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Introducere

Cerintele prezentate in aceasta parte a SN 200 pentru productie servesc la atingerea calitatii corespunzatoare a produselor
SMS. Din acest motiv, cerintele trebuie respectate atata timp cat nu sunt convenite alte cerinte prin intermediul desenelor, a
documentatiilor de plasare a comenzilor si/sau alte documente privind fabricatia. Obligativitatea acestui standard este impusa
in desene (in antet), in contracte si/sau documentatiile de plasare a comenzilor. Daca aceste cerinte nu pot fi respectate
trebuie consultat SMS group.
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Editor: ,Documentul prezent este protejat de drepturi de autor. Transferarea precum si multiplicarea acestui document,
valorificarea si comunicarea continutului acestuia este admisa in combinati cu proiectele si produsele

SMS grou lorifi Si i tinutului acestuia este admisa i binati iectele si produsele SMS

Normenstelle group. Contraventiile pot fi urmarite penal si obliga la despagubiri materiale.

Ne rezervam toate drepturile.”
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1 Domeniu de utilizare

Acest standard de fabricatie stabileste pentru SMS group cerintele pentru atelierul de productie, materialul de umplutura prin
sudura, executia lucrarilor de sudura la piesele componente pentru constructia de masini si a celor conducatoare de lichide
pentru piesele fabricate dupa procedura tehnica de sudura care sunt utilizate ca material brut pentru si/sau materie prima in

produsele SMS group.

2 Referinte normative

Urmatoarele documente, care sunt citate partial sau integral in acest document, sunt necesare pentru utilizarea acestui
document. In cazul referintelor datate este valabild numai editia luata in considerare. In cazul referintelor nedatate este
valabila ultima editie a documentului luat in considerare (inclusiv toate modificarile).

DIN 2559-2:2007-09

DIN 2559-3:2007-09

DIN 2559-4:1994-07

DIN 8555-1:1983-11

DIN 50104:1983-11

DIN EN 1011-1:2009-07

DIN EN 1011-2:2001-05

DIN EN 1090-2

DIN EN 10204:2005-01

DIN EN 12502-4:2005-03

DIN EN 13480-5

DIN EN 14700

DIN EN ISO 2553:2019-12
DIN EN ISO 2560

DIN EN ISO 3581

DIN EN ISO 3834-3:2021-08

DIN EN ISO 4063:2011-03
DIN EN ISO 5817:2014-06

DIN EN ISO 6520-1:2007-11

DIN EN ISO 9606-1

DIN EN I1SO 9692-1:2013-12

DIN EN ISO 9712

DIN EN ISO 10675-1

DIN EN ISO 11666

Pregatirea cordonului pentru sudura — Partea 2: Adaptarea diametrului interior pentru
imbinari rotunde la tevi fara sudura

Pregatirea cordonului pentru sudura — Partea 3: Adaptarea diametrului interior pentru
imbindri rotunde la tevi sudate

Pregatirea cordonului pentru sudura — Partea 4: Adaptarea diametrului interior pentru
imbinari rotunde la tevi fara cusatura din oteluri inoxidabile

Adaosuri de sudare pentru sudura prin incarcare; sdrme de sudura, tije de sudura, electrod
din s&rma, electrod bara; denumirea, conditii tehnice de livrare

Incercare presiune interioaré la corpurile goale; Verificarea etanseitatii pana la o anumita
presiune interioara; constatare generala

Sudarea — Recomandari privind sudarea materialelor metalice — partea 1: Instructiuni
generale pentru sudarea in arc electric

Sudarea — Recomandari privind sudarea materialelor metalice — partea 2: Sudarea in arc
electric a otelurilor feritice

Executia de structuri portante din otel si structuri portante din aluminiu — partea 2: Reguli
tehnice pentru executia structurilor portante din otel

Produse finite din metal — tipuri de atestate de verificare

Protectie anticoroziva a materialelor metalice — Indicatii privind evaluarea probabilitatea de
coroziune in sisteme de distributie si de stocare a apei — partea 4: Factori de influenta
pentru oteluri inoxidabile.

Conducte industriale metalice — partea 5: Verificare

Material de adaos pentru sudura — materiale de adaos pentru sudura pentru aplicarea
solida

Sudarea si procesele utilizate, reprezentarea simbolistica in desene, imbinari prin sudura

Materiale de adaos pentru sudura — electrozi tip bara pentru sudura manuala in arc electric
a otelurilor nealiate si a otelurilor cu granulatie fina — introducere

Materiale de adaos pentru sudura — electrozi tip bara pentru sudura manuala in arc electric
de oteluri inoxidabile si rezistenti la caldura - introducere

Cerinte de calitate pentru sudura prin topire a materialelor metalice — Partea 3: Cerinte
standard privind calitatea
Sudarea si procesele utilizate; Lista proceselor si numerele de ordine

imbinarile de sudura prin topire a otelului, nichelului, titanului si aliajele acestora (fara
sudura sub flux) — Grupe de evaluare a neuniformitatilor

Sudarea si procesele utilizate; Distribuirea neuniformitatilor geometrie la materialele
metalice; sudarea prin topire

Verificarea sudorilor — sudurii prin topire — partea 1: Oteluri

Sudarea si procesele utilizate — Tipuri de pregatire a cusaturii pentru sudura — Partea 1:
Sudarea manuala in arc electric, sudarea in gaz de protectie, sudarea in mediu de gaz,
sudarea WIG si sudarea sub flux a otelurilor

Verificarea fara distrugere - Calificarea si certificarea personalului pentru verificarea fara
distrugere

Verificarea fara distrugere a imbinarilor prin sudura, limite de admisibilitate pentru
verificarea prin radiografiere - partea 1, otel nichel, titan si aliajele acestora

Verificarea fara distrugere a imbinarilor prin sudura - verificarea cu ultrasunete - limite de
admisibilitate


http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DIN_2559-2_2007-09_e.PDF
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DIN_2559-3_2007-09_e.PDF
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DIN_2559-4_1994-07_e.PDF
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DIN_8555-1_1983-11_e.PDF
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DIN50104_1983-11_e.PDF
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINEN_1011-1_2009-07_e.pdf
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINEN_1011-2_2001-05_e.pdf
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+1090-2&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINEN10204_2005-01_e.PDF
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINEN12502-4_2005-03_e.PDF
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+13480-5&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+14700&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
http://svhilint28.sms-group.com/Normenporthttps:/svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINENISO_2553_2019-12_e.pdf
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+ISO+2560&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+ISO+3581&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINENISO_3834-3_2021-08_e.PDF
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINENISO_4063_2011-03_e.pdf
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINENISO_5817_2014-06_e.PDF
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINENISO_6520-1_2007-11_e.PDF
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+ISO+9606-1&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINENISO_9692-1_2013-12_e.PDF
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+ISO+9712&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+ISO+10675-1&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+ISO+11666&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr

DIN EN ISO 13588

DIN EN ISO 13916:2018-03
DIN EN ISO 13920:1996-11

DIN EN ISO 14341

DIN EN ISO 14731
DIN EN ISO 15607
DIN EN ISO 15609-1

DIN EN ISO 15611

DIN EN ISO 15612

DIN EN ISO 15614-1

DIN EN ISO 16826

DIN EN ISO 16828

DIN EN ISO 17635

DIN EN ISO 17636-1

DIN EN ISO 17636-2

DIN EN ISO 17637

DIN EN ISO 17638
DIN EN ISO 17640

DIN EN ISO 19879

DIN EN ISO 20378

DIN EN ISO 23277

DIN EN ISO 23278

DIN EN ISO 23279

1ISO 10474:2013-07

Normativa DVS 3011
Normativa DVS 0937

SN 200-1
SN 200-8
SN 402
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Verificarea fara distrugere a imbinarilor prin sudura — verificarea cu ultrasunete - utilizarea
tehnologiei automate array controlate prin etape

Sudarea — masurarea temperaturii de preincalzire, depozitare intermediara si de mentinere

Sudarea — Tolerante generale pentru constructiile sudate — Cote lungimi si unghiuri, abateri
de forma si pozitie

Materiale de adaos de protectie — electrozi din s&rma si material de sudare pentru sudare
metal in mediu cu gaz de protectie a otelurilor nealiate si a otelurilor din granulatie fina -
Introducere

Supravegherea sudurii — sarcini si responsabilitate
Cerinte si calificarea procedurilor de sudare pentru materiale metalice; reguli generale

Cerinte si calificarea procedurilor de sudare pentru materiale metalice — Partea 1: sudura
manuala in arc electric

Cerinte si calificarea procedurilor de sudura pentru materiale metalice — calificare pe baza
experientei tehnice de sudura existente

Cerinte si calificarea procedurilor de sudura pentru materiale metalice; Calificarea prin
utilizarea unei proceduri de sudura standard

Cerinte si calificarea procedurilor de sudura pentru materiale metalice — Verificarea
procedurii de sudura — Partea 1: Sudura in arc electric si cu gaz a otelurilor si sudura cu arc
electric a nichelului si a aliajelor de nichel

Verificarea fara distrugere, verificarea cu ultrasunete, verificarea discontinuitatilor
perpendiculare pe suprafata

Verificarea fara distrugere, verificarea cu ultrasunete, tehnologia duratei de indoire, o
tehnica pentru detectarea si masurarea discontinuitatilor

Verificarea fara distrugere a imbinarilor prin sudura; Cerinte generale privind materialele
metalice

Verificarea fara distrugere a imbinarilor prin sudura — verificarea prin radiografiere — partea
1: Tehnologiile cu raze roentgen si gama cu filme

Verificarea fara distrugere a imbinarilor prin sudura — verificarea prin radiografiere — partea
2: Tehnologii cu raze roentgen si gama cu detectori digitali

Verificarea fara distrugere a imbinarilor prin sudura — verificarea vizuala a imbinarilor prin
sudura prin topire

Verificarea fara distrugere a imbinarilor prin sudura, verificare cu pulbere magnetica

Verificarea fara distrugere a imbinarilor prin sudura; verificarea cu ultrasunete; tehnici, clase
de verificare, evaluare

Tmbinéri filetate de conductd metalica pentru tehnica fluidelor si utilizare general&; procedeu
de verificare pentru imbinari filetate de conducta hidraulica in tehnica fluidelor

Materiale de adaos pentru sudura; electrozi pentru sudarea ih mediu gaz a otelurilor
nealiate si rezistente la caldura — distribuire

Verificarea fara distrugere a imbinarilor prin sudura, verificarea penetrarii imbinarilor prin
sudura, limite de admisibilitate

Verificarea fara distrugere a imbinarilor prin sudura, verificarea cu pulbere magnetica a
imbinarilor prin sudura, limite de admisibilitate

Verificarea fara distrugere a imbinarilor prin sudura; Verificarea cu ultrasunete;
caracterizarea discontinuitatilor Tn cordoanele de sudura

Otel si produse din otel; atestate de verificare

Sudarea imbinarilor din otel feritic-austenitic
Protectie radacina la sudarea in mediu gaz de protectie
Reglementari de fabricatie — Cerinte si principii

Reglementari de fabricatie — Verificare
Sudarea prin incarcare


https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+ISO+13588&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINENISO13916_2018-03_e.pdf
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINENISO13920_1996-11_e.PDF
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+ISO+14341&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+ISO+14731&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+ISO+15607&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+ISO+15609-1&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+ISO+15611&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+ISO+15612&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+ISO+15614-1&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+ISO+16826&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+ISO+16828&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+ISO+17635&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+ISO+17636-1&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+ISO+17636-2&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+ISO+17637&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+ISO+17638&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+ISO+17640&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+ISO+19879&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+ISO+20378&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+ISO+23277&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+ISO+23278&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+ISO+23279&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/ISO10474_2013-07.pdf
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/Urheberrechte.pdf
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/Urheberrechte.pdf
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=SN+200-1&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=SN+200-8&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=SN+402&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
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3 Cerinte privind atelierul de productie

Din principiu, atelierul de productie prin sudura tehnica trebuie sa indeplineasca cerintele DIN EN ISO 3834-3.
Alocarile de baza aferente cerintelor respective trebuie preluate din Tabelul 1.

