MONITORUL OFICIAL AL ROMANIEI, PARTEA I, Nr. 226 bis/9.1V.2010 59

Anexa nr.2

MINISTERUL ECONOMIEI COMERTULUI $I MEDIULUI DE AFACERI

Inspectia de Stat pentru Controlul Cazanelor, Recipientelor

sub Presiune si Instalatiilor de Ridicat
- ISCIR -

PRESCRIPTIE TEHNICA

PT CR 7-2010

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

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

SECTIUNEA 1
Scop

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

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

conducte pentru transportul fluidelor.

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

aprobarea procedurilor de sudare.

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

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

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

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

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

ca valabile pentru autorizarea sudorilor.

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

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

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

SECTIUNEA a 2-a

Referinte normative

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

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

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

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

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

e) Legea nr. 355/2002 pentru aprobarea Ordonanta Guvernului nr. 39/1998 privind
activitatea de standardizare nationala, cu modificarile si completarile ulterioare, publicata in
Monitorul Oficial al Romaniei, Partea |, nr. 447 din 26 iunie 2002;
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f) Hotararea Guvernului nr. 584/2004 privind stabilirea conditiilor de introducere pe piata
a echipamentelor sub presiune, publicata in Monitorul Oficial al Romaniei, Partea |, nr. 404
din 16 mai 2004, cu modificarile si completarile ulterioare;

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

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

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

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

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

SECTIUNEA a 3-a

Termeni, definitii si abrevieri

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

lucrarile de sudura in vederea aprobarii procedurilor de sudare si de autorizare a sudorilor;
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q) specificatia procedurii de sudare preliminara (pWPS) - document care contine cel
putin variabilele esentiale propuse pentru derularea procedurii de sudare care urmeaza a fi
aprobata;

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

c) SDR - raport dimensional standard.
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Art. 8

SECTIUNEA a 4-a

Simboluri si prescurtari

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

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

a) pentru proba:

1

N OO OB~ W N

)
)
)
)
)
)
)
)

()

9)

10)
11)
12)
13)
14)

a - grosimea nominala a sudurii;

BW - sudura cap la cap;

D - diametrul exterior al tevii;

FW - sudura de col;

P - tabla;

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

z - lungimea catetei unei suduri de colt;

[1 - lungimea probei de incercare;

12 - semilatimea probei de incercare;

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

t2 - grosimea materialului probei pentru procedeul de sudare 2;

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

~N OO O AW N -

)
)
)
)
)
)
)
)

(e)

9)

10)
11)
12)
13)

nm - fara metal de adaos;

wm - cu metal de adaos;

A - invelis acid;

B - invelig bazic;

C - invelis celulozic;

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

RB - invelis rutilic - bazic;

RC - invelis rutilic - celulozic;

RR - Tnvelis rutilic cu grosime mare;

S - sadrmal/vergea plin;

M - miez de electrod tubular din pulbere metalic3;

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

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

C) pentru alte detalii privind sudarea:

—

bs - sudare din ambele parti;

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

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

SECTIUNEA 1

Variabile esentiale si domeniile de valabilitate

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

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

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

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

procedee de sudare:

a) 111 - sudare cu arc electric sau electrod invelit;



MONITORUL OFICIAL AL ROMANIEI, PARTEA I, Nr. 226 bis/9.1V.2010 67

b) 114 - sudare cu arc electric cu sdrma tubulara;

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

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

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

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

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

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

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

j) 15 -sudare cu plasma;

k) 311 - sudare oxiacetilenica.

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

(3) Tn cazul verificarii unei proceduri la care sunt utilizate procedee de sudare multiple,
aprobarea procedurii de sudare este valabila numai pentru ordinea in care acestea au fost
utilizate la realizarea ansamblului de proba, dar fiecare procedeu de sudare poate fi aprobat
separat sau in combinatie cu alte procedee de sudare. In mod similar, unul sau mai multe

procedee de sudare pot fi eliminate dintr-un WPS aprobat.

Grupe de material - Sistem de grupare

Art. 11 (1) in scopul reducerii examinarilor si incercarilor similare efectuate in vederea

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

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

V<0,1°
Ti< 0,05

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

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

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

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

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

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

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

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

69

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

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

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

oteluri din grupa 1.

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

Rpo,z sau Rt0,5-

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

0,75%.

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

0,1%.

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

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

sudare.

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

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

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

inspectie material emise de producator.

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

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

grupei/subgrupei de incadrare.

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

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

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

Dimensiuni - Prevederi generale

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

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

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

c) pentru o imbinare sudata tip racord:

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

~?

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

prelucrate.

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

cap

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

grosimile din domeniile prezentate in tabelul 3.

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

grosime

Grosimea probei,

Domeniul de valabilitate al aprobarii”

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

imbinare sudati tip BW - cap

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

material.

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

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

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

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

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

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

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

tevilor si al racordurilor.

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

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

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

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

racorduri in functie de diametru (dimensiuni in mm)

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

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

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

Unghiul racordului tevilor

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

domeniul a £ a;< 90°.

Pozitii de sudare

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

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

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

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

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

de sudare data

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

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

a) Tmbinari sudate cap la cap la table;

b) imbinari sudate cap la cap la tevi;

c) Tmbinari sudate in colf |a table;

d) Tmbinari sudate in T cu patrundere completa;

e) Tmbinari sudate tip racord.

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

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

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

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

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

Materiale pentru sudare

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

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

a) au compozitie chimica echivalenta;

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

c) electrozii au acelasi tip de invelis.

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

electrod.

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

ale electrodului, utilizate pentru fiecare trecere, cu exceptia radacinii sudurii cap la cap dintr-o
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singura parte, fara suport permanent la radacina, pentru care nu este permisa nici o

modificare de dimensiune.

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

realizarea ansamblului de proba.

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

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

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

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

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

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

proba.

Tipul curentului

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

Temperatura de preincalzire

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

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

sudare aprobata.
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Temperatura intre straturi

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

sudare aprobata.

Tratament termic dupa sudare

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

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

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

material ale grupelor de oteluri indicate in tabelul 1.

Energia termica liniara introdusa

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

tensiune x intensitate x 60

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

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

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

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

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

acestora).
imbinarea cap la cap la table

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

pentru incercarile indicate in tabelul 7.

Pregatirea marginilor si prinderea se face conform specificatiei procedurii de sudare

preliminare (pWPS).

!

I
: |

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

a - valoarea minima 150 mm

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

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

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

preliminare (pWPS).

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

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

pentru incercarile indicate in tabelul 7.

Pregatirea marginilor si prinderea se face conform specificatiei procedurii de sudare

preliminare (pWPS)

|/
===

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

a - valoarea minima 150 mm

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

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

pentru incercarile indicate in tabelul 7.

Pregatirea marginilor si prinderea se face conform specificatiei procedurii de sudare

preliminare (pWPS)

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

t - grosimea peretelui tevii racord

imbinarea in colt la table

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

pentru incercarile indicate in tabelul 7.

Pregatirea marginilor si prinderea se face conform specificatiei procedurii de sudare

preliminare (pWPS)

I

ng— Hr

4
— - =TT -

T g S S w mm— o eein § e w— o Y-

[

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

t1, t2 - grosimea tablelor
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SECTIUNEA a 2-a

Examinare si incercare

Supraveghere

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

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

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

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

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

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

urmeaza sa se realizeze ansamblul de proba.

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

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

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

conformitate cu cerintele tehnice din prescriptia tehnica aplicabila.

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

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

cerintele prezentate la art.42.

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

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

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

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

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

examinarilor nedistructive/distructive, prezentate in tabelul 7.

Metode de verificare si criterii de acceptare

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

examinare si nivelurile de acceptare corespunzatoare nivelului de calitate B.

Tabelul 7 - Examinarea si incercarea probelor

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

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

Examinare microscopica

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

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

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

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

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

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

penetrante.

