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4.1

4.2

4.3

4.4

SCOP

Prezentele prescriplii stabilesc conditiile necesare desfasurarii examenulul teoretic si prac-
tic de autorizare a sudorilor, domeniile de valabilitate, precum si conditiile de verificare,
examinare si incercare, criteriile de acceptare si certificare a rezultatelor examenului.

n cazuri exceptionale si cu acordul RNR, se poate admite autorizarea sudorilor sau
recunoasterea autorizarii acestora si dupa alte reguli, prescripiii sau standarde recunoscute.

DOMENIUL DE APLICARE

Prezentele prescriptii se aplica la autorizarea de catre RNR a sudorilor care urmeazi sa
efectueze lucriri de sudare la construirea si repararea navelor, instalatiilor, masinilor,
caldzrilor, recipientilor sub presiune si echipamentelor navale, unitatilor de foraj marin,
containerelor, instalatiilor si produselor industriale care se executd sub supravegherea
RNR.

DOCUMENTE DE REFERINTA

SR EN 287: 1995 - Calificarea sudorilor. Sudare prin topire.
SR EN 288: 1995- Specificatia si calificarea procedurilor de sudare.

SR EN 25817: 1993 - fmbiniri sudate cu arc electric din ofel. Ghid pentru nivelurile de
acceptare a defectelor.

SR ISO 857: 1994 - Procedee de sudare, lipire tare si lipire moale. Vocabular

STAS ISO 4063:1993 - Sudarea, lipirea tare, lipirea moale si sudarea prin lipire a
metalelor. Nomenclatorul procedeelor si numerele de referinii pentru reprezentarea
simbolicé pe desen.

Reguli pentru clasificarea si constructia navelor maritime - partea A XIV, Registrul Naval
Roman ed. 1995.

DEFINITII

Sudor - Persoana care efectueaza sudarea. Termen generic folosit atit pentru sudori
manuali cat si pentru operatori sudori.

Sudor manual - Sudor care {ine si conduce manual portelectrodul, pistolul de sudare, capul
de sudare sau arzatorul.

Operator sudor - Sudor care deserveste un echipament de sudare la care migcarea relativa

dintre portelectrod, pistoletul de sudare, capul de sudare sau arzétor si piesa de lucru se
realizeaza semimecanizat.

Examinator - Persoani desemnati de parfile contractante si verifice conformitatea cu
prezentele prescriptii.
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4.5

4.6
4.7

4.8
4.9
4.10

5.2

5.3

Specificatia procedurii de sudare (WPS) - document care prevede toate variabilele necesare
unei aplicatii specifice, pentru asigurarea repetabilitaii.

Domeniu de valabilitate - extindere a autorizirii dale pentru o variabila esentiala.

Variabila esentiala - variabila care influenfeaza caracteristicile mecanice si/sau metalurgice
ale imbinarii sudate.

Probé - ansamblu sudat care se utilizeaza la verificarea pentru autorizare.
Epruveti - parte sau porfiune prelevata din proba pentru a fi supusé unei incercéri specifice

Verificare - serie de operafii care trebuie si includd executarea unei probe sudate,
examinarile nedistructive si/sau incercirile mecanice ulterioare precum §i consemnarea
rezultatelor intr-un certificat de examinare. Forma certificatului de examinare este
prezentatd in Anexa 1.

RESPONSABILITATI
Registrul Naval Romén Central
a)  initiazi, mentine §i promoveaza sistemul de autorizare a sudorilor conform

prezentelor prescriptii;

b) deleaga, sub directa sa responsabilitate, administrarea detaliatda a procedurii de
autorizare inspectoratelor RNR teritoriale;

c) pastreazd documentele corespunzatoare si elibereazd certificatele de autorizare.
Forma certificatului de autorizare este prezentatd in Anexa 2.

d) controleaza toate functiile ce au fost delegate.

Inspectoratele RNR

a) comunicd la RNR Central solicitarile de autorizare a sudorilor in cadrul fiecarei
firme;
b) administreazi procedura de auton'z.are conform prezentelor prescriptii;

c) transmite la RNR Central toate documentele necesare in vederea “eliberirii
certificatului de autorizare;

d) tine evidenta firmelor si a sudorilor autorizati din zona de competenta conf. formular
prezentat in Anexa 3.

Firma solicitatoare

a) transmite in scris inspectoratului RNR teritorial solicitarea de autorizare avind anexat
un tabel cu:

- numele si prenumele sudorilor;
- indicativul §i numéarul de poanson;

b) anuntd cu cel putin 10 zile inainte la inspectoratul RNR teritorial data si locul
sustinerii examenului;

c) ia toate masurile tehnico-organizatorice necesare (aprovizionarea cu materiale de
bazi si pentru sudare, asigurarea cu utilaje de sudare, aparate de masura si control si
echipamente de protectie corespunzitoare, prelevarea probelor, efectuarea verifica-

rilor si incercirilor, etc.) pentru ca la data stabilitd examenul s& poatd avea loc in
bune conditii;
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6.1

6.2

6.3
6.3.1

6.3.2

6.3.3

d) pune la dispozilia inspectoratului RNR buletinele cu rezultatele verificarilor,
incercarilor si examinarilor de laborator;

e) tine evidenta sudorilor autorizali i a poansoanelor atribuite acestora.

CONDITII PREALABILE

Personal

La examenul de autorizare se pot prezenta sudori care indeplinesc urmatoarele conditii:

a)  au varsta minima de 18 ani;

b) sunt apti din punct de vedere medical pentru meseria de sudor, prezentdnd in acest
scop un certificat medical cu o vechime de cel mult 6 luni;

c) sunt calificati in meseria de sudor.

Documentatie

fnainte de inceperea examenului, inspectorul RNR va verifica dosarul de autorizare care
trebuie si contind urmétoarele documente:

a) actele personale ale fiecarui sudor si anume:

a, - copie dupa actul de identitate
ap - copie dupa certificatul medical
as - copie dupa documentul de calificare in meseria de sudor

b)  lista cu domeniul de autorizare pentru fiecare sudor
¢)  specificatia procedurii de sudare(WPS) omologata conf. SR EN 288(model Anexa 4)
d) certificatele de calitate pentru materialele de bazé si pentru sudare utilizate

Pregatirea pentru sudare

Metal de baza

Calitatea metalului de baza trebuie si fie cea corespunzitoare domeniului pentru care
sudorul urmeaza si fie examinat.

Prelucrarea marginilor placilor sau tevilor necesare executiei probelor de autorizare se va
face prin agchiere sau prin tiiere cu flacirs, cu conditia de a se asigura suprafete netede,
lipsite de oxizi sau neuniformitafi. fn cazul taierii cu flacira, zona influentats termic se va
indepérta prin prelucrare mecanica.

