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4. Kvalifikaciono ispitivanje zavarivaca

U cilju dostizanja Zeljenog nivoa kvaliteta zavarenih spojeva neophodno je stru¢no i kvalitetno
izvodenje procesa zavarivanja. U slucaju nestru¢nosti ili nedovoljne obucenosti zavarivaca,
koordinatora za zavarivanje, zaduzen za upravljanje izvodenjem procesa zavarivanja, najcesce
nije u stanju da obezbedi dostizanje Zeljenog nivoa kvaliteta zavarenog spoja ili je njegovo
obezbedenje povezano sa znatnim poveéanjem troskova proizvodnje [13].

U okviru obezbedenja zahteva kvaliteta pri zavarivanju predvideno je da se proveri i potvrdi
kompetentnost osoblja odgovornog za izvodenje procesa zavarivanja — zavarivaca
(ruéni zavarivaci i operateri).

Standard SRPS EN ISO 3834 — "Zahtevi kvaliteta pri zavarivanju topljenjem metalnih materijala",
predvida da proizvoda¢ mora da raspolaze sa dovoljnim brojem kompetentnih zavarivaca.

Svi zavarivacéi ukljuceni u izradu zavarene konstrukcije moraju posedovati vazec¢a uverenja o
kvalifikaciji kao potvrdu njihove kompetentnosti. U sistemu upravljanja kvalitetom predvidenim
standardom SRPS EN ISO 3834, u okviru obavezne dokumentacije koja se odnosi na zapise o
kvalitetu, nalaze se i uverenja o kvalifikacionom ispitivanju zavarivaca. Dokumenti o potvrdi
kompetentnosti zavarivaca prilazu se posebno za svakog zavarivaca koji je ucestvovao u izradi
zavarene konstrukcije i ovi dokumenti se Cesto nazivaju i atesti zavarivaca, a sam postupak
kvalifikaciono ispitivanje zavarivaca [13].

Kvalifikaciono ispitivanje zavarivaca za zavarivanje postupcima topljenjem razli¢itih metalnih
materijala sprovodi se prema slede¢im standardima [14-18]:

- SRPS EN ISO 9606-1 (celici)

- SRPS EN ISO 9606-2 (aluminijum i njegove legure)

- SRPS EN ISO 9606-3 (bakar i legure bakra)

- SRPS EN ISO 9606-4 (nikl i legure nikla)

- SRPS EN ISO 9606-5 (titan i legure titana, cirkonijum i legure cirkonijuma)

Kvalifikaciono ispitivanje zavarivaca (atestacija) predstavlja aktivnost kojom osoba koja izvodi
zavarivanje — zavarivaC putem izvodenja zavarivanja ispitnog uzorka, propisanim postupkom
zavarivanja uz koris¢enje odgovaraju¢eg dodatnog materijala za zavarivanje, dokazuje vestinu i
znanje u uslovima koji moraju odgovarati uslovima u proizvodnji. Atestacijom se dokazuje
osposobljenost zavarivaca za odredeni postupak zavarivanja na zavarenoj konstrukciji.

Svaka kvalifikacija pokriva odredeni raspon sledeci promenljivih veli¢ina [14-18]:

. postupaka zavarivanja,

. vrsta spoja (suc€eoni i ugaoni),

. tipa proizvoda (limovi i cevi),

. grupa dodatnog materijala,

. vrsta dodatnog materijala,

. dimenzije ispitnog uzorka (debljina osnovnog materijala-lima i spoljasnji precnik cevi),

. poloZaja zavarivanja i
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8. detalja zavara (podloske, Zljebljenje..).

Pri ispitivanju zavarivaca za zavarivanje Celika topljenjem prema standardu SRPS EN ISO 9606 -
1 se definisu:

- osnovni principi i zahtevi,

- osnovne promenljive,

- podrudje uverenja,

- uslovi ispitivanja ispitnih uzoraka i

- kriterijumi prihvatljivosti ispitnih uzoraka.

