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1. SCOP

Prezenta procedura se aplica la autorizarea/acreditarea de catre Registrul Naval
Roman, intr-un sistem specific unitar, a firmelor/unitatilor producatoare de servicii, produse
si echipamente cu specific naval si industrial, in concordanta cu prevederile documentelor a.-
f.de la CAP. 3. DOCUMENTE DE REFERINTA.

2. DOMENIUL DE APLICARE

Procedura privind autorizarea/acreditarea firmelor/unitatilor producatoare de
servicii, produse si echipamente cu specific naval si industrial, se aplica pentru evaluarea si
autorizareafacreditarea unor intreprinderi care efectueaza lucrari de constructii sau reparatii
navale, preum si a unor intreprinderi care desfasoara diverse activitati cu specific industrial.

Evaluarea si autorizarea/acreditarea conform prezentei proceduri, se face in
vederea confirmarii faptului ca firmele/unitafile care solicita acest lucru, pot realiza si
menfine calitatea produselor/serviciilor lor la nivelul cerut de “ Regulile pentru clasificarea si
constructia navelor maritime”, altor reguli si prescriptii al Registrului Naval Romén,
normative si standarde de produse si servicii, iar pentru acelea care desfisoara activitati cu
specific industrial, capabilitatea de a realiza si mentine calitatea produselor la nivelul caietelor
de sarcini si standardelor interne si internationale recunoscute in domeniu,

3. DOCUMENTE DE REFERINTA

a. “Reguli pentru clasificarea si constructia navelor maritime”-ultima editie.

b. “Prescriptii suplimentare la reguli’}

¢. SR EN 45011-93. Criterii generale pentru organismele de certificare ce efectueaza
certificarea produselor;

d. SR EN ISO 9002-95 Model pentru asigurarea calitatii in productie, montaj si
service;

e. SR EN ISO 9003-95 Model pentru asigurarea calitatii in inspectii si incercari
finale;

f. Norme, normative si standarde specifice.

4.  DEFINITII DE TERMENI

1. Sistemul calitaii - un sistem de conducere in care structura organizatorica,
responsabilitafile, procedeele, procesele de productie, personalul, dintr-o firma/unitate
concura la realizarea unei productii de buna calitate.

2. Conducerea producatorului - personalul de conducere aflat in legatura directa cu

sistemul calitatii dintr-o firma/unitate.
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4, Auditul calitalii interne - examinarea sistematica si independenta pe care
conducereaproducatorului o efectueaza in vederea verificarii pentru stabilirea
faptului ca sistemul calitatii funciioneaza efectiv asa cum s-a planificat si pentru
determinarea faptului ca sistemul corespunde realizarii obiectivelor propuse.

5.

5.1.

5.2

6.

6.1.

RESPONSABILITATI

Registrul Naval Romaén :

a) initiaz4, mentine si promoveaza sistemul de autorizare/acreditare conform
prezentei proceduri;

b) adminisireaza procedura si operatiile de autorizare/acreditare;

c) poate delega, sub directa sa responsabilitale administrarea detaliata a
procedurii de autorizare/acreditare, catre inspectoratele si sectoarele
teritoriale din subordine;

d) controleaza toate functiile ce au fost delegate;

e) aproba direct sau prin organisme autorizate, centrele de examinare (ex.
laboratoare chimice, de incercari mecanice,tehnologice, metalografice, de
control nedistructiv) ce dispun de echipament si personal corespunzator,
pe care le controleaza periodic;

f) pastreaza si actualizeaza dosarele corespunzatoare si isi asuma
responsabilitatea pentru emiterea tuturor autorizarilor/acreditarilor;

g) asigura confidentialitatea informatiilor obfinute in timpul activitatilor sale
de autorizare/acreditare la toate nivelele.

Unititile autorizate/acreditate:

a) aplica prezenta procedura;

b) propun centrele de examinare (in conformitate cu paragraful 5.1. aliniatul
e) in cazul in care nu dispun in totalitate de facilitafile acestora;

c) pregilesc si participa la lucrarile in vederea autorizérii/acreditarii
serviciilor, produselor sau echipamentelor pe care firma/unitatea le
produce;

d) prezinta Registrului Naval Roméin datele solicitate si informari periodice
privind activitatea de autorizare/acreditare;

e) pastreaza dosarele corespunzatoare activitafii de autorizare/acreditare
RNR.

CONDITIT PREALABILE

Instalatiile si personalul



MT.RNR - NT 1/2 - 99 7

Firma/unitatea producatoare de servicii, produse sau echipamente, trebuie sa
fie dotata cu instalatiile de productie, echipamentele si auxiliarele necesare pentru asigurarea
calitatii ceruta produselor. De asemenea, in firma/unitate, trebuie sa existe echipamentul de
inspectie si incercare necesar, impreuna cu cel suplimentar pentru efectuarea de inspectii si
incercari detaliate a produselor.

6.2. Echivalente
Céand este dificil sa se mentina o concordania cu cerinlele mentionate la

aliniatul anterior, daca Registrul Naval Roman admite echivalente la cerinte, problema se
considera rezolvata in ceea ce priveste aceasta conformilate.

T PROCEDURA

7.1.  Generalitati

Aultorizarea/acreditarea [irmei/unitatii producatoare de servicii, produse sau
echipamente, se face in urma solicitarii scrise adresate catre RNR. in cazul in care un
producator intentioneaza sa obfina o autorizarefacreditare sau sa-si pastreze autorizatia de
producator, conform prezentei proceduri, intreprinderea producatoare trebuie sa fie evaluata
de catre RNR. Pentru o astfel de evaluare, examinarea se va efectua asupra sistemului
calitatii, metodelor de productie, instalatiilor de productie si laboratoarelor.

7.2. Evaluarea inifiald

Evaluarea inifiala se face de catre RNR pe baza rezultatelor unui document
prezentat si a examinarii in domeniul respectiv, dupa cum urmeaza :

1. Examinarea documentelor

(1)Conducerea producatorului care intentioneaza sa obtina
autorizarea/acreditarea, trebuie sa trimita Registrului Naval Romén in doua exemplare ,fiecare
din urmatoarele documente:

(a) Prezentarea firmeifunitatii ce urmeaza a fi autorizata/acreditata
(informatii privind amplasarea, istoricul,schema de organizare, numarul
de angajati, servicii, produse sau echipamente principale, capacitatea de
productie etc.).

(b) Instalatiile de productie(un sumar al instalatiilor de productie si
echipamentului de inspectie, planul facilitatilor pentru depozitarea
materialelor si componentelor, o lista a ofertelor subcontractantilor si a
produselor subcontractate etc.)

(c) Planul de produse.

(d) Manualul calitatii si documentele sale suplimentare.

(e) Planul calitatii pentru fiecare produs

(D) Alte date considerate de catre RNR a fi necesare.
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(2) Laexaminarea documentelor, datele prezentate conform cerintelor de la
aliniatul (1) de mai sus vor fi analizate in vederea confirmarii faptului ca sistemul calitatii din
documentele respective corespunde Regulilor.

2. Domeniul examinarii

Se va confirma la producator ca sistemul calitalii este corespunzator si se
bazeaza pe datele care au fost precizate la examinarea documentelor mentionate la paragraful
precedent 1.

7.3.  Stabilirea sistemului caliti{ii

7.3.1. Generalititi

Pentru mentinerea calitafii cerute produselor, in vederea obtinerii
autorizarii/acreditarii, conducerea producatorului (rebuie sa-si defineasca in mod clar politica
s1 obiectivele in legatura cu calitatea si sa stabileasca si sa mentina un sistem al calitatii
corespunzator,

7.3.2. Responsabilitatea §i autoritatea

1). Conducerea producatorului trebuie sa-si defineasca clar responsabilitatea,
autoritatea si relatiile dintre membrii personalului care conduc, efectueaza si verifica
aclivitatea legata de calitatea produselor. In mod special, este necesar sa se defineasca foarte
clar, cele mai sus mentionate, pentru persoanele insarcinate cu probleme legate de incercarile
s1 inspectiile cerute de prezenta procedura.

2). Conducerea producatorului trebuie sa desemneze o persoana responsabila
cu managementul calitdtii. Acest reprezentant al conducerii are responsabilitatea si autoritatea
necesara realizarii si mentinerii sistemului calitatii, fara a avea nimic de-a face cu raspunderea
pentru celelalte sectoare. Reprezentantul conducerii are de asemenea autoritatea sa opreasca
productia in cazul unei probleme serioase de calitate a produselor.

3). Conducerea producatorului sau reprezentantul conducerii, trebuie sa
efectueze periodic audituri interne ale calitatii. In urma acestor audituri trebuie asigurate
conditiile (1)< (3).

(1) Rezultatele auditului trebuie raportate conducerii sau departamentelor
producatorului.
(2) Functie de rezultatele auditului, conducerea producatorului trebuie sa
revizuiasca sistemul calitafii, daca este necesar.
(3) Rezultatele auditului si evidenta revizuirii sistemului calitatii se vor
pastra toate la un loc.