Forma rosturilor de imbinare va fi cea indicata in Specificatia proceduri de sudare (WPS).
Forma si dimensiunile probelor de autorizare vor fi conform Anexei 7.

Materiale pentru sudare

Materialele pentru sudare utilizate la executia probelor practice de autorizare trebuie sa fie
cele specificate in WPS (Specificatia procedurii de sudare).

Utilaje si echipamente ;
Se vor folosi acelasi tip de utilaje si echipamente care se folosesc si in productia curen
Acestea trebuie si fie in stare buna de functionare si sa fie verificate metrologic.

PROCEDURA

Autorizarea sudorilor se face pe baza unui examen teoretic §i practic sustinut in prezenta
inspectorului RNR si a Coordonatorului cu sudura din cadrul firmei solicitante. Califica-

tivele finale atit la examenul teoretic cit si la cel practic vor fi "ADMIS" sau
"RESPINS".
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7.1

7.2
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7.3.1

7.3.1:1

Examinarea teoretica se poate face oral sau in scris si stabileste in ce masurd sudorul
poseda cunostintele tehnice generale si speciale necesare executiei de lucrari sudate in
domeniul pentru care sudorul se autorizeaza.

Nivelul minim de cunostinie pe care trebuie s le aibd un sudor pentru a respecta
procedurile si practicile curente in materie de sudare este stabilit conform Anexei 5.

Examinarea practica

Examenul practic stabileste masura in care sudorul posedd pregétirea practicd necesara
pentru a executa lucrdri de sudare de buna calitate in domeniul in care urmeaza sa fie
autorizat. Gradul de pregétire se verifica prin:

a) - indeménarea cu care ménuieste aparatele si utilajele (pornire, reglare, oprire) si
felul in care aplicd tehnologia de sudare;

b) - observarea sudorului in timpul executiei probelor (felul in care conduce si
deplaseazi electrodul, mentinerea constanti a arcului electric, etc.);

c) - felul in care aplicd normele de protectie;

d) - controlul nedistructiv (vizual, lichide penetrante sau particule magnetice, radiatii
penetrante) aplicat probelor sudate;

€) - controlul probelor prin incerciri si examinri distructive

Probele practice de autorizare vor fi executate de catre sudori in prezen{a inspectorului
RNR.

Fiecare probé trebuie marcati cu poansonul sudorului si cel al inspectorului RNR.

Sudura probelor se va face pe baza Specificatiei procedurii de sudare (WPS) prin care
sunt stabilite limitele variabilelor esentiale pentru autorizare. Variabilele esentiale sunt
prezentate in Anexa 6.

Parametrii regimului de sudare (intensitatea curentului de sudare, viteza de sudare,
deschiderea rostului imbinarii, etc.) se vor alege de cétre sudor in limitele valorilor
prescrise de WPS.

Sudorului i se permite s elimine, in timpul sudérii probelor, defecte minore, cu exceptia
celor de pe suprafafa ultimului strat, prin polizare, scobire sau alte mijloace utilizate in
productie.

Felul si dimensiunile prdbelor pentru autorizare vor fi cele indicate in Anexa 7.

Probe si incercari

Dupa sudare fiecare probd va fi supusd examindrilor nedistructive si distructive in
conformitate cu prevederile din Anexa 8.

Examinari nedistructive

Examinare vizuald

Fiecare probd realizatii va fi examinatd vizual in starea in care se afld dupd sudare; in caz
de dubiu, examinarea vizuald poate fi suplimentatid cu examinari cu pulberi magnetice,
lichide penetrante §i cu examinari macroscopice pentru sudurile cap la cap.

Probele sudate vor fi examinate la exterior in scopul stabilirii calititii imbin&rii sudate din
punct de vedere al aspectului si al abaterilor pentru forma geometrica.

Examinarea aspectului exterior al imbindrilor poate fi facutd cu ochiul liber, lupe sau
microscoape portative.



MT.RNR - NT 12/5 - 99 9

1.3.12

T34

7321

T.3.2.2

7.3.2.3

Abaterile admise pentru forma geomelrica a imbinarii sudate vor fi determinate cu
instrumente universale de masura si sabloane.

Examinare radiografica

Examinarea radiografica se face pe intreaga lungime a sudurii probel, in starea de dupa
sudare.

Examinéri distructive
Fiecare epruveta in parte va fi marcata prin poansonare, in asa fel incat sa se poata stabili
sudorul care a executat proba.

Sudura cap la cap table
a) Incercarea la indoire

Incercarea la indoire se efectueazé pentru grosimi de tabla > 3 mm. Se incearcé dou#
epruvete cu radicina intins si dou# cu radicina comprimata. Diametrul dornului sau
rolei trebuie si fie de 4t si unghiul de indoire 180° cu exceptia cazurilor cand
ductilitatea scizuti a metalului de bazi sau de adaos impune alte limitéri.

Pentru grosimi de tabld > 12 mm incercarea la indoire transversalé poate fi inlocuita
cu 4 incercéri la indoire laterala.

b) Incercarea larupere

Proba se incearci pe toati lungimea prin tiierea sa in mai multe epruvete. Latimea
unei epruvete trebuie sa fie de ~ 40 mm. Dacé este necesar, supraindl{area se poate
inlatura si suplimentar se pot practica crestituri la marginile sudurii, adinci de
~5mm, pentru a favoriza ruperea in metalul depus. fn cazul unei suduri dintr-o parte
fars suport la radAcina se incearcé o jumitate din lungimea de examinare a probei cu
radicina intinsi §i cealalts cu radicina comprimati.

Pregitirea si incercarea la rupere se face conform Anexei 9.

Suduri in colt la table
a) Incercarea la rupere

Proba se poate tiia daci este necesar in mai multe epruvete, dupd care fiecare
epruveti se rupe si se supune examinarii.

Pregatirea i incercarea se face conform Anexei 9.
b) Examinarea macroscopica

Daci se efectueazi examinarea macroscopicd, se preleveaza 4 epruvete egal
repartizate pe lungimea de examinat.

Suduré cap la cap feava
a) Incercarea la indoire

fncercarea la indoire se efectueaza pentru grosimi de perete > 3 mm. Se incearca
dou# epruvete cu radicina intinsid si doud cu ridicina comprimata. Diametrul
dornului sau rolei trebuie sa fie de 4t si unghiul de indoire 180° cu exceptia cazurilor
cand ductilitatea scazutd a metalului de baza sau de adaos impune alte limitéri.