Daca un atelier de productie nu indeplineste cerintele numite in Tabelul 1, sunt recunoscute si alte colectii de reguli
tehnice/certificate nationale sau internationale. Dovada echivalarii calitatii se aduce de catre societatea executanta inainte de
inceperea productiei. O incepere a lucrarilor de fabricare este permisa numai dupa verificarea dovezii echivalarii calitatii si a
autorizatiei scrise de catre un responsabil al SMS group.

Piesele componente corespunzatoare inscrise in Ordonanta privind produsele constructive 305/2011/EUV sunt facute
cunoscute prin informatiile din desen luand in considerare clasele de executie (EXC1 pana la 4) conform DIN EN 1090-2 sau
specific tarii. In cazul in care sunt stabilite cerinte suplimentare (de ex. Directiva aparatelor de presiune 2014/68 EU etc.)
aceasta se indica in documentatiile de fabricare. Din principiu, atelierul de productie trebuie sa indeplineasca aceste cerinte.

Tabelul 1 - Calificarea furnizorului conform DIN EN ISO 3834-3

Activitati tehnice de sudura

Instructiuni privind
sudura

(DIN EN 1SO 15609-1)

Cerinta si calificarea procedurii de sudura conform DIN EN ISO 15609-1.
Trebuie sa existe o instructiune privind sudura / WPS valabila.

Calificarea procedurii de
sudura

(DIN EN 1SO 15607,
DIN EN ISO 15611,
DIN EN ISO 15612,
DIN EN ISO 15614-1)

Cerinta si calificarea procedurii de sudura conform DIN EN ISO 15607
pentru reguli generale

Calificare pe baza experientei tehnice de sudura existente conform DIN EN ISO 15611

Calificarea prin utilizarea unei proceduri de sudura standard conform DIN EN ISO 15612

Dovada calificarii pe baza unei verificari a procedurii de sudura / WPQR conform
DIN EN ISO 15614-1.

Indicatie:

Dovada unei WPQR se prezinta numai dupa solicitarea din partea SMS group.

Personal tehnic de sudura

Personal de
supraveghere a sudurii

(DIN EN ISO 14731)

Efectuarea unei supravegheri a sudurii conform DIN EN ISO 14731.

Se anunta SMS group privind numirea unei persoane responsabile. Supravegherea sudurii
trebuie s& verifice calitatea executiei a unui sudor individual fara anunt preliminar.
Supravegherea sudurii trebuie sa fie la fata locului pe durata intregului proces de sudura.
Verificarea trebuie sa se realizeze la componente din productia Tn curs si sa fie documentata
cu data verificarii, numele sudorului, numele verificatorului, tipul sudurii, tipul verificarii
efectuate si rezultatul verificarii.

Sudor si operator

(DIN EN ISO 9606-1)

Trebuie sa existe verificari valabile ale sudorului conform DIN EN 1SO 9606-1.

Un sudor poate executa numai lucrarile de sudurd, care au fost acoperite de dovezile din
domeniul de valabilitate. O dovada trebuie inlocuita cel tarziu la fiecare trei ani. Pentru ca o
dovada sa Tsi mentina valabilitatea, atunci supravegherea sudurii trebuie sa confirme faptul ca
sudorul a lucrat in limitele domeniului de valabilitate initial, cu calitatea solicitata. Aceasta
trebuie confirmata la fiecare sase luni pe documentul-dovada de catre persoana insarcinata cu
supravegherea sudurii

Personal pentru supraveghere si verificare

Personalul pentru
verificarea fara
distrugere

(DIN EN ISO 9712)

Trebuie sa existe personal calificat in conformitate cu DIN EN ISO 9712.



https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+ISO+3834-3&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=305%2F2011%2FEUV&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+1090-2&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=2014%2F68&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+ISO+3834-3&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+ISO+15609-1&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+ISO+15609-1&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+ISO+15607&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+ISO+15611&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+ISO+15612&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+ISO+15614-1&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+ISO+15607&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+ISO+15611&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+ISO+15612&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+ISO+14731&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+ISO+14731&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+ISO+9606-1&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+ISO+9606-1&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+ISO+9712&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+ISO+9712&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
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4 Material de adaos pentru sudura

4.1 Principii de baza

Materialele de adaos pentru sudura trebuie sa fie admise prin intermediul unei verificari de potrivire. Toate materialele de
adaos pentru sudura trebuie depozitate si manipulate in concordanta cu DIN EN 1011-1:2009-07, paragraful 6.1 si DIN EN
1011-2:2001-05, paragraful 7.

Informatii exacte privind proprietatile materialelor de umplutura prin suduré adecvate sunt inscrise in urmatoarele norme:
DIN 8555-1:1983-11 (la SMS group valide in continuare), DIN EN I1SO 3581, DIN EN ISO 20378, DIN EN 14700,

DIN EN ISO 2560 si DIN EN ISO 14341.

4.2 Imbinarile din otel feritic-austenitic

Tmbinérile din otel feritic-austenitic sunt imbinari combinate care sunt realizate intre otelurile de constructii nealiate respectiv
aliate pe de o parte si otelurile crom-nichel austenitice pe de cealalta parte prin sudura cu umplutura de CrNi (Mn,Mo).
Tmbinarile combinate intre otel si nichel respectiv aliajele de nichel apartin de asemenea imbinarilor din otel feritic-austenitic
pentru c& pentru acestea sunt utilizate materiale de adaos pentru sudura pe baza de nichel. In cazul imbinarilor combinate se
sudeaza in conformitate cu colectiile de reguli tehnice specifice (de ex. normativa DVS 3011), unde materialele de adaos
pentru sudura trebuie sa fie admise pentru aceasta combinatie.

5 Lucrarile de sudura la piesele componente pentru constructia de masini

5.1 Pregatirea cordoanelor pentru sudura
5.1.1 Principii de baza

Executarea pregatirii cordoanelor prin sudura (unghi deschidere, latime punte etc.) se selecteaza de catre atelierul de
productie corespunzator procedurii de sudura care urmeaza a fi aplicata conform paragrafului 5.1.3. Modificarea tipului de
cusatura contrar specificatiilor din desene au voie sa fie executate numai dupa consultarea si autorizarea scrisd a SMS group.
Suprafetele din zona cordoanelor de sudura trebuie sa fie libere, naintea asamblarii, de urme de ardere, zgura, rugina,
vopsea, ulei, vaselina, aplicari galvanice (de ex. zincari) si umiditate. Executarea pregatirii cordoanelor pentru sudura trebuie
verificata si asigurata referitor la grosimea specifica a cordoanelor.

Pentru evitarea curentilor de sudura vagabonzi (de ex. distrugerea conductorului electric de protectie) returul de curent de
sudare trebuie conectat in imediata apropiere a piesei de prelucrat prin sudura sau la suportul prevazut pentru piesa de
prelucrat (de ex. masa de sudura, rosturi de sudura, straturi adaos).

Structurile constructive din otel, sinele, conductele, barele si alte obiecte similare nu au voie sa fie utilizate drept conductor de
curent daca acestea nu reprezinté insasi piesa de prelucrat.

Hafturile trebuie sa aibd minim o lungime de 40 mm. Toate crapéaturile, erorile de imbinare si cuiburile de pori la hafturi trebuie
indepartate Thainte de sudarea prin suprapunere. Tablele vanelor se sudeaza etans la ulei.

5.1.2 Preincalzirea otelurilor sudabile

Zonele de sudare se preincalzesc in functie de analiza materialului. Temperatura de preincalzire minima este determinata
conform DIN EN 1011-2:2001-05, corespunzator echivalentului de carbon CET. La sudarea multistrat termenul de
temperatura de preincalzire minima se identificd cu temperatura minima a straturilor intermediare. Tn cazul masurarii
temperaturii de preincalzire, a straturilor intermediare si de mentinere se ia Tn considerare DIN EN ISO 13916:2018-03.

Aceasta formula este valabila pana la un continut de C de <0,5

Mn + Mo Cr+Cu Ni .
+ + — in (%)
10 20 40

CET =C+



http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINEN_1011-1_2009-07_e.pdf
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINEN_1011-2_2001-05_e.pdf
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINEN_1011-2_2001-05_e.pdf
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DIN_8555-1_1983-11_e.PDF
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+ISO+3581&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+ISO+20378&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+14700&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+ISO+2560&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=de&Id=DIN+EN+ISO+14341&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/Urheberrechte.pdf
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINEN_1011-2_2001-05_e.pdf
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINENISO13916_2018-03_e.pdf
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51.3

Selectarea pregatirii cordoanelor de sudura

Selectarea pregatirii cordoanelor de sudura se realizeaza conform DIN EN ISO 9692-1:2013-12 dupa Tabelul 2.

Tabelul 2 — Pregatirea cordoanelor de sudura cap la cap (extras din DIN EN ISO 9692-1:2013-12)

Cordon de sudura Forma rost Proces de
i Dimensiune sudare
N G.rOSJrge Simbol Inalti inalti recomandat Observatii
cord prlglsuacr:t Denumirea| (conform Sectiune transversala Unghi Fanta naL;]ltrre]e f?:n’(;rtrrei (conform
P X ISO 2553) a B b P ’ " ISO 4063)
b)
3
1.2.1 <4 bt 111 -
141
3<t<g | ROStINI v N ; 6<b<8| - - 13 Cu
1.2.2 _ b ~t 141 asigurare
o <1 banda de
<15 ) 52 suport
Rostin | cu &
asigurare ) |
1.2.3 banda de -
suport I
51
- a) - - -
<100 5 30 729
Rostin | cu
1.2.4 muchie de -
centrare N L
= 3 E |
ventual
3<t<10 < 7 10°<q<60°| <4 11131 o
1.3 Rost n V \/ V AN *“ <2 - 141 asigurare
* banda de
8<t<12 b ~ 6°<0<8° - 52 suport
Y
111
1.5 5<t<40 | RostinY Y % N - o~ 60° 1<b<4|2<c<4 - 13 -
* 141
b w
o
P 111
1.8 >12 Rost in U v # -~ 8°<p<12° <4 <3 - 13 -
141
b w
[
a) R w
) 10 <t < 25 |Rost in HV £ 35°<B<60°|2<b<4|1<c<2 - - -
[ o
7
1.9.1 /E Q .~
% hd 111
3<t<10 |Rostin HV V —a- 35°<B<60°|2<b<4|l<c<2| - 13 -
141
7
1.9.2 A <
L™
6<b<12 111 c
Flancuri asiguurare
. o o - -
1.10 > 16 abrypte LL 15°<B <60 banda de
rost in HV
~12 13 suport
b = 141



http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINENISO_9692-1_2013-12_e.PDF
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINENISO_9692-1_2013-12_e.PDF
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Tabelul 2 — Pregatirea cordoanelor de sudura cap la cap (extras din DIN EN I1SO 9692-1:2013-12) (continuat)
Cordon de sudura Forma rost Proces de
Grosime Dimensiune recst)ugaa:]edat Observatii
Nr. |piesa de . Simbol o . . |Inaltime|Inaltime
Denumirea Taiere Unghi Fanta ; 1 (conform
cod preILthrat (1SO 2553) o B b pu:te flanhcun ISO 4063) ®
4
111
111 | >16 |RostinHU Ij b R 10°<p<20°| 2<b<4|1<c<2| - 13 -
141
A
t 111
=8 3 - - 141
2.1 Rostin | I I & N - . -
b < — ) } 13
<15 2
0 52
Rostin V o~ 60° 111
(dublu) ¢ 141
251 >10 |(cordon de - 1<b<3 <2 ~ — -
sudura in 2
X) 40° < o £ 60° 13
X oy ~ 60° 111
_ op ~ 60° 141
Rost in V ] t
25.2 > 10 (dublu) b 1<b<3 <2 ~ —
asimetric 3
40° < oy < 60°
40° < ap < 60° 13
g
&
Rost in U < N t-c 111
2.7 > 30 (dublu) - 8°<pB<12° <3 %3 |z — 13
2 141
b
% Y
{¥]
29.1 ’%l\cﬁ - o t Acest rost
- = - poate fi
Rc(’jbgl‘u';v b 2 111 asimetric
>10 o s 35°<B<60°| 1<b<4 <2 sau 13 similar cu
(cusatura & 141 1in vV
in K) ‘\5 t rostul in
S h= — (dublu)
2.9.2 NN - 3
N
b
&
t-c
>2 = —
- 2 111
A
211 | >30 Rg;t n K LS 10°<p<20°| <3 13
U ?
141
-~ t
<2 ~ —
.."-L - 2

