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I. DISPOZITII GENERALE

1. Prezenta procedura stabileste modul de efectuare a controalelor si alte actiuni ce tin de
aceasta in domeniul controlului metrologic legal al aparatelor de cintarit neautomate utilizate sau
destinate a fi utilizate in urmatoarele domenii (activitati):

a) determinarea masei pentru tranzactiile comerciale;

b) determinarea masei pentru calcularea unei taxe de trecere, a unui tarif, a unei taxe, a unei
prime, a unei penalitafi, a unei remuneratii, a unei indemnizatii sau a unui tip similar de
redeventa;

c) determinarea masei pentru aplicarea unor prevederi ale actelor legislative, sau a unor
regulamente, sau pentru expertize judiciare;

d) determinarea masei in practica medicala in ceea ce priveste cintdrirea pacientilor in scopuri
de monitorizare, diagnostic si tratamente medicale;

e) determinarea masei pentru prepararea medicamentelor in farmacii, pe baza de reteta si
determinarea maselor pentru analizele efectuate in laboratoare medicale si farmaceutice;

f) determinarea pretului in functie de masa pentru comercializarea directa catre populatie si
fabricarea preambalatelor.

2. Termenii utilizati In prezentul Regulament sint definiti astfel:

control metrologic legal — ansamblu de activitati de metrologie legala, care include controlul
metrologic legal al mijloacelor de masurare, masurdrilor, produselor preambalate, sticlelor
utilizate ca recipiente de masurd, precum si supravegherea metrologica si expertiza metrologica;
control planificat — control care nu este interzis de prezenta lege, efectuat conform datelor
Registrului de stat al controalelor, si despre care persoana supusd controlului este notificata cu
cel putin 5 zile lucratoare pina la data desfasurarii lui. Toate controalele care nu corespund
notiunii de control planificat se considera controale inopinate;
control inopinat — control care nu este planificat din timp si care se efectueaza, in baza evaluarii
riscurilor, in scopul constatarii efective a proceselor activitatii persoanei supuse controlului,
pentru neadmiterea incalcarii legislatiei;
control repetat — control prin care se apreciaza calitatea si se determina corectitudinea
controalelor efectuate anterior prin verificarea si contrapunerea rezultatelor controlului efectuat
anterior cu rezultatele reale constatate in urma controlului repetat, considerindu-se control
inopinat si efectuindu-se in situatia in care rezultatele controlului anterior sint neconcludente,
incomplete sau nesatisfacatoare;

delegatie de control — act prin care se certifica dreptul inspectorului de a exercita un control
asupra agentului economic supus controlului, avind mentiunile stabilite de lege;

supraveghere metrologica — activitate de control metrologic legal, efectuata cu scopul de a
verifica respectarea cerintelor legale in domeniul metrologiei. Supravegherea metrologica
include supravegherea pietei si supravegherea in utilizare a mijloacelor de masurare in sensul
Legii privind supravegherea pietei in ceea ce priveste comercializarea produselor nealimentare,
precum si al Legii privind controlul de stat asupra activitatii de intreprinzator;

inspectie a mijlocului de mdasurare — examinarea unui mijloc de masurare in vederea stabilirii
prezentei tuturor sau a citorva dintre urmatoarele elemente:

— marca de verificare si buletinul de verificare metrologica;

—nici o marca de sigiliu nu a fost deteriorata;
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— dupa verificare, mijlocul de masurare nu a suportat modificari vizibile;

— erorile nu depasesc valorile maxim admisibile in exploatare;

aparat de cintdirit — mijloc de masurare utilizat pentru a determina masa unui corp utilizind
actiunea fortei gravitationale asupra acelui corp. In afari de aceasta, aparatele de cintarit
neautomate pot servi la determinarea altor marimi, cantitati, parametri sau caracteristici ale
masei;

aparat de cantdrit neautomat — aparat de cintarire care necesitd interventia unui operator in
timpul cintaririi(MCN);
marca de conformitate SM — marcaj prin care producatorul indica faptul ca produsul este in
conformitate cu toate cerintele stabilite in reglementarile tehnice aplicabile care prevad aplicarea
respectivei marci pe produs.