Pentru pereti cu grosime > 12 mm indoirea transversal se poate inlocui cu 4 indoiri
laterale.
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13.24

7.4

7.4.1

7.4.2

b) Incercarea la rupere

Proba se incearca pe toata lungimea sa, prin taierea ei in cel putin 4 epruvete. Daca
diametrul {evii este prea mic pentru incercare, trebuie sa se sudeze doud sau mai
multe probe. Lungimea de examinare a fiecarei epruvete este de ~ 40 mm. Daca este
necesar se inlaturd supraindlfarea sudurii si se cresteazd marginile sudurii la o
adancime de ~ 5 mm pentru a favoriza ruperea in metalul depus. In cazul sudurii
dintr-o parte fard suport la radicina se incearca o jumitate din lungimea de
examinare a probei cu radacina intinsa si cealaltd cu radacina comprimata.

Pregatirea si incercarea se face conform Anexei 10.

Sudura in colt la teava

a) Incercarea la rupere
Proba se taie in 4 sau mai multe epruvete, se rupe §i se supune examinarii -
Pregatirea si incercarea la rupere se face conform Anexei 10.

b) Examinarea macroscopicé

Pentru examinarea macroscopic se preleveazi cel pufin 4 epruvete egal repartizate
pe circumferinta tevii.

Eliberarea si valabilitatea autorizatiei

Eliberarea autorizatiei

Dup4 terminarea examenului de autorizare, Inspectoratul RNR teritorial in raza céruia a
avut loc examenul, va transmite RNR Central, in termen de cel mult 10 zile, urmaétoarele

; documente:

- lista cu sudori autorizati (conf. model Anexa 3)
- certificatul de examinare pentru fiecare sudor declarat “ADMIS”
- céte 2 fotografii 2,5 cm x 3,5 cm pentru fiecare sudor declarat “ADMIS".

Pe baza acestor documente RNR Central va elibera Certificatul de autorizare conform
model din Anexa 2.

La completarea Certificatului de examinare si a Certificatului de autorizare, in cazul in
care nu se utilizeazi definitii complete se vor utiliza simbolurile si prescurtirile din
Anexa 11.

Perioada de valabilitate

Valabilitatea autorizatiei sudorului incepe la data cind se indeplinesc toate verificarile
cerute, Autorizatia este valabila timp de 1 an daci sunt indeplinite urmétoarele conditii:

a) Certificatul de examinare este semnat la intervale de 6 luni de cétre cel care
angajeaza sudorul sau de coordonatorul sudérii;

b) sudorul are continuitate in lucréri care sunt cuprinse in domeniul de valabilitate. Se
admite o Intrerupere care s nu depéseascd 6 luni;

¢) lucririle sudorului sunt in concordanti cu conditiile tehnice in care a fost autorizat;

d) nu existi nici o baza intemeiatd de a pune la indoiald indeménarea §i cunostintele
profesionale ale sudorului.

Dac# una din conditiile enumerate nu este indeplinits, autorizarea sudorului isi pierde
valabilitatea.
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7.4.3

7.4.4

71.4.5

8.1

8.2

8.3

Prelungire valabilitate

Valabilitatea autorizarii poate fi prelungita pentru o perioada de inca 1 an pe domeniul
initial de valabilitate, daca se indeplinesc urmatoarele conditii:

a) sudurile executate in productie de catre sudor sunt corespunzatoare cerintelor
prescrise de calilate;

b) inregistrarile verificarilor (buletine de examinare cu radiafil penetrante sau cu
ultrasunete, rapoarte de incercari mecanice, etc.) sunt arhivate impreund cu
Certificatul de examinare al sudorului.

Domeniul de valabilitate

Sudorul este autorizat nu numai pentru conditiile concrete folosite la autorizare, ci si
pentru toate imbinérile care se considera mai usor de sudat.

Domeniul de valabilitate a autorizarii pentru fiecare tip de proba se stabileste conform
Anexei 12.

Notare

Notarea autorizarii unui sudor trebuie sa cuprindd urmatoarele variabile, in ordinea
indicata:
1 - procedeu de sudare
2 - semifabricat: - tabla: P

-teava: T
3 - tip de imbinare: - cu sudurd cap la cap: BW

- cu sudurd in colt: FW

4 - grupa de material

5 - metal de adaos | AUTORITATEA NAVALA ROMANA
6 - dimensionarea probei: - grosime: t Zinmt il TEﬁw'CA
- diametrul tevii: D~ !, 732
L  INREGISTRAT SUB NA, .vs0s vt S
7 - pozitii de sudare g

8 - detalii privind tipul sudurii
Pentru exemplificare a se vedea Anexa 13.

CRITERII DE ACCEPTARE - RESPINGERE

Pentru a promova examenul de autorizare, sudorul trebuie sa obfina, atit la examenul
teoretic cit si la cel practic, calificativul "ADMIS".

Daci pe o epruveta de incercare (indoire, rupere, examinare macroscopicé) nu se obtine
un rezultat corespunzitor, se preleveaza alte doud epruvete din aceeasi proba, daca a
ramas material suficient, sau dacé este necesar, dintr-o proba suplimentar4 identica, care
se supun acelorasi verificari. Pe ambele epruvete suplimemaré trebuie si se obtind un
rezultat corespunzator. Daci rezultatele sunt necorespunzatoare, chiar la o singura
epruvetd, sudorul respectiv va fi apreciat cu calificativul "RESPINS” la examenul practic.

Sudorul declarat respins la un examen (teoretic sau practic) se va prezenta la un nou
examen de autorizare, la un termen stabilit de RNR, insé nu mai devreme de 1 luna.
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8.4

8.5

8.5.1

8.5.2

8.5.3

9.1

9.2

Cu ocazia reexaminarii in vederea autorizérii, sudorul poate sustine numai acel examen
(teoretic sau practic) la care a fost declarat "RESPINS". Daca si la repelarea examenului
de autorizare va fi declarat "RESPINS”, sudorul trebuie si efectueze sau sa repete cursul
de calificare dupa care va sustine un nou examen de autonzare.

Criterii de admisibilitate

Examinare vizuala

La examenul vizual al probelor sudate nu se admit urméatoarele defecte:

a) crapaturi sau fisuri in cusiturd sau in zona influentata termic;

b) sanfuri sau crestituri marginale cu o adincime mai mare de 0,5 mm;

¢) cratere sau pori in cusaturd;

d) lipsa de patrundere la radécina cuséturii;

) scurgeri de metal topit sau strapungeri la radécina cusaturii mai mari de 2 mm;

f) denivelari ale tablelor sudate cap la cap mai mari de 10% din grosimea acestora;

g) inclinarea tablelor dupa sudare, fati de orizontala sau fat4 de unghiul drept, mai mare
de5°;

h) axa tevilor sudate cap la cap nu trebuie si fie frint4 in dreptul sudurii si diametrul

interior s& nu fie redus in dreptul sudurii datorita scurgerii de metal de adaos cu mai
mult de 6% dar cel mult 4 mm.