Localizarea si prelevarea epruvetelor pentru examinari distructive

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

pana la figura 9.
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Se lndepirieazs 25 mm

Zona ) pentru

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

2 epruvete pentru incercarea la indoire
transversald laerald

Zona 2 pentru :

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

Zona 3 pentru:

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

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

2 epruvete pentru incercarea la indoire
transversald laterals

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

- |1 probd pentru incercarea de duritate

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

Parres duperiowrl 3
tevilot mdate

Zona | pentru :

- | epruvela pentru incercarea la tracfiune

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

Zona 2 pentru ;

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

Zona 3 pentru

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

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

2 epruvete pentru incercarea la indoire
transversald laterald

Zona 4 pentru :

- 1 proba pentru examinarca macroscopic:
si microscopicd

- | proba pentru incercarca de duritate

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

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

Figura 9 - Localizarea epruvetelor pentru o imbinare tip racord

incercarea la tractiune transversala

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

a) epruvete plate, cu portiune calibrata;

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

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

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

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

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

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

baza utilizate.

incercarea la indoire

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

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

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

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

adaos sunt din grupe de materiale diferite in locul epruvetelor pentru incercare la indoire

89



90

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

transversala se pot utiliza doua epruvete pentru incercarea la indoire longitudinala (radacina
intinsa si radacina comprimata).

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

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

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

de altad natura ale suduirii.

incercarea la incovoiere prin soc

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

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

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

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

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

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

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

de material.

incercarea tehnologica de rupere a imbinarilor sudate de colt

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

epruvete.

Examinarea macroscopica si microscopica

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

Reverificari

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

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

ansamblului de proba initial.

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

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

SECTIUNEA 1

Variabile esentiale si domeniile de valabilitate

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

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

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

ansamblului de proba din care au fost prelevate aceste probe.

Procedee de sudare

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

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

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

la sudarea probei.

Grupe de material

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

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

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

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

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

considerat drept material de baza.

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

fiind valabila numai pentru otelul, placarea sau combinatia respectiva.

Dimensiuni pentru placa tubulara

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

si aprobarea pentru grosimile din domeniile prezentate in tabelul 8.

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

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

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

Dimensiuni pentru feava

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

aprobarea pentru grosimile din domeniile prezentate in tabelul 9.

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

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

Distantele dintre fevi (puntita)

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

aprobarea pentru toate cazurile in care puntitele sunt mai mari.

Pozitii de sudare

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

la realizarea ansamblului de proba.

Tipuri de imbinari teava-placa tubulara

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

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

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

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

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

executate dintr-o singura trecere.

Materiale de adaos si gaze de protectie

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

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

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

Descrierea imbinarii sudate feava-placa tubulara

Art. 70 (1) Imbinarea sudata teava-placa tubulara este prezentata in figura10
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Figura 10
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Sp - grosimea placii tubulare;
d - diametrul exterior al tevii;
St - grosimea peretelui tevii;
| - lungimea tevii; unde ,I" =,S,"+250 mm.
Spi - grosimea placajului;

g - grosimea sudurii.

Ansamblul de proba

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

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

imbinari sudate teava-placa tubulara cu tevi amplasate in triunghi

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

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

Inceputul rindurilor de

ridicin ale tuturor
sudurilor trebuic s3 fie

» in punctul "A”
% .
A

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

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

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

12, fiind necesare minimum 7 tevi.

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

1

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

¢

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

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

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

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

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

. 7 de forfecare

:

IS5

Inceputul rindurilor

§
G-
o
@\ a

g
S

. tuturor sudurilor
trchuie 53 tic in
punctul "A”

r
G
)
@

14

1V

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

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

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

fiind necesare minimum 9 fevi.

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

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

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

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

invers.

SECTIUNEA a 2-a

Examinare si incercare

Supraveghere

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

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

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

dispune, dupa caz, continuarea examinarilor nedistructive/distructive.

Metode de verificare si criterii de acceptare

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

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

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

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

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

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

de acceptare corespunzatoare nivelului de calitate B.
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Tabelul 11

Defecte

Nivel de acceptare

Fisuri
Discontinuitaj Nepatrunderi
plane Lipsa de topire laterala

Lipsa de topire intre treceri

Nu se admit.

Abaterea de la grosimea sudurii

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

- S; la sudarea cu mai multe treceri.

Arsuri la peretele tevii

Nu se admit.

Rasfrangerea sudurii in interiorul tevii

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

tevile cu diametrul peste 25 mm.

Incluziuni de zgura sau alte incluziuni solide

Incluziuni izolate:

- lungimea mai mica decat S;;

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

specificata.

Pori izolati

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

valoarea specificata.

Sufluri tubulare

Goluri

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

dimensiunea sudurii sub valoarea specificata.

Sufluri aliniate

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

intervine din cauza geometriei imbinarii sudate.

Sufluri sferoidale uniform

repartizate

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

specificata.

Crestaturi marginale in placa tubulara sau teava

Nu se admit.

Arderea capatului tevii

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

in proiectul de executie.
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Examinarea cu lichide penetrante

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

sudurilor din imbinarile tip teava in placa tubulara.

Examinarea cu radiatii penetrante

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

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

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

Examinarea macroscopica si microscopica

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

incercarea de smulgere/forfecare

Art. 82 (1) Se recomanda ca incercarea de smulgere/forfecare sa se efectueze in
conformitate cu SR EN 895.
(2) Incercarea de smulgere/forfecare se efectueaza pe trei tevi ale unuia din ansamblurile

de proba prezentate in figura 11 pana la figura 14.

Reverificari

Art. 83 (1) Daca rezultatele obtinute la examinarile si incercarile indicate la art. 77 pana la
art. 79, nu sunt corespunzatoare, pentru obi{inerea aprobarii se executa un nou ansamblu de
proba.

(2) Daca rezultatele obtinute la examinarile si incercarile indicate la art. 80 pana la art. 82,
nu sunt corespunzatoare, pentru obtinerea aprobarii se repeta examinarile si incercarile pe
un numar dublu de epruvete

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

necorespunzatoare, proba sudata se considera respinsa, impunandu-se un nou pWPS.
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CAPITOLUL IV
APROBAREA PROCEDURILOR DE SUDARE PENTRU ALUMINIU $I ALIAJE DE
ALUMINIU

SECTIUNEA 1

Variabile esentiale si domeniile de valabilitate

Art. 84 (1) Criterile enumerate in continuare sunt variabile esentiale de sudare si sunt
factori determinanti la aprobarea procedurilor de sudare.

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

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

ansamblului de proba.

Procedee de sudare

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

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

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

separat sau in combinatie cu alte procedee de sudare.
Grupe de material - Sistem de grupare
Art. 86 (1) in scopul reducerii examinarilor si incercarilor similare efectuate in vederea

aprobarii unei proceduri de sudare, materialele de baza din Al si aliaje de Al sunt grupate

conform tabelului 12.



MONITORUL OFICIAL AL ROMANIEI, PARTEA I, Nr. 226 bis/9.1V.2010 105

Tabelul 12
Grupa | Subgrupa Tipul de aluminiu si aliaje de aluminiu
21 Aluminiu pur cu continut de impuritati sau de elemente de aliere <1 %

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

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

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

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

Aliaje de aluminiu care pot fi tratate termic
23 23.1 Aliaje Al-Mg-Si

23.2 Aliaje Al-Zn-Mg

Aliaje Al-Sicu Cu < 1%

24 241 Aliaje Al-Si cu Cu < 1% si 5% < Si < 15%
24.2 Aliaje Al-Si-Mg cu Cu <1% ; 5% < Si < 15% si 0,1% < Mg < 0,80%

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

26 Aliaje Al-Cu cu 2% < Cu <6%

Nota: Grupele 24, 25, 26 se refera la materiale turnate

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

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

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

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

metal de baza.