¥ Constatare SMS group
9 Vezi anexa C (normativ)



http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINENISO_9692-1_2013-12_e.PDF

Pagina 8
SN 200-4:2022-06

5.2 intarituri cu nervuri si punti

Intariturile cu nervuri si punti se executd conform variantelor Imaginea 1 si Imaginea 2. Dimensiunea R in Tabelul 3 este
selectata atat de mare incat se poate suda penetrat sub nervura de intarire. Tipul de intaritura este reprezentata in desene
fara dimensionare. Daca se coboaréa sub razele si/sau latimile tablelor de rigidizare conform tabelului 3 (de ex. la aplicarea pe
profile, cum ar fi suporturi IPB, profile in U etc. sau la articulatii cu table multiple), atunci tablele de rigidizare trebuie adaptate
referitor la cerintele conform DIN EN ISO 12944-3:2018-04, paragraful 5.8 si 5.9, la contururile profilelor, astfel incat sa fie
posibild o sudura completa a rigidizarii.

b ‘ b2 ‘
R R R
Imaginea 1 - Intaritura varianta 1 Imaginea 2 - Intaritura varianta 2
Tabelul 3 — Dimensiunile intariturilor (cote in mm)
Grosime tabla nervura R b1 min. b2 min.
> 10 bis <40 50 100 200
>40panala<70 60
~ = 125 250
> 70 panalas150® 70
3 Dimensiunile >= 150 mm sunt specificate Tn desen.

5.3 Executiile cordoanelor de sudura
5.3.1 Principii de baza

Toate cordoanele de sudura se executa in conformitate cu DIN EN ISO 5817:2014-06, grupa de evaluare D.

Cordoanele de sudura la dispozitivele de suspendare se executa in conformitate cu specificatia constructorului din desenul cu
grupa de evaluare C sau B. Se sudeaza complet toate colturile de jur imprejur. Tensiune de contractare se compenseaza la
piesele sudate pe o parte prin contra-incalzire.

Imbinérile la piesele componente portante (de ex. ochete de transport) nu au voie si fie executate ca imbinare de otel fertic-
austenitic (negru-alb) (vezi paragraful 4.2). Alte executii trebuie verificate Tn cazuri individuale si autorizate in scris la
constructie de catre SMS group.

Sudurile auxiliare pentru intarituri, ochete de transport etc. trebuie indepartate complet. Suprafetele locurilor respective se
polizeaza fara striatii. La polizare, grosimea necesara a peretelui nu are voie sa fie sub dimensiunea solicitata a peretelui.

5.3.2  Suduri cu penetrare completa geometrica

Cordoanele de sudura incheiate complet rezulta in urma specificatiilor din desene (simbol si/sau distanta) de catre proiectant
la sudura.

Daca exista abateri de la standardul SMS group, grupa de evaluare D conform DIN EN ISO 5817:2014-06 (de ex. dispozitive
de suspendare), urmeaza specificarea grupei de evaluare la sudura.

In cazul cordoanelor de sudura incheiate complet geometric se completeaza rostul radacinii daca este necesar pentru grupa
de evaluare, se verifica in privinta lipsei fisurilor si se sudeaza pe partea opusa.

5.3.21 Cordoane de sudura cap la cap

n cordoanele de sudura cap la cap liniile de fortd sunt trasate printr-o distributie uniforméa a tensiunii.

Daca pentru cordoanele de sudura cap la cap nu sunt specificate sectiuni transversale conform DIN EN I1SO 2553:2019-12,
atunci acestea trebuie sudate penetrat. Acest lucru inseamna ca cordoanele de sudura cap la cap sunt incheiate geometric
complet.

5.3.2.2 Solicitari suplimentare pentru imbinari prin sudura

Solicitarile suplimentare pentru imbinari prin sudura, semnifica imbinari prin cordoane de sudura a tablelor si profilelor de
aceeasi forma, neprevazute in desene si necesita consultarea in prealabil si autorizarea scrisa a constructorului responsabil.
Solicitarile suplimentare pentru imbinari prin sudura sunt conectate complet cu grupa de evaluare B conform DIN EN I1SO
5817:2014-06.


http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINENISO12944-3_2018-04_e.PDF
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINENISO_5817_2014-06_e.PDF
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINENISO_5817_2014-06_e.PDF
http://svhilint28.sms-group.com/Normenporthttps:/svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINENISO_2553_2019-12_e.pdf
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINENISO_5817_2014-06_e.PDF
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINENISO_5817_2014-06_e.PDF
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5.3.3 Sudarea gaurii

Sudarea gaurii este admisa numai pentru grosimi ale tablei de <40 mm. Diametrul gaurii corespunde grosimii tablei trebuie
fnsa sa fie min. @ 20 mm.

5.3.4 Sudare prin incarcare

Cordoanele de sudura individuale prin sudura se executa conform DIN EN ISO 5817:2014-06, grupa de evaluare D, limitate la
neuniformitati nr. 1.1, 1.2, 2.3 pana la 2.6 si 2.12 conform Tabelul A.1 . Porii de suprafatd < 2mm sunt admisi.

5.3.5 Sudura cu fanta

Latimea fantei b, vezi Imaginea 3, se orienteaza in functie de grosimea tablei t1 si t> precum si la imbinarea necesara a
cusaturii la t1 < 15 mm este b min. 0,5 x t1 Tns&d min. 4 mm la t1 > 15 mm este b min. 15 mm

b

20°

20°
/X ~
|

t

1
h
Imaginea 3 - Sudura cu fanta

5.3.6 Suprainaltarea cordonului de sudura

Suprainaltarea max. a cordonului de sudura (U) este stabilita prin intermediul calitatii cordonului de sudura, vezi Imaginea 4
precum si Tabelul 4.

Imaginea 4 — Suprainaltarea cordonului de sudura

Tabelul 4 — Calcularea suprainaltarii cordonului de sudura

Grupa de evaluare @ Calcularea suprainaltarii cordonului de sudura
D 0,10 pana la 0,3 x adancime cusatura (s)
BsiC 0,15 pana la 0,3 x adancime cusatura (s)
3 Grupe evaluare conform DIN EN ISO 5817:2014-06

5.3.7 Grosime a cordonului de sudura la sudura de colt

Tn cazul sudurilor de colt liniile de forta sunt deviate. Este asumata executia sudurii conform Imaginea 5.

Dimensiunea (a) se refera la piesele de imbinat mai subtiri si nu are voie sa depaseasca 12 mm.

Marcarea (a) pentru grosimea sudurii de colt nu se realizeaza in desenele SMS group, in contradictie cu DIN EN ISO
2553:2019-12. Abaterile grosimii cordoanelor de sudura se specifica in desene.

Daca cordonul de sudura interior al unei suduri pe ambele parti nu este accesibil si nu poate fi executat, se va consulta
proiectantul. Sudura de colt (specificda SMS group) se realizeaza dupa cum urmeaza:

Sudura de colt pe ambele parti a = 0,3 x grosimea cea mai mica a tablei, insa de max. 12 mm;
Sudura de colt pe o parte a = 0,6 x grosimea cea mai mica a tablei, insd de max. 12 mm

B\

| -

Imaginea 5 — Grosimea sudurii


http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINENISO_5817_2014-06_e.PDF
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINENISO_5817_2014-06_e.PDF
http://svhilint28.sms-group.com/Normenporthttps:/svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINENISO_2553_2019-12_e.pdf
http://svhilint28.sms-group.com/Normenporthttps:/svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINENISO_2553_2019-12_e.pdf
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6 Lucrarile de sudura la piese componente conducatoare de lichide

6.1 Pregatirea cordonului pentru sudura

Suprafetele din zona cordonului de sudura in cazul pieselor componente conducatoare de lichid, de ex. conducte si
recipiente, trebuie sa fie libere Tnainte de asamblare de urme de ardere, zgura, rugina, vopsea, ulei vaselina si umiditate.
Crapaturile, erorile de imbinare, cuiburile de pori la hafturi trebuie indepartate thainte de sudarea prin suprapunere.
Executarea pregatirii cordonului de sudura (unghi deschidere, latime punte etc.) se selecteaza de catre atelierul de productie
corespunzator procedurii de sudura care urmeaza a fi aplicata. Aceasta are voie sé se abata de la specificatiile din desene
respectand adancimea prescrisa a cordonului si la respectarea cerintelor de calitate a cordonului de sudura impuse.
Selectarea pregatirii cordonului de sudura pentru imbinarile cap la cap si pentru imbinarile in colt se realizeaza conform Tabelul 5.
Se face trimitere la o constatarea specifica a SMS group.

Pentru Timbinari cu grosimi diferite ale peretilor tevii sunt valabile valorile pentru decalarea canturilor a grupei de evaluare
conform DIN EN ISO 5817:2014-06 neuniformitatea nr. 3.1 referitoare la o grosime mai redusa a peretelui. Daca decalarea
canturilor depaseste valorile admise este necesara o trecere conica de < 10°, a se vedea DIN 2559-2 si -3:2007-09 si

DIN 2559-4:1994-07.

Tabelul 5 — Pregatirea cordonului de sudura pentru imbinarile cap la cap si in colt

Grosimea Denumirea Simbol Forme rosturi « | P Dlstan;a? punte Inaulﬂtrre\e #T:rlltc"l?ﬁ
peretelui (I1SO 2553:1992-10) | Sectiune transversala| srade b P c h
s
Cordon de K
panala2 | sudura " L - -] - 0 panila 3 - -
inl b
&
Y
Cordon de <
peste 2 v oy o | ) A x A x i
pana la 25 sgdura \/ f& ~ 60 2pandala4 |panala2
invV .
Cordon de
sudura
inuU A x
peste 25 pe L\./) ~60|~ 15| 2pénala3 2 =4
radacina in
V
Cordon de
toate sudura in [/ - - - - -
HV
toate
(numai
pana la Cordon de 7, A
sudura de - - - - -
fax. colt
PN 25 ’ T =
admis) A\

3 Dimensiunile specificate sunt valabile pentru starea haftuita.

6.2 Executia cordonului de sudura
6.2.1  Principii de baza

Toate imbinarile cap la cap se executa conform paragrafului 5.3.2.1. Cordoanele de sudura la piesele componente
conducatoare de lichide se executa la o treapta de presiune < 2,5 MPa conform grupei de evaluare D si la o treapta de
presiune > 2,5 MPa conform grupei de evaluare C conform DIN EN ISO 5817:2014-06. La cerinte speciale, cordoanele de
sudura se executa conform specificatiei constructorului conform grupei de evaluare B, indiferent de treapta de presiune.
Stropii de sudura nu sunt admisi la peretii interiori ai conductelor din acest motiv recomandam executarea stratului de
radacina prin procedura de sudare cu gaz de protectie WIG.