Examinare cu radiatii penetrante

Criteriile de admisibilitate a imbinarilor sudate la examinarile cu radiatii penetrante vor fi
conform Regulilor RNR pentru A XIV - Sudarea, pet. 3.3.3 Clasa III de calitate.

fncerciri mecanice

Criteriile de admisibilitate a imperfectiunilor trebuie si fie conform SR EN 25817.
Sudorul este autorizat daca imperfectiunile constatate la examinarea probei se incadreaza
in limitele specificate de nivelul B din SR EN 25817, cu exceptia urmétoarelor tipuri de
imperfectiuni: suprainaltare excesiva, convexitate excesiva, grosime excesiva a sudurii in
colt si exces de pitrundere, pentru care se aplicé nivelul C.

Daci imperfectiunile din proba sudorului depasesc limitele specificate sudorul este
declarat "RESPINS”.

MASURI DE ASIGURAREA CALITATII

Inspectorii RNR care vor examina sudori in vederea autorizarii vor fi desemnati de cétre
inspectorii sefi ai inspectoratelor RNR.

Inspectoratele RNR vor intocmi §i vor péstra in conditii de confidentialitate urmaétoarele:
a)  lista cu evidenta firmelor si a sudorilor autorizati;

b)  dosar pentru fiecare firma ce va cuprinde:
- solicitarea de examinare;
- datele personale ale sudorilor;
- documentele de examinare;
- documentele de reinnoire.
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9.3 Procedura va fi reactualizata ori de cite ori se considera necesar.
10. RAPOARTE $I INREGISTRARI
10.1 Certificat de autorizare sudori formular cod RNR - IND - S - 01
10.2 Certificat de examinare pentru autorizarea
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CERTIFICAT NR

REGISTRUL NAVAL ROMAN o=

ROMANIAN REGISTER OF SHIPPING

Anexa 1

CERTIFICAT DE EXAMINARE PENTRU AUTORIZAREA SUDORILOR CONFORM
SR £N 2387-112
WELDER QUALIFICATION TEST CERTIFICATE ACCORDING TQ SR EN 287-1/2

Specificatia WPS a producatorului (nr. de referin(a) :
Manufacturer's WPS (reference no.)

Numele sudorului Prenumele
Welder's name First name
Nascut la Data
Born on the Date
Metoda de identificare Felul :
Method of the identification Kind # TEwa ;
Verificat la comanda La data )
Test on the order of Date =
Cunostinie teoretice Admis / Respins (asesterpe cenue aubéabﬂ] > T ’
Theoretical kmowledge Admitted / Repelead ( Delete which is not agpi!cab!c} T
Da |Nu o/ P 7
Yes |No ks ~/ /\\ ‘.\/ ¢
Date despre probe/incercéri Detalii : Domcmul de vzflabxhtatc- Observatii
Test data Weld test details Rﬁpgc of app}oval. Remarks
Procedeul de sudare
Welding process L
Tabla sau teava \}\ N o~
Plate or mbe 3 \\ }
Tipul imbinarii ~— S
Joint type /\\ 2, \\x i
Grupe de metal de bazi ¢ %
. Material groups e \
Tipul metalului de adaos > S d
Filler metal type P 2
Gaze de protectie —
Shielding gas /\_( \ \/
Materiale pentru sudare 2
Materials )
Grosimea probei
Test picces thickness ; /\/
Diametrul exterior al teyit™] Q
| Pipe outside diameter /_u\\
Scobire / Suport | cind /
Gauging / Backing , N
Pozitia de sudaie a pm&l\) R Table / Plates (P) Tevi [ Tubes (T)
Position of st pico.. Cap Ia cap (BW) 1n colt (FW) Caplacap (BW) | Incoli(FW)
o 2 Butt welds Fillet welds Butt welds Fillet welds

/ S g ﬂ}lm—lﬂ PA PC PG FF FE PA FB PG FF D PA | PO FF PC HL | FB| PG| PF | PD
LN
Obseryatii
nmark\s G \
/

Tipul verifieafij” =
Type of test s Result

W

s =
Yizual o
Visual test

Radiografic
Radiography

Pulberi magnetice
Magnetic particle

Inspector al Registrului Naval Romin
burveyor of Komaman He gister of Shippin g

Lichide penetrante
Penetrant test

Macroscaopic Data emiterii ;
Macro

Issued on:

Rupere Localitatea :
Fracture test Location

[] .
Indoire
Bend test

Verificari suplimentare
Additional test

= S ) — I
Frrm RNR IND-5-02
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Prelungirea acreditarii de catre firma/coordonator
pentru urmatoarele 6 luni (in acord cu pet. 10.2 din

SR EN 287-1/2)

Prolongation by confirmation of employer/welding supervisor for the
following 6 month (according to 10.2 SR EN 287-1/2)

Prelungirea acreditarii de catre examinatorul Registrului

Naval Romin

Prolengation of validity by the Surveyor of the Romanian Register of

Shippyng

Data
Date

Semnatura . Stampila
Signawre . Stamp

Data
Date

Semnitura . Stampila
Signature . Stamp

Y

Pl

i
$

&

N
N4
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Anexa 2

CERTIFICAT DE AUTORIZARE SUDORI

REGISTRUL NAVAL ROMAN
ROMANIAN REGISTER OF SHIFFPING

CERTIFICAT DE AUTORIZARE
SUDORI

Nume /
Domeniu
autorizare

N

Z

| /2>

Expiri la data:

Eliberat de:

Prelungire autorizatie

\/>/><

Eliberat de?