Art. 87 Domeniile de valabilitate si corespondenta a aprobarilor procedurilor de sudare

pentru materialele din tabelul 12, sunt indicate in tabelul 13.
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Tabelul 13 - Domeniile de valabilitate si corespondenta a aprobarilor procedurilor de

sudare pentru grupele de aluminiu si aliaje de aluminiu

Grupal/subgrupa
materialului de
proba

Domeniul de valabilitate

Domeniul de valabilitate pentru
combinatii de materiale diferite

21-21

21-21

na

22.1-22.1

22.1-22.1

22.2-22.2

22.1-222

22.2-22.2

22.2-22.2

22.1-22.1

22.1-22.2

22.3-22.3

22.3-22.3

22.1-22.1

22.2-222

224 -22.4

Combinatii intre 22.1, 22.2, 22.3 si 22.4

22.4-22.4

224-224

22.1-22.1

22.2-222

22.3-22.3

Combinatii intre 22.1, 22.2, 22.3 si 22.4

23.1-23.1

23.1-23.1

22.1-22.1

22.2-22.2°

22.3-22.3°

22.4 - 22.4°

Combinatii intre 22.1, 22.2%, 22.3% si
22.42

23.2-23.2

23.2-232

23.1-23.1

22.1-22.1

22.2-22.2°

22.3-22.3°

22.4 - 22.4°

23.2-231
Combinatii intre 22.1, 22.2%, 22.3?% si
22.4°

24.1 - 241

24.1 -24.1

Na

24.2 -24.2

24.2-24.2

24.1-24.1

23.1-231°

24.2-24.15si24.2-231°

25-25

25-25

24.1-24.1

24.2 -24.2

25-241
25-24.2

26 - 26

26 - 26

24.1-24.1°

24.2-24.2°

25 - 25°

26 - 24.1°,24.2° sau 25°

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

a - Daca se folosesc materiale de adaos din Al-Mg
b - Daca se folosesc materiale de adaos din Al-Si
¢ - Numai pentru turnate
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Dimensiuni - Prevederi generale

Art. 88 Grosimea nominala ,t” a probei are urmatoarele semnificatii:
a) pentru o imbinare sudatéa cap la cap: ,t” reprezinta grosimea materialului de baza, care
pentru imbinari din materiale de grosimi diferite este cea a materialului mai subtire;
b) pentru o imbinare sudata de colf. ,t” reprezinta grosimea materialului de baza, care
pentru imbinari din materiale de grosimi diferite este cea a materialului mai gros;
C) pentru o imbinare sudata tip racord:
1) 1" reprezinta grosimea {evii de racord, pentru imbinarea sudata tip racord la tevi
.,asezat pe”;
2) 1" reprezinta grosimea tevii principale, pentru imbinarea sudata tip racord la tevi
.=asezat in” sau ,asezat prin”;
d) pentru o imbinare sudata in T complet péatrunsa la table: ,t” reprezinta grosimea tablei

prelucrate.

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

cap

Art. 89 Aprobarea unei proceduri de sudare pentru o grosime ,t” include si aprobarile
procedurilor de sudare pentru grosimile din domeniile prezentate in tabelul 14.

Tabelul 14 - Domeniul de valabilitate al aprobarii in functie de grosime

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

Art. 90 (1) Suplimentar fatda de conditile din tabelul 14, domeniul de valabilitate al
aprobarii, referitor la grosimea sudurii, este ,0,75a” pana la ,,1,5a”.

(2) Aprobarea unui procedeu de sudare desfasurata pe un ansamblu de proba la care
grosimea sudurii este de minim 10 mm, se considera valabila pentru toate sudurile cu

grosimea > 10 mm.

Domeniul de valabilitate al aprobarii pentru diametrul tevilor si al racordurilor la tevi

Art. 91 Aprobarea unei proceduri de sudare cu un diametru al probei D include si
aprobarea procedurilor de sudare pentru domeniile de diametre prezentate in tabelul 15.
Tabelul 15 - Domeniul de valabilitate al aprobarii procedurilor de sudare pentru tevi Si

racorduri (dimensiuni in mm)

Diametrul probei D* Domeniul de valabilitate al aprobarii
D <25 D péna la 2D
25<D<50 min. 25 pana la 2D
50<D<168.3 0,5D péna la 2D
D> 168.3 > 0.5 D si table
*)D este diametrul exterior al tevii sau diametrul exterior al tevii racordului.

Unghiul racordului la tevi

Art. 92 Aprobarea unei proceduri de sudare, efectuata pe un racord al tevii la un unghi q,
acopera aprobarea procedurii de sudare pentru toate unghiurile de racord a4 din domeniul

as gq< 90°.

Pozitii de sudare

Art. 93 (1) Pozitiile de sudare utilizate pentru aplicarea prevederilor prezentului capitol sunt
prevazute in anexa 1.
(2) Domeniul de valabilitate al unei proceduri de sudare aprobate pentru 0 anumita pozitie

de sudare este indicat in tabelul 16.
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(3) Pozitia de sudare J-L045, (feava fixa, axa inclinata, sudura vertical-descendent),
acopera pozitia de sudare PG (vertical descendent).

(4) Pozitia de sudare H-L045, (teava fixa, axa inclinata, sudura vertical-ascendent),
acopera toate celelalte pozitii de sudare la table sau la tevi, cu exceptia pozitiei PG (vertical
descendent).

TABEL 16 - Domeniul de valabilitate al procedurii de sudare aprobate pentru o anumita

pozitie de sudare

Domeniul de valabilitate al aprobarii
Pozitia de _ _
Sudura cap lacap la Sudura cap la cap .
sudare a ) Sudura in colt
. table la tevi
probei
PA| PC |PE | PF | PG| PA| PC | PF | PG| PA| PB| PD | PF | PG
PA * - - - - X - - - X - - - -
Sudura
PC X * - X - - - - - X X - X -
cap la
PE X X * X - - - - - X X X X -
cap
PF X X - * - - - - - X X - X -
table
PG - - - - * - - - - - - - - X
PA
numai
pentru PA X - - - - * - - - X - - - -
teviin
rotatie
Sudura PC X X - X - - * - - X X - X -
cap la PF X X X X - X X * - X X X X -
cap la
_ PG - - - - X - - - * - - - - X
tevi
Sudura PA - - - - - - - - - * - - - -
incoltla | PB - - - - - - - - - X * - X -
table PD - - - - - - - - - X X * X -
sau la PF - - - - - - - - - X X - * -
racord la
_ PG - - - - - - - - - - - - - *
tevi
Legenda:
* indica pozitia de sudare a probei utilizate la procedura de sudare aprobata;
x indica acele pozitii de sudare pentru care procedura de sudare aprobata este, de asemenea,
valabila;
- indica acele pozitii de sudare pentru care procedura de sudare aprobata nu este valabil3;
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Tipuri de imbinari

Art. 94 Tipurile de imbinari sudate si domeniile de valabilitate ale aprobarilor procedurilor

de sudare sunt in conformitate cu prevederile din art. 20.

Metale de adaos si gaze de protectie

Art. 95 La aprobarea procedurilor de sudare se admite ca tipul metalului de adaos este

similar cu materialul de baza.

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

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

la realizarea ansamblului de proba.

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

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

Tipul curentului

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

Temperatura de preincalzire

Art. 99 Temperatura de preincalzire indicata in pWPS si aplicata la realizarea ansamblului

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

sudare aprobata.
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Temperatura intre straturi

Art. 100 Valoarea maxima a temperaturii intre straturi obtinuta in timpul sudarii ansamblului
de proba, este considerata limita superioara a domeniului de valabilitate a procedurii de

sudare aprobata.

Tratament termic dupa sudare

Art. 101 (1) Tn cazul aprobarii unei proceduri de sudare cu/fard tratament termic dupa
sudare prevazut in pWPS, nu este permisa eliminarea/adaugarea acestui tip de tratament
termic, sau modificarea ulterioara a parametrilor regimului de tratament termic stabiliti Tn
WPQR-ul procedurii de sudare aprobata.