7.4. Controlul conformititii elementelor sistemului calitiitii

7.4.1. Examinarea contractului
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La primirea unei comenzi, confinutul acesleia (rebuie examinat,
confirmat si ajustat, iar rezultatele trebuie mentionate corespunzator in sectiunile respective.
La examinarea continutului unei comenzi primite, compatibilitatea cu Regulile RNR trebuie
confirmata in ceea ce privesle consiruclia, incercarea, inspectarea produselor si confirmarea
parametrilor.

7.4.2. Controlul proiectirii

Cerintele privind proiectarea produselor trebuie sa fie clar definite.
Functiile personalului competent in ceea ce privesic verificarca proiectarii trebuie sa fie
stabilite, iar proiectul final trebuie verilicat in vederea constatarii satisfacerii tuturor cerinfelor
inifiale de proiectare.Documentajia tehnica trebuie aprobata de catre RNR in cazul in care
este necesara conformitatea cu regulile. Modificarile de proiectare trebuie facute in mod
corespunzator si mentionate in sectiunile respective. Toate modificarile din proiectele supuse
avizarii RNR trebuie sa fie inaintate spre aprobare la RNR Central.

7.4.3. Controlul documentelor

Procedeele de eliberare, modificare, anulare, aprobare, distribuire de
documente (manualul calitatii, standarde tehnice, desene de proiectare si execulie, specificatii
si procedee de productie) irebuie stabilite si mentinute in mod corespunzator. Documentele
vor fi controlate astfel incit doar cele mai recente edifii sa fie aplicabile, iar documentele de
inspectii sa poata fi imediat prezentate la cererea inspectorului.

7.4.4. Controlul produselor/echipamentelor subcontractate

Tnlreprinderile furnizorilor sau subcontractantilor vor fi examinate §i
evaluate in ceea ce privesie controlul calitatii, pentru confirmarea faptului ca produsele
subcontractate sunt [abricate intr-un mod care satisface cerintele comenzilor, regulilor RNR,
sau normativelor inteme{imemationale.

RNR poate examina intreprinderile subcontractantului, dupa caz.In
cazul in care produsele subcontractate sunt supuse inspectiei RNR si livrate impreuna cu
certificatele aferente eliberate/avizate de RNR, examinarea mai sus mentionata se va electua
de la caz la caz pentru astfel de furnizori si subcontractanii. In documentele de expeditie
emise de furnizori si subcontractanti, trebuie incluse urmatoarele specificatii:

(1) Specificatiile produsului/echipamentului (inclusiv datele tehnice).

(2) Numele si numerele documentelor, cum ar fi desenele aplicate
produsului /echipamentulul.

(3) Metoda de productie, procedee, instalatii si calificarea personalului.

(4) Procesele de fabricatie, inspectarea si metoda de incercare a produsului /
echipamentului.

(5) Daca este necesara, conformitatea cu regulile RNR.

(6) Metoda de repartizare a produselor / echipamentelor necorespunzatoare.

(7) Cerinie de identilicare a produselor / echipamentelor.

(8) Cerinte de depozitare, ambalare si transport.

(9) Cerinfe de pastrare si prezentare a evidentelor calitatii.
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Produsele / echipamentele subcontractante de catre producator spre a fi
incluse in produse, trebuie verilicale, depozitate si pastrate in mod corespunzator.

7.4.5. ldentificarea produselor

Produsele, partile lor componente si materialele trebuie identificate astfel incat
pe toata durata procesului de produciie, sa poata fi usor de gasit in documente cum ar fi
desenele sau specilicatiile produsului.

7.4.6. Controlul procesului de productie

In procesul ce determina calitatea produselor, activitatea trebuie sa se
efectueze in conformitate cu planurile de calitate si instructiunile de lucru specifice care sa
poatd asigura calitatea ceruta . Procesele men{ionate mai sus trebuie sa aiba loc in conditii
controlate, dupa caz.

In cazul sudarii sau tratamentului termic aplicat produselor trebuie satisfacute
urmatoarele, dupa caz :

(1) Procedeele de sudare sau tratament la cald aplicate produselor trebuie sa
aiba aprobare RNR.

(2) Sudorii trebuie sa aiba calificarea de operator sudor aprobata de RNR, in
functie de materialele si procedeele de sudura.

S1 alte metode de fabricatie ale produselor trebuie aprobate de catre RNR daca
acest lucru se cere conform Regulilor. De asemenea, intrefinerea si inspectarea instalatiilor de
fabricatie trebuie efectuate in mod corespunzator.

7.4.7. Inspectarea $i controlul incercirilor
7.4.7.1. Inspectia de receptie

Inainte de a [i utilizate, produsele subcontractate trebuie inspectate si
verificate in vederea dovedirii conformitatii cu cerinfele mentionate in comenzi.

7.4.7.2. Inspectia si incerciérile pe parcursul executiei

(1) Inspectia, incercarile si identificarea produselor trebuie efectnate
corespunzator pe toata perioada executiei lor. Inspectia si incercarile pe
perioada execufiei, trebuie sa includa in mod special toate etapele care nu
au putut fi verificate la inspectia si verificarea succesiva.

(2) Produsul trebuie refinut pana cind inspectia si incercarile mentionate au
fost terminate, iar calitatea produsului a fost verificata.

7.4.7.3. -Inspectia si incercirile finale

Inspectia si incercarea [inala trebuie efectuate in vederea confirmarii faptului
ca produsul finit corespunde cerinfelor specificate. Cu aceasta ocazie, se va confirma ca
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rezultatele inspectiei specificate si incercarilor din cadrul recepliei, inspectiei si incercarilor
ain timpul executiei,au fost toate aprobate.

7.4.7.4. Inspectii si incerciri cerute de Regulile RNR

(1) La efectuarea inspectiei [inale si incercarii produselor, (rebuie incluse toate
verificarile, probele si incercarile cerute de Reguli, iar planul de inspeciie, metodele de
incercare ca si criteriile de evaluare sunt supuse aprobarii RNR. Rezullatele unei astfel de
inspectii si incercari trebuie de asemenca confirmate de catre inspectorii RNR. Cu aceasta
ocazie, inspectorul va [i prezent la inspectia si incercarile considerate necesare de catre RNR.

(2) Pregatirile necesare in vederea inspectiei sau incercarilor mentionate la (1)trebuie
facute in cazul in care este prezent inspectorul RNR. Cu o astfel de ocazie, personalul care are
cunostinte complete cu privire la inspectie si incercari si poate superviza aceste pregatiri,
trebuie sa fie de asemenea prezent la inspectie sau incercari.

(3) In cazul in care regulile impun controlul nedistructiv, operatorul respectiv trebuie
sa aiba calificarea considerata corespunzatoare de catre RNR.

(4) Marcarea, gestionarea probelor si contraprobelor, conditiile de repetare a
verificarilor, remanierea si verificarea remanierilor in urma defectelor constatate, se va face in
conformitate cu normele si prescriptiile RNR si a caietelor de sarcini.

7.4.9. Controlul produselor necorespunzétoare
7.4.9.1. Revizuirea si disponibilizarea produselor necorespunzdtoare

In cazul luarii de masuri privind produsele necorespunzatoare,
metodele , autoritatea si responsabilitatea trebuie definite clar, conform aprobarii RNR, daca
esle necesar:

(1) In cazul in care aceste produse sint reprelucrate sau retusate pentru a
satisface cerintele specificate.

(2) In cazul in care aceste produse sint acceptate fara retusuri prin concesie.

(3) In cazul in care, aceste produse sint reevaluate pentru aplicatii alternative.

(4) In cazul in care aceste produse sint respinse sau rebutate.

7.49.2. Maisuri coreclive

Pentru prevenirea utilizarii produselor care nu corespund cerintelor
specificate, produsele necorespunzatoare la receptie, in timpul executiei , inspectiei finale si
incercarilor, trebuie sa fie in mod corespunzator identificate, inregistrate, evaluate, separate si
disponibilizate, mentionandu-se in acelasi timp in sectiunile respective.

Cercetarea si studiul cauzei neconcordantei calitatii produselor, trebuie
facuta amanuntit, iar actiunile corective luate, trebuie sa previna reaparitia ei.

7.4.10. Controlul manipulirii, depozitérii, ambalérii §i livrérii produselor

Pentru prevenirea distrugerii, deferiorarii, sau aplicarii gresile a
produselor, trebuie controlate in mod corespunzator, manipularea, depozitarea, ambalarea si
transportul acestora. ——
AUTORITATEA NAVALA ROMANA |
BIBLIOTECA TEHNICA

[ INREGISTRAT SUB NA. ... 0 s
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7.4.11. Controlul activitatii de service

In cazul in care, dupa transportul produselor in afara intreprinderii se
cere asamblarea, instalarea, efectuarea probelor elc., fiecare cerinta trebuie aplicata in mod
corespunzator. Daca este necesar, trebuie prezentate utilizatorilor instructiuni privind datele
tehnice, manipularea, intrefinerea, reparatiile ete.