/\ Formular cod RNR - IND - §-01
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Anexa ]
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Anexa 4

SPECIFICATIA PROCEDURII DE SUDARE (WPS)
( a se vedea EN 288 - 2)

Loc: Examinator sau organism de verificare:
Procedura de sudare a producatorului, nr. de referinta:
WPAR nr.
Metoda de pregétire si curatare:
Specificatia materialului de baza:
Producator:

Numele sudorului:
Procedeul de sudare:
Tipul imbinérii:

Grosimea materialului (mm):
Diametrul exterior (mm):

Detalii de pregatire a imbinarii (Schita)’ Pozitia de sudare:
Schema de pregitire a imbinarii Succesiunea operatiilor de sudare
Detalii de sudare:
Rind | Procedeu | Dimensi- | Intensitate | Tensiune Tipul | Vitezade | Vitezi | Energie
onarea - | curentului curentu- avans a de termica
metalului [ui / Po- sArmei | sudare* | intro-
de adaos A V laritatea dusa*
Metal de adaos, codificare §i marca de fabricatie:
Prescriptii speciale de uscare: Alte informatii *:
Gaz/flux: de protectie: de ex., pendulare (latimea maxima a rndului)
la ridaciné: Oscilatie: amplitudine, frecventa temporizare:
Debitul gazului -- de protectie: Detalii pentru sudarea in impulsuri:
Ia radicina: Distanta de mentinere:

Tipul/dimensiunea electrodului de wolfram:
Detalii pentru scobire/suport la rédiciné:
Temperatura de preincalzire:

Temperatura intre straturi:

Distanta pentru sudarea cu plasma:
Unghiul de inclinare a capului de sudare:

Tratament termic dupi sudare si/sau de imbatrénire:
Timp, temperaturd, metoda:
Vitezele de incilzire si de ricire :

Producétor Examinator sau organism de verificare

Nume, data si semnéitura Nume, data si semnatura

* Daci se cere
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Anexa 5

CUNOSTINTE PROFESIONALE

Prezenta anexi cuprinde tematica pe baza careia se face verificarea cunostintelor
profesionale ale sudorilor. Ea stabileste nivelul minim de cunostinte pe care trebuie sa le aiba un
sudor pentru a respecta procedurile si practicile curente in materie de sudare.

5.1
52
5.3
54
5.5

5.6

37
5.8

59
5.10

Proprietiile generale ale otelurilor si metalelor neferoase;

Sudabilitatea otelurilor si a metalelor neferoase;

Clasificarea si principiile de baza ale procedeelor de sudare;

Echipamente de sudare;

Materiale pentru sudare (clasificare, identificare, depozitare i manipulare,
modalititi de alegere, pregitire pentru utilizare, efc.);

Tehnologia de sudare (pregatirea rostului pentru sudare, preincélzire, tehnici de
sudare, tratamente termice, etc);

Deformatii si tensiuni remanente si metode de combatere a lor;

Imperfectiuni in sudura (identificare, cauze de aparifie, influenta acestora asupra
constructiei, preveniri §i remedieri, etc);

Reprezentarea si cotarea sudurilor pe desen;

Notiuni privind securitatea si prevenirea accidentelor.
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Anexa 6

VARIABILE ESENTIALE PENTRU AUTORIZARE

In prezenta anexa suni enumerate criteriile care trebuie examinate pentru a identifica
competenia sudorului. Fiecare criteriu este considerat ca un factor determinant in autorizare.

1. Procedee de sudare

Procedeele de sudare sunt definite in SR ISO 857: 1994, iar simbolurile lor numerice sunt
conform STAS ISO 4063: 1992.

111  sudare cu arc electric cu electrod invelit

114  sudare cu arc electric cu srma tubulara

12 sudare sub strat de flux

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

135  sudare cu arc electric in mediu de gaz activ cu electrod fuzibil (sudare MAG)
136  sudare cu arc electric in mediu de gaz activ cu sirma tubulara

141  sudare cu arc electric in mediu de gaz inert cu electrod de wolfram (sudare WIG)
15 sudare cu plasma

311  sudare oxiacetilenicd

alte procedee de sudare prin topire, convenite intre parti
2. Tip imbinare suduti

2.1  Suduri cap la cap (BW)
2.2 Suduri in colf (FW)

3 Metal de bazi - Grupe de oteluri

3.1 Grupa WOl
Oteluri nealiate cu continut scizut de carbon (carbon - mangan) si fsau oteluri slab aliate.

Aceasta grupi include de asemenea oteluri de constructie fina cu o limita de curgere
Ren < 355 N/mm’.

3.2  Grupa W02
Oteluri termorezistente crom - molibden si/sau crom - molibden - vanadiu.

33 Grupa W03

Oteluri de constructie cu granulatie find, normalizate 51 imbunatatite, oteluri tratate
termo-mecanic , cu limita de curgere Rey > 355 N/mm’.

34  Grupa W04
Oteluri inoxidabile feritice sau martensitice cu un continut de crom de 12% pané la 20%.

3.5 Grupa W11
Oteluri inoxidabile ferito-austenitice §i ofeluri inoxidabile austenitice crom - nichel.
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3.6

3.7

3.8

. 5.1

5.2

Grupa W21
Aluminiu pur si aliaje de aluminiu-mangan cu impuritfi sau elemente de alicare < 1,5%

Grupa W22
Aliaje de aluminiu netratabile termic.

Grupa W23
Aliaje de aluminiu tratabile termic,

Metale de adaos, gaze de protectie si fluxuri

Grupe de electrozi invelii:

-A  invelis acid

-B invelis bazic

-C invelis celulozic

-R invelis rutilic

-RA invelis rutilic - acid

-RB invelis rutilic - bazic

-RC invelis rutilic - celulozic

-RR invelis rutilic cu grosime mare
-S  alte tipuri

Dimensiuni

Autorizarea sudorului se bazeaz3 pe grosimea materialului si pe diametrele tevilor (pe care
le utilizeaza sudorul in protectie). Pentru fiecare domeniu de grosimi ale tablelor si ale
perefilor de feavé sau ale diametrului de feava se face céte o verificare.

Grosime material (f):

-t<3mm
-3<«<t<12mm
-t>12mm

Diametru teava (D):

-D<25mm
-25 <D <150 mm
-D > 150 mm

Pozitii de sudare

Pozitiile de sudare sunt indicate in fig. 1 (pozitii de sudare pentru table) si fig. 2 (pozitii de
sudare pentru tevi).
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PA Orizontal

NN AN

PG Verical descendent

PA Orizontal

33312221 0300)

PG Vertical descendent

Figura 1

(ceceeeeeee e

PC Orizontal pe perete vertical

PE Peste cap

(LUK

PF Vertical ascendent

a) Suduri cap la cap

/
N7

PB Orizontal cu perete vertical

PD Orizontal peste cap

PF Vertical ascendent

b) Suduri in colt

Pozitii de sudare pentru table
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Teava: in rotatie
PA  Axa: orizontala
Sudura: orizontal

7Ry
&

PF

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

-Tcava: in rotatie
PB  Axa: orizontald
- Suduré: orizontal cu perete vertical

&

.