3. Agentia pentru Protectia Consumatorilor (APC) exercitd, in numele statului,
supravegherea metrologica in conditiile Legii nr.7 din 26 februarie 2016 privind supravegherea
pietei In ceea ce priveste comercializarea produselor nealimentare, precum si ale Legii nr. 131
din 8 iunie 2012 privind controlul de stat asupra activitatii de intreprinzator, este subordonata
autoritatii centrale de metrologie si efectueaza, fard a percepe tarife sau taxe, supravegherea
metrologicd a respectdrii de catre persoanele fizice si juridice a prevederilor documentelor
normative din domeniul metrologiei legale, ce tin de:

a) utilizarea adecvata a unitatilor de masura si a simbolurilor acestora in conformitate cu
Legea Metrologiei nr.19 din 04.03.2016;

b) obligatiile utilizatorilor mijloacelor de masurare supuse controlului metrologic legal;

¢) obligatiile producatorilor §i importatorilor mijloacelor de masurare la punerea la dispozitie
pe piata si darea 1n folosinta a acestora;

d) obligatiile producatorilor de preambalate;

e) corectitudinea efectudrii masurarilor specificate la art. 12 alin. (1) al Legii Metrologiei.

4. Controlul metrologic legal prevazut la art. 3 se exercitd de catre persoane din cadrul APC,
numite in continuare inspectorii APC, imputerniciti sa exercite activitati de control metrologic
legal prin delegatia si decizia de control.

5. In cazul in care conducitorul sau persoana responsabild a agentului economic se eschiveazi
de la prezentarea documentelor necesare, inspectorul sau conducatorul grupului de control este in
drept sa se adreseze organelor de politie pentru a obtine sprijin la initierea si efectuarea
controlului respectiv si sa intreprinda masurile prevazute de Codul contraventional al Republicii
Moldova.
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Il. PROCEDURA DE CONTROL

6. Inspectorul sau conducatorul grupului de control, in procesul de pregatire pentru control,
efectueaza urmatoarele actiuni:

1) primeste de la Seful Directiei Control Metrologic si Produse Petroliere delegatia de control,
inregistrata si semnatd de catre directorul Agentiei (inspectorul principal de stat pentru
supravegherea pietei, metrologie si protectie a consumatorilor, in continuare — inspectorul
principal de stat);
2) consulta actele legislative si normative care stabilesc cerinte referitoare la obiectul supus
controlului;

3) analizeaza materialele controalelor anterioare ale agentului economic in cauza,

4) examineaza subiectul petitiei/sesizarii, atunci cind este cazul;

5) analizeaza informatiile necesare privind activitatea agentului economic supus controlului;
6) coordoneaza participarea si termenele de efectuare a controlului comun (dupa caz);

7) studiaza documentele normative referitoare la MCN, care vor fi controlate;

8) asigura la dispozitia sa greutitile etalon necesare pentru efectuarea controlului.

Rezumat al procesului de inspectie al MCN este prezentat in Anexa 2.

7. Inspectorul sau conducdtorul grupului de control completeaza condica de Inregistrare a
controalelor detinuta de persoana supusa controlului conform prevederilor legii.

8. Conducatorul sau persoana responsabild a agentului economic supus controlului confirma ca a
primit un exemplar al delegatiei de control prin semnaturd pe exemplarul doi, cu indicarea datei,
exemplar care se anexeaza la actul de control.

9.In situatia in care controlul se efectueazi in paralel cu desfasurarea activitatii agentului
economic, inspectorul sau conducatorul grupului de control se va comporta discret si nu va face
publice rezultatele controlului in fata consumatorilor.

10. In cazul in care conducitorul sau persoana responsabili a agentului economic se eschiveazai
de la prezentarea documentelor necesare, inspectorul sau conducatorul grupului de control este in
drept sa se adreseze organelor de politie pentru a obtine sprijin la inifierea si efectuarea
controlului respectiv si sd intreprindd masurile prevazute de Codul contraventional al Republicii
Moldova.

11. In cazul efectudrii controlului calitatii serviciilor prestate in sfera de comert si alimentatie
publica, delegatia de control se prezintd dupa efectuarea cumparaturii de control, cu intocmirea
actului privind cumparatura de control.