Reclamatiile clientului in legatura cu probleme privind utilizarea
produselor (rebuie adunate si analizate, iar apoi luate masurile corespunzatoare, dupa caz.

T Inregistrarile calitatii

anegistrarile (evidentiele) asupra calitatii referitoare la rezultatele din
cadrul receptiei, executiei , inspectiei si incercarilor finale, disponibilizarea produselor
necorespunzatoare etc., trebuie sa fie identificate cu produsele implicate, puse in ordine,
pastrate si arhivate astfel incat sa poata [i usor recuperate. La astfel de inregistrari, trebuie
incluse si inregistrarile privind calitatea produselor cumparate si subcontractate.

7.6. Pregitirea personalului si imbunititirea calitétii

Intregul personal care este angajat in activitali ce pot afecta calitatea
produselor, trebuie pregatit in mod corespunzator. Cu aceasta ocazie, pentru mentinerea $i
imbunatatirea pregatirii lor, prin recunoasterea calificarilor trebuie acordata o atentie
deosebita persoanelor angajate in indeplinirea unor sarcini specifice cum ar fi sudura,
controlul nedistructiv etc.

Conducerea producatorului trebuie sa ia masurile necesare pentru
realizarea unei calitati stabile si pentru a imbunatati calitatea produselor.

8. AUTORIZAREA/ACREDITAREA

8.1. Generalititi

Registrul Naval Romén va analiza daca prevederile CAP.6.CONDITT]
PREALABILE si CAP.7. PROCEDURA sint indeplinite si in baza documentelor prezentate
in dosarul intocmit in vederea autorizarii/acreditarii va dispune autorizarea/acreditarea
producatorului.

8.2, Documente necesare antoriziriifacreditirii

Urmatoarele documente fac obiectul dosarului intocmit de producator
(in doua exemplare ):
a, Cererea comanda catre RNR de autorizare/acreditare.
b. Datele de identificare a producatorului.
c. Descrierea capacitajilor de productlie ale producatorului (utilaje, linii
tehnologice, flux tehnologic e.t.c.).
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d. Descrierea sistemelor de control, echipamentelor pentru analize chimice,
incercari mecanice si tehnologice, control nedistructiv, autorizare si
calificarea personalului care executa incercarile, performanta incercarilor
de control nedistructiv elc.

e. Planul Calitatii si Sistemul de Asigurare a Calitatii.

f. Specificatii de materiale sau standarde de firma, pentru malterialele

nestandardizate.

. Buletine de analize si incercari, fise tehnologice si de masuratori, buletine

de control nedistructiv elc., dupa caz.

h. Date asupra [actorilor suplimentari de apreciere.

i. Alte documente suplimentare la solicitarea RNR.

j. Rapoarte de inspectie si raportul final de evaluare personal al inspectorului
RNR.

8.3. Emiterea si valabilitatea certificatelor.

Daca in urma evaluarii inifiale sau reevaluarii se constata ca sint
indeplinite cerintele prezentei proceduri, in conformitate cu Regulile RNR si standardele
recunoscute in domeniu, intreprinderea/unitatea va fi autorizatd/acreditata, iar conducerii
producatorului i se va elibera un document de autorizare/acreditare in termen de cel mult 15
zile.

Termenul de valabilitate al documentului este pe o perioada
determinata,de regula, trei ani de la data autorizarii sau reinoirii autorizarii. Recertificarea se
poate realiza prin repetarea procedurii in condi(iile neconstatarii unei situatii precizate la pct.
8.4.

Documentul de autorizare/acreditare va contine :

a. Denumirea completa a producatorului

b. Data certificarii

c. Data la care expira valabilitatea certificarii

d. Domeniul de certilicare

e. Relerirea la RNR ca organism autorizat sa efectueze certificarea

f. Un numar de identificare unic

¢. Compartimentul care a emis documentul,semnatura RNR si stampila sau
timbrul sec.

8.4, Anularea autorizirii/acreditarii

In cazul in care o intreprindere intra sub incidenta unuia din
urmatoarele articole (1) pina la (3), Registrul Naval Roman poate anula autorizarea. RNR va
comunica conducerii producatorului o astfel de decizie.

(1) In cazul in care pana la data respectiva nu au fost luate masuri de
executare a modificarilor impuse ca urmare a evaluarii de catre RNR a
intreprinderii ;

(2) In cazul in care evaluarea sau supravegherea periodica nu s-au efectuat ;

(3) In cazul in care conducerea producatorului isi propune sa anuleze aplicarea
regulilor RNR.
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9. CRITERII DE ACCEPTARE/RESPINGERE

Decizia de acceptare, respingere sau limitare a domeniului de
acreditare se ia de catre RNR in baza analizei dosarului intocmit de catre producator,
rapoartelor de inspectie si a raportului de evaluare finala a inspectorului RNR si se comunica
in scris.

10. MASURI DE ASIGURAREA CALITATII

Urmatoarele masuri de asigurare a conformitafii criteriilor de
autorizare fac obiectul acestui capitol :

10.1. Se va efectua de catre RNR o supraveghere periodica in vederea
asigurarii conformitatii criteriilor de acreditare.

10.2. Reinoirea acreditarii se va face pe baza unei reevaluari conform
prezentei proceduri.

10.3. Se admite producatorului acreditat sa faca referiri la acreditare numai in
buletinele privind tipurile de produse pentru care are acreditarea. Pentru
lucrarile sub supraveghere RNR, acest lucru trebuie adus la cunostinta
inspectorului ce supravegheaza si certifica produsul si trebuie obtinut
acordul sau.

10.4. RNR admite producatorului sa subcontracteze lucrari sau parfi de
lucrari altor producatori acreditati Ia rindul lor de RNR.

10.3. Procedura va fi actualizata periodic si reactualizata ori de céte ori se
considera necesar.

10.6. Circulatia si utilizarea procedurii va fi monitorizata prin grija
compartimentelor desemnate de conducerea RNR.

11. RAPOARTE SI INREGISTRARI

11.1. Certificat de acreditare producatori
- formular cod RNR-IND-P-01.
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12.2,

12.4.

12.3.

ANEXE

Prescriplii pentru autorizarea/acreditarea producatorilor de piese turnate
din fonta.

Prescriptii pentru autorizarea/acreditarea producatorilor de piese turnate
din otel.

Prescriptii pentru autorizarea/acreditarea producatorilor de piese forjate
din otel.

Prescriptii pentru autorizarea/acreditarea producatorilor de tevi , trase
sifsau sudate longitudinal

Prescriptii pentru autorizarea/acreditarea producatorilor de lanturi navale.
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ANEXA 12.1.

Prescriptii pentru autorizarea/acreditarea producatorilor
de piese turnate din fonta
1. SCOP
Prezentele prescriptii se aplica la autorizarea/acreditarea de catre Registrul Naval

Romén in concordanta cu Regulile RNR si standardele interne si internationale in vigoare, a
firmelor producatoare de piese turnate din fonta.

2. DOMENIUL DE APLICARE
Prezentele prescriplii se aplica in vederea autorizarii/acreditarii firmelor care isi
exprima disponibilitatea de a asigura produse, piese turnate din fonta, in conditiile prevazute
de Regulile RNR si standardele interne si internationale in vigoare.

3. DOCUMENTE DE REFERINTA

Conform cap.3. din “ Procedura privind autorizarea /acreditarea producatorilor
de servicii, produse si echipamente cu specific naval si industrial”

4. DEFINITII DE TERMENI

Conform cap. 4. din “ Procedura privind autorizarea /acreditarea producatorilor
de servicii, produse si echipamente cu specific naval si industrial™

5. RESPONSABILITATI

Conform cap.5. din  Procedura privind autorizarea /acreditarea producatorilor de
servicii, produse si echipamente cu specific naval si industrial™

6. CONDITH PREALABILE

Conform cap.6. din” Procedura privind autorizarea /acreditarea producatorilor de
servicii, produse si echipamente cu specific naval si industrial”
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7. PROCEDURA DE AUTORIZARE.

7.1. Solicitarea

Firmele producatoare de piese turnate din fonta, care inten{ioneaza sa livreze
produse in concordanta cu prevederile CAP.2. DOMENIUL DE APLICARE,trebuie sa
solicite autorizarea/acreditarea, la Registrul Naval Romén, in scris. In cererea intocmita in
vederea autorizarii/-acreditarii vor fi indicate clar marcile de fonta ce urmeaza a fi supuse
autorizarii/acreditarii, standardele recunoscute in domeniu sau specificatiile de materiale,
conditiile de livrare, greutatile informative si alte date tehnice dupa caz, pentru fiecare tip de
produs.

7.2, Lucriri de inspectie

Cu ocazia lucrarilor de inspectie, inspectorul Registrului Naval Roméan, se va
convinge ca sunt indeplinite conditiile pentru fabricarea si incercarea in mod corect a pieselor
turnate din fonta ce fac subiéctul autorizarii /acreditarii. In acest sens, ii vor fi prezentate si
detaliate procesul de productie, standardele de referinta in conformitate cu care se produc
piesele turnate supuse autorizarii/acreditarii, un plan al calitaii, programul de incercari,
precum si Sistemul de Asigurare a Calitaii.