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

Figura 2

a)

Teava: fixa
Axi: orizontald
Sudura: vertical ascendent

Ny
A\
&
Teava: fixa

PG  Axa; orizontali
Suduri: vertical descendent

Teava: fixa

H-L045 Ax4: inclinata

Teava: fixa
Axa: orizontala
Suduri: vertical ascendent

b) Suduri in colt

Suduri: ascendent

Suduri cap la cap

Teava: fixa
PG  Axi: orizontald
Suduri: vertical descendent

NG

Teava: fixa
PD  Axa: verticala
Sudura: orizontal peste cap

Pozitii de sudare pentru tevi
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Anexa 7

FORMA $I DIMENSIUNILE PROBELOR PENTRU AUTORIZARE

2125 2{25 2
t ‘5
]
% [\
N o
A
t=6mm a<o,5t
4 t<6mm 0,5t<a<t
e ’ | (z=0,71)
» .
tl// — = /25
Probé pentru sudurd Probé pentru sudura
cap la cap la tabld in colt la tabla

z=ay2

31

h
\
/ x ﬂ .
e 7 1 4
rbﬁ =~ 0,9 Drmn
‘ i '7\ ‘Q : ? 50 mox.
£ Q
1 NN R ..
N N t corespunde partii
o % celei mai subtini
N}
t>6mm a<oSt

<+ t<6mm 0,5t<a<t
U- (z=0,71)

ly

Probé pentru suduré

Probé pentru suduré
in colf la teavd

cap la cap la feavd
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3

METODE DE VERIFICARE

Anexa 8

1. Otel

Metodi de verificare Sudura cap lacap la | Sudur# cap la cap la Suduri in colt

table feavd

Vizuala * * &
Radiografica L * +
indoire * * +
Rupere # ! 1 * 8
Macroscopici (fara slefuire) + + *
Pulberi magnetice / lichide pene-
trante colorate ; + 4 4
" Se executa radiografiere sau incercare la rupere, dar nu ambele.
? fncercarea la rupere se poate inlocui cu o examinare macroscopica a cel putin 4 sectiuni.
Legenda:
* Verificarea este obligatorie.
+ Verificarea nu este obligatorie.
p Aluminiu gi aliaje de Al

Metodi de verificare Sudurd cap la cap la | Sudurd cap lacapla Suduri in colf

table feavi

Vizuala * % *
Radiografici 1 iy +
Indoire * ) +
Rupere # 1 P T
Macroscopic (faré slefuire) + + * 4
Cu lichide penetrante colorate + + +

" Se executa radiografiere sau incercare la rupere, dar nu ambele.

? Pentru aliaje tratate termic care nu suporta tratament termic dupé sudare se prefera incercarea la tractiune in loc

de indoire.

¥ fncercarea la rupere trebuie s fie completatd cu examinarea macroscopici si cu lichide penetrante colorate.

“ fncercarea la rupere se poate inlocui cu 0 examinare macroscopica a cel putin 4 sectiuni.

Legenda:

* Verificarea este obligatorie.
+ Verificarea nu este obligatorie.
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Anexa 9
fNCERCAREA LA RUPERE (table)
7 7
| l i
o AN}
2 b

L’—-——___’-—-\_/{—
=40
29 . lungimea de examinare a5 lungimea de examinare
a probei 3.2 a epruvetei
a) Se preleveaza un numar par b) Pregitire
de epruvete t
— ]
—0— 5 2
c) incercare la rupere cu d) Incercare la rupere cu
radacina comprimat radicina intinsd

Pregatirea si incercarea la rupere a epruvetelor pentru sudura cap la cap la tabla

lungimea de
examinare

L

a) Se preleveaza un numar b) incercare la rupere
par de epruvete (Sudura in colt poate fi1 crestata
dacd este necesar)

Pregatirea si incercarea la rupere a epruvetelor pentru sudura in colf la tabla
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Anexa 10
fNCERCAREA LA RUPERE (tevi)
] —
) N l i
y N 2 \ R
v IR
ok
\ 8y 85
lungimea de = L—-"*""_‘“
examinare
,
lungimea de
examinare
a) Se preleveaz cel pufin b) Pregéatire
4 epruvete
V. N
I\ ] | \VAR
Y2 e JAN A A
c)  Incercarealarupere d)  Incercarea la rupere
cu radicina comprimata cu radicina intinsa

Pregitirea si incercarea la rupere a epruvetelor pentru sudura cap la cap la teavd

S

|

|
i e/

a) Se preleveaza b) Incercarea la rupere
4 epruvete

Pregatirea si incercarea la rupere a epruvetelor pentru sudura in colt de teava
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37

Probi

Neﬂwgcgm

SIMBOLURI SI PRESCURTARI

grosime nominalé a sudurii

suduré cap la cap

diametrul exterior al tevii

sudura in colt

tabla

grosimea tablei sau a peretelui fevii
feava

lungimea catetei unei suduri in colf

Materiale pentru sudare

fard metal de adaos
invelis acid

invelis bazic

invelis celulozic
invelis rutilic

invelis rutilic - acid
invelis rutilic - bazic

RC  invelis rutilic - celulozic

RR  invelis rutilic cu grosime mare

S alte tipuri

Diverse

bs sudare din ambele parti

gb sudare cu protectie de gaz a radécinii

gg scobire sau polizare a radacinii

mb  sudare cu material de suport la rddécind
nb sudurd fard material de suport la ridacind
ng fara scobire sau polizare a rédécinii

SS

sudare dintr-o parte

Anexall
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Anexa 12
DOMENIU DE VALABILITATE A AUTORIZARIL

1 Procedeu de sudare

Fiecare autorizare corespunde unui procedeu. O schimbare de procedeu necesita o noua
autorizare.

2. Tipuri de imbinéri
Domeniul sudurilor pentru care sudorul este autorizat este indicat in tabelul 1.

Tabelul 1 Domeniul de valabilitate pentru verificari imbinari cap la cap. Detaliile tipului de

sudura
Domeniul de valabilitate a autorizarii
Suduri cap la cap la table Suduri cap la cap
la tevi
Detaliile tipului de sudura Sudate dintr-o | Sudate din ambele Sudate dintr-o
parte parti parte
8§ bs 88
cu fard cu fara cu fard
suport | suport | scobire | scobire | suport suport
mb nb g8 ng mb nb
sudate cu
dintr-0 | suport mb * - X - v -
parte fard
ss suport nb X * X X " 2
sudurd | sudate cu
cap la din scobire gg x - L - ¥ -
capla | ambele i
table parti fara
bs scobire ngsihlne X - X * 9 -
sudurd | sudate cu
capla | dintr-o | suport mb X - X - E -
cap la parte fara
tevi sS suport nb X X X X X *
Y A se vedea 2b i 2¢.
Legenda:
* jmbinarea pentru care sudorul este autorizat
x imbinarea pentru care sudorul este de asemenea autorizat
- imbinarea pentru care sudorul nu este autorizat

