Patrundere prea mare la
E R ._ oA incalzire sau Tmbinare.

Neadmis.
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Anexa nr. 16(continuare)

15.3 Criterii de acceptare pentru imbinari sudate prin rezisten{d electrica

Defect unghiuiar ... | Conducta sudata si fiting,
- | inclinat intr-o parte sau pe
ambele parii.

Admise cand
f<2mm.

Deformare prin tensionare N Abatere unghiulara mare cu
: | impingerea spiralei de
incalzire si topirea cu
presiune de sudare diferita, Neadmis.
cu sau fara separatie In
planul imbinérii.

oy %

Modelare necorespunzitoare Formare de canale pe
' - circumferinta axial, pe
suprafatd sau locale.

Neadmis.

psa de topire o Sudare incompletd de
suprafatd sau locald cuffara
separalie in planul Tmbinarii.

Neadmis,

Adunarea porilor in planul
imbinarii, separatii si dezlipiri
1 In spiralele de incalzire.

Neadmis.
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Anexanr. 17

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

141

densitate (PEHD)
SPECIFICATIA PROCEDURI 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) Diametiru(mm)

Metoda de pregatire si curdtare a suprafetelor:

PARAMETRI DE SUDARE

Presiune incaizire

Timp incalzire

Presiune meniinere

Timp meniinere

Timp eliminare

Temperatura sudare

Fresiung sudare

Timp crestere presiune

Timp sudare

Presiune ricire

Timp récire

REPREZENTAREA
IMBINARI SUDATE

DIAGRAMA CICLULU] DE SUDARE

ALTE DATE:

RESPONSABIL TEHNIC CU SUDURA,

DATA:
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Anexa nr, 18

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

aluminiu

a) Model de figa de aprobare a procedurii de sudare (WPQR} pentru otel, aluminiu si

aliaje de aluminiu

SUDARE (WPS) Nr.:

FISA DE APROBARE A PROCEDURII DE SUDARE WPQR Nr.:
CONFORM PT CR 7-2013
DETALII PENTRU VERIFICAREA SUDURI PAG.: 1 DIN: 3
PERSOANA JURIDICA: | Sudor: Nr. poanson:
SPECIFICATIA  PROCEDURIl  DE | TiPUL IMBINARIK

PROCEDEUL DE SUDARE:

POZITIA DE SUDARE;

MATERIALE DE BAZA

MATERIALE DE ADAOS

MB1 { Denumire; Marca:

Norma: Norma:

Grupalsubgrupa: Dimensiuni {mm):
Grosime {mm): | Diametyu (mm): Uscare Temp. ("Clore)
MB2 | Denumire: Electrod Tip:

Norma: nefuzibil Diametru {(mm):

Grupa/subgrupa: Gaz/fiux De protectie:
Grosime {mmY: | Diametru (mm): La rAdacina:
Temp. de preincalzire (°C): Debitul gazutui | De protectie:
Temp. infre straturi (°C): t.a radacina:

SCHEMA DE PREGATIRE A IMBINARI

SUCCESIUNEA STRATURILOR DE SUDURA

Proce- intensi-

Viteza

Rand deul | Dimens. atea Tensiune | Tip curent/ \gf{eaizie de ?e?ﬂ%g
de {(MA) curentului {V) polaritate SArmei sudare introdusa
sudare (A {em/min)

TRATAMENT TERMIC DUPA SUDARE

TEHNICA DE SUDARE

Tip: Pregatirea marginilor:
Temperatura: Suport radéacing:
Timp mentinere: Pendulare.

Récire: Scobirea radacinii:

Viteza incalzire/radcire;

Curalare intre straturi:

ALTE DATE:

Detalii pentru sudarea Tn impulsuri;

Detalii pentru sudarea cu plasma:

Dist. de mentinere;

Unghi inclinare cap sudare:
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Anexa nr. 18 {continuare)
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a) Model de figsd de aprobare a procedurii de sudare (WPQR) pentru otel, aluminiu si

aliaje de aluminiu (continuare)

FISA DE APROBARE A PROCEDURII DE SUDARE WPQR Nr.:
CONFORM PT CR 7-2013

REZULTATELE EXAMINARILOR SI INCERCARILOR PAG.:2 DIN:3

EXAMINARE VIZUALA EXAMINARE CU EXAMINARE
RADIATH MACROSCOPICA
PENETRANTE

Admis/Resping Buletin nr.: Buletirt nr.:

EXAMINARE cu LP sau PM EXAMINARE CU EXAMINARE
ULTRASUNETE MICROSCOPICA

Buletin ne.: Buietin nr.: Buletin nr.:

INCERCARI! LA TRACTIUNE Buletin nr.: Temperatura {°C)
Numarui Re Rm A Z Localizarea Observati
epruvetel (N/mm?) | (N/mm?#) {%) (%) ruperi !