T.3: Scopul incercédrilor de autorizarefacreditare pentru fontid cu grafit
nodular

7.3.1. Numirul de probe pentru incercéri

In general, cite doua probe din fiecare marca de fonta ce urmeaza a fi supusa
autorizarii/acreditarii, vor fi prezentate inspectorului RNR pentru incercari .Céand sunt
verificate simultan mai multe marci de fonta, aceasta instructiune nu trebuie avuta in vederc
daca marcile mentionate in cererea pentru autorizare/acreditare pot fi evaluate cu siguranta,
pe baza unei selectii riguroase a probelor turnate supuse incercarilor.

1:3.2. Natura $i numérul de epruvete

Urmatoarele probe vor fi turnate pentru fiecare piesa ce va fi verificata si
poansonata de catre inspectorul delegat de RNR Central:
a. Proba Y cu dimensiuni corespunzatoare grosimii maxime de perete. Numarul de probe va
fi stabilit de comun acord cu inspectorul RNR in concordanta cu domeniul de incercari.
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b. Probe pana in trepte cu pasul specific lungimilor si latimilor de 50 mm, pasul inaltimilor
corespunzand grosimilor maxime de perete de 10,15,20,30,40,50 mm,sau 15,30,50,75si
100 mm

c. Pentru grosimi de perete depasind 100 mm, o proba plan orizontala, cu dimensiuni
aproximative de 350X500 mm si inallimea corespunzatoare grosimii maxime de perete.

.33 Incercérile care se vor executa
Pentru piese cu grosimi de perete care depasesc 100 mm, incercarile
mecanice si tehnologice se vor executa pe probele Y si pe probele plan orizontale.

a. Incercarea la tractiune pe doua epruvele cu secliune circulara.

b. Microfotografia (scara 100:1) si incercarea la duritate, in centrul termic al fiecarei trepte a
epruvetei . Se vor stabili structura grafitului si masa metalica de baza.

¢. Analizele chimice din oala de turnare : cel pufin urmatoarele elemente vor {1 determinate:
C,Si,Mn,P,S,Mg,Ni,Cu.

d. Suplimentar pentru fontele feritice, incercarea la incovoiere pe doua epruvete, unghiul de
incovoiere fiind de 180°, cu urmatoarele diametre ale dornului (D) :
D = 3X(grosimea epruvetei) pentru marcile de fonta cu Rm cuprinsa intre 350 si 370
N/mm~
D = 4X(grosimea epruvetei) pentru marcile de fonta cu Rm =400 N/mm?

e. Suplimentar pentru marcile de fonta cu energia absorbita la soc garantata, incercarea la
- - e . o
inco voiere prin soc pe epruvete ISO-V, la temperatura de incercare de -20°C si/fsau -40 C
, functie de marca fontei.

7.4. Scopul incercérilor de autorizare/acreditare pentru fontd cu grafit
lamelar

7.4.1. Natura §i numarul de epruvete

In general, doua  probe din fiecare marca de fonta supusa spre
autorizare/acreditare, vor fi prezentate inspectorului RNR pentru incercari. Cand mai multe
marci de fonta sunt verificate simultan, se va aplica procedura descrisa la pct.7.3.1. La fiecare
produs, doua bare circulare cu un diametru brut turnat de 30 mm, vor [i formate si turnate in
forme uscate.

T4:2: incercirile care se vor executa

a. Incercarea la tractiune pe doua epruvete prelucrate din bare circulare conform
pct.7.4.1.(pentru forma epruvetei, a se vedea Regulile RNR- Partea A-XIII, Materiale.).
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b. Incercarea la duritate cu metoda Brinell, pe barele circulare, in punctul unde au fost
prelevate epruvetele pentru incercarea la tractiune sau corespunzator altor cerinte si
prescriptit RNR.

¢. Microfotografia (scara 100:1) pe barele circulare , in punctul de incercare similar celui de
la aliniatul b. Se va stabili structura grafitului si masa metalica de baza.

d. Analizele din oala de turnare . Cel putin urmatoarele elemente vor fi determinate :
C,Mn,Si,P,S.
e. Alte analize specifice, dupa caz.

7.4.3. Verificarea dimensionald, vizuald, nedistructiva

in scopul verificarii starii exlerioare si interioare a pieselor turnate din fonta,
mai multe piese din productia curenta ii vor fi prezentate inspectorului RNR .Acestea vor fi
verificate vizual, iar zonele lor critice vor fi testate cu pulberi magnetice si/sau cu lichide
penetrante, sau alte metode specificate in caietele de sarcini.Conditiile interne ale pieselor
turnate din fonta produse in serie, vor fi verificate printr-o metoda nedistructiva adecvata, dar
posibil si prin ebosare. In caz de dubiu, aceasta verificare va fi extinsa si la celelalte piese
turnate. Piesele turnate vor [i verificate din punct de vedere dimensional, urmarindu-se ca
adaosurile tehnologice si de prelucrare sa se incadreze in prevederile normativelor i
standardelor in vigoare.

7.4.4. Determinarea suplimentaré a factorilor de apreciere

Firma producitoare de piese turnate din fonta va determina §i va face
cunoscuti inspectorului delegat de catre RNR, urmatorii factori de apreciere :
a. Temperatura de turnare  (°C)
b. Gradul de saturatie Sc (%)

%C
C=
43-1/3(%Si +%P)

x100

7.5. Rapoartele inspectorului delegat

Toate rezultatele incercarilor si fotografiile structurilor metalografice, vor fi
centralizate de cdtre solicitant intr-un raport, care va fi prezentat inspectorului delegat pentru
confirmare si inaintat catre RNR Central in duplicat. Inspectorul delegat trebuie sa raporteze
de asemenea, rezultatele activitétii sale de inspectie si verificare a starii pieselor turnate.Acest
raport va fi insotit de evaluarea sa personala asupra turnatoriei si a utilitafilor de care aceasta
dispune.
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7.6 Documente necesare autorizirii/acreditérii

Urmatoarele documente fac obiectul dosarului intocmit de producator (in doua
exmplare ):

a. Cererea de autorizare/acreditare in conformitate cu prevederile paragrafului 7.1. din

actuala prescriplie.

b. Descrierea turnatoriei : atelierul de modelarie, atelierul de formare, atelierul de miezuire,

atelierul de elaborare, cuptoare, atelierul de curatire, facilitali detratamente termice e.L.c.

c. Descrierea sistemelor de control si a echipamentelor pentru control distructiv, nedistructiv
si incercari mecanice si tehnologice pentru materiale de formare, autorizarea/acreditarea
calificarii personalului care executa incercarile, performania incercarilor de control
nedistructiv e.t.c.

. Calculul compozitiei incarcaturii si tratamentul de modificare a fontel.

Planul Calitatii si Sistemul de Asigurare a Calitatii .

Specificatii de materiale pentru materialele nestandardizate.

Date despre factorii suplimentari de apreciere.

Buletine de incercari in concordanta cu cerintele punctelor 7.3. si 7.4.

Fise de masuratori care sa certifice controlul dimensional.

Fise de tratament termic.

Buletine de control nedistructiv.

Rapoariele de inspectie si raportul de evaluare personala al inspectorului delegat de catre

RNR.

mETmER Mo S

8. AUTORIZAREA/ACREDITAREA

Conform  cap.8.din  “ Procedura  privind  autorizarea/acreditarea
producatorilor de servicii, produse si echipamente cu specific naval si industrial™

9. CRITERII DE ACCEPTARE / RESPINGERE

Conform  cap.9.din  * Procedura  privind  autorizarea/acreditarea
producatorilor de servicii, produse si echipamente cu specific naval si industrial”

10. MASURI DE ASIGURAREA CALITATII
Conform cap.10.din  “ Procedura privind autorizarea/acreditarea
producatorilor de servicii, produse si echipamente cu specific naval si industrial”
11, RAPOARTE $I INREGISTRARI

Conform  cap.1l.din  “ Procedura  privind  autorzarea/acreditarea
producatorilor de servicii, produse si echipamente cu specific naval si industrial”
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ANEXA 12.2.

Prescriptii pentru autorizarea/acreditarea producétorilor
de piese turnate din otel
1L SCOP
Prezentele prescriptii se aplica la autorizarea/acreditarea de catre Registrul Naval

Romin in concordanta cu Regulile RNR si standardele interne si internafionale in vigoare a
firmelor producatoare de piese turnate din otel.

2. DOMENIUL DE APLICARE
Prezentele prescriplii se aplica in vederea autorizarii/acreditarii firmelor care isi

exprima disponibilitatea de a asigura produse, piese turnate din otel, in conditiile prevazute de
Regulile RNR si standardele interne si internationale in vigoare.