M. INSPECTIA SI TESTAREA INOPINATA

12. Prin inspectia si testarea inopinata a mijloacelor de masurare se urmaresc, dupa caz,
urmatoarele aspecte principale:

a) adecvarea mijlocului de masurare scopului pentru care este destinat;

b) neadmiterea folosirii de mijloace de masurare interzise la utilizare;

) existenta de mijloace de masurare false sau falsificate in locurile unde se efectueza masurari
in domenii de interes public.

d) dupa verificare, mijlocul de masurare nu a suportat modificari vizibile;
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e) erorile nu depasesc valorile maxim admisibile in exploatare conform OIML R 76-1.

f) existenta, valabilitatea si integritatea marcajelor metrologice precum si, dupa caz, existenta si
valabilitatea documentelor specifice;

h) utilizarea unitatilor de masura conform prevederilor legale;

i) respectarea de catre mijlocul de masurare aflat in utilizare a cerintelor tehnice si metrologice

prevazute in reglementarile specifice si anume cerintele referitor la instalarea MCN.

13. Inspectorul controleaza:

e MCN si fie instalat astfel ca cumparatorul sa poata urmari procesul de cantarire si livrare
a marfurilor;

e MCN sa fie instalat pe un suport orizontal, stabil, nesupus vibratiilor;

e MCN (in dependenta de tip) trebuie sd fie instalate in pozitie orizontald cu ajutorul
nivelei circulare, ambele ace indicatoare ale balantei neincarcate sa se afle in pozitia
ZEro.

e cerintele specifice conform documentelor de exploatare pentru MCN cu indicarea
preturilor. Actiunea torentului de aer de la ventiltor asupra talerului balantei.

14. Examenind rezultatele cumparaturii de control inspectorul constata dacd caracteristicile
metrologice a MCN au fost modificate premediat.

14. Inspectorul, dupa caz, efectuiaza testarile in conditii reale de utilizare a MCN.
15. Inspectorul dispune de suficiente greutati etalonate, necesare pentru efectuarea testelor.

16. Punctele de testare vor varia in functie de caracteristecele metrologice ale mijlocului de
masurare testat.

17.0data cu finisarea tuturor testelor inspectorul trebuie sa completeze formularul de evidenta a
rezulatelor de inspectie si testare — MCN (Anexa 1) conform procedurii si pentru a decide ce
actiuni ulterioare trebuie luate.
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Formularul de evidenti a rezultatelor de inspectie si testare —- MCN

Anexa 1

1. Detalii generale

Inspector Numar delegatiei de control Data de inspectie/testare
Producator Adresa

Model

Tip

Clasa

Numar de serie

Numar Certificatului de Aprobare de Model

Min =
Max =
e=

Numar al Buletinului de verificare metrologica

2. INSPECTIE

Curat si completat

conform D

neconform D

Cerinte Aprobarii de Model

conform D

neconform

-

Cerinte de marcare

-

conform neconform

-

In pozitie stabil, nivelat si dat la zero inainte de utilizare

neconform

conform D

-

Corespunderea modului de utilizare
conform neconform

Vizibilitatea procesului de cintarire si indicatiilor
conform neconform

3. TESTARE

OIML R76-1 (teste recomandate)

4. REZULTATE/CONCLUZII
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REZUMATUL PROCESULUI DE INSPECTIE MCN ANEXA 2

PREGATIRE

Agent economci/detalii MCN

Legislatie relevantd/documente de orientare
Certificat de aprobare de tip

Analiza riscurilor/echipament personal de protectie
Greutiti etalon- M1

formulare de evidenti a rezultatelor de inspectie si
testare - MCN (Anexa 1)

marcaje de descalificare

prescriptii de suspendare/interzicere

Inspectie vizuald — caracteristici metrologice, inscriptii prescrise
si marcaje de verificare
Caracteristici metrologice —clasa de precizie, capacitate

maxima, capacitate minima, interval al scérii de verificare,
intervalul scarii

Tnscriptii prescrise —denumirea sau marca producitorului,
marcaje metrologice (clasa de precizie, max, min, e}, marcaje
prevazute de legislatia nationald, cerinte de marcare CAT

Marcaje de verificare - prezenta, securitatea, integritatea

Inspectie vizuald — corespunderea locatiei si utilizarii
echipamentului

curitenie, completitudine, stabilitate, nivelare, factori de
influenta externa, operarea functiilor

dispozitivul dat la zero inainte de operatia de cintérire
process de cintirire — agent economic
process de cintérire - consumator

corespunderea caracteristicilor metrologice la procesul de
cintérire

De completat formularul pentru evidenta rezultatelor de
inspectie si testare (Anexa 1)