Conditii

INCERCARI LA INDOIRE | Buletin nr.

Numarui, U;;zghlt_ﬁ de Dzamfatrul Rezultat
epruvetei indoire dornuiui {(mm)

INCERCARI LA INCOVOIERE | Buletin nr.: Conditii (J/cm?);

PRIN SOC
Pozitia : _ Valori .

< .1 Dimensiuni | Temperatura Media "
cres’gatun (mm) (°C) 5 5 (Jiem?) Observatii
231
Sudurd
INCERCARI DE DURITATE | Buletin nr.; | Tip/sarcina:

Material de

baza

ZIT

Sudurd

Pozitia masurarilor (schifa):

ALTE INCERCARI:

Rezultatele incercritor sunt CORESPUNZATOARE/NECORESPUNZATOARE.

Incercarile au fost efectuate Tn prezenta:
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Anexa nr. 18 (continuare)

a) Model de figsa de aprobare a procedurii de sudare (WPGR) pentru otel, aluminiu si

aliaje de aluminiu (sfargit)

FISA DE APROBARE A PROCEDURII DE SUDARE WPQR Nr.:
CONFORM PT CR 7-2013
DOMENIUL DE VALABILITATE AL APROBARII PAG.: 3 DiN: 3

Procedeut de sudare:

Tipul Trbingrii:

Pozitii de sudare:;

Grupa materialuiui de baza:

Domeniul de grosimi (mm):

Domeniut diametrelor (mm):

Temperatura de preincalzire (°C):

Temperatura intre straturi (°C):

Tipul materialului de adaos:

Gaz de protectie/flux

Tipul gi polaritatea curentului de sudare:

Tratament termic dupa sudare:

Energie lermica introdusa;

Alte dale:

Prin prezenta se garanteaza faptul ca probele au fost: pregétite, sudate si incercate Tn mod
corespunzator, in conformitate cu conditiile prevazute de prescriptia tehnicd CR 7-2013.

PERSOANA JURIDICA: ISCIR:
Nro.......... data......oo..o.......
Director, Responsabil Inspector,
tehnic cu sudura, {Numele si prenumeie,

semnatura i stampila)




MONITORUL OFICIAL AL ROMANIEI, PARTEA 1, Nr. 759 bis/6,X11.2013 145

Anexa nr. 18 (continuare)

b} Model de fisd de aprobare a procedurii de sudare (WPQR) pentru sudarea

oxiacetilenica a otelului

FISA DE APROBARE A PROCEDURI DE SUDARE WPQR Nr.:

CONFORM PT CR 7-2013

DETALIH PENTRU VERIFICAREA SUDURI PAG.: 1 DIN: 3
PERSOANA JURIDICA: | Sudor: Nr. poanson:
SPECIFICATIA PROCEDURI DE | TIPUL IMBINARI:

SUDARE (WPS) Nr.:

PROCEDEUL DE SUDARE:

POZITIA DE SUDARE:

MATERIALE DE BAZA

MATERIALE DE ADAQOS

MB1 | Denumire: Marca:
Norma: Norma:
Grupa/subgrupa: Rimensiuni {mm}:
Grosime (mm): | Diametry (mm);
MB2 | Denumire:
Norma:
Grupa/subgrupa:
Grosime {(mm): | Diametru (mm):

Temp. de preincalzire (°C):

Temp. intre straturi (°C):

SCHEMA DE PREGATIRE A
IMBINARII

SUCCESIUNEA STRATURILOR DE SUDURA

Proce- | Dimens.

. Dimensiune . Presiune gaz Presiune .
o deul mat, Tehnica de Tip gaz it ; Tip
Rand duza o combustibil oxigen s
de Adaos sudare (mm) combustibil (bar) (bar) flagara

sudare {mm)

TRATAMENT TERMIC DUPA SUDARE

METODA DE PREGATIRE S| CURATARE

Tip: Pregatirea marginilor;
Temperaiura: Suport radaciné:
Timp meniinere: Scobirea radacinii:
Racire: Curatire infre straturi:

Viteza incalzirefr3cire:

ALTE DATE:
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Anexa nr. 18 (continuare)

b} Model de figd de aprobare a procedurii de sudare {(WPQR) pentru sudarea

oxiacetilenica a otelului {continuare)