3.  DOCUMENTE DE REFERINTA

Conform cap.3. din “ Procedura privind autorizarea / acreditarea producatorilor de
servicii, produse si echipamente cu specific naval si industrial”

4. DEFINITII DE TERMENI

Conform cap.4. din “ Procedura privind autorizarea / acreditarea producatorilor de
servicii, produse si echipamente cu specific naval si industrial”

5. RESPONSABILITATI

Conform cap.5. din “ Procedura privind autorizarea / acreditarea producatorilor de
servicii, produse si echipamente cu specific naval si industrial”

6. CONDITII PREALABILE

Conform cap.6. din” Procedura privind autorizarea / acreditarea producatorilor de
servicii, produse si echipamente cu specific naval si industrial”.
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7. PROCEDURA DE AUTORIZARE.

7.1. Solicitarea

Firmele producatoare de piese turnate din ofel, care intenlioneaza sa livreze produse
in concordania cu prevederile CAP.2. DOMENIUL DE APLICARE, trebuie sa solicite
autorizarea/acreditarea, la Registrul Naval Romén, in scris. In cererea intocmita in vederea
autorizarii/acreditarii vor f[i indicate clar marcile de olel ce urmeaza a fi supuse
autorizarii/acreditarii, standardele recunoscute in domeniu sau specificatiile de materiale, condifiile
de livrare, greutatile informative si alte date tehnice, dupa caz, pentru fiecare tip de produs.

7.2. Lucriri de inspectie

Cu ocazia lucrarilor de inspectie, inspectorul Registrului Naval Roman, se va
convinge ca sunt indeplinite conditiile pentru fabricarea si incercarea in mod corect a pieselor
turnate din otel ce fac subiectul autorizarii /acreditarii. In acest sens, ii vor fi prezentate si detaliate
procesul de productie, standardele de referinta in conformitate cu care se produc piesele turnate
supuse autorizarii/acreditarii ,un plan al calitatii, programul de incercari, precum si Sistemul de
Asigurare a Calitafii.

7.3. Scopul incerciirilor de autorizare/acreditare
7.3.1. Numairul de probe pentru incercéri
Numarul de probe care vor fi prezentate pentru incercarile in vederea autorizarii/

acreditarii este determinat de catre RNR de la caz la caz, functie de domeniul autorizérii/acreditarii.
In cele din urma,cel putin doua probe din aceeasi sarja vor fi prezentate pentru incercari, chiar daca
autorizarea/acreditarea se va aplica pentru o singura marca de otel.Epruvetele vor fi prelevate fie
din probe turnate separat, fie din probe turnate impreuna cu piesele, fie din piesele turnate si vor fi
poansonate de catre inspectorul delegat anterior detasarii lor prin prelucrare mecanica.

7.3.2. fncercirile care se vor executa

Fiecare lot de probe va fi supus la incercari dupa cum urmeaza :

a. Incercarea la tractiune pe doua epruvete cu sectiune circulara.

b. Pentru ofel turnat nealiat, incercarea la indoire pe doua epruvete, cu diametrul dornului
adaptat marcii de otel.
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c. Incercarea la incovoiere prin soc pe cel pulin patru seturi a céte trei epruvete ISO-V, la tempera-

5 o a & 5 . ey . -
turile de 20°C, 0°C, -20°C si -40°C (pentru oteluri turnate cu proprietati de tenacitate la temperaturi
scazute, cu scaderea temperaturii de incercare péna la cea mai joasa temperatura de lucru).

d. Analizele chimice din oala de turnare. Cel putin continutul urmatoarelor elemente va
fi determinat:C, Mn, Si, P, S, Cr, Mo, Cu, Ni, Al si de asemenea Nb, V si Ti, daca acestea figurea-
za in compozitie.

a. Microstructura, executata in profunzimea probei si/sau la grosimea de perete a piesei turnate, cu
fotografii la scara 100:1.

f. Pentru otel turnat cu proprietati garantate la temperaturi ridicate, incercarea la tractlune la
temperaturi ridicate a cel putin doua epruvete cu sectiunea circulara, la temperatura de 300°C sau
adecvata.

g. Pentru ofel inoxidabil austenitic turnat, incercarea rezistentei la coroziune intercristalina a cel
putin doua epruvete care fac obiectul unor standarde recunoscute.

T.33. Verificarea dimensionald,vizuali,nedistructiva

In scopul verificarii starii exterioare §i interioare a pieselor turnate din ofel, mai
multe piese din productia curenta ii vor fi prezentate inspectorului RNR .Acestea vor fi verificate
vizual, iar zonele lor critice vor [i testate cu pulberi magnetice sifsau cu lichide penetrante, sau alte
metode specificate in caietele de sarcini.Conditiile interne ale pieselor turnate din otel produse in
serie, vor fi verificate printr-o metoda nedistructiva adecvata, dar posibil si prin ebosare. In caz de
dubiu, aceasta verificare va fi extinsa si la celelalte piese turnate. Piesele turnate vor fi verificate
din punct de vedere dimensional, urmarindu-se ca adaosurile tehnologice si de prelucrare sa se
incadreze in prevederile standardelor in vigoare.

7.3.4. Lucriri de sudurd

Pentru executarea lucrarilor de sudura, turnatoria va avea la dispozitie echipamen-
tul adecvat, supraveghetori de lucrari si sudori calificati. Detalii despre procedurile de sudare, tra-
tamente termice post-sudare si incercari, vor fi prevazute intr-o specificatie separata supusa autori-
zarii RNR. Proprietatile mecanice si tehnologice ale sudurilor vor fi dovedite de incercari de proce-
dura . In caz contrar, de comun acord cu RNR, domeniul procedurii de incercare va fi in concor-
danta cu standardele in vigoare.

7.4. Rapoartele inspectorului delegat

Toate rezultatele incercarilor si fotografiile structurilor metalografice, vor f[i
centralizate de catre solicitant intr-un raport, care va fi prezentat inspectorului delegat pentru
confirmare si inaintat catre RNR Central in duplicat. Inspectorul delegat trebuie sa raporteze de
asemenea, rezultatele activitatii sale de inspectie si verificare a starii pieselor turnate.Acest raport
va i insotit de evaluarea sa personala asupra turnatoriei si a utilitatilor de care aceasta dispune.
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7.5. Documente necesare autoriziriifacreditarii

Urmatoarele documente fac obiectul dosarului intocmit de producator (in doua
exmplare ):

a. Cererea de autorizare/acreditare in conformitate cu prevederile paragralului 7.1. din actuala
prescriptie.

b. Descrierea turnatoriei : atelierul de modelarie, atelierul de formare, atelierul de miezuire,atelierul
de elaborare, cuptoare, atelierul de curatire, facilitati de tratamente termice e.t.c.

c. Descrierea sistemelor de control si a echipamentelor pentru control distructiv, nedistructiv si
incercari mecanice si tehnologice pentru materiale de formare, autorizarea/acreditarea calificarii
personalului care executa incercarile, performanta incercarilor de control nedistructiv e.t.c.

d. Planul Calitatii si Sistemul de Asigurare a Calitatii .

e. Specificatii de materiale pentru materialele nestandardizate.

f. Buletine de incercari in concordanta cu cerintele punctului 7.3.

g. Fise de masuratori care sa certilice controlul dimensional.

h. Fise de tratament termic.

i. Buletine de control nedistructiv.

j- Specificatia de sudura care sa cuprinda: echipament de sudura, date despre calificarea sudorilor
si a supraveghetorilor, procedura de sudura, fratamentele termice post-sudare.

a. Rapoartele de inspectie si raportul de evaluare personala al inspectorului delegat de catre RNR.

8. AUTORIZAREA/ACREDITAREA

Conform cap.8.din “ Procedura privind autorizarea/acreditarea producatorilor de
servicii, produse si echipamente cu specific naval si industrial”,

A CRITERII DE ACCEPTARE / RESPINGERE

Conform cap.9.din “ Procedura privind autorizarea/acreditarea producatorilor de
servicii, produse si echipamente cu specific naval si industrial”.

10. MASURI DE ASIGURAREA CALITATII

Conform cap.10.din “ Procedura privind autorizarea/acreditarea producatorilor de
servicii, produse si echipamente cu specific naval si industrial.”

11. RAPOARTE SI INREGISTRARI

Conform cap.11.din “ Procedura privind autorizarea/acreditarea producatorilor de
servicii, produse si echipamente cu specific naval si industrial.”
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ANEXA 12.3.

Prescriptii pentru autorizarea/acreditarea producitorilor
de piese forjate din otel
1. SCOP
Prezentele prescripfii se aplica la autorizarea/acreditarea de catre Registrul Naval

Romén in concordanta cu Regulile RNR si standardelor interne si internationale in vigoare a
firmelor producatoare de piese forjate din otel.

2. DOMENIUL DE APLICARE
Prezentele prescriptii se aplica in vederea autorizarii/acreditarii firmelor care isi

exprima disponibilitatea de a asigura produse , piese forjate din ofel, in conditiile prevazute de
Regulile RNR si standardele interne si internationale in vigoare.

3. DOCUMENTE DE REFERINTA

Conform cap.3. din “ Procedura privind autorizarea /acreditarea producatorilor de
servicii, produse si echipamente cu specific naval si industrial”.