Tngustarea sectiunii transversale a tevii prin suprainaltarea radacinii cordonului de suduré (respectati tabelul Tabelul 12 nr.
1.11) nu are voie sa depaseasca in cazul tevilor cu diametrul exterior <25 mm mai mult de 20 %, la tevi cu diametru exterior
> 25 mm mai mult de 15 %, in functie de sectiunea de scurgere a tevii.

Acesta se controleaza prin verificare vizuala si daca este cazul se ajusteaza de ex. prin polizare.

Toate cordoanele de sudura din interiorul spatiilor recipientelor si camerelor se executa in sudura continua, fara intrerupere.
Toate cordoanele de sudura trebuie sudate Tn mai multe straturi daca grosimea peretelui permite acest lucru.

Tn cazul sudurii manuale cu arc electric la conductele de Tnalta presiune in zona stratului intermediar si de acoperire se
utilizeaza numai electrozi bazici (b).

Sudurile auxiliare pentru intarituri, ochete de transport etc. trebuie indepartate complet. Suprafetele locurilor respective
trebuie polizate fara striatii si trebuie verificate cu o procedura adecvata in privinta lipsei fisurilor.

La polizare, grosimea necesara a peretelui nu are voie sa fie sub dimensiunea solicitata a peretelui.



http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINENISO_5817_2014-06_e.PDF
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DIN_2559-2_2007-09_e.PDF
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DIN_2559-3_2007-09_e.PDF
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DIN_2559-4_1994-07_e.PDF
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINENISO_5817_2014-06_e.PDF
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6.2.2 Piese componente din otel conducatoare de lichide

Pentru presiuni < 2,5 MPa, toate imbinarile in colt se executa prin sudura de colt, iar la o presiune > 2,5 MPa se executa ca
suduri Tn HV.

Indicatie:

Pentru sudura la radacina a imbinarilor conductelor este recomandat un gaz de formare la utilizarea unei suduri in gaz inert
Wolfram.

6.2.3 Piese componente conducatoare de lichide din otel inoxidabil si rezistent la acid

Pentru oteluri inoxidabile si rezistente la acid probabilitatea de coroziune in domeniul apei este redusa, daca exista o
constructie si prelucrare fara spatii, vezi DIN EN 12502-4:2005-03. O dimensiune a spatiului de peste 0,5 mm si a adancime a
spatiului mai mica decét jumatatea dimensiunii spatiului poate fi privita in general drept nepericuloasa.

Conductele din oteluri inoxidabile si rezistente la acizi trebuie inundate cu un gaz de formare atat la haftuire cat si la sudarea
stratului de radacina (de ex. N = 90 %, H = 10 % sau Ar = 90%) (respectati normativa DVS 0937).

7 Tratament termic

7.1 Principii de baza

La o deformare din cauza tensiunilor de contractare acestea se compenseaza prin contra-incalzire.

Tratamentul termic post sudura (de ex. recoacere pentru detensionare) solicitat din motive de functionare, trebuie indicat pe
desen de catre proiectant.

Tratamentul termic post sudura solicitat pe motiv de derularea productiei (de ex. tensiunile de prelucrare) se intreprind de
societatea executoare.

Tratamentul termic pe otelurile calite si revenite se va face la temperaturi de 20 pana la 30 K (Kelvin) sub temperatura de
revenire. Societatea executoare trebuie sa obtina informatii privind temperatura de revenire aplicata.

Tratamentul termic care este necesar din punct de vedere tehnic al sudurii trebuie sa fie preluatd de atelierul de productie in
responsabilitate proprie.

Toate tratamentele termice trebuie documentate prin diagrama de tratament tremic si prin protocol.

Folosirea altor metode de detensionare (de ex. detensionarea prin vibratii) trebuie puse de acord in prealabil cu SMS group.
Indicatii de siguranta:

Daca este executat un tratament termic ulterior sudurii se deschid inainte de recoacere - chiar si fara specificatii in desen -
toate spatiile goale executate ermetic cu o gaura rotunda de 10 mm la un loc adecvat in faza neutra de catre societatea care
realizeaza sudura. Aceste gauri rotunde se inchid la loc dupa tratamentul termic. Cand tablele sunt sudate, o sectiune scurta
trebuie |asata fara sudura si apoi inchisa prin sudare dupa tratamentul termic.

7.2 Oteluri de constructii nealiate

Temperatura de recoacere trebuie sa fie de 560 °C pana la 600 °C, la S355 max. 580 °C.

Viteaza de incalzire nu are voie sa depaseasca 50 K (Kelvin) pe ora.

Timpul de mentinere trebuie sa fie per 1 mm grosime a piesei de prelucrare de minim 1 minut (de ex. 120 mm grosime piesa
de prelucrat = timp de mentinere 120 minute).

Viteaza de racire nu are voie sa depaseasca 50 K pe ora.

7.3  Oteluri austenitice

Otelurile austenitice nu au voie sa fie de principiu supuse niciunei tratari prin incalzire.

Numai in cazuri intemeiate si dupa consultarea si obtinerea unei autorizatii scrise de la/cu SMS group este permis un
tratament termic ulterior.

Datele de tratament termic precum temperatura de recoacere, timpul de mentinere si viteza de racire se pun de acord cu
SMS group.

7.4 imbinari combinate

Pentru un tratament termic la imbinarile otel feritic-austenitic (a se vedea si normativa DVS 3011) sunt valabile reglementarile
conform paragrafului 7.3.

Daca o componenta pentru care este necesara o recoacere de detensionare trebuie sa fie prevazuta cu piese de otel
austenitic nedetasabile, aceste parti trebuie sudate dupa recoacere.


http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINEN12502-4_2005-03_e.PDF
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/Urheberrechte.pdf
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/Urheberrechte.pdf
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8 Tolerante generale

Clasele de toleranta generale de aplicat sunt stabilite in Tabelul 6 si Tabelul 7. Acestea corespund tolerantelor generale ale
DIN EN ISO 13920:1996-11.

8.1 Dimensiunea lungimilor

Tolerantele specificate in Tabelul 6 din clasa de tolerantd B sunt valabile pentru dimensiunea lungimii (dimensiune exterioara,
dimensiune interioara, dimensiune sectiune, dimensiune latime si dimensiune centrala).

Tabelul 6 - Tolerante dimensiuni lungime

Domeniu cota nominala
Clasa de 2 >30 | >120 | >400 | >1000 | >2000 | >4000 | >8000 |> 12000 |> 16000 | > 20000
tolerantd | hans1a | pani la | pana la | pana la | pand la | pand la | pani la | pand la | pani la | pana la
30 120 400 1000 2000 4000 8000 12000 16000 20000
B +1 +2 +2 +3 +4 +6 +8 +10 +12 +14 +16

8.2 Liniaritate, planeitate si paralelism

Tolerantele specificate in Tabelul 7 din clasa de tolerantad F sunt valabile atat pentru dimensiunile totale ale unei
piese sudate, a unui ansamblu sudat céat si pentru lungimi partiale.

Tabelul 7 — Tolerante de liniaritate, planeitate si paralelism

Domeniu cota nominala (lungime laterala mai mare a suprafetei)

Clasdde | .39 | >120 | >400 | >1000 | >2000 | >4000 | >8000 | >12000 | > 16000 | > 20000
toleranta | n3h351a | pandla | pandla | panidla | pandla | pandla | pandla | panila | panila
120 400 1000 2000 4000 8000 12000 16000 20000

F 1 15 3 4,5 6 8 10 12 14 16

8.3 Cote unghiulare

Pentru tolerantele unui unghi este valabila laterala mai scurta drept laterala de referinta. Lungimea lateralei poate
fi valida si dintr-un alt punct de referinta care este apoi specificat in desen, pentru exemple vezi Imaginea 6.
Pentru recalcularea cotei de unghi in dimensiuni ale lungimii pentru scopuri tehnice de masurare sunt specificate
dimensiuni limita ale unghiului in Tabelul 8 ca valori tangentiale. Abaterea maxima admisa in mm se calculeaza
din valoarea tangentiald x a celei mai scurte lungimi laterale.

Punct de X
referinta EANY
1 S o
5 /_Punct de
pYsd referinta
/ W - | : i ) !
Punct de Punct dé Punct de 4
referinta referinta referinta
Imaginea 6 — Exemplu tolerante de unghi
Tabelul 8 — Tolerante privind unghiul
Domeniu cota nominala
(lungime a lateralei mai scurte)
tcollaesrgrﬂ:g > 400 > 1000 > 400 > 1000
’ pana la 400 pana la 1000 péana la 400 pana la 1000
abateri admise in grade si minute abateri admise ca valori tangentiale
B +0°45 | x0°30 | o0 0013 | 0009 | 0006



http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINENISO13920_1996-11_e.PDF
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9 Verificare

9.1 Principii de baza

Verificarile enumerate in urmétoarele paragrafe se executd de cétre societatea care realizeaza sudura. inaintea realizarii unei
verificari, trebuie respectate indicatiile conform DIN EN ISO 17635. Daca este impusa o verificare intermediara trebuie facuta
o notificare de catre societatea care realizeaza sudura catre departamentul de calitate al SMS group. Pentru dimensiuni cu
tolerante mai mici decét tolerantele generale numite in paragraful 8 este necesara o documentatie a verificarilor cu valori
nominale si reale.

La verificarea presiunii respectiv a etanseitatii aceste informatii se documenteaza prin intermediul tipului de verificare, a
presiunii de verificare, a timpului de verificare si a agentului de presiune. La cordoanele de sudura a conductelor care nu mai
sunt observabile inspectorul de receptie de la departamentul de verificare a calitatii al SMS Group trebuie sa separe aceste
conducte pentru verificarea cordoanelor de sudura la un loc adecvat, daca nu se poate asigura prin intermediul unei verificari
adecvate fara distrugere calitatea cordoanele de sudura si debitul.

Neuniformitatile plate aflate la interior se pot dovedi dificil la o orientare verticala fatd de suprafata de verificare cu scanarea
obisnuita a fasciculului unghiular cu sonde cu un singur transductor. Pentru aceste neuniformitati se pot selecta tehnici
speciale de verificare (de ex. verificarea in tandem conform DIN EN ISO 16826, Phased Arrey DIN EN ISO 13588, TOFD DIN
EN ISO 16828 etc.). Utilizarea acestor tehnici de verificare trebuie stabilite prin intermediul unei specificatii. Acest lucru este
valabil in principal pentru cusaturile prin sudura a pieselor componente cu perete gros. Utilizarea acestor tehnici speciale de
verificare este stabilita/specificatd separat intre SMS group si furnizor.

Tn general sunt valabile limitele de acceptantd DIN EN 1SO 11666 si pentru cordoanele de sudurd incheiate geometric
complet cu o grosime mai mare de 100 mm.

Daca nu apar reclamatii, acest total de verificari se poate reduce dupa consultarea si autorizarea in scris de catre
departamentul de verificare a calitatii a SMS group. Daca apar reclamatii contractantul cu receptia al SMS group poate creste
totalul de verificari la 100 %.

9.2 Volumul de verificare privind componentele utilajului

Grupa de evaluare D conform DIN EN ISO 5817:2014-06 este standard pentru SMS group.
Valorile limita pentru neuniformitati sunt stabilite Tn Apendice A (normativ), tabelul A.1 in functie de grupele de evaluare.
Trebuie respectate prevederile conform Tabelul 9 si Tabelul 10.