Sunt aplicabile urméatoarele criterii:
.a) autorizarea pentru suduri cap la cap la tevi include sudurile cap la cap la table;

b) autorizarea pentru suduri cap la cap la table in toate pozitiile de sudare include sudurile cap
la cap la tevi cu diametrul > 500 mm; pentru {evi in rotatie se aplicé c);

c) autorizarea pentru suduri cap la cap la table sudate in pozitie orizontala (PA) sau orizontal
pe perete vertical (PC) include autorizarea pentru suduri cap la cap la tevi cu diametrul
> 150 mm, in pozitii de sudare similare;

d) sudarea dintr-o parte fara suport include sudurile realizate dintr-o parte cu suport i
sudurile din ambele parti cu sau fara scobire la radacing;



40

MT.RNR - NT 12/5 - 99

g)
h)

)

sudarea la table sau la {evi cu suport include sudurile realizate din ambele parti, dar nu si
sudurile fara suport;

sudarea din ambele parti fara scobire include sudurile dintr-o parte cu suport §i sudurile
din ambele parti cu scobire;

sudurile cap la cap includ sudurile in colf pentru conditii similare de sudare;

in cazul in care in productie predomina sudurile in colt, se recomanda ca sudorul s fie
calificat printr-o proba de sudare in colf adecvata;

autorizarea pentru suduri cap lacap la fevi fara suport include autorizarea pentru
racorduri. Pentru o sudurd de racord domeniul de autorizare se bazeazé pe diametrul
racordului;

in cazul in care in productie predomina racordurile sau implicd un racord complex, se
recomanda ca sudorul s& primeasca instruire speciala. fn ambele cazuri autorizarea se face
pe un racord.

Grupe de material

In vederea antorizirii unui sudor, materialele cu caracteristici metalurgice si de sudabi-
litate similare sunt grupate in scopul micgorarii pe ct posibil a numéirului de verificari
tehnice similare.

Sudarea oricérui material dintr-o grupa conduce la autorizarea sudorului pentru sudarea
tuturor celorlalte materiale din acea grupa.

in cazul in care se sudeazi metale de baza din doui grupe diferite, care nu conduc la o
autorizare reciprocd, autorizarea se efectueaza pentru combinatia lor, ca pentru o grupa
separati.

fn cazul in care metalul de adaos nu apartine grupei metalului de bazi, este necesar o
autorizare pentru aceasti combinatie, cu excepfia cazurilor permise in tabelele 2 + 5.

in functie de grupa de material a probei, domeniul materialelor pentru care este autorizat

sudorul este indicat in tabelele 2 + 5. Pentru materialele care nu sunt cuprinse in grupe de

material, sudorul trebuie supus unei verificiri numai cu materialul respectiv si autorizarea
- este valabild numai pentru acel material.

Tabelul 2 Domeniul de valabilitate a autorizérii pentru metalul de bazi - Otel

Grupa de material a probei Domeniul de valabilitate a autorizérii
Wo1 W02 w03 W04 W11
W01 ¥ - - - -
w02 X * - - -
w03 X X * - -
W04 X X - * -
Wil x" %" % x" *
" Cand se foloseste metal de adaos din grupa W11.
Legenda:
* grupa de material pentru care sudorul este autorizat
X grupele de material pentru care sudorul este de asemenea autorizat
- grupele de material pentru care sudorul nu este autorizat
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Tabelul 3 Domeniul de valabilitate a autorizarii pentru imbinari sudate din metale diferite-Otel
Grupa de material a probei Domeniul de valabilitate a autorizarii

w02 W02 sudat cu W01 "

W02 sudat cu WOI "

w03 W03 sudat cu W01 "

¢ W03 sudat cu W02 "

W02 sudat cu W01 "

W04 W04 sudat cu W01 "

W04 sudat cu W02 "

W11 sudat cu WO1”

w11 W11 sudat cu W02

W11 sudat cu W03 ?

W11 sudat cu W04

" Metalul de adaos trebuie si corespunda unuia din materialele de baza.

» Se foloseste metal de adaos din grupa W11.

Tabelul 4 Domeniul de valabilitate a autorizarii ptr. metalul de baza - Aluminiu si aliaje de Al

Domeniul de valabilitate a autorizarii
Grupa de material a probei w21 W22 W23
W21 Y X -
W22 X *
W23 X X *
Legenda:

* Grupa de material pentru care sudorul este autorizat.
x Grupele de material pentru care sudorul este de asemenea autorizat.
- Grupele de material pentru care sudorul nu este autorizat.

Tabelul 5 Domeniul de valabilitate a autorizarii pentru imbinari din metale diferite - Aluminiu

si aliaje de Al
Grupa de material a probei Domeniul de valabilitate a autorizirii
w21 W21 sudat cu W22 "
w22 W22 sudat cu W21 "
W21 sudat cu W22 "
W23 W21 sudat cu W23 "
W22 sudat cu W23

" Metalul de adaos trebuie s& corespunda grupei unuia din materialele de baza.

4. Electrozi invelifi

Autorizarea pentru invelisul electrodului conduce la autorizarea sudorului pentru alte
invelisuri, conform tabelului 6.
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Tabelul 6 Domeniul de valabilitate a autorizarii pentru invelisul electrodului
Tipul electrodului invelit Domeniul de valabilitate a autorizarii
pentru probd A; RA R;RB;RC;RR B C S
A;RA ¥ - - - 2
R:RB: RC; RR X * s - -
B X X * . 5
C - - - * -
S ; a ’ _ *
Legenda: _
* tipul de electrod invelit pentru care sudorul este autorizat
x grupele de electrozi pentru care sudorul este de asemenea autorizat
- grupele de electrozi pentru care sudorul nu este autorizat

5. Gaz de protectie si flux

Daci examinarea se efectueazi cu un gaz de protectie sau un flux pentru o grupa de mate -
riale, autorizarea este valabila pentru orice alte materiale pentru sudare similaré (gaz de
protectie, flux) pentru aceeasi grupa de material. Totusi schimbarea gazului din activ in

inert sau din inert in activ, necesiti o noud autorizare a sudorului.

6. Dimensiuni

]

Domeniul de valabilitate in functie de grosimea tablei sau a peretelui fevii si/sau de
diametrul tevii, este indicat in tabelele 7 + 10.