4. 1. Kvalifikaciono ispitivanje zavarivaca — Postupci zavarivanja, vrste spoja i tip proizvoda

Standardom SRPS EN ISO 9606-1 obuhvaceni su sledeéi postupci zavarivanja:
111 - elektrolu¢no zavarivanje obloZzenom elektrodom,
114 - elektrolu¢no zavarivanje punjenom Zicom,
121 - elektrolu¢no zavarivanje pod praskom sa elektrodnom Zicom,
125 - elektrolu¢no zavarivanje pod praskom sa oblozenom elektrodom,
131 - elektrolu¢no zavarivanje u zastiti inertnog gasa (MIG),
135 - elektrolu¢no zavarivanje u zastiti aktivnog gasa (MAG),
136 - elektrolu¢no zavarivanje punjenom Zicom u zastiti aktivhog gasa,
138 - elektrolu¢no zavarivanje u zastiti aktivnog gasa metalnom punjenom
elektrodnom Zicom,
141 - elektrolu¢no zavarivanje volframovom elektrodom u zastiti inertnog gasa (TIG),
kao i srodni postupci 142, 143 i 145
15 - zavarivanje plazmomii
311 - zavarivanje plamenom kiseonik-acetilen (gasno).
Ostali postupci zavarivanja topljenjem sprovode se po dogovoru.

Za kvalifikaciono ispitivanje zavarivaca ispitni uzorci se izraduju za:
- su¢eone spojeve (BW — "butt weld") limova (P — "plate"): (BW-P),
- su¢eone spojeve (BW) cevi (T — "tube"): (BW-T),

- ugaone spojeve (FW — "fillet weld") limova (P): (FW-P) i

- ugaone spojeve (FW) cevi (T): (FW-T).

4. 2. Kvalifikaciono ispitivanje zavariva¢a — Grupa dodatnih materijala

Standard SRPS EN ISO 9606-1 predvida 6 grupa dodatnih materijala predvidenih za zavarivanje
razli¢itih osnovnih materijala, tabela 3. Osnovni materijal koji se koristi prilikom kvalifikacionog
ispitivanja treba da bude bilo koji odgovarajuci materijal naveden u standardu SRPS CEN ISO/TR
15608: "Zavarivanje — Uputstvo za sistem grupisanja metalnih materijala", grupe 1-11.




MATERIAL ZA PREDAVANJA I1Z PREDMETA OBEZBEDENJE | KONTROLA KVALITETA /
ZAVARENIH SPOJEVA, handout - v.4.4 71/

Kvalifikaciono ispitivanje zavarivaca

Tabela 3: Grupe dodatnih materijala [14]

Grupa Dodatni materijal za zavarivanje sledecih osnovnih materijala:
* (u standardu je dat pregled standarda koji se odnose na pojedine grupe osnovnih materijala)
FM3 Nelegiranih i finozrnih ¢elika
FM2 Celika povisene Cvrstoce
FM3 Celika otpornih na puzanje Cr = 3,75%
FM4 Celicka otpornih na puzanje Cr < 3,75 £12%
FM5 Nerdajucih &elika i toplotno postojanih éelika
FM6 Nikla i legure nikla

4. 3. Kvalifikaciono ispitivanje zavarivaca — Vrsta dodatnih materijala

Standard SRPS EN ISO 9606-1 predvida koris¢enje razli¢itih vrsta dodatnih materijala. Ispitivanje
izvrSeno sa dodatnim materijalom, zastitnim gasom ili praskom koji odgovaraju jednoj grupi
znaci struénu osposobljenost zavarivaca i za sve ostale dodatne materijale koje pripadaju istoj
grupi materijala.

Elektrode za ru¢no elektrolu¢no zavarivanje su klasifikovane prema karakteristikama obloge
prema standardu na:

A - kisele, B - baziéne, C - celulozne, R - rutilne, RA - rutilno-kisele, RB - rutilno-
bazicne, RC - rutilno-celulozne i RR - rutilne (debelo obloZene). U standardu su dati dodatni
detalji vezani za elektrodne Zice oznaceni sa slovima S, R, P, V, W, Yi Z.
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4. 4. Kvalifikaciono ispitivanje zavarivaca — Dimenzije ispitnog uzorka

Kvalifikaciona ispitivanje zavarivada su zasnovana na debljini zavara i debljini lima ili
spoljasnjjom precniku cevi koje ée zavarivac koristiti u proizvodniji.