Tabelul 9 — Totalul de verificari pentru cusaturi prin sudare neincheiate geometric complet

Valori limita pentru neuniformitati - a)
conform DIN EN 1SO 5817 Verificari de efectuat
Verificare Verificarea cu - St oex g
. = Verificare daca exista fisuri
Grupa de evaluare Nr. vizuala ultrasunete (MT / PT)
(VT) (uT)
B (ridicata) toate > 25 %
C (medie) 100% -- >10%
D (redus3) toate P -

2 specificatia procentuala a totalului de verificari se refera la lungimea cusaturii prin sudare pentru fiecare cusatura in parte
b) |a sudarea de umplutura sunt valabile numai nr.: 1.1, 1.2, 2.3 pana la 2.6 si 2.12, a se vedea anexa A (normativ), din
tabelul A.1

Tabelul 10 — Totalul de verificari pentru cusaturi prin sudare neincheiate geometric complet

Valori limita pentru neuniformitati R a)
conform DIN EN 1SO 5817 Verificari de efectuat
Verificare Verificarea cu - 5 o ex g
. < Verificare daca exista fisuri
Grupa de evaluare Nr. vizuala ultrasunete (MT / PT)
(VT) (uT)
B (ridicata) toate >50% © >50% 9
C (medie) 100% >25 % >25%
D (redus3) toate -- >10 %

%) specificatia procentuald a totalului de verificari se refera la lungimea fiecarui cordon de sudura

b)in afara de nr. 2.12 si 2.13 conform grupei de evaluare C, a se vedea anexa A (normativ), tabelul A.1

9 domeniul de inspectie a testarii cu ultrasunete, radiografie si a fisurilor de suprafata a imbinarilor suplimentare necesare
este 100 % din sudura si zona afectata de caldura



https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+ISO+17635&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+ISO+16826&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+ISO+13588&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+ISO+16828&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+ISO+16828&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+ISO+11666&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINENISO_5817_2014-06_e.PDF
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9.3 Volumul de verificare la piese componente conducatoare de lichide

Trebuie respectate prevederile conform Tabelul 11. | Atentie! V4 rugam sa observati modificarea / corectia SN 200-4/A1!

Tabelul 11 — Totalul de verificari la cordoanelor de sudura a pieselor componente conducatoare de lichide

Valori limita ;I);alr’:'tr;aneSuglégriTltagl conform Verificiri de efectuat @
Executia © = © @ =,
la % O Q < Q= Qs
- oS | S35 83 83
Grupa de evaluare Nr. treapta de presiune = 3> S S = 2 o
> g8 gs 3
B (ridicata) 9 >25 %
- toate
C (medie) > 2,5 MPa 100% >10 % e)
D (redusa) toate © <2,5MPa -

) Specificatia procentuald se refera la numarul de cordoane de suduré cu o verificare a sudurii de 100%.

b) Verificarile roentgen pot fi inlocuite prin procedura similara de testare radiografica pentru verificarea calitatii interioare.
Aceste proceduri de testare radiografica se executd numai daca societatea executoare nu a asigurat si documentat
calificarea personalului prin metodele si procedurile statistice adecvate. Acceptul SMS group Tnainte de inceperea
productiei este necesar in acest sens.

° in afara de nr. 2.13 conform grupei de evaluare C, a se vedea anexa A (normativ), tabelul A.1

9 Grupul de evaluare B se aplica la cerinte speciale indiferent de treapta de presiune.

® Numai in cazuri exceptionale. O verificare a presiunii respectiv etanseitatii este impusa cand:

- piesele componente sunt formate din mai multe, camere separate cordoanele de cavitati goale. Verificarea se
realizeaza la fiecare camera respectiv cavitate goala.

- la cordoanele de sudura a fost realizata o prelucrare prin aschiere. Verificarile de etanseitate pot fi inlocuite cu o
verificare a fisurilor dupa o consultare prealabild si autorizare scrisa a/de catre departamentul de verificare a calitatii al
SMS group. O specificare in desen este necesara

9.4 Totalul de verificari pentru cordoane de sudura portante la punctele de suspendare

Hotararile conform Tabelul 12 sunt valabile pentru cordoanele de sudura portante la punctele de suspendare, de ex. ochete
de suspendare, carlige de suspendare etc.. Cordoanele de sudura portante se evidentiaza de catre proiectant in desen prin
intermediul atribuirii codonului de sudura grupei de evaluare B si C. Verificarea se realizeaza nainte de inchiderea prin
polizare a sudurii, daca este necesar cordoanele de sudura frontale inchise de deschid.

Tabelul 12 — Totalul de verificari pentru cordoane de sudura portante la punctele de suspendare

Valori limita pentru neuniformitati conform DIN

e s a)
EN ISO 5817 Verificari de efectuat

Grupa de evaluare Nr.

Verificare
vizuala
(VT)
Verificarea
cu
ultrasunete
(uT)
Verificare
fisuri
(MT/PT)

B (ridicatd)

0 - 04 b)
C (medie) toate 100% 100 %

3 specificatia procentuald a totalului de verificari se refera la lungimea fiecarui cordon de sudura in parte

b) puncte de suspendare imbinate prin sudura (de ex. ochete de suspendare, céarlige de suspendare etc.) se verifica
100% in privinta fisurilor la cordoanele de sudura si a zonelor tratate prin incalzire. Trebuie verificate minim 10% din
totalul de racorduri la piesa portante aflata la partea frontald, la o adancime a cordonului de sudura + 5 mm (s + 5 mm)
prin intermediul verificarii cu pulbere magnetica.

9.5 Documentatia

Toate verificarile executate in cele ce urmeaza se atesta cu respectarea DIN ISO 17635 si DIN EN ISO 5817 cu un certificat
de receptie 3.1 DIN EN 10204:2005-01 respectiv. ISO 10474:2013-07:

- Verificari vizuale (VT) conform DIN EN ISO 17637

- Verificarile cu ultrasunete (UT) conform DIN EN ISO 11666, DIN EN ISO 23279 si DIN EN ISO 17640

- Verificarile prin radiografiere (RT) conform DIN EN ISO 10675-1 si DIN EN ISO 17636-1 si - 2

- Verificarile cu pulbere magnetica (MT) conform DIN EN ISO 17638 si DIN EN ISO 23278

- Verificarile de penetrare a culorii (PT) conform DIN EN ISO 23277

- Verificarile de presiune conform DIN EN 13480-5

- Verificarile etanseitatii conform DIN 50104:1983-11 si DIN EN ISO 19879


http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINEN10204_2005-01_e.PDF
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/ISO10474_2013-07.pdf
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+ISO+17637&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+ISO+11666&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+ISO+23279&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+ISO+17640&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+ISO+10675-1&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+ISO+17636-1&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+ISO+17636-2&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+ISO+17638&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+ISO+23278&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+ISO+23277&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+13480-5&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DIN50104_1983-11_e.PDF
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+ISO+19879&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=SN+200-4%2FA1&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
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Apendice A
(normativ)
Evaluarea neuniformitatilor

A.1 Termeni
Pentru aplicarea tabelului A.1 sunt valabili urmatorii termeni conform DIN EN ISO 5817:2014-06:

Grupa de evaluare
Descrierea calitatii unei suduri pe baza tipului, marimii si numarului de neuniformitati selectate.

Adecvarea pentru utilizare
Proprietatea unui produs finit, a unui procesa sau a unui serviciu, de a indeplini un anumit scop n conditii speciale.

Neuniformitate scurta

Neuniformitatile sunt privite ca neuniformitati scurte daca cordoanele de sudare care ating 100 mm sau mai lungi, intr-un
interval de 100 mm contin majoritatea neuniformitatilor, care nu depasesc lungimea totala a neuniformitatilor de 25 mm. Daca
cordonul de sudare este mai scurt de 100 mm lungime, neuniformitatile sunt privite ca uniformitati scurte, daca lungimea
neuniformitatilor nu depaseste 25% din lungimea cusaturii prin sudura.

Neuniformitati sistematice
Neuniformitati care se repeta la intervale regulate in cusatura prin sudare pe lungimea de cusatura prin sudare examinata; in
acest timp dimensiunile neuniformitatilor individuale se afla in cadrul limitelor admise.

Suprafata proiectata
Suprafata pe care sunt reprezentate neuniformitatile distribuite bidimensional pe volumul cusaturii prin sudura observata.

OBSERVATIE 1 privind termenul
Fata de suprafata sectiunii la reprezentarea radiografica aparitia de neuniformitati depinde de grosimea cusaturii prin sudura,
vezi imaginea A.1.

Legenda
9 g S QP A comenr /'/*'—*?*'. '/)L_T_%
Directia razelor roentgen A== = 216 2I/ :
4 Pori la unitatea de volum )t i : ;
6-ori grosime =z i
3-ori grosime :
2-ori grosime '
1-ori grosime 3 - s 5 6

OO WNPE

Imaginea A.1 — inregistrérile radiografierii probelor cu frecvent identica a porilor per unitate volumetrica


http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINENISO_5817_2014-06_e.PDF
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A2 Evaluarea neuniformitatilor

Tn tabelul A.1 sunt trecute valorile limitd a neuniformitatilor pentru fiecare grupa de evaluare in parte din

DIN EN ISO 5817:2014-06.

Daca este utilizata o dovada a neuniformitatilor in urma examinarii microscopice, va fi necesara numai respectarea
neuniformitatilor a caror dimensiune a putut fi dovedita la o marire de cel mult zece ori.

Exceptate de la aceasta sunt conform tabelului A.1 microerori de imbinare nr. 1.5 si microfisuri nr. 2.2. Neuniformitatile
sistematice (pentru definitie vezi anexa A, pagina 34) sunt admise numai la grupa de evaluare D, cu conditia, ca toate
celelalte cerinte sa fie indeplinite conform tabelului A.1. Un cordon de sudura trebuie evaluat separat in functie de fiecare
neuniformitate, vezi tabelul A.1,

nr. 1.1 pana la 3.2. Daca la o sectiune a cordonului de sudura apar mai multe tipuri de neuniformitati, este necesara o
evaluare speciala, vezi tabelul A.1, nr. 4.1.

Limitele de evaluare pentru neuniformitatile multiple se aplica daca cerintele pentru celelalte neuniformitati nu au fost
depasite.

Fiecare doua neuniformitati invecinate cu o distantd mai mica decét distanta principala a celei mai mici se considera a fi una
sigura.