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

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

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

material ale grupelor de aluminiu si aliaje de aluminiu.
Energia termica liniara introdusa
Art. 102 Se aplica prevederile de la art. 32.
Forma si dimensiunile probelor
Art. 103 (1) Forma si dimensiunile probelor trebuie sa fie conform figurilor 1, 2, 3, 4 si 5 si se
respecta prevederile art. 34 pana la art. 38.
(2) Se pot realiza probe suplimentare sau probe cu o lungime mai mare decat

dimensiunea minima, pentru eventuala prelevare a epruvetelor suplimentare in cazul

necesitatii repetarii unor incercari mecanice.
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SECTIUNEA a 3-a

Examinare si incercare

Supraveghere

Art. 104 Supravegherea se desfasoara in conformitate cu cerintele prezentate in art. 39

pana la art. 46.

Art. 105 Inspectorul de specialitate din cadrul ISCIR intocmeste un proces-verbal de
verificare tehnica in care indica rezultatele obtinute de candidati la proba teoretica, in cazul in
care autorizarea sudorilor se desfasoara concomitent cu aprobarea procedurii de sudare,
precum si rezultatele examinarii vizuale in raport cu referentialele utilizate si dispune, dupa

caz, continuarea examinarilor nedistructive/distructive prezentate in tabelul 17.

Metode de verificare si criterii de acceptare

Art. 106 (1) Se respecta prevederile de la art. 48, alin. (1) pana la alin. (5), cu precizarea ca
examinarea vizuala se recomanda sa se efectueze conform standardului SR EN 970, iar
nivelurile de calitate si acceptare pentru imperfectiuni sa fie nivel B, in conformitate cu SR EN
ISO 10042.

(2) Se recomanda ca examinarile nedistructive sa fie efectuate in conformitate cu
prevederile standardelor specifice privind tehnica de examinare si nivelurile de acceptare

corespunzatoare nivelului de calitate B.
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Tabelul 17 - Examinarea si incercarea probelor

Proba Tipul incercarii AVqumvu.I. Nota
incercarii
Examinare vizuala 100% -
Imbinare cu | Examinare cu lichide penetrante 100% -
sudura cap | Examinare cu radiatii penetrante sau cu ultrasunete 100% -
la cap Incercare la tractiune transversala 2 epruvete -
[figurile 1 si | Incercare la indoire transversala 4 epruvete 1
2] Examinare macroscopica 1 proba -
Examinare microscopica 1 proba 2
Racord la | Examinare vizuala 100% -
tevi (3) sau | Examinare cu lichide penetrante 100% -
alte tipuri de | Examinare cu ultrasunete 100% 4
racorduri Examinare macroscopica 2 probe -
[figura 4] Examinare microscopica 1 proba 2
imbinare cu | Examinare vizual& 100% -
sudura in Examinare cu lichide penetrante 100% -
colt la table | Examinare macroscopica 2 probe -
(3) [figura 5] | Examinare microscopica 1 proba 2
NOTA 1: Incercarea la indoire transversald se efectueaza pe 2 epruvete cu rddacina supusa
la intindere si 2 epruvete cu radacina supusa la comprimare. Pentru grosimi t > 12 mm se
poate efectua incercarea la indoire transversala laterala pe 4 epruvete prelevate lateral.
NOTA 2: Aplicabila, cu exceptia materialelor din grupa 21.
NOTA 3: Se pot lua in considerare incercari suplimentare pentru determinarea
caracteristicilor mecanice ale imbinarii.
NOTA 4: Nu se cere examinarea cu ultrasunete pentru diametru exterior < 50 mm.

Localizarea si prelevarea epruvetelor pentru examinari distructive

Art. 107 Localizarea epruvetelor pentru examinari distructive este prezentata in figura 6

pana la figura 9.
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incercarea la tractiune transversala

Art. 108 (1) Se respecta prevederile de la art. 50 cu precizarile de mai jos:

(2) Rezistenta la rupere a epruvetei nu trebuie sa fie mai mica decat valoarea minima a
rezistentei la rupere indicata in specificatia de material corespunzatoare materialului de baza,
in stare de livrare moale.

(3) Rezistenta la rupere a epruvetei sudate Rm(w) trebuie sa satisfaca urmatoarea

conditie:
Rm(w) 2 Rm(pm) x T
unde:
a) Rm(pm) este rezistenta la rupere minima specificata pentru materialul de baza;

b) T este coeficientul de eficacitate al imbinarii.

(4) Valorile coeficientului de eficacitate al tipului de imbinare cap la cap functie de grupele
de materiale, sunt prezentate in tabelul 18.

Tabelul 18 - Coeficientul de eficacitate pentru rezistenta la tractiune a unei imbinari

sudate cap la cap

Revenit/starea de livrare a Tratament de
Grupa de . . s AR _ Rmw)
materiale materialului de baza inainte |mt3atran|re = Rl om) (om)
de sudare” dupa sudare? mpm
21 Fara conditie speciala - 1,0%
22 F&ra conditie speciald - 1,0%
Aligje | 14 Natural 0.2
Al-Mg-Si T4 Artificial 0,7
(23.1) T5-T6 Na.tl.Jr.aI O,b;)
23 T5-T6 Artificial 0,7
Aligje T4 Na.tl.Jr.aI 0,945)5)
Al-Zn-Mg T4 Artificial 0,75
(23.2) T6 Na.tl.Jr.aI 0,75
' T6 Artificial 0,75%
Alte aliaje Fara conditie speciala - -

) Pentru metale de bazd a caror stare nu este indicatd in tabel, valoarea Rm(w) se
stabileste prin instructiune speciala.

2 Se indica in pWPS si se determina in concordanta cu specificatiile de material .

¥ Rm(pm) se bazeaza pe valoarea minima garantatd a rezistentei la tractiune in starea
,O”, fara a tine seama de starea reala a materialului utilizat pentru incercare.

) Tn cazul in care probele sunt imbétranite artificial dupa sudare si inainte de incercare,
coeficientul de eficacitate se aplica valorii minime garantate pentru starea T6 a metalului
de baza.

® Tratamentul de imbatranire dupa sudare si valoarea Rm(w) se stabileste prin instructiuni
specifice.
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incercarea la indoire

Art. 109 (1) Se respecta prevederile de la art. 51.
(2) Materialele cu ductilitate scazuta (grupele 22.3, 22.4 si 23) se supun tratamentului
termic care este indicat in specificatia de material pentru marirea proprietatilor de plasticitate.
(3) Pentru epruvetele care nu sunt supuse tratamentului termic mentionat la alin. (2) se
respecta conditiile din tabelul 19.

Tabelul 19 - Diametrul dornului pentru incercarea la indoire

Diametrul dornului
Revenit sau starea de livrare
F
Grupa de
H112 H14 H16 H18 H19
materiale
“O” H12 H24 H26 H28 H29 T4 T5-T6 T7
H22 H34 H36 H38 H39
H32
21 2t 3t 3t 3t 4t 4t - - -
221 3t 3t 3t 4t 5t 5t - - -
22.2;22.3;
6t 6t 6t 6t 6t 6t - - -
22.4
23 6t - - - - - 6t 7t 6t

Analiza macroscopica si microscopica

Art. 110 Se respecta prevederile de la art. 54.

Reverificari

Art. 111 Se respecta prevederile de la art. 56 si art. 57.
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CAPITOLUL V
APROBAREA PROCEDURILOR DE SUDARE PENTRU POLIETILENA DE iNALTA
DENSITATE (PE-HD)

SECTIUNEA 1

Variabile esentiale si domeniile de valabilitate

Art. 112 (1) Criterile enumerate in continuare sunt variabile esentiale de sudare si sunt
factori determinanti la aprobarea procedurilor de sudare.

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

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

ansamblului de proba.