4. 5. Kvalifikaciono ispitivanje zavarivaca — Polozaj zavarivanja

PoloZaji zavarivanja prema standardu SRPS EN ISO 6947 — "Zavarivanje i srodni postupci -
PoloZaji pri zavarivanju" prikazani su na slikama 16 i 17. Uglovi nagiba i zakrivljenja moraju biti
u skladu sa istim standardom. Za polozaje i uglove koji se koriste pri kvalifikacionom ispitivanju
zavarivaca vaze iste vrednosti tolerancija koje se koriste i u proizvodniji.

4. 6. Kvalifikaciono ispitivanje zavarivaca — Detalji zavara

Standardom su predvideni razliCiti detalji zavara koji se odnose na koris¢enje podloski i
Zljebljenje: bs — obostrano zavarivanje, ss — jednostrano zavarivanje, sl — jednoslojno
zavarivanje, gb — zavarivanje sa gasom kao podloskom, gg — Zljebljenje ili brusenje Savova,
mb — zavarivanje sa podloskom, nb — zavarivanje bez podloske, ng — bez Zljebljenja ili brusenja
Sava, rw — zavarivanje udesno, lw — zavarivanje ulevo i ci.

4.7. Podrucje uverenja kvalifikacionog ispita zavarivaca, SRPS EN ISO 9606-1

4. 7. 1. Postupci zavarivanja — podrucje uverenja

Po pravilu, svako ispitivanje vaZi za jedan postupak zavarivanja. Promena postupka zavarivanja
zahteva novo kvalifikaciono ispitivanje zavarivaca. Medutim, moguce je da se zavarivacu prizna
kvalifikacija za viSe postupaka zavarivanja koris¢enjem jednog ili dva posebna kvalifikaciona
ispitivanje koja pokrivaju zavarene spojeve izvedene razli¢itim postupcima zavarivanja, tabela 5.
Podrucje uverenja zavisi od debljine zavara.

4. 7. 2. Grupa dodatnih materijala — podrucje uverenja

U zavisnosti od grupe dodatnog materijala koris¢enog pri zavarivanju ispitnog uzorka u tabeli 4,
prikazano je podrucje uverenja kvalifikacionog ispitivanja zavarivaca. Kvalifikacija vazi za sve
osnovne materijale prema standardu SRPS CEN ISO/TR 15608, grupe 1-11.

4. 7. 3. Vrsta dodatnih materijala — podrucje uverenja

U zavisnosti od vrste dodatnog materijala koriS¢enog pri zavarivanju ispitnog uzorka u tabeli 6,
prikazano je podrucje uverenja kvalifikacionog ispitivanja zavarivaa. Podrucje uverenja
kvalifikacionog ispitivanja zavarivada za postupke koji koriste obloZzene elektrode (postupak
111) zavisi od tipa obloge i prikazano je tabeli 7.
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4. 7. 4. Mere ispitnog uzorka (debljina lima ili precnika cevi) — podrucje uverenja

Podrucja uverenja kvalifikacionog ispitivanja zavariva¢a u zavisnosti od debljine zavara kod
suceone spojeva, spoljasnjeg precnika cevi i debljine ispitnog uzorka kod ugaonih spojeve
prikazano je u tabelama 8-10.
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Slika 16: PoloZaji zavarivanja za a) limove (P) i b) cevi (T)

4. 7. 5. PoloZaji zavarivanja — podrucje uverenja

Podrucje uverenja kvalifikacionog ispitivanja zavarivaca za su€eone i ugaone spojeve za svaki
poloZaj zavarivanja dat je u tabelama 11 i 12. Polozaji zavarivanja i odgovarajuce skice prikazani
su na slikama 16 i 17. PoloZaji zavarivanja i oznake su u skladu sa standardom SRPS EN I1SO 6947.