FISA DE APROBARE A PROCEDURI DE SUDARE WPQR Nr.:
CONFORM PT CR 7-2013
REZULTATELE EXAMINARILOR Si INCERCARILOR PAG..2 DIN: 3
EXAMINARE VIZUALA EXAMINARE CU EXAMINARE
RADIATH MACROSCOPICA
PENETRANTE
Admis/Respins Buletin nr.: Buletin nr.:
EXAMINARE cu LP sau PM EXAMINARE CU EXAMINARE
ULTRASUNETE MICROSCOPICA
Buletin nr.: Buletin nr.: Buletin nr.:
INCERCARI LA TRACTIUNE Buletin nr.: Temperatura (°C):
Numarul Re Rm A Z Localizarea Observati
epruvetei {(N/mm?) | (N/mm?#) {%) (%)} ruperii
Condiiii
INCERCARI LA INDOIRE | Buletin nr.;
Numarul | Unghiul de Diametr R
. L ; ezultat
epruvetei indoire dornului {mim)
INCERCARI LA INCOVOIERE | Buletin nr.: Condiii (J/cm?):
PRIN SOC
Ciﬁgﬁﬁ Dimensiuni | Temperatura Vaion Media Observati
; {mm) {°C} 1 2 3 {Jlcm?)
ZIT
Sudurd
INCERCARI DE DURITATE | Buletin nr.; | Tip/sarcina:
Material de | Pozifia masurarilor (schifa):
baza
ZiT
Sudurd
ALTE INCERCARL
Rezultatele Tncercarilor sunt CORESPUNZATOARE/NECORESPUNZATOARE.
incercarile au fost efectuate in prezenia;
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Anexa nr. 18 (sfarsit)

b) Model de fisd de aprobare a procedurii de sudare {(WPQR) pentru sudarea

oxiacetilenica a otelului (sfarsit)

FISA DE APROBARE A PROCEDURI DE SUDARE WPQR Nr.:
CONFORM PT CR 7-2013
DOMENIUL DE VALABILITATE AL APROBARII PAG.: 3 DiN: 3

Procedeul de sudare:

Tipul iImbindrii:

Pozifii de sudare:

Grupa materialului de baza:

Domeniul de grosimi {mm}):

Domentiul diametrelor (mm):

Temperatura de preincalzire (°C):

Temperatura intre straturi (°C):

Tiput materiaiuiui de adaos:

Tratament termic dupé sudare:

Energie termica infrodusa:

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 7-2013.

PERSOANA JURIDICA: 1ISCIR:
NF data.....oo.
Director, Responsabil inspector,
tehnic cu sudura, (Numele si prenumele,

semnatura si stampild)
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Anexa nr. 19

Model de figa de aprobare a procedurii de sudare (WPQR) pentru polietilena de inaltd

densitate (PEHD)
Pag.t din 2
FISA DE APROBARE A PROCEDURII DE SUDARE WPQR Nr.:
CONFORM PT CR 7-2013
DETALII PENTRU VERIFICAREA SUDURIL
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 i curdtare:

PARAMETRI DE SUDARE

Presiune incaizire

Timp incalzire

Presiune men{inere

Timp mentinere

Timp eliminare

Temperatura sudare

Timp crestere presiune

Presiune sudare

Timp sudare

Presiune racire

Timp racire

REPREZENTAREA
IMBINARI! SUDATE

DIAGRAMA CICLULUI DE SUDARE

ALTE DATE:

RESPONSABIL TEHNIC CU SUDURA,

DATA:
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Pag. 2din2 Anexa nr. 19 (sfarsit)
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FISA DE APROBARE A PROCEDURII DE SUDARE WPQR Nr:
CONFORM PT CR 7-2013

REZULTATELE EXAMINARILOR Sl INCERCARILOR

EXAMINARE VIZUALA
Raport nr.:
EXAMINARE MACROSCOPICA
Raport nr.:
INCERCARE LA TRACTIUNE
Nr. Conditii Valori determinate Observatji
epruveta impuse or
or {N/mm %)
{N/mm %)
Raport nr.:
INCERCARE LA RUPERE: TEHNOLOGICA/PRIN DECOEZIUNE
Raporinr.:

DOMENIU DE VALABILITATE AL OMOLOGARI!

Procedeul de sudare;

Tipul imbinarit:

Material de baza:

Domeniul diametrelor (mm):

Raport dimensional standard (SDR):

Alte date:

Prin prezenta se garanteazé faptul ca probele au fost: pregatite, sudate si incercate in mod
corespunzator, in conformitate cu conditiile prevazute de prescriplia tehnicd CR 7-2013.

PERSOANA JURIDICA ISCIR
Nr.: Data:
DIRECTOR RESPONSABIL INSPECTOR
TEHNIC CU SUDURA (Nurmnele si prenumele,

semnatura si stampila)