Urmatoarele simboluri sunt utilizate in tabelul A.1:

Dimensiune nominala a grosimii cordonului de sudura de colt (vezi si DIN EN ISO 2553)

a
A Pori suprafata inconjuratoare

b Latimea suprainaltarii a cordonului de sudura

d Diametrul unui por de gaz

da  Diametru porilor suprafetei inconjuratoare

h Tnaltimea sau latimea neuniformitétilor

I Lungimea neuniformitatilor pe directie longitudinala a sudurii

Ip Lungimea suprafetelor proiectate sau a suprafetei sectiunii

s Dimensiune nominala a grosimii cordonului de sudura cap la cap (vezi si DIN EN ISO 2553)
t Grosime perete teava sau tabla (dimensiune nominala)

wp Latimea cordonului de sudura sau latimea respectiv inaltimea la o suprafata a unei sectiuni
z Lungime laterala a unui cordon de sudura de colt (vezi si DIN EN ISO 2553)

o Unghi trecere cordon de sudura

Unghi al decalarii unghiului


http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINENISO_5817_2014-06_e.PDF
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+ISO+2553&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+ISO+2553&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+ISO+2553&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
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Nr.
N dispunere | Neuniformitate Observatii t Valori limita pentru neuniformitati la grupele de evaluare
conform
ISO 6520-1 Denumirea mm D | C | B
1 Neuniformitati ale suprafetelor
11 100 Fisura - >0,5 Nepermisa Nepermisa Nepermisa
1.2 104 Fisura crater - >0,5 Nepermisa Nepermisa Nepermisa
1.3 2017 Por de suprafats Dimensiunea maxima a unui por
’ individual pentru 0,5pana |(d<0,3s Nepermiss Nepermisa
- sudura cap la cap la3 d<0,3a P P
- sudura de colt
Dimensiunea maxima a unui por d<0,3s, d<02s,
individual pentru >3 dar max. 3 mm dar max. 2 mm Nepermisa
- sudura cap la cap d<0,3a, d<0,2a, P
- sudura de colt dar max. 3 mm dar max. 2 mm
1.4 2025 Retasura = 05 pana
deschisa crater la = Ia‘ 3p h<0,2t Nepermisa Nepermisa
final de sudura _ﬂ§§z§
>3 h<0,2t, h <0,1t, dar max. Nepermiss
dar max. 2 mm 1mm
15 401 Eroare Tmbinare
(imbinare - Nepermisa Nepermisa Nepermisa
mpompleta) 505
Microeroare de Se poate dovedi numai la o
imbinare po . . Admis Admis Nepermisa
examinare microscopica
1.6 4021 Adancime de Numai pentru sudura cap la cap
radacina sudate pe o singura parte
insuficienta Neuniformitate
scurta: s s
T — Te— >0,5 h<02t, Nepermisa Nepermisa
¢ NNNNNIES dar max. 2 mm
17 5011 Adancimea Este necesara o trecere lina. ) ) ) )
crestaturii de Nu este consideratd o 0,5 pana | Neuniformitate Neuniformitate
5012 sudura continud | neuniformitate sistematica. la3 scurta: scurta: Nepermisa
si discontinu& < h<02t h<o0,11t
7795\
>3 h<0,2t, h<0,1t, h<0,05t,
= dar max. 1 mm dar max. 0,5 mm |dar max. 0,5 mm
NN R
1.8 5013 Crestatura Este necesara o trecere lina. 05 pan Neuniformitate
radacina Ia’ 3p h<02mm+0,1t |scurta: Nepermisa
h<0,1t
E Neuniformitate Neuniformitate Neuniformitate
. >3 scurta: scurta: scurta:
h<0,2t, h<0,1t, h<0,05t,
dar max. 2 mm dar max. 1 mm dar max. 0,5 mm
1.9 |502 Tnaltare prea
mare a sudurii
(sudura cap la e h<i1mm+025b, |[h<1mm+0,15b,h<1mm+0,1b,
cap) ' dar max. 10 mm dar max. 7 mm dar max. 5 mm
1.10 |503 Tnaltare prea
mare a sudurii
(sudura de colt)
505 h<l1mm+0,25b, |h<1mm+0,15b,/h<1mm+0,1b,

dar max. 5 mm

dar max. 4 mm

dar max. 3 mm
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Tabelul A.1 - (continuat) Valori limita pentru neuniformitati

NI . }
dispunere Neuniformita t Valori limita pentru neuniformitati la grupele de evaluare
N, te Observatii
conform
ISO 6520-1 | Denumirea mm D C B
1.11 |504 Suprainaltare <
prea mare a 0.5 DN
radacinii ] a  @h<1mm+06b |[h<imm+03b |[h<imm+0,1b
h
> >3 h<lmm+10b, [h<1mm+0,6b, h<1mm+0,2b,
a - dar max. 5 mm dar max. 4 mm dar max. 3 mm
b
1.12 505 Trecere - cusaturi cap la cap
abrupts a o
cordonului de >0,5 a > 90° o >110° o > 150°
sudura
>0,5 a > 90° o > 100° a > 110°
1.13 | 506 Exces
material ) )
sudura >0,5 h<02b Nepermisa Nepermisa
1.14 |509 Material de | Este necesaré o trecere lina. 0,5 pana Neunjliormitate Neunjf.ormitate L
sudur deviat a3 scurta: scurta: Nepermisa
h<0,25t h<0,1t
511 Protuberants Neuniformitate Neuniformitate Neuniformitate
inferioars sub = >3 scurta: scurta: scurta:
straturile de h<0,25t h<0,1t h<0,05t
acoperire dar max. 2 mm dar max. 1 mm dar max. 0,5 mm
1.15 |510 Strapungere - >0,5 Nepermisa Nepermiséa Nepermisa
1.16 |512 Asimetrie Tn cazurile in care nu a fost stabilits o
excesiva a sudura de colt asimetrica
suidurii de
colt (asimetrie
excesiva)
N >0,5 h<2mm+02a [h<2mm+0,15a |h<15mm+0,15a
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Tabelul A.1 = (continuat) Valori limita pentru neuniformitati

. Nr. Neuniformita t Valori limita pentru neuniformitati la grupele de evaluare
dispunere te ’
Nr. conform Observatii
1SO 6520-1 Denumirea mm D C B
1.17 |515 Retragerea Este necesara o trecere lina.
radacina
05 pans Neuniformitate
Ia{ 3p h<02mm+0,1t |scurta: Nepermisa
h<0,1t
Neuniformitate Neuniformitate Neuniformitate
>3 scurta: scurta: scurta:
h<0,2t, h<0,1t, h<0,05t,
dar max. 2 mm dar max. 1 mm dar max. 0,5 mm
_C
1.18 |516 Formarea buretoasa a radacinii
Porozitatea cusaturii ca urmare a formarii de
radacinilor pustule a materialului de sudura la | > g 5 Admis local Nepermisa Nepermisa
intarire (de ex. protectie in gaz
deficitara a radacinii)
1.19 |517 Defect de Admis.
repornire tL_|m:t3 depinde de
) ipul de L .
>0,5 neuniformitate, care Nepermisa Nepermisa
intervine la
reincepere.
1.20 |5213 Grosime prea | Nu este aplicabil la procese care
mica a sudurii | prezinta arsuri mai mari . . . .
-~ | Neuniformitate Neuniformitate
de colt 0,5 pana =, <. L
J a3 scurta: scurta: Nepermisa
% h<02mm+0,1a |h<0,2mm
' \ o,/
L%,
\ Neuniformitate Neuniformitate
>3 scurta: scurta: Nepermis
h<03mm+0la |h<03mm+01la,| °°
dar max. 2 mm dar max. 1 mm
1.21 (5214 Grosime prea | Grosimea reala a imbinarii sudurii
mare a sudurii | de colt este prea mare.
de colt
BN N hsimsoza, |nsiomoisa
1.22 |601 Curent Admis, daca nu
vagabond sunt influentate
- >0,5 proprietatile Nepermisa Nepermisa
materialului de
baza.
123 |602 Stropi de ) 505 Admisibilitatea depinde de aplicatie de ex. material, protectie

sudura

anticoroziune
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Tabelul A.1 — (continuat) Valori limita pentru neuniformitati

Suma diferitelor suprafete cu pori (A1 + Az + .. .)
in functie de suprafata de evaluare I, x w,
(cazul 1).

Lungimea de referinta pentru I, este 100 mm.

Daca D este mai mica decéat da; sau daz, unde
este valabila valoarea mai mica, curba de
acoperire, care cuprinde suprafetele de cuiburi
de pori A; + A, se ia In considerare ca o
suprafata de neuniformitati (cazul 2).

di Nr. Neuniform Valori limita pentru neuniformitati la grupele de
Ispunere itate t evaluare '
Nr. | conform : Observatii
SO 6520-1 Denumirea mm D C B
2 Neuniformitati interioare
21 100 Fisura 'I_'oate tipurile de fisuri in afara microfisurilor si >05 | Nepermisa Nepermiss Nepermiss
fisura de crater.
O fisura vizibila in mod uzual numai la Admisibilitatea depinde de tipul
2.2 1001 Microfisura . >0,5 |Admis materialului de baza si mai ales de
microscop. (50 x). L ;
frecventa fisurilor.
2.3 2011 Pori Urmatoarele conditii si valori limita trebuie
2012 Porozitate |indeplinite pentru neuniformitati; vezi si
(distribuiti | DIN EN ISO 5817: 2014-06
uniform) Anexa B pentru informare:
al) Dimensiunea maxima a suprafetei
neuniformitatilor (inclusiv neuniformitatile >0,5 |Unstrat:<25% |Unstrat:<1,5% |Unstrat: <1%
sistematice) in functie de suprafata
proiectata Multistrat: <5 % | Multistrat: <3 % | Multistrat: <2 %
OBSERVATIE Porozitatea din suprafata
reprezentata depinde de numarul de straturi
(volumul cordonului de sudura)
a2) Dimensiunea maxima a neuniformitatilor in o 0 .
suprafata sectiunii (inclusiv neuniformitati |2 0.5 | <2,5% <15% <1%
sistematice) pe baza suprafetei deteriorate
(numai in productie, aplicabila la verificarea
sudurii sau a procedurilor)
b) D . . . individual d<04s, d<03s, d<0,2s,
) |mten5|unea maxima a unui por individual |>0,5 | jar max. 5 mm dar max. 4 mm dar max. 3 mm
P dura can la ca d<04a, d<03a, d<02a,
P P dar max. 5 mm dar max. 4 mm dar max. 3mm
- sudura de colt
2.4 12013 Cuib de Cazul 1 (D > da2)
pori D
o Arl As
:
¢dA1 ¢dA2
lo
Cazul 2 (D < da2)
D
Ay A
o 2
$
$day
lp
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Nr.

Nr.
dispunere
conform
ISO 6520-1

Neuniformit
ate

Denumirea

Observatii

Valori limita pentru neuniformitati la grupele de

evaluare

C

2.4

2013

Cuib de pori

Urmétoarele conditii si valori limita trebuie
indeplinite pentru neuniformitati; vezi si
DIN EN ISO 5817: 2014-06

Anexa A pentru informare:

a) Dimensiunea maxima a sumei suprafetelor
proiectate ale neuniformitatii (inclusiv
neuniformitatea sistematica)

b) Dimensiunea maxima a unui por individual
pentru

- sudura cap la cap

- sudura de colt

>0,5

<16 %

d<0/4s,

dar max. 4 mm
d<0,4 a, dar
max. 4 mm

<8%

d<0,3s,

dar max. 3 mm
d<0,34a,dar
max. 3 mm

<4%

d<0,2s,

dar max. 2 mm
d<0,2a, dar
max. 2 mm

2.5

2014

Siruri de pori

Cazul 1 (D > dy)
D

0 o

Wp
(o]

O o
od>

#d,

Ip

Cazul 2 (D < dy)

o Op © o o

Wy

L—l—.—

Suma diferitelor suprafete cu pori

2 2
dy" % . d” 7 in functie de
4 4

suprafata de evaluare |, x'w, (cazul 1).

+ ...

Daca D este mai mic decat diametrul cel mai
mic al unui por invecinat suprafata de
acoperire a doi pori se considera ca suma a
neuniformitatilor (cazul 2).