Tabelul 7 Grosimea probei si domeniul de valabilitate a autorizarii - Otel
Grosimea probei t Domeniul de valabilitate a autorizérii
mm : '
t<3 tpinila2t"”
3<tE12 3 mm pani la 2t ?
t>12 > 5 mm

Y Pentru sudarea oxiacetilenica (311): tpandla 1,5t

3 Pentru sudarea oxiacetilenici (311): 3mm pand lal,5t

Tabelul 8 Diametriil probei si domeniul de valabilitate a autorizérii - Otel
' Diametrul probei D " Domeniul de valabilitate a autorizirii
D <25 D pani la 2D
25 <D < 150 0,5 D pana la 2D (minim 25 mm)
D> 150 205D
Y pentru sectiuni tubulare de constructii ” D ” este dimensiunea celei mai mici laturi.

Tabelul 9 Grosimea probei si domeniul de valabilitate a autorizarii - Aluminiu si aliaje de Al
Diametrul probei t Domeniul de valabilitate a autorizérii
t<6 0,7tpinala2,5t
3<t<12 6mm<t<40mm”
Y Pentru grosime > 40 mm este necesaré o verificare speciala. (Se specifica in certificatul de examinare)
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Tabelul 10  Diametrul probei si domeniul de valabilitate a autorizarii - Aluminiu si aliaje de Al

Diametrul probei D "

Domeniul de valabilitate a autorizarii

D <125

0,5 D pana la 2D

D> 125

>05D

Y pentru sectiuni tubulare de constructii “ D " este dimensiunea celei mai mici laturn.

7. Pozitia de sudare

Domeniul de valabilitate pentru fiecare pozitie de sudare este prezentat in tabelul 11.

Tabelul 11  Domeniul de valabilitate a autorizarii pentru pozitia de sudare

Domeniul de valabilitate a autorizatiei
Table Tevi
Suduri cap la cap ] Suduri in colt
Pozitia de sudare a Suduri cap la cap Suduri in colt Axa si unghiul tevii
probei de autorizare in
To- fixa 1) fixa
1a-
i-
[+
0° 90" | 45° 0 90"
PA PC PG PF FE Pa FB FF FD Pa | PG FF | FC HL PB PG PP Pt
045
PA| *| -] -1-]-1x]x - - x| -1-] - - | x - - -
PC| x| *]|-[-]-]|x[XK - - lx]l-|-]lx{-|x]- + -
Suduri PGl = s |&] <) = s = , o ] e el s - R - - -
cap la PE | x| -1-}1*]-1=x1x x| - Ix{-]-1-1-1%x1-1x1-
Table cap PE |l xlx)] - |x )| *|[%x]|=x x| x Ix|-1-1]- - x|l -1 x| x
PA | - - & - - * - = - - o = - - N - -
Suduri PB s 4 ot - - b4 * - - z = e = & X ik & &
in colf PG| - 5 = = % - = & | el = = . N = -
PE|l - -[|-1-1]1-]x1]*«x # 1 - |- -1-]- - | x - - -
PD|-|-1-]-|-|x]|x -1 -{-1-1-1l=x}-1-1x
Su- In PA x o = £ = X X s = * = = i 5= X = - -
duri | rota
cap | e : :
1a 0 |pG|-|-|x] - i ] = = - 2| ® ] = = = X - -
cap
fixa PF|lx|-|-|x|x|x]|x x| x | x| -]1*| - - x|l -]l =x]x
A‘xa 900 PC X X = - - X - - % - - * = X = - -
gl
-
Tevi | ghivl S | x| x|-|x|x]|x]|x x| x|x]l-|xlx|*]lx]|-]|x]|x
tevil 045
l) PB - = = - = X X = % A, - 2 i * % = a
fixa | 0 |PG | - - - . . _ - - - - - - * =
PF | -[-]-]-]1-[Ix1]x x| x |-]-1- =Ll = |LF | X

1) PB pentru tevi poate fi sudata in doua variante
(1) teava: in rotalie; axa: orizontala; sudura: orizontal - vertical.

(2) teava: fixa; axa: verticala; sudurd: orizontal - vertical.

2) Aceasta este o pozifie autorizala si este acoperita de alte pozitii verificate.

Legenda:

* pozilia de sudare pentru care sudorul este autorizat

x pozitia de sudare pentru care sudorul este de asemenea autorizat

pozifia de sudare pentru care sudorul nu este autorizat
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Anexa 13
NOTAREA AUTORIZATIEI
Exemplul 1 de notare:
Autorizarea sudorului: 111 P BW W11 B t 09 PF ss nb
Explicare:
Procedeu de sudare: sudare cu arc electric cu electrod Invelit......ooveeieiiiiiinnncinnne 111
115 - (O T I T EE R P
SudUra Cap 12 CAP «.euvcuiueiiee e BW
Grupé de material: ofe]l QUSIENITC ..cvveivieerieiieinrer et Wil
Metal de adaos: INVELIS DAZIC ....evevreeerueeereiraeerreesessssesessesessnesssnsnsssssssnsssasase easssnsansos B
Dimensiunea probei: grosime 9 mMm......cccocvveiveeennreninsernnnnnns T t 09
Pozitie de sudare: sudura cap la cap, vertical ascendenti..........ccoeerrvrereicnnercensncsnesnnenns PF
Detalii despre tipul sudurii: dintr-0 parte ........ccooeecveeiuinines BRERRRORAIROTRRR AN ss
fara suport la radacind ....oeussiseisessnssesassesnasassassasssassnse nb

Exemplul 2 de notare:
Autorizarea sudorului: 311 T BW W01 nm t 02 D20 PA ss nb
Explicare:
Procedeu de sudare: sudare cu flacira oxiacetileniCa ........ccoeccvveereiiciessnnininensaeesencs 311
TIOAVE st tasiosnioiosnsions s aoas A oS Voo VSRS So s VAN GY S ISR AR A e S A SO v T
L3106 e o 6 L O ST U— BW
Grupi de material: ofel carbon slab aliat .........ccccoeeeniininnsscnceninisisssnsenens w01
Metal de adaos: fard metal de ada0S .......cecceeveeievsreciinsinniniccsnes st sarnessaans nm
Dimensiunile probei: grosime 2 MM ........oeeueeeveriimsseessmsnresesessniesinssnssisssnsssssens t02

P EE 7T 0 g 300 oy 31 G 01111 1 O N PP D 20
Pozitie de sudare: sudura cap la cap la {eava rotita, axa orizontald, orizontal........ PA
Detalii despre tipul sudurii: dintr-0 Parte .......cceeevemrimrnmsinnieseseie e nessnsasssnenses ss

fAra suport 1a TAAACINA. .....evecuereeccrencremreerernssscneersensness 1D

,AITATEA NAVALA ROMANA|
UBLIOTECA TEHNICA

).

“ISTRAT SUB N ... 4 1o T

B s