4. DEFINITII DE TERMENI

Conform cap. 4. din “ Procedura privind autorizarea /acreditarea producatorilor de
servicii, produse si echipamente cu specific naval si industrial”

5. RESPONSABILITATI

Conform cap.5. din “ Procedura privind autorizarea /acreditarea producatorilor de
servicii, produse si echipamente cu specific naval si industrial”

6. CONDITII PREALABILE

Conform cap.6. din” Procedura privind autorizarea /acreditarea producatorilor de
servicii, produse si echipamente cu specific naval si industrial”
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7. PROCEDURA DE AUTORIZARE.

7.1. Solicitarea

Firmele producatoare de piese forjate din otel, care intentioneaza sa livreze produse
in concordanta cu prevederile CAP.2. DOMENIUL DE APLICARE, trebuie sa solicite
autorizarea/acreditarea la Registrul Naval Romdn in scris. In cererea intocmita in vederea
autorizarii/acreditarit vor fi indicate clar marcile de ofel ce urmeaza a fi supuse
aulorizarii/acreditarii, standardele recunoscute in domeniu sau specificatiile de materiale, conditiile
de livrare, greutafile informative calculate pentru fiecare tip de piesa si alte date tehnice, dupa caz.

7.2.  Lucréri de inspectie

Cu ocazia lucrarilor de inspeciie ,inspectorul Registrului Naval Roman, se va
convinge ca sunt indeplinite conditiile pentru fabricarea si incercarea in mod corect a pieselor
forjate din otel ce fac obiectul autorizarii /acreditarii. In acest sens, ii vor fi prezentate si detaliate
procesul de productie, standardele de referin{d in conformitate cu care se produc piesele forjate
supuse autorizarii/acreditarii ,un plan al calitatii , Sistemul de Asigurare a Calitatii e.t.c.

7.3. ' Scopul incercirilor de autorizare/acreditare
7.3.1. Numaéml de probe pentru incerciri

Numarul de probe care vor fi prezentate pentru incercarile in vederea autorizarii/
acreditarii este determinat de catre RNR, astfel incat sa acopere pozitiile din cererea de autorizare/
acreditare, in concordanta cu marcile de oteluri, formele constructive si conditiile de livrare ale
pieselor forjate . Cel putin doud probe din aceeasi sarja vor fi prelevate, chiar daca
autorizarea/acreditarea urmeaza a se elibera pentru o anumiti forma a produsului gi/sau o anumita
marca de ofel. Probele vor fi prelevate fie din excesul de material forjat impreuna cu piesa, fie din
surplusurile forjate si vor {i poansonate de catre inspectorul delegat, inainte de prelevare.

7.3.2. Incercirile care se vor executa
Fiecare lot de probe va fi supus la incercéri dupa cum urmeaza :
a. Incercarea la tractiune pe doua epruvete cu sectiune circulara, una dintre ele prelevata pe directie
longitudinala, iar cealalti pe direciie transversala sau tangentiala,cu condifia ca dimensiunile probei
sa permité acest lucru.
b. Incercarea la incovoiere prin soc, pe un set de trei epruvete ISO-V, prelevate in directie longitu-

dinala si daca dimensiunile probei o permit, pe un alt set de trei epruvete prelevate in directie trans-
versala sau tangentiala, la temperatura mediului ambiant. Pentru piese forjate din oteluri cu tenaci-
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tate la temperaturi scazute, vor {i determinate proprietatile de tenacitate dependente de cea mai
scazuta temperatura de lucru.

c. Analiza chimica a sarjei din care provine otelul supus operatiei de forjare.

d. Analiza produsului : toate elementele constructive decisive pentru caracteristicile calitative ale
produsului, vor fi puse in evidenia si analizate.

e. Controlul microstructurii, executat la suprafata si in profunzimea probei, insotit de fotografii la
scara 100:1.

f. Pentru piese forjate cu fibraj continuu, suplimentar, macrostructura care sa puna in evidenta fi-
brajul.

g. Pentru piese forjate din ofeluri cu proprietali garantate la temperaturi ridicate, suplimentar,incer-

carea la tractiune la temperaturi ridicate a cel putin doua epruvete cu sectiune circulara,la
Q

temperatura de 300 C sau adecvata.

h. Pentru piesele forjate din otel inoxidabil austenitic, suplimentar, incercarea de rezistenta la
coroziune intercristalina a cel pufin doua epruvete, facand subiectul unui standard in vigoare.

733, Verificarea dimensionali,vizuald,nedistructiva

In scopul verificarii starii exterioare si interioare a pieselor forjate din otel, mai multe
piese din productia curenta ii vor {i prezentate inspectorului RNR .Acestea vor {i verificate vizual,
iar zonele lor critice vor fi testate cu pulberi magnetice sifsau cu lichide penetrante.Conditiile
interne ale pieselor forjate din ofel produse in serie, vor fi verificate prin metoda controlului
ultrasonic. Zonele ce vor face obiectul testelor, vor fi stabilite de comun acord cu inspectorul RNR.
Piesele forjate vor fi verificate din punct de vedere dimensional, urmarindu-se ca adaosurile
tehnologice si de prelucrare sa se incadreze in prevederile standardelor in vigoare.

7.4. Rapoartele inspectorului delegat

Toate rezultatele incercarilor inclusiv fotografiile structurilor metalografice, vor fi
centralizate de catre solicitant intr-un raport, care va [i prezentat inspectorului delegat pentru
confirmare si inaintat catre RNR Central in duplicat. Inspectorul delegat trebuie sa raporteze de
asemenea, rezultatele activitafii sale de inspectie si verificare a starii pieselor forjate.Acest raport va
fi insotit de evaluarea sa personala asupra sectiei de forja si a utilitatilor de care aceasta dispune.

71.5. Documente necesare autoriziriifacreditérii

Urmatoarele documente fac obiectul dosarului intocmit de producator ( in doua
exmplare ) :

a. Cererea de autorizare/acreditare avdnd continutul in conformitate cu prevederile paragrafului
7.1. din actuala prescriptie.
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b. Descrierea sectiei de forja: prese, ciocane, dispozitive, cuptoare de preincalzire, echipamente de
tratament termic, echipamente de fabricafie etc.

¢. Descrierea sistemelor de control si a echipamentelor pentru control distructiv, nedistructiv si
incercari mecanice, autorizarea/acreditarea calificarii personalului care executa incercérile,per-
formanta incercarilor de control nedistructiv e.t.c.

. Planul Calitatii si Sistemul de Asigurare a Calitatii .

Specificatii de materiale pentru materialele nestandardizate.

Descrierea proceselor speciale de forjare cum ar fi forjarea cu fibraj continuu.

Certificat de calitate al otelului supus forjarii, cAnd acesta este asigurat de un alt furnizor si/sau

descrierea procesului siu de fabricatie.

h. Buletine de incercari in concordanta cu cerintele punctului 7.3.

i. Fise de masuratori care sa cerlifice controlul dimensional.

j. Fise de tratament termic.

k. Buletine de control nedistructiv.

1. Rapoartele de inspectie si raportul de evaluare personala al inspectorului delegat de catre RNR.

m ™o o

8. AUTORIZAREA/ACREDITAREA

Conform cap.8.din “ Procedura privind autorizarea/acreditarea producatorilor de
servicii, produse si echipamente cu specific naval si industrial”

9. CRITERII DE ACCEPTARE / RESPINGERE

Conform cap.9.din “ Procedura privind autorizarea/acreditarea producatorilor de
servicii, produse si echipamente cu specific naval si industrial™

10. MASURI DE ASIGURAREA CALITATI

Conform cap.10.din “ Procedura privind autorizarea/acreditarea producatorilor de
servicii, produse si echipamente cu specific naval si industrial”

11. RAPOARTE §I INREGISTRARI

Conform cap.11.din “ Procedura privind autorzarea/acreditarea producatorlor de
servicii, produse si echipamente cu specific naval si industrial™
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ANEXA 12.4.

Prescriptii pentru autorizarea/acreditarea producitorilor de fevi
trase gi /sau sudate longitudinal

; SCOP
Prezentele prescriptii se aplica la autorizarea/acreditarea de catre Registrul Naval
Roméan in concordanta cu Regulile RNR si standardele interne si internationale in vigoare a
firmelor producatoare de tevi trase si /sau sudate longitudinal.
2. DOMENIUL DE APLICARE
Prezentele prescriptii se aplica in vederea autorizérii/acreditarii firmelor care isi
exprima disponibilitatea de a asigura produse, {evi trase si/sau sudate longitudinal, in conditiile
prevazute de Regulile RNR si standardele interne si internationale in vigoare.

3. DOCUMENTE DE REFERINTA

Conform cap.3. din “ Procedura privind autorizarea /acreditarea producatorilor de
servicii, produse si echipamente cu specific naval si industrial.”

4. DEFINITII DE TERMENI
Conform cap. 4. din “ Procedura privind autorizarea /acreditarea producdtorilor de
servicii, produse si echipamente cu specific naval si industrial”
5.  RESPONSABILITATI
Conform cap.5. din “ Procedura privind autorizarea /acreditarea producatorilor de
servicii, produse si echipamente cu specific naval si industrial”
6. CONDITII PREALABILE

Conform cap.6. din” Procedura privind autorizarea /acreditarea producatorilor de
servicii, produse si echipamente cu specific naval si industrial”
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s PROCEDURA DE AUTORIZARE.