Urmatoarele conditii si valori limita trebuie
ndeplinite pentru neuniformitati; vezi si
DIN EN ISO 5817: 2014-06

Anexa A pentru informare:

al) Dimensiunea maxima a neuniformitatilor in
suprafata (inclusiv neuniformitatile
sistematice) in functie de suprafata
proiectata

OBSERVATIE Porozitatea din suprafata
reprezentata depinde de numarul de straturi
(volumul cordonului de sudura)

a2) Dimensiunea maximé a suprafetei sectiunii
neuniformitatii (inclusiv neuniformitati
sistematice) pe baza suprafetei deteriorate
(numai in productie, aplicabila la
verificarea sudurii sau a procedurilor)

b)  Dimensiunea maxima a unui por
individual pentru
- sudura cap la cap

- sudura de colt

Un strat: <8 %

Multistrat: < 16 %

Un strat: <4 %

Multistrat: < 8 %

Un strat: <2 %

Multistrat: <4 %

<8%

<4%

<2%

d<04s,
dar max. 4 mm
d<04a,
dar max. 4 mm

d<0,3s,
dar max. 3 mm
d<0,3a,
dar max. 3 mm

d<0.2s,
dar max. 2 mm
d<0,2a,
dar max. 2 mm
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Tabelul A.1 — (continuat) Valori limita pentru neuniformitati

' Nr. Neuniformitate t Valori limita pentru neuniformitati la grupele de
dispunere evaluare
Nr. conform Observatii
IS0 6520-1 1 penumirea mm D C B
2.6 |2015 Canal gaz pori h<04s, h<03s, h<0.2s,
2016 alungiti - sudura cap la cap 505 dar max. 4 mm dar max. 3 mm dar max. 2 mm
- I<s, | <'s, dar max. I<s,
dar max. 75 mm__ |50 mm dar max. 25 mm
h<0,4a, h<0,34, h<0,2a,
dar max. 4 mm dar max. 3 mm dar max. 2 mm
- >
sudura de colt >0,5 I<a, I<a, I<a
dar max. 75 mm | dar max. 50 mm | dar max. 25 mm
2.7 202 Retasura >0,5 Neuniformitati Nepermisa Nepermisa
scurte admise,
insa nu pana la
suprafata
- cusaturi cap la
- cap:
h<0,4s,
dar max. 4 mm
- cusaturi de colt:
h<0,4a,
dar max. 4 mm
2.8 |2024 Retasura crater 05pénala |hsaul<0,2t Nepermisa Nepermisa
la final de r 3 el <02
sudura saul<0,2t,
- S >3 dar max. 2 mm
‘ |
Se masoara cea mai mare
dimensiune h sau |
2.9 |300 Incluziune h<04s, h<03s, h<0.2s,
301 solida - sudura cap la cap ~05 dar max. 4 mm dar max. 3 mm dar max. 2 mm
302 incluziune zgura o I<s, I<s, I<s,
303 Incluziune dar max. 75 mm | dar max. 50 mm | dar max. 25 mm
agent lichid h<0/4a, h<0,3a, dar h<0,2a,
Incluziune oxid | _ ¢ \qura de colt >05 dar max. 4 mm max. 3 mm dar max. 2 mm
t =4 I<a, I<a, I<a,
dar max. 75 mm | dar max. 50 mm | dar max. 25 mm
Incluziune h<04s h<03s h<0,2s
2.10 |[304 . 4s, 38, 2s,
metalica in sudura cap la cap =05 dar max. 4 mm dar max. 3 mm dar max. 2 mm
afaré de cupru h<04a h<03a h<02a
- sudura de colf =05 dar max. 4 mm dar max. 3 mm dar max. 2 mm
2.11 | 3042 LI’:JC;[I:JSIUHG - >0,5 Nepermisa Nepermisa Nepermiséa
2.12 |401 Eroare imbinare >0,5 Neuniformitate Nepermisa Nepermisa
(tmbinare scurta permisa.
incompleta)
4011 - sudura cap la
Eroare imbinare cap:
4012 flancuri h<0,4s,
dar max. 4 mm
4013 Eroare imbinare
straturi P - sudura de colf:
h<0,4a,
Eroare imbinare ||l _h dar max. 4 mm
radacina
7 N
BN
h
/N
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. Nr. Neuniformi t Valori limita pentru neuniformitati la grupele de evaluare
dispunere tate Y
Nr. conform Observatii
1SO 8520-1 | benumirea mm D c B
2.13 (402 Sudura >0,5 |Neuniformitate Nepermisa Nepermisa
penetrata scurta:
insuficienta h<0,2a,
dar max. 2 mm
AN
Imbinare in T (sudura de colt)
\
A
A /d
h
s
imbinare in T (sudat& penetrat incomplet)
>0,5 |Neuniformitate Neuniformitate Nepermis&
scurta: scurta:
n v y = + - Imbinare cap la cap: |- cusatura cap la cap:
* v Ao & h<0,2s, h<0,1s,
=| T * _dar max. 2 mm dar max. 1,5 mm
- Imbinare in T: - cusatura de colt:
imbi | data trat h<0,2a, h<0,1a,
mbinare cap la cap (sudata penetra dar max. 2 mm dar max. 1,5 mm
incomplet)
- >0,5 | Neuniformitate Nepermisa Nepermisa

AN, +

imbinare cap la cap (sudata penetrat)

scurta:
h<0,2t,
dar max. 2 mm
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Tabelul A.1 — (continuat) Valori limita pentru neuniformitati

. Nr. Neuniformit t Valori limita pentru neuniformitati la grupele de evaluare
dispunere ate ¥
Nr.| conform Observatii
IS0 8520-1 | penumirea mm D C B
3 Neuniformitati in geometria cusaturii
3.1 |507 Decalare Valorile limita pentru abateri se refera |0’5 pana h<02mm+025t |h<02mm+0,15t |h<0,2mm+0,1t
margini la pozitia ireprosabila. Daca nu este a3
aItfeJ impus exi;té un strat ireprosabil |> 3 h<0,25t, h<0,15t, h<01t,
daca linile mediane se suprapun. t se dar max. 5 mm dar max. 4 mm dar max. 3 mm
refera la grosimea mai subtire.
=
4 7 = -
T VAR -
A =
SERNN B
N
Imaginea A: Table cu suduri
longitudinale
= >05 h<05t, h<05t, h<05t,
' dar max. 4 mm dar max. 3 mm dar max. 2 mm
Y STy
| VAR -
S
Imaginea B: Suduri tangentiale
3.2 |617 Potrivire Un spatiu intre piesele care trebuie |0,53péné h<05mm+0,1la |[h<03mm+0,1a |h<02mm+0,1a
deficitara la | imbinate. Spatiile care depasesc a
sudura de valoarea limita admisa au voie in
>
colt anumite cazuri sa fie compensate prin 3 h<imm+03sa, h<05mm+02a, [h<05mm+01a,

marirea grosimii sudurii de colt.

dar max. 4 mm

dar max. 3 mm

dar max. 2 mm
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Tabelul A.1 — (continuat) Valori limita pentru neuniformitati

Nr.
dispunere|Neuniformitate t Valori limita pentru neuniformitati la grupele de evaluare
Nr. | conform Observatii
IS0 8520-1  enumirea mm D c B
4 Neuniformitati multiple
4.1 |fara Neuniformitati = & 0.5 . . .
multiple in orice | < R _ pana |Nepermisa Nepermisa Nepermisa
sectiune AN A7 L ﬂ a3
transversala ® X 7 >3 Inaltime totala Inaltime totala Inaltime totala
} maxima a maxima a maxima a
_ neuniformitatilor neuniformitatilor neuniformitatilor
hi+hz+hs+hy+hs=2h >h <04tsau >h <0,3tsau >h <0,2tsau
<0,25a <0,2a <0,15a
h;
——iint
%
= o
= =
v )
he 3
h1+h2+h3+h4+h5zzh
4.2 |fara . Cazul 1 (D > Ig)
Suprafata
reprezentare I I3
sau suprafata
sectiune pe 0
directie o 2
longitudinala 2 o D
_E =
Ip
h1XI1+h2X|2+h3X|3=ZhX|
Cazul 2 (D < 1y)
|1 |2
l3,
;‘1 — =
= £ D
lp
h1X|1+h2X|2+ [h2+h3]‘+h3xl3:
Z .
Suma suprafetelor X h x | trebuie >05 |[XhxI<16% >hxI<8% >hxl<4%

calculata procentual raportat la suprafata
de evaluare I, x w, (cazul 1).

Daca D este mai mic decat lungimea
cea mai mica a unei neuniformitati
invecinate, legatura dintre

2 neuniformitati se considera ca suma a
neuniformitatilor (cazul 2).

OBSERVATIE
Pentru informare se va consulta si
DIN EN ISO 5817:2014-06, anexa A

@ ase vedea anexa A (normativ)
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Apendice B
(informativ)

Reprezentare grafica a imbinarilor prin sudura

B.1 Specificatii desen a simbolurilor de sudura

Urmatoarele simboluri ale cordoanelor de sudura sunt reprezentate conform DIN EN ISO 2553:2019-12.

B.1.1 Simboluri de baza pentru tipuri de cusaturi

Diferitele tipuri de cusaturi sunt marcate prin intermediul unui simbol care se aseamana Tn general cusaturii de
produs. Simbolurile caracterizeaza forma, pregatirea si executia unei cusaturi, vezi tabelul B.1. Simbolul nu
determina procedura de utilizat. Daca este necesar sunt utilizate combinatii de simboluri de baza.

Exempile tipice sunt indicate in tabelul B.2.

Tabelul B.1 — Simboluri de baza (extras din DIN EN ISO 2553:2019-12)

Reprezentarea cusaturii
Nr. Marcarea (l”l".le punct?te !n,d'c‘."‘ Simbol @
pregatirea cusaturii inainte
de sudura)
1 Sudura in I © # \ \ j # ‘ ’
J
1 /\-';\ |
5\ D)
2 Sudura in VvV % \Vy % \/
L e — l
3 Sudura in Y ® $ \\/7 # Y
II ,I,_—-——..,\ 1
4 | Sudurain HV Y # ({ // # V
|V
L I'I—'-/-. l
5 Sudurd in HY P # ( Ir,7 $ \/
. < 7 |
6 Sudurd in Ub # \_ + \IJ
-
: T~ :
Sudura in HU; sudura in /
7 b _/;'
10 Sudura de colt [ N\ B
N
17 | Sudura in flanc abrupt ® + \\ ".‘[ + \ /
18 Semi- sudura n flanc ’,’
abrupt ® /
21 Sudura prin incarcare % % m
@ Linia gri nu este o parte a simbolului. Aceasta indica pozitia liniei de referinta.
b)  Sudurile cap la cap sunt sudate penetrat, atata timp cat nu este indicat intr-un mod diferit
prin cotele de pe simbolul de sudura sau prin sudura pe alte pozitii, de ex. WPS



http://svhilint28.sms-group.com/Normenporthttps:/svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINENISO_2553_2019-12_e.pdf
http://svhilint28.sms-group.com/Normenporthttps:/svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINENISO_2553_2019-12_e.pdf

Pagina 27
SN 200-4 : 2022-06

Tabelul B.2 — Combinarea simbolurilor de baza (extras din DIN EN ISO 2553:2019-12)

N Marcarea Reprezenta;}ea cusaturii Simbol b
1 Sudura dubla in V \¥/
(cusatura DV) AN
, | Sudurd dubld in HV i</
(cusétura DHV) 1
3 | SudurddubldinU % X %
(cusatura DU) a
Sudura dubla in HY cu
4 sudura de colt
(Sudura DHY cu sudura
de colt)
) Sudurile au voie s3 fie sudate penetrat sau nepenetrate fapt care este indicat prin dimensiunea simbolului de
sudura sau trimiterea la alt loc de ex. WPS.
b)  Linia gri nu este o parte a simbolului. Aceasta indica pozitia liniei de referinta.

B.1.2 Simboluri suplimentare

Simbolurile de baza se pot completa cu un simbol care descrie forma suprafetei sau executiei sudurii. Daca nu
exista un simbol suplimentare inseamna ca forma suprafetei trebuie sa se afle la nivelul de calitate indicata a
sudurii. O combinatie de mai multe sau doua simboluri suplimentare nu este permisa. Pentru simboluri
suplimentare, simboluri de completare si exemple de utilizare vezi tabelul B.3.