4. 7. 6. Detalji zavara — podrucje uverenja

U tabeli 13 dato je podrucje uverenja kvalifikacionog ispitivanja zavarivaca u zavisnosti od
detalja zavara.
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Slika 17: PoloZaji zavarivanja, SRPS EN 1SO 6947
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Tabela 4: Podrucje uverenja za grupe dodatne materijale [14]

Podrucje uverenja
Dodatni materijal FM1 FM2 FM3 FM4 FM3 FM6E
FMA1 X X = = = =
Fm2 X X - - - -
FM3 X X X - - -
FM4 X X X X = =
FMS - - - - X -
FM6 - - - - X X
X - oznaka grupe materijala za koje vazZi podrucje uverenja;
- - oznaka grupe materijala za koju ne vazi podrucje uverenja.

Tabela 5: Podrucje debljina zavara pri primeni jenostrukog i viSestrukog postupaka zavarivanja [14]

Postupak zavarivanja za Podrugje uverenja debljina zavara prema tabeli 8
izradu ispitnog uzorka jedan postupak viSestruki postupak
zavarivanja zavarivanja
2
Sy za postupak zavarivanja 1:
3 s =8 Prema tabeli 13:
S t za postupak zavarivanja 2: S =81+%)
S =52

1 — postupak zavarivanja 1 (ss nb)
2 — postupak zavarivanja 2 (ss mb)

'y
S

V-—peEhREk ZaaNd 1 1 za postupak zavarivanja 1: S =51+
2 2 s
s b s 4 za postupak zavarivanja 2. | postupak zavarivanja 1 samo za
2 2l sy koreni prolaz

2 — postupak zavarivanja 2
3 — zavarivanje sa podlogkom (ss mb)
4 — zavarivanje bez podlo$ke (ss nb)

Tabela 6: Podrucje uverenja za vrstu dodatnog materijala [14]

Vrsta dodatnog materijala Podrudje uverenja
za zavarivanje
ispitnog uzorka S M B R,P,V,W,Y,Z
Elektrodna Zica (S)" X X

Metalna punjena
elektrodna Zica (B)"

Punjena elektrodna Zica (B) » - -

Punjena elektrodna Zica
(R PV W, ¥, E)D

X - Oznacava one vrste dodatnog materijala za Koje vaZi uverenje.
- - Oznacava one vrste dodatnog materijala za koje ne vaZi uverenje.
1) - U standardu su dati dodatni detalji vezani za elektrodne Zice oznaceni sa slovima S, R, P, V, W, Y i Z
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Tabela 7: Podrucje uverenja za obloZene elektroda — postupak 111 [14]

Vrsta obloge elekirode

Podrucje uverenja

Za zavarivanje

ispitnog uzorka A, RA RB,RC,RR,R B C

A, RA RB,RC RR,R X . _
B X X -

C - - X

x - Ozna¢ava one grupe elekiroda za koje vazi uverenje.
- - Oznatava one grupe elektroda za koje ne vaZi uverenje.

Tabela 8: Podrucje uverenja za debljine zavara kod suceonih zavarenih spojeve [14]

Debljina zavara ispitnog uzorka, s (mm)

Podrugje uverenja

sdo3mm?
s<3 sdo2s?
usvaja se vecéa vrednost
8 mgse 3mmdo2s?
s>12 >3 mm

) Pri primeni viestrukih procesa zavarivanja s je debljina zavara za svaki postupak zavarivanja
2) Za zavarivanje plamenom kiseonik-acetilen (311): s do 1,5t.

%) Za zavarivanje plamenom kiseonik-acetilen (311): 3mm do 1,5 s.
4) Pri primeni jednog postupka zavarivanja i istog dodatnog materijala s je jednako debljini osnovnog materijala t

Tabela 9: Precnik ispitnog uzorka (cevi) i podrucje uverenja [14]

Spoljagniji pre¢nik ispitnog uzorka, D (mm) "

Podruéje uverenja

D<25

Ddo2D

D>25

>0,5D (25 mm min)

) Za 8uplje telo "D" je mera najmanje strane.

Tabela 10: Debljina