Procedee de sudare

Art. 113 (1) La aprobarea procedurilor de sudare pentru polietilena de inalta densitate se
folosesc urmatoarele procedee de sudare:

a) SD - sudarea cu element incalzitor drept;

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

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

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

ansamblului de proba.

Tipuri de imbinari

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

a) BW - imbinare cap la cap;

b) SW - imbinare suprapusa cu manson;

c) SS - imbinare tip sa (derivatie).

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

utilizat la realizarea ansamblului de proba.
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Materiale de baza

Art. 115 (1) La aprobarea procedurilor de sudare pentru polietilena de inaltd densitate se
folosesc urmatoarele tipuri de materiale de baza:

a) PE 80;

b) PE 100.

(2) Aprobarea procedurii de sudare efectuata cu un material de baza este valabila si

pentru celalalt material de baza.
(3) Tn cazul imbinarilor sudate intre doua materiale cu caracteristici diferite, (PE 80 cu PE

100), se efectueaza o noua aprobare a procedurii de sudare.

Domenii de valabilitate

Art. 116 (1) Domeniile de valabilitate a dimensiunilor probei functie de procedeul de sudare

sunt prezentate in tabelul 20.

Tabelul 20
Domeniu d, SDR Procedeul Tip Domeniul de
(mm) de sudare | imbinare valabilitate
dn (mm)

A 110 sau 180 11 sau 17,6 SD BW <315

2400 <17,6 > 315

B 90 sau 110 11 SRM SW <225

315 17,6 > 180

C 32/90 sau 32/110 11 SRS SS toate

dn - diametrul exterior nominal al tevii din care se realizeaza ansamblul de proba;
SDR - raportul dimensional standard - raportul dintre diametrul exterior nominal “d,” si
grosimea nominala a peretelui tevii “e,”, calculate cu formula:

SDR =
e

n

(2) La tevile din polietilena de inalta densitate, rapoartele dimensionale standard (SDR)
uzual intélnite sunt <SDR 9; SDR 11; SDR 13,6; SDR 17; SDR 17,6; SDR 21; SDR 26;
>SDR 33.
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(3) Aprobarea procedurii de sudare efectuata cu SDR 11 sau SDR 17,6 este valabila

pentru toate aprobarile efectuate cu SDR <17,6.

(4) Daca aprobarea procedurii de sudare se efectueaza cu un SDR >17,6 (necuprins in
tabelul 20) si pe un diametru (cuprins sau necuprins in tabelul 20), atunci aprobarea
procedurii de sudare este valabila pentru toate SDR >17,6 si in limitele de diametre

prezentate in tabelul 20.

Forma si dimensiunile probelor

Art. 117 Forma si dimensiunile probelor de sudare sunt conform figurii 15, figurii 16 si figurii
17.

=400 mm

Figura 15 - Proba pentru o imbinare sudata cap la cap BW
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Figura 17 - Proba pentru o imbinare prin electrofuziune tip sa (derivatie) SS

SECTIUNEA a 2-a

Examinare si incercare

Supraveghere

Art. 118 Se desfagsoara in conformitate cu cerintele prezentate in art. 39 pana la art. 46.

Art. 119 Inspectorul de specialitate din cadrul ISCIR intocmeste un proces-verbal de

verificare tehnica in care indica, in cazul in care autorizarea sudorilor se desfasoara

concomitent cu aprobarea procedurii de sudare, rezultatele obtinute de candidati la proba
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teoretica, precum si rezultatele examinarii vizuale in raport cu referentialele utilizate si
dispune, dupa caz, continuarea examinarilor nedistructive/distructive, prezentate 1in
tabelul 21.

Tabelul 21

Proba Tipul verificare Volumul
incercarii

Examinare vizuala 100%
A Examinare macroscopica 1 epruveta
Imbinare cap la cap BW Incercarea la tractiune 4 epruvete
Rupere tehnologica 1 epruveta
Imbinare suprapusé cu Examinare vizuala 100%
manson SW Examinare macroscopica . 1 epruveta
Incercarea la rupere prin decoeziune 4 epruvete
Imbinare tip sa (derivatie) Examinare vizuala 100%
Ss Examinare macroscopica . 1 epruveta
Incercarea la rupere prin decoeziune 2 epruvete

Metode de verificare si criterii de acceptare

Art. 120 Se respecta prevederile de la art. 48, alin. (1) si alin. (4), cu precizarea ca
examinarea vizuala se recomanda sa se efectueze conform standardului SR EN 13100-1, cu
respectarea suplimentara a nivelurilor de calitate si acceptare a discontinuitatilor prezentate

in anexa 4.

incercarea la tractiune transversala

Art. 121 (1) Se recomanda ca incercarea la tractiune transversala a imbinarii sudate sa se
efectueze in conformitate cu SR EN 12814-2, pe epruvete fara portiune calibrata.

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

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

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

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

b) rezistenta la rupere a imbinarii sudate este egala, sau mai mare decat rezistenta

minima la rupere prevazuta in specificatia de material a celui mai slab dintre materialele de
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baza utilizate, (in cazul in care se folosesc la realizarea ansamblului de proba, materiale de

baza diferite).

incercarea la rupere tehnologica

Art. 122 (1) Se recomanda ca incercarea la rupere tehnologica, (proba de tractiune cu
crestaturi), a imbinarii sudate sa se efectueze in conformitate cu SR EN 12814-2.

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

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

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

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

Examinarea macroscopica

Art. 123 (1) Se recomanda ca examinarea macroscopica a imbinarii sudate sa se efectueze
in conformitate cu SR EN 12814-5.

(2) Examinarea macroscopica este considerata admisa daca sunt respectate nivelurile de
calitate si acceptare a discontinuitatilor prezentate in anexa 4.

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

sectiuni din imbinarea sudata.

incercarea la rupere prin decoeziune

Art. 124 (1) Se recomanda ca incercarea la rupere prin decoeziune a imbinarii sudate sa se
efectueze in conformitate cu SR EN 12814-4.
(2) Incercarea este admis& daca suprafata ruperii fragile nu depaseste 25% din lungimea

axiala a sudurii.
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CAPITOLUL VI
TARIFE

Art. 125 Pentru activitatile efectuate de inspectorul de specialitate din cadrul ISCIR, in
conformitate cu prevederile prezentei prescriptii tehnice, se aplica tarifele stabilite de lista de

tarife ISCIR care reglementeaza acest lucru.

CAPITOLUL VII
DISPOZITII FINALE

Art. 126 (1) Participarea la incercarile distructive are loc numai in situatia in care
examinarile nedistructive au fost parcurse integral, iar rezultatele obtinute se incadreaza in
criteriile de acceptare a discontinuitatilor prevazute in prezenta prescriptie tehnica. In acest
scop, inainte de participarea la incercarile distructive, RTS prezinta inspectorului de
specialitate din cadrul ISCIR originalul buletinelor de examinari nedistructive.

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

(3) Dupa efectuarea incercarilor distructive inspectorul de specialitate din cadrul ISCIR
intocmeste un proces-verbal de verificare tehnica in care stabileste daca incercarile
distructive la care au fost supuse probele si forma epruvetelor corespund cerintelor prevazute
in prezenta prescriptie tehnica, daca sunt identificate poansoanele aplicate cu ocazia
realizarii ansamblului de proba si daca exista corespondenta intre epruvetele prezentate si
buletinele/certificatele emise de laborator.

(4) Procesul-verbal de verificare tehnica mentionat la alin. (3), se intocmeste la sediul
laboratorului dupa emiterea buletinelor/certificatelor de laborator.

(5) Pericada de timp scursa intre data emiterii primului proces-verbal de verificare
tehnica, intocmit de inspectorul de specialitate din cadrul ISCIR cu ocazia realizarii
ansamblului de proba si data la care persoana juridica depune la ISCIR dosarul final pentru
aprobarea procedurii de sudare nu trebuie sa fie mai mare de 90 zile, in caz contrar etapele
necesare aprobarii procedurii de sudare urmand a fi reluate integral.