1.1, Solicitarea

Firmele producatoare de {evi trase sifsau sudate longitudinal care inten{ioneaza sa
livreze produse in concordantd cu prevederile CAP.2. DOMENIU DE APLICARE, trebuie 7
solicite autorizarea/acreditarea la Registrul Naval Romén in scris. In cererea intocmita in vedercs
autorizarii/acreditarii ,vor [i indicate clar marcile de ofeluri, gama dimensionala pentru care esie
solicitata autorizarea/acreditarea, standardele in vigoare carora acestea trebuie sd le corespunda,
procedeul de fabricatie, conditiile de livrare si alte date tehnice, dupa caz.

7.2. Lucriri de inspectie

Cu ocazia lucrarilor de inspectie ,inspectorul Registrului Naval Roman, se va convinge ca
sunt indeplinite conditiile pentru fabricarea si incercarea in mod corect a tevilor trase si /sau sudate
longitudinal ce fac obiectul autorizarii/acreditarii. In acest sens, ii vor fi prezentate si detaliate
procesul de productie, standardele de referinta in conformitate cu care se produc tevile supuse
autorizarii/acreditarii ,un plan al calitaii, Sistemul de Asigurare a Calitatii e.t.c.

7.3. Scopul incercirilor de autorizare/acreditare
7.3.1. Numirul de probe pentru incerciri

Numarul de probe pentru incercari care va fi prezentat, este fixat de comun acord ci:
inspectorul delegat al Registrului Naval Romdn, astfel incit sa acopere produsele statuate in cererca
- pentru autorizare /acreditare, respectind cu strictete marcile de ofeluri, dimensiunile si conditiile
tehnice si de livrare din Reguli si standardele in conformitate cu care se efectueaza receptia.

Cate doua tevi reprezentative pentru diametre /grosimi de perete mici,medii si mari,
dintr-o marca relevanta de ofel provenita din doua sarje diferite ,ii vor fi prezentate inspectorului
delegat, astfel incit in final, numarul de tevi din care se vor preleva probe va fi de 6 (sase).in cazul
in care mai mult de un sortiment de otel va fi supus autorizarii/acreditarii in acelasi timp, o reducere
a numarului de marci de otel si/sau tevi, pentru prelevare de probe, va fi pusa de acord intre
inspectorul delegat de catre Registrul Naval Romén si reprezentantii firmei producatoare.

7.3.2.  Natura si numérul de epruvete

Epruvetele vor fi prelevate din capatul fiecarei fevi selectate pentru incercari in
vederea autorizarii / acreditarii si vor fi poansonate de catre inspectorul RNR, inainte de debitare
‘Toate tevile selectate pentru incercari vor fi in prealabil testate la presiune hidraulica, cu o presiune
care induce o sarcina egala cu 90% din limita de curgere superioara sau conform conditiilor tehnice
ale produsului.
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a.

a.

T35 ncercirile care se vor executa
Epruvetele prelevate vor [i pregatite pentru urmatoarele incercari:

Incercarea la tractiune longitudinala sau transversala. Daca este posibil, se vor incerca sectiunile
lungi ale intregii {evi.

. Incercarea la aplatizare, incercarea la largire, incercarea la tractiune a inelelor sau incercarea la

largire pe dorn a inelelor, in concordan{a cu marca de otel si dimensiunea levii.Epruvetele vor fi
prelevate din fiecare capat si din mijlocul fiecarei (evi selectate pentru incercari.

Incercarea la incovoiere prin soc pe epruvete ISO-V ,longitudinal si / sau transversal, la

P i (-] ] o : . -
temperatura minima de proba de 20° C ; 0°C ;-20 C, daca grosimea de perete este mai mare sau
cel pufin egala cu 10 mm (pentru toate marcile de otel ), sau dacd grosimea de perete este mai
5 & . o i
mare sau cel putin egala cu 6 mm (pentru marcile de otel pentru temperaturi sub 0 C, a caror
temperaturi de incercare vor [i stabilite de comun acord cu RNR, in concordan{a cu standardele
recunoscute ).

. Amprenta Baumann.

Determinarea microstructurii , cu fotografii la scara 100:1.

Analiza chimica din oala de turnare si din produs, cu determinarea urmatoarelor elemente:
C,Si,Mn,P,S,ALN, incluzind si eventualele elemente de aliere.

. Pentru tevi care se [olosesc la temperaturi ridicate, suplimentar, incercarea la tracfiune la

temperaturi ridicate ( pentru determinarea limitei de curgere conventionale la temperaturi
stabilite de comun acord cu RNR).

. Pentru tevi din oteluri inoxidabile austenitice, suplimentar, incercarea de rezisten{a la coroziune

intercristalina a cel pufin doua epruvete din aceeasi sarja, in concordanta cu un standard
recunoscut international
7.3.4.  Incerciri suplimentare pentru tevi sudate longitudinal

Incercarea la tractiune longitudinal, incluzind cordonul de sudura sau transversal peste cordonul
de sudura.

. Incercarea de aplatizare si incercarea la tractiune a inelelor se vor executa alternant, cu pozitia

cordonului de sudura tangential si perpendicular pe directia aplicarii sarcinii (pozifia orara 9 si
12 ). Pentru diametre ale tevilor peste 200 mm, suplimentar, incercarea la incovoiere
transversala a cordonului de sudura cu interiorul si exteriorul cordonului supus sarcinii.

. Incercarea la incovoiere prin soc, transversal cu pozifia crestaturii in centrul cordonului de

sudura si a zonei influientata termic.
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d. Fotografiile microstructurii in centrul cordonului de suduré si in zona influienfata termic.
e. Compozitia chimica a metalului de fuziune.

f. Macro sectiune cu trei curbe de incercare la duritate prin zona sudurii.Vor fi prezentate fotografii
la scara 2:1.

g. Incercari nedistructive ale cordonului de sudura prin metoda ultrasonica si /sau radiografica.

1.3.5. Verificarea dimensionali,vizuala,nedistructiva

Pentru a-i fi demonstrate calitatea suprafeiei, tolerantele dimensionale si de
lungime, {evile din productia curenta ii vor {i prezentate inspectorului delegat. Se va face proba
eficientei echipamentului de control nedistructiv si etalonarii sale pe {evi din aceeasi categorie
furnizate cu defecte artificiale.

7.4. Rapoartele inspectorului delegat

Toate rezultatele incercarilor si fotografiile structurilor metalografice de la caz la caz,
vor fi centralizate de cétre solicitant intr-un raport, care va fi prezentat inspectorului delegat pentru
confirmare si inaintat ciatre RNR Central in duplicat. Inspectorul delegat trebuie sa raporieze de
asemenea rezultatele activitalii sale de inspectie si verificare a starii tevilor trase si/sau sudate
longitudinal. Acest raport va fi insotit de evaluarea sa personala asupra sectiei de fevi si a utilitatilor
de care aceasta dispune.

7.5. Documente necesare autorizérii/acreditirii

Urmatoarele documente fac obiectul dosarului intocmit de producator ( in doua
exmplare ):

a. Cererea de autorizare/acreditare avind continutul in conformitate cu prevederile paragrafului
7.1.din actuala prescriptie.

b. Descrierea sectiei de tevi : cuptoarele de incalzire, instalatiile de tragere si/sau laminoarele,
instalatiile de roluire si de sudare, cuptoare de tratament termic, instalatiile de indreptare si
retezare e.L.C.

¢. Descrierea sistemelor de control si a echipamentelor pentru control distructiv, nedistructiv si
incercari mecanice si tehnologice, autorizarea/acreditarea calificarii personalului care executa
incercdrile, performanta incercérilor de control nedistructiv e.t.c.

d. Planul Calitatii si Sistemul de Asigurare a Calitatii .

e. Specificatii de sudurd care sa cuprinda: echipament de sudura, date despre calificarea si
autorizarea/acreditarea sudorilor si supraveghetorilor, procesul tehnologic propriu-zis,
tratamentele termice post-sudura e.t.c.

f. Date despre producatorii materialului initial si/sau descrierea procesului tehnologic de obtinere a
otelului daca acesta este produs de fabrica de {evi.

g. Buletine de incercari in concordanta cu cerintele paragrafului 7.3.

h. Fise de masuratori care sa certifice controlul dimensional.

i. Fise de tratament termic.
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a. Buletine de control nedistructiv.
b. Rapoartele de inspeciie si raportul de evaluare personala a inspectorului RNR.

8. AUTORIZAREA/ACREDITAREA

Conform cap.8.din “ Procedura privind autorizarea/acreditarea producatorilor de
servicii, produse si echipamente cu specific naval si industrial”

9. CRITERII DE ACCEPTARE / RESPINGERE

Conform cap.9.din “ Procedura privind autorizarea/acreditarea producatorilor de
servicii, produse si echipamente cu specific naval si industrial”.