Tabelul B.3 — Simboluri suplimentare (extras din DIN EN ISO 2553:2019-12)

Nr. Denumirea Simbol @ Exemplu de utilizare @ Reprezentarea cusaturii
1 S]l;rtl;iat’t) (prelucrat ulterior \/ $ \/ $
_———

2 Convex (umflat) ©) — /

3 | Concav (cavitatie) ~— \\

4 | Trecerile sudurilor L{ Niciun exemblu
fara striatii 9 gL P
a) Contrapozitie 9 f -y ‘
(executata dupa cusatura % W %
inV) f i

5 b) Contrapozitie 9 v t\_L/' ‘ 7 '
(executata inaintea % \\t )/Z %
cusaturii in V) ‘ .
Banda suport (nhu a fost

78 | stabilit detaliat) L1

L A )
7b | Banda suport ramas © [m] % \ / +
(MR | — e

7c Banda suport rémasa

detasabild/nepéastrata ©
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Tabelul B.3 (continuare) — Simboluri suplimentare (extras din DIN EN ISO 2553:2019-12)

Nr. Denumirea Simbol @ Exemplu de utilizare @ Reprezentarea sudurii
10 | Sudura circulara O O ll @ Hﬂ
12 | Sudura de santier P r /\ Niciun exemplu
Atelier- Atelier-
) Sud.ure})de montaj de cusatura de turd de Niciun exemplu
atelier f

3 Linia gri nu este parte a simbolului; aceasta este trasata pentru indicarea pozitiei simbolului fata de linia de referinta si
fata de linia cu sageata sau numai fata de linia sageata.

b} Pentru suduri, pentru suprafete aproape aliniate sau umflate fara prelucrare ulterioard necesare dupéa sudura, trebuie
stabilita utilizarea simbolului suplimentar pentru suduri aliniate sau umflate.
Pentru suduri care se prelucreaza ulterior dupa sudarea aliniatd sau umflata sau care trebuie sa aiba o suprafata plata
insa nu aliniata finald, sunt necesare informatii suplimentare de ex. prin adaugarea unei observatii in furca simbolului de
sudare.
Pentru stabilirea calitatii suprafetei se pot utiliza alte simboluri conform 1ISO 1302.

9  Trecerile sudurilor trebuie sa fie fara striatii sau prelucrarea suprafetei nu trebuie sa prezinte striatii. Detalii pentru
executie se pot stabili in cadrul instructiunilor de exploatare sau in WPS.

9 Succesiunea de cordon de sudura poate fi specificatd in desen adica prin utilizarea mai multor linii de referinta printr-o
observatie in furca simbolului de sudura sau trimitere catre o instructiune privind sudura.

€)M = materialul ramane parte a imbinarii sudate finit;
MR = materialul se indeparteaza dupa sudura.
Alte specificatii privind materialul se pot introduce in furca sau la alt loc.

D Constatari SMS group suplimentar DIN EN I1SO 2553, o sudura de montaj de atelier este o suduré, care este executata la
montajul in atelier

B.2 Tipuri de reprezentare in desene
Reprezentarea cusaturilor prin sudura este executata conform DIN EN ISO 2553:2019-12.
Reprezentarea cu simboluri este utilizata preferential fata de reprezentarea in sectiune.

B.2.2 Cordoane de sudura cu prelucrare prin aschiere %

Adancimea cordoanelor de sudura este dimensionata ulterior prin
prelucrare prin aschiere de la partea opusa a suprafetei ramase de
prelucrat, vezi imaginea B.3. Astfel se asigura faptul ca adancimea
cordoanelor de sudura se atinge dupa prelucrare.

n cazul in care cordoanele de sudurd sunt marcate cu simboluri din
DIN EN ISO 2553, atunci adancimea cordoanelor de sudura indicata
corespunzator trebuie asiguratd dupa prelucrare.

B.2.3 Sudarea prin incarcare
La sudarea prin incarcare vezi SN 402. Imaginea B.3 - specificatie desen

B.2.4 Suduri de colt

Pentru sudurile de colt este inregistrat la imbinarile prin sudura a pieselor sudate un triunghi negru L respecitiv un simbol
(vezi paragraful B.1.1 si B.1.2), in sectiune sau in vederea de ansamblu a piesei de sudat. Toate sudurile de colt executa in
sudura continua fara intrerupere.

B.2.5Sudurile cap la cap, cordoane de sudura partiale sau complet reduse

Reprezentarea suduriloe cap la cap cordoanele de sudura partiale sau complet reduse se realizeaza in desene in sectiune
sau In vederea de ansamblu sub forma simbolurilor (vezi paragraful B.1.1 si B.1.2) si specificarea adancimii sudurii s.

B.2.6 Cordoanle de sudura la conducte

Presiunea de exploatare a conductei este inscrisa in desene. Numai in cazuri exceptionale sunt inregistrate simboluri (vezi
paragraful B.1.1 si B.1.2) sau specificatii conform tabelului 5.
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B.3 Introducerea in desene a simbolurilor de referinta

B.3.1 Simboluri de referinta

Structura unui simbol de referinta (sistem A conform DIN EN ISO 2553:2019-12) si specificatia la desenul de referinta sunt
reprezentate in imaginea B.4.

Structura simbolului de referinta: Specificatia la simbolul de referinta:
1 = imbinare prin sudura @ = dimensiune principala a grosimii sudurii 2 @ @ @
2 = linie sageata @ = simbol 1 B N @
3a = linie de referinta (linie plina) @ = dimensiune lungime sudurii 3a 3b 4
3b = linie de referinta (linie punctata) @ = specificatie privind procesul de sudura, V/ \N
Grupa de evaluare, pozitie sudura
4 = Furca pentru specificatii Imaginea B.4 — simbol de referinta
suplimentare material de adaos
(numai daca este specificat se deseneaza)
B.3.2 Pozitia simbolului privind linia de referinta

Simbolul este amplasat ori deasupra ori sub linia de referinta:
- daca este pus un simbol pe pagina cu linia plina de referinta, sudura se afla pe partea sagetii a imbinarii, vezi imaginea
B.5 daca simbolul este pus pe partea liniei punctate de referinta, astfel sudura se afla pe partea opusa a imbinarii, vezi

imaginea B.6

- la suduri simetrice linia punctatd nu mai este necesara, vezi imaginea B.7.
Imaginea B.5 — sudura la partea sagetii Imaginea B.6 — sudura la partea opusa Imaginea B.7 — sudura simetrica

e

B.3.3 Pozitia si relatia dintre linia sagetii i imbinare

Partea imbinarii inspre care indica linia intrerupta este partea sagetii. Cealalta parte a imbinarii este partea opusa. Linia
intrerupta indica preferential catre "suprafata superioara a piesei de prelucrat". Exemplele in imaginea B.8 si imaginea B.9
explica termenii.

Tn cazul sudurii cap la cap asimetrice linia intrerupté se aflé pe flancul rostului care nu este vertical, deci orientat cétre piesa
de prelucrat prevazuta pregatita cu un fug. Exemplu vezi imaginea B.12b.

Partea Partea Partea Partea
opusa sagetii opusa sagetii
pentru pentru pentru pentru
imbinarea A imbinarea A imbinarea A imbinarea B
< _m
Linie sageata SIS Linie
Partea Partea Partea Partea \ S [8 sageata
< s N = - £ s
Opusa sagetii s?gegll opusa Lr\nbmarea / £
Linie sageata  Linie N “h < N /F
! ségeaté/’ E—e i_ : %/
! mbinare
; pN B /‘\ /‘\
= : S ! Linie Linie
sageata sageata
Partea sagetii Partea opusa Partea sagetii Partea opusa
pentru pentru pentru pentru
imbinarea B imbinarea B imbinarea A imbinarea B

Imaginea B.8 — imbinare in T cu o sudura de colt

Imaginea B.9 — imbinare dubla in T cu doua sudura de colt
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B.3.4 Exemple de utilizare
Sudurile de colt sunt reprezentate in imaginea B.10 si B.11, sudurile cap la cap sunt reprezentate in imaginea B.12a si B.12b.

Alte exemple de utilizare se afla in DIN EN ISO 2553:2019-12.
s[> sx150 /(300 ﬂ
5 5x150 / (300)

__ oo 205 _, 150 (300) |
(4 lfl!lffJ ( J “““E

¥ TIITT TITTTY T
) )

Imaginea B.10 — sudura de colt intrerupta Imaginea B.11 — sudura de colt intrerupta decalata

Reprezentare prin imagine Reprezentare simbolistica

DI £

Imaginea B.12a — Exemplu 1, sudura cap la cap

=N =

Imaginea B.12b — Exemplu 2, sudura cap la cap

Apendice C
(informativ)
Procese de sudura

Procesele de sudura si procesele individuale atribuite acestora conform DIN EN ISO 4063:2011-03:

- 11 Sudare metal in arc electric fara protectie in gaz;
- 111 sudare manuala in arc electric E;

- 12 Sudare sub pulbere;

- 13 Sudare sub gaz de protectie a metalului;
- 135 sudare cu gaz activ metal cu electrod din s&rma masiva L MAG;
- 136 sudare cu gaz activ metal cu electrod din sd&rma umplut cu pulbere de sudurs;

- 14 Sudare cu gaz de protectie wolfram;
- 141 sudare cu gaz inert wolfram cu s&rma masiva fara adaos bara masiva; sudare WIG;

- 15 Sudare cu plasma;
- 31 Sudarea in mediu de gaze cu flacara oxi-gaz (numai pentru otel);
- 72 Sudarea cu arc electric in baie de zgura;
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Executia de structuri portante din otel si structuri portante din aluminiu — partea 1: Proceduri
de dovedire a conformitétii pentru piesele componente portante

Cerinte de calitate pentru sudura prin topire a materialelor metalice — Partea 1: Criterii
pentru selectarea treptei adecvate a cerintelor privind calitatea

Cerinte de calitate pentru sudura prin topire a materialelor metalice — Partea 2: Cerinte
complete privind calitatea

Cerinte de calitate pentru sudura prin topire a materialelor metalice — Partea 4: Cerinte
elementare privind calitatea

Reglementare pentru stabilirea conditiilor armonizate pentru comercializarea produselor
constructive si pentru suspendarea directivei 89/106/CEE a Consiliului

Directiva 2014/68/UE parlamentului european si consiliului uniunii europene din 15. Mai
2014 pentru armonizarea reglementarilor legale ale statelor membre in privinta
aprovizionarii de echipamente sub presiune pe piata

Legea gospodaririi apelor

Fata de SN 200-4:2016-05 au fost realizate urmatoarele modificari:

Modificari redactionale

Paragraful 3

Paragraful 5.2

Paragraful 7.1

Paragraful 9.1

Paragraful 9.2
Paragraful 9.4
Paragraful 9.5

Editii anterioare

Introducere nou adaugata
Actualizarea referintelor normative;

Revizuit complet. Cerinte pentru societatea care realizeaza sudura stabilite conform

DIN EN ISO 3834-3

Trebuie adaptate razele care au coborat sub tablele de rigidizare conform tabelului 3; nou
adaugat

Certificat de receptie 3.1 indepartat, inlocuit prin diagrama de tratament la cald si prin
protocol

Pentru indicatiile Thaintea verificarii trebuie observata si respectarea DIN EN ISO 17635;
nou adaugat;

Text din paragraful 9.4 ,...Daca nu apar reclamatii, acest total de verificari se poate reduce
dupa consultarea si autorizarea in scris de catre departamentul de verificare a calitatii a
SMS group. Daca apar reclamatii contractantul cu receptia al SMS group poate creste
totalul de verificari la 100 %...%;

Tn tabelul 10 a fost indepértata verificarea cu ultrasunete pentru grupa de evaluare D;
Completat pentru puncte de suspendare, tabelul 12; nou creat;

ISO 10474:2013, DIN EN ISO 17636 si DIN EN ISO 19879 completat;

SN 200:1971-09, 1975-11,1978-01, 1981-01,1985-01, 1992-03, 1996-03, 1999-09, 2003-09, 2007-02, 2010-09
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