(6) Dosarul final pentru aprobarea procedurii de sudare se depune la ISCIR in dublu
exemplar de catre persoana juridica si trebuie sa contina urmatoarele documente:

a) copia cererii de aprobare a procedurii de sudare;
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b) copia procesului-verbal intocmit cu ocazia realizarii ansamblului de proba;

c) specificatia procedurii de sudare, pWPS/WPS, utilizata la realizarea ansamblului de
proba;

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

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

f) copia procesului-verbal mentionat la alin. (3);

g) fisa de aprobare a procedurii de sudare, WPQR, completatd conform modelului din
anexa 5 sau anexa 6, dupa caz.

(7) Dupa analiza si acceptarea documentelor din dosarul final mentionat la alin. (6),
inspectorul de specialitate din cadrul ISCIR inregistreaza fisa de aprobare a procedurii de
sudare si intocmeste un proces-verbal in care precizeaza elementele caracteristice ale
procedurii de sudare aprobate, numarul de inregistrare al documentului si consemneaza ca
un exemplar al dosarului final urmeaza sa fie predat persoanei juridice iar celalalt exemplar
este pastrat in arhiva ISCIR.

(8) Cele doua exemplare ale dosarului final mentionat la alin. (6) se completeaza cu cate
o copie a procesului-verbal mentionat la alin. (7).

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

solicitat aprobarea procedurii de sudare.

Art. 127 (1) Procedurile de sudare aprobate de ISCIR, anterior datei intrarii in vigoare a
prezentei prescriptii tehnice, isi pastreaza valabilitatea.

(2) Procedurile de sudare aprobate de ISCIR, au termen permanent de valabilitate.

(3) Procedurile de sudare aprobate de organisme similare din statele membre, sunt
recunoscute de ISCIR si pot fi folosite la lucrarile de sudare din domeniul ISCIR, in conditiile
in care datele tehnice continute in WPQR sunt in conformitate cu prevederile prezentei

prescriptii tehnice.

Art. 128 Documentele care se depun la ISCIR trebuie sa fie redactate/traduse in limba

romana de catre un traducator autorizat.

Art. 129 Anexele 1-7 fac parte integranta din prezenta prescriptie tehnica.
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ANEXA 1

1.1 Pozitii de sudare pentru table
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ANEXA 1 (continuare)

1.2  Pozitii de sudare pentru fevi
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b) suduri de racord

Suduri: vertical ascendent

I:rl il
] ! yirticall
Suduil: origantal & gt varticul

ANEXA 1 (sfarsit)

€3

:
Z

PO Azl : oritonud
Sudurk: yinkesl Sucandin:

i |

a1 ik
PO ' wrtieald
Sudiord: arsantsl peste ap

NOTA: Pozitia de sudare PA din anexa 1, 1.2 lit. b) se aplicd numai pentru otel.
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ANEXA 3

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

aliaje de aluminiu

SPECIFICATIA PROCEDURII DE SUDARE

pWPS/WPS Nr.:

PERSOANA JURIDICA:

PROCEDEUL DE SUDARE:

POZITIA DE SUDARE:

TIPUL TMBINARIL:

MATERIALE DE BAZA

MATERIALE DE ADAOS

Denumire: Denumire:
MB1 Norma: Norma:
Grupa/subgrupa: Dimensiuni (mm):
Grosime (mm): | Diametru (mm): Uscare | Temp. (°C)/Timp (ore):
Denumire: Electrod | Tip:
MB2 Norma: nefuzibil | Diametru (mm):
Grupa/subgrupa: De protecfje:
Grosime (mm): | Diametru (mm): Gaz/flux La radacina:
Temperatura de preincalzire (°C): Debitul | De protecitie:
Temperatura intre straturi (°C): gazului | La radacina:

SCHEMA DE PREGATIRE A IMBINARII

SUCCESIUNEA STRATURILOR DE SUDURA

Dimens. .
Intensitatea
N Procedeu met. ,
Rand curentului
de sudare adaos
(A)
(mm)

Tensiunea Tip Viteza Viteza de
) curent/ . . .

arcului olarit sarmei sudare
(V) pate (m/min) | (cm/min)

Energie
liniara*
(J/cm)

TRATAMENT TERMIC DUPA SUDARE

TEHNICA DE SUDARE

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

Racire: Scobirea radacinii:
Viteza incalzire/racire: Curatare intre straturi:
Alte date:

Detalii pentru sudarea MIG/MAG.:

Detalii pentru sudare in impulsuri:

Detalii pentru sudarea cu plasma:

Responsabil tehnic cu sudura,

Intocmit,

Data:

* Daca este necesar.
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ANEXA 3

b) Model de specificatie a procedurii de sudare (pPWPS/WPS) pentru sudarea

oxiacetilenica a otelului

SPECIFICATIA PROCEDURII DE SUDARE

PWPS/WPS Nr.:

PERSOANA JURIDICA:

PROCEDEUL DE SUDARE:

POZITIA DE SUDARE:

TIPUL IMBINARII:

MATERIALE DE BAZA

MATERIALE DE ADAOS

MB1 Denumire: Denumire:
Norma: Norma:
Grupa/subgrupa: Dimensiuni (mm):

Grosime (mm): Diametru (mm):

MB1 Denumire:

Norma:
Grupa/subgrupa:

Grosime (mm): Diametru (mm):

Temperatura de preincalzire (°C):

Temperatura intre straturi (°C):

SCHEMA DE PREGATIRE A IMBINARII

SUCCESIUNEA STRATURILOR DE SUDURA

Réand | Procedeu | Dimens | Tehnica | Dimens
trecere de met. de duza
sudare adaos | sudare
(mm) (mm)

Tip Presiune Presiune Tip flacara
gaz gaz 0O,
combustibil | combustibil
(bar) (bar)

TRATAMENT TERMIC DUPA SUDARE

METODA DE PREGATIRE S| CURATARE

Tip:

Pregatirea marginilor:

Temperatura:

Suport radacina:

Timp de mentinere:

Scobirea radacinii:

Racire:

Curatirea intre straturi:

Viteza Incalzire/racire:

Alte date:

Responsabil tehnic cu sudura, Tntocmit,

Data:
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ANEXA 4
Criterii de acceptare a defectelor imbinarilor sudate la polietilena de inalta densitate
(PE-HD)

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

incalzitor
Nr. Tip defect Descriere Criterii de
crt. acceptare
Fisuri o Discontinuitate
‘ bidimensionala care se
produce in timpul racirii sau .
1 ulterior acesteia (transversal, Neadmis.
longitudinal).
Crestaturi ale bavurii Crestaturi generale sau
locale pe directia
longitudinala a cusaturii
2 sudate. Neadmis.
Crestaturi marginale in Local admise
materialul de baza, daca sunt plane
longitudinal si transversal la siAs <0,1e,
3 cusatura sudata. dar maxim 1
mm.
Defect de aliniere Deplasarea cu o distanta “f" a | Admise cand
.. suprafetei unui piese in raport | f<0,1e, dar
. Y e cu pozitia corecta. maxim 4 mm.
4 . \l‘\}‘{x Y}
f : NNy
Defect unghiuli:' . Nerespectarea coliniaritatii Admise cand
. >y . ieselor sudate evidentiata f<2e.
Lorsrs VRN PI€ . ;
N\ W prin formarea unui unghi.
5 'I://://ﬁ ‘}\\;\ -
V2NN
lﬂ o
: ERE
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ANEXA 4 (continuare)

8.1 (sfarsit)

Bavura suprainaltata si ingusta

Partial sau pe toata lungimea
cusaturii, respectiv pe
circumferinta acesteia,
bavura prea inalta si cu
muchii ascutite, datorita
parametrilor de sudare
necorespunzatori.

Neadmis.

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

A se vedea
diagrama de la
K.4.

Cusatura asimetrica

Y X

Lipsa accentuata de simetrie
a sudurii fasa de planul de
separatie, bavura neuniform
formata pe toata lungimea
cusaturii sau doar partial

Permise cand
b1> 0,6b,.

Arsura

Suprafata stralucitoare a
bavurii cu sufluri si formarea
defectuoasa a bavurii si cu

crestaturi adanci ale acesteia.

Neadmise.

10

Lipsa de legatura

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

Neadmise.

11

Cavitate de forma alungita,
formata in planul imbinarii,
produsa in urma contractiei
materialului topit la
solidificare.

Neadmise.

12

Sufluri, incluziuni de corpuri
straine

Pori, respectiv incluziuni
singulare, aliniati sau
imprastiati.

Pori izolati si
aliniati admisi
cand
As < 0,10e.
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ANEXA 4 (continuare)

8.2  Criterii de acceptare a defectelor pentru imbinari sudate cu mangon
Nr. Tip defect Descriere Criterii de
crt. acceptare
Formare defectuoasa a bavurii Formarea asimetrica a bavurii
[——— sau inexistenta acesteia pe o
J T { parte sau pe ambele parti (pe
1 ] i _ : toata lungimea cusaturii sau Neadmis.
! i, doar partial).
Rk !
Formare defectuoasa a bavurii Bavura defectuoasa sau
inexistenta bavurii pe o parte
sau pe ambele parii (pe toata .
2 lungimea cusaturii sau doar Neadmis.
partial).
Conducta sudata in fiting,
J— inclinat intr-o parte sau pe
3 | ambele parti, cu tensionare o
T - — sau nu. Admis cand
[ f<2mm.
.. m_ "
Defecte de legatura prin Deformare sau ovalitate a
deformare _ capatului conductei sau a
__,...-I'eq,m fitingului la presiune locala de | pg |13 diametrul
4 =g sudare scazuta. conductei:
2%, dar maxim
2 mm.
Patrundere prea mare la
incalzire sau imbinare.
5

Neadmis.
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ANEXA 4 (continuare)

8.3  Criterii de acceptare a defectelor pentru imbinari sudate prin rezistenta electrica
Defect unghiular Conducta sudata si fiting,
' inclinat intr-o parte sau pe
Re—= ambele partj.
1 . e Admise cand
| f< 2 mm.
Deformare prin tensionare Abatere unghiulara mare cu
impingerea spiralei de
incalzire gi topirea cu
2 presiune de sudare diferita, Neadmis.
cu sau fara separatie in
planul imbinarii.
Modelare necorespunzatoare Formare de canale pe
T circumferinta axial, pe
F-L“Fﬁ% suprafata sau locale.
[
3 T p——— ——————. Neadmis.
: -
i b . )
Lipsa de topire Sudare incompleta de
SR R | suprafata sau locala cu/fara
mai . ' - S separatie in planul imbinarii.
4 } { Neadmis.
} !
ST S
Incluziuni de corpuri straine Adunarea porilor in planul
R, ) imbinarii, separatii si dezlipiri
1ﬂ£—‘-ﬁ" '-"-——"""'—"""".l in spiralele de incalzire.
5 . . +— Neadmis.
- aity FeTmaldlal _p e
@ s ® 3 g Jid _ F el i
=
—— el
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ANEXA 5

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

aliaje de aluminiu

FISA DE APROBARE A PROCEDURII DE SUDARE WPQR Nr.:
CONFORM
PT CR7-2010
DETALII PENTRU VERIFICAREA SUDURII PAG.: 1 DIN: 3
PERSOANA JURIDICA: | Sudor: Nr. poanson:
SPECIFICATIA PROCEDURII DE | TIPUL IMBINARII:

SUDARE (WPS) Nr.:

PROCEDEUL DE SUDARE:

POZITIA DE SUDARE:

MATERIALE DE BAZA

MATERIALE DE ADAOS

MB1 | Denumire: Marca:

Norma: Norma:

Grupa/subgrupa: Dimensiuni (mm):
Grosime (mm): | Diametru (mm): Uscare Temp. (°C/ore):
MB2 | Denumire: Electrod Tip:

Norma: nefuzibil Diametru (mm):

Grupa/subgrupa: Gaz/flux De protectie:
Grosime (mm): | Diametru (mm): La radacina:
Temp. de preincalzire (°C): Debitul gazului | De protectie:
Temp. intre straturi (°C): La radacina:

SCHEMA DE PREGATIRE A IMBINARII

SUCCESIUNEA STRATURILOR DE SUDURA

Proce- Intensi- Viteza de Viteza Eneraie
R deul Dimens. tatea Tensiune | Tip curent/ de g€
Rand . . avans a termica
de (MA) curentului V) polaritate NN sudare . o
sarmei . introdusa
sudare (A) (cm/min)

TRATAMENT TERMIC DUPA SUDARE

TEHNICA DE SUDARE

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

Racire: Scobirea radacinii:

Viteza incalzire/racire:

Curatare intre straturi:

ALTE DATE:

Detalii pentru sudarea in impulsuri:

Detalii pentru sudarea cu plasma:

Dist. de mentinere:

Unghi inclinare cap sudare:
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a) Model de figa de aprobare a procedurii de sudare (WPQR) pentru otel, aluminiu si

ANEXA 5 (continuare)

aliaje de aluminiu (continuare)

FISA DE APROBARE A PROCEDURII DE SUDARE CONFORM WPQR Nr.:
_ PT CR 7 - 2010
REZULTATELE EXAMINARILOR SI INCERCARILOR PAG.:2 DIN:3 u
EXAMINARE VIZUALA EXAMINARE CU EXAMINARE MACROSCOPICA
RADIATII PENETRANTE
Admis/Respins Buletin nr.: Buletin nr.:
EXAMINARE cu LP sau PM EXAMINARE CU EXAMINARE MICROSCOPICA
ULTRASUNETE

Buletin nr.: Buletin nr.: Buletin nr.:
INCERCARI LA TRACTIUNE Buletin nr.: Temperatura (°C):

Numarul Re Rm A VA Localizarea Observati

epruvetei (N/mm?) (N/mm?) (%) (%) ruperii
Conditii
INCERCARI LA INDOIRE | Buletin nr.:

Numarul Unghiul de Diametrul dornului

. P Rezultat

epruvetei indoire (mm)
INCERCARI LA INCOVOIERE PRIN | Buletin nr.: Conditji (J/cm?):
SOC

Pozitia Dimensiuni Temperatura Valori Media Observatii

crestaturii (mm) (°C) 1 2 3 (J/cm?)
ZIT

Sudura

INCERCARI DE DURITATE ‘ Buletin nr.: ‘ Tip/sarcina:

Metal de baza

ZIT

Sudura

Pozitia masurarilor (schita):

ALTE INCERCARI:

Rezultatele incercarilor sunt CORESPUNZATOARE/NECORESPUNZATOARE.

Incercarile au fost efectuate in prezenta:
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ANEXA 5 (continuare)

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

aliaje de aluminiu (sfargit)

FISA DE APROBARE A PROCEDURII DE SUDARE CONFORM WPQR Nr.:
PT CR7-2010
DOMENIUL DE VALABILITATE AL APROBAR!II PAG.: 3 DIN: 3
Procedeul de sudare:
Tipul imbinarii:

Pozitii de sudare:

Grupa metal de baza:

Domeniul de grosimi (mm):

Domeniul diametrelor (mm):

Temperatura de preincalzire (°C):

Temperatura intre straturi (°C):

Tipul metalului de adaos:

Gaz de protectie/flux

Tipul si polaritatea curentului de sudare:

Tratament termic dupa sudare:

Energie termica introdusa:

Alte date:

Prin prezenta se garanteaza faptul ca probele au fost: pregatite, sudate si incercate in mod
corespunzator, in conformitate cu conditiile prevazute de prescriptia tehnica CR 7-2010.

PERSOANA JURIDICA: ISCIR:
Nr.......... data...................
Director, Responsabil Inspector,
tehnic cu sudura, (Numele si prenumele,

semnatura si stampila)
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ANEXA 5 (continuare)

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

oxiacetilenica a otelului

FISA DE APROBARE A PROCEDURII DE SUDARE WPQR Nr.:
CONFORM
PT CR7-2010
DETALII PENTRU VERIFICAREA SUDURII PAG.: 1 DIN: 3
PERSOANA JURIDICA: | Sudor: Nr. poanson:
SPECIFICATIA  PROCEDURII  DE | TIPUL IMBINARII:

SUDARE (WPS) Nr.:

PROCEDEUL DE SUDARE:

POZITIA DE SUDARE:

MATERIALE DE BAZA

MATERIALE DE ADAOS

MB1 | Denumire:

Marca:

Norma:

Norma:

Grupa/subgrupa:

Dimensiuni (mm):

Grosime (mm): | Diametru (mm):

MB2 | Denumire:
Norma:

Grupa/subgrupa:

Grosime (mm): | Diametru (mm):

Temp. de preincalzire (°C):

Temp. intre straturi (°C):

SCHEMA DE PREGATIRE A

SUCCESIUNEA STRATURILOR DE SUDURA

IMBINARII
Proce- | Dimens. Dimensiune Presiune gaz Presiune
R deul mat. Tehnica de Tip gaz 94 ; Tip
Réand duza . combustibil oxigen .-
de Adaos sudare combustibil flacara
(mm) (bar) (bar)
sudare | (mm)

TRATAMENT TERMIC DUPA SUDARE

METODA DE PREGATIRE S| CURATARE

Tip: Pregatirea marginilor:
Temperatura: Suport radacina:
Timp mentinere: Scobirea radacinii:
Racire: Curatire intre straturi:

Viteza incalzire/racire:

ALTE DATE:
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ANEXA 5 (continuare)

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

oxiacetilenica a otelului (continuare)

FISA DE APROBARE A PROCEDURII DE SUDARE CONFORM WPQR Nr.:
PTCR7-2010

REZULTATELE EXAMINARILOR SI INCERCARILOR

PAG.:2 DIN:3

EXAMINARE VIZUALA EXAMINARE CU EXAMINARE MACROSCOPICA
RADIATII
PENETRANTE
Admis/Respins Buletin nr.: Buletin nr.:
EXAMINARE cu LP sau PM EXAMINARE CU EXAMINARE MICROSCOPICA
ULTRASUNETE
Buletin nr.: Buletin nr.: Buletin nr.:
INCERCARI LA TRACTIUNE Buletin nr.: Temperatura (°C):
Numarul Re Rm A 4 Localizarea Observati
epruvetei (N/mm?) (N/mm?) (%) (%) ruperii
Conditji
INCERCARI LA INDOIRE | Buletin nr.:
Numarul Unghiul de Diametrul R
. D ) ezultat
epruvetei indoire dornului (mm)
INCERCARI LA INCOVOIERE Buletin nr.: Conditji (J/lcm?):
PRIN SOC
Pozitia Dimensiuni | Temperatura Valori Media Observati
crestaturii (mm) (°C) 1 2 3 (J/ecm?)
ZIT
Sudura
INCERCARI DE DURITATE \ Buletin nr.: \ Tip/sarcina:

ZIT
Sudura

Metal de baza | Pozitia masurarilor (schita):

ALTE INCERCARI:

Incercarile au fost efectuate in prezenta:

Rezultatele incercarilor sunt CORESPUNZATOARE/NECORESPUNZATOARE.
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ANEXA 5 (sfarsit)

b) Model de fisa de aprobare a procedurii de sudare (WPQR) pentru sudarea
oxiacetilenica a otelului (sfargit)

FISA DE APROBARE A PROCEDURII DE SUDARE WPQR Nr.:
CONFORM
PT CR7-2010
DOMENIUL DE VALABILITATE AL APROBARII PAG.: 3 DIN: 3

Procedeul de sudare:

Tipul imbinarii:

Pozitii de sudare:

Grupa metal de baza:

Domeniul de grosimi (mm):

Domeniul diametrelor (mm):

Temperatura de preincalzire (°C):

Temperatura intre straturi (°C):

Tipul metalului de adaos:

Tratament termic dupa sudare:

Energie termica introdusa:

Alte date:

Prin prezenta se garanteaza faptul ca probele au fost: pregatite, sudate si incercate in mod
corespunzator, in conformitate cu conditiile prevazute de prescriptia tehnica PT CR 7-2010.

PERSOANA JURIDICA: ISCIR:
Nr.......... data...................
Director, Responsabil Inspector,
tehnic cu sudura, (Numele si prenumele,

semnatura si stampila)
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ANEXA 6

Model de specificatie a procedurii de sudare (pWPS/WPS) pentru polietilena de inalta
densitate (PE-HD)

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

MATERIALE DE BAZA

MB 1 Denumire: MB 2
Norma:
TIP PE:

Diametru(mm)

Denumire:

Norma:

TIP PE:

Diametru(mm)

Metoda de pregatire si curatare a suprafetelor:

PARAMETRI DE SUDARE

Presiune incalzire Timp incalzire

Presiune mentinere

Timp mentinere

Timp eliminare

Temperatura sudare

Presiune sudare

Timp crestere presiune

Timp sudare

Presiune racire

Timp racire

REPREZENTAREA
IMBINARII SUDATE

DIAGRAMA CICLULUI DE SUDARE

ALTE DATE:

RESPONSABIL TEHNIC CU SUDURA,

DATA:
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ANEXA 7

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

densitate (PE-HD)
Pag.1 din 2

FISA DE APROBARE A PROCEDURII DE SUDARE | WPQR Nr.:
CONFORM PT CR 7 - 2010

DETALII PENTRU VERIFICAREA SUDURII

PERSOANA JURIDICA:

PROCEDEUL DE SUDARE: TIPUL IMBINARII:

RAPORTUL DIMENSIONAL STANDARD (SDR):

MATERIALE DE BAZA

Denumire: Denumire:
MB 1 Norma: MB 2 Norma:
Tip PE: Tip PE:
Diametru (mm): Diametru (mm):

Metoda de pregatire si curatare:

PARAMETRI DE SUDARE

Presiune incalzire Timp incalzire
Presiune mentinere Timp mentinere
Timp eliminare Temperatura sudare

Timp crestere presiune

Presiune sudare Timp sudare
Presiune racire Timp racire
REPREZENTAREA

. - DIAGRAMA CICLULUI DE SUDARE
IMBINARII SUDATE

ALTE DATE:

RESPONSABIL TEHNIC CU SUDURA, DATA:
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Pag. 2 din 2 ANEXA 7 (sfarsit)
FISA DE APROBARE A PROCEDURII DE SUDARE CONFORM WPQR Nr:
PTCR7-2010

REZULTATELE EXAMINARILOR $SI INCERCARILOR

EXAMINARE VIZUALA

Raport nr.:
EXAMINARE MACROSCOPICA
Raport nr.:
INCERCARE LA TRACTIUNE
Nr. Conditji Valori determinate Observatii
epruveta Impuse or
or (N/mm 2)
(N/mm 2)
Raport nr.:
INCERCARE LA RUPERE: TEHNOLOGICA/PRIN DECOEZIUNE
Raport nr.:

DOMENIU DE VALABILITATE AL OMOLOGARII

Procedeul de sudare:

Tipul imbinarii;

Material de baza:

Domeniul diametrelor (mm):

Raport dimensional standard (SDR):

Alte date:

Prin prezenta se garanteaza faptul ca probele au fost: pregatite, sudate si incercate in mod corespunzator, in

conformitate cu conditiile prevazute de prescriptia tehnica CR 7-2010.

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

semnatura si stampila)