10. MASURI DE ASIGURAREA CALITATII
Conform cap.10.din “ Procedura privind autorizarea/acreditarea producatorilor de
servicii, produse si echipamente cu specific naval si industrial”
11. RAPOARTE $I INREGISTRARI

Conform cap.11.din “ Procedura privind autorzarea/acreditarea producatorlor de
servicii, produse si echipamente cu specific naval si industrial’.
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ANEXA 12.5.

Prescripfii pentru autorizarea/acreditarea producétorilor
de lanturi navale
1. SCOP
Prezentele prescriptii se aplica la autorizarea/acreditarea de catre Registrul Naval

Romin in concordan{a cu Regulile RNR si standardele interne si internationale in vigoare a
firmelor producatoare de lanfuri navale.

2. DOMENIUL DE APLICARE
Prezentele prescriplii se aplica in vederea autorizarii/acreditarii firmelor care isi

exprima disponibilitatea de a asigura produse , lanfuri navale, in conditiile prevazute de Regulile
RNR si standardele interne si internationale in vigoare.

3.  DOCUMENTE DE REFERINTA

Conform cap.3. din “ Procedura privind autorizarea /acreditarea producatorilor de
servicii, produse si echipamente cu specific naval si industrial.”

4, DEFINITII DE TERMENI

Conform cap. 4. din “ Procedura privind autorizarea /acreditarea producatorilor de
servicii, produse si echipamente cu specific naval si industrial”,

5.  RESPONSABILITATI

Conform cap.5. din “ Procedura privind autorizarea /acreditarea producatorilor de
servicii, produse si echipamente cu specific naval si industrial”

6. CONDITII PREALABILE

Conform cap.6. din” Procedura privind autorizarea /acreditarea producatorilor de
servicii, produse si echipamente cu specific naval si industrial”,
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2 PROCEDURA DE AUTORIZARE.

7.1. Solicitarea

Firmele producatoare de lanfuri navale, care intentioneaza sa livreze produse in
concordanta cu prevederile CAP.2. DOMENIUL DE APLICARE, trebuie sa solicite
autorizareafacreditarea la Registrul Naval Romén in scris. in cererea intocmita in vederea
autorizariifacreditarii vor fi indicate clar gradul otelului de lanf, gama dimensionala de fabricatie,
conditiile de livrare, faptul daca lantul se fabrica cu sau fara punte, standardele recunoscute in
domeniu sau specificaliile de materiale dupa care se face fabricatia si alte date tehnice, dupa caz.

7.2.  Lucriri de inspectie

Cu ocazia lucrarilor de inspectie, inspectorul Registrului Naval Romén, se va
convinge ca sunt indeplinite conditiile pentru fabricarea si incercarea in mod corect a lanturilor
navale ce fac obiectul autorizarii /acreditarii. In acest sens, i vor fi prezentate si detaliate procesul
de productie, standardele de referinta in conformitate cu care se produc lanturile navale supuse
autorizarii/acreditarii, un plan al calitatii , Sistemul de Asigurare a Calitatii e.t.c.

T3 Scopul incercérilor de autorizare/acreditare
7.3.1. Numairul de probe pentru incercari

Numarul de probe care vor fi prezentate pentru incercarile in vederea autorizarii/
acreditarii este stabilit de catre RNR, astfel incdt sa acopere pozitiile din cererea de autorizare/
acreditare.Pentru fiecare categorie/grad de lant, din cele mai mari dimensiuni, cite doua epruvete
de 3 sifsau 5 zale si cel putin 7 zale independente se vor prezenta inspectorului delegat, pentru a fi
supuse probelor.

T332, Incercirile care se vor executa
Fiecare lot de probe va fi supus la incercari dupd cum urmeaza :
a. Incercarea la sarcina de proba prevazuta in Regulile RNR pentru categoria si dimensiunea
corespunzatoare de lant, pe epruvete de 3 sau 5 zale. In urma incercarii, va fi masurata alungirea,
care nu trebuie sa depaseasca 5%. Dupa incercarea la sarcina de proba, zalele individuale ale
. o . x " B o .
acestor epruvete trebuie sd se poatd misca la un unghi de 180 fara nici un fel de dificultate.
b. Incercarea la sarcina de rupere prevazuta in Regulile RNR, a acelorasi epruvete, ulterior incerca-
rii la sarcina de proba. Sarcina la care se produce ruperea, aparitia si localizarea rupturii, trebuie ra-

portate.

e . o e . " = .. . . 2
c. Incercarea la indoire la 90 a doua zale individuale asezate in pozitie orizontala. In cazul unor
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diametre mai mari a barelor de otel de lant, poate fi prelucrata din za, o epruveta cu secfiunea trans-
versala in forma de semicerc, cu sudura in mijlocul epruvetei.

d. Incercarea la tractiune pe doua epruvete rotunde prelucrate din za, una dintre ele avénd cusatura
sudata la mijloc, cealalta fara cusatura sudata.

e. Incercarea la incovoiere prin soc pe doua seturi a cite 3 epruvete ISO-V, unul din seturi avand
crestatura amplasata in centrul cusaturii sudate, iar celalalt fiind prelevat din zona nesudata a zalei.
Crestatura trebuie sa fie prelucrata vertical fata de suprafata originala a zalei, iar temperaturile la
care se executa incercarile este indicata in Regulile RNR.

f. Incercarea la corodare bruta cu microfotografii la scara 100:1 in cusatura sudata, zona de tranzi-
tie si materialul de baza.

g. Analiza chimica otelului de lant, in cazul in care nu este doveditd de un buletin de analiza elibe-
rat de furnizor. '

7.:3.3. fncercarea unei lungimi de lant la sarcina de proba si verificarea
calititii executiei.

O lungime de lan{ completa (aprox. 27,5 m) va fi montata pe bancul de proba si su-
pusa la o sarcina de proba in conformitate cu Regulile RNR.Dupa reducerea sarcinii la aproximativ
10% din sarcina de probd, se vor efectua masuratori pentru determinarea alungirii totale, lungimea
la 5 zale, cit si dimensiunile zalelor individuale. Dimensiunile trebuie sa se incadreze in gama de
tolerante prevazute in Reguli.

Aceeasi cheie de lant, va fi verificata vizual avandu-se in vedere o executie irepro-
sabila, o buna fixare si localizare a puntilor si de asemenea o sudura perfecta, in cazul puntilor su-
date.

7.4. Rapoartele inspectorului delegat

Toate rezultatele incercarilor si fotografiile structurilor metalografice, vor fi
centralizate de catre solicitant intr-un raport, care va fi prezentat inspectorului delegat pentru
confirmare si inaintat caire RNR Central in duplicat. Inspectorul delegat trebuie sa raporteze de
asemenea, rezultatele activitatii sale de inspectie a lanturilor.Acest raport va fi insotit de evaluarea
sa personala asupra atelierului si a utilitatilor de care acesta dispune.

1.5, Documente necesare autorizarii/acreditarii

Urmatoarele documente fac obiectul dosarului intocmit de producator ( in doua
exmplare ) :

a. Cererea de autorizare/acreditare avind continutul in conformitate cu prevederile paragrafului
7.1.din actuala prescriplie.

b. Descrierea atelierului : prese, dispozitive de sudura prin presiune, cuptoare de preincalzire,
echipamente de tratament termic, echipamente de fabricatie etc.
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c¢. Descrierea sistemelor de control si a echipamentelor pentru control distructiv, nedistructiv si
incercari mecanice, autorizarea/acreditarea calificarii personalului care executa incercarile
(inclusiv capacitatea, dimensiunile si copia ultimului certificat de calibrare a instalatici de
incercare la sarcina de proba).

Planul Calitatii si Sistemul de Asigurare a Calitatii .

Specificatii de materiale pentru materialele nestandardizate.

Certificat de calitate al otelului asigurat de furnizor sifsau descrierea procesului sau de fabricatie.
Buletine de incercari si analize in concordanta cu cerintele punctului 7.3.

. Fise de masuratori care sa certifice controlul dimensional.

Fise de tratament termic.

j- Rapoartele de inspectie si raportul de evaluare personala al mspectorului delegat de catre RNR.

R

8. AUTORIZAREA/ACREDITAREA

Conform cap.8.din “ Procedura privind autorizarea/acreditarea producétorilor de
servicii, produse si echipamente cu specific naval si industrial”

9. CRITERII DE ACCEPTARE / RESPINGERE

Conform cap.9.din “ Procedura privind autorizarea/acreditarea producatorilor de
servicii, produse si echipamente cu specific naval si industrial”.

10, MASURI DE ASIGURAREA CALITATII

Conform cap.10.din “ Procedura privind autorizarea/acreditarea producatorilor de
servicii, produse si echipamente cu specific naval si industrial ”.

11. RAPOARTE $I INREGISTRARI

Conform cap.11.din “ Procedura privind autorzarea/acreditarea producéatorlor de
servicii, produse si echipamente cu specific naval si industrial.”

BIBLIOTECA TEHNICA i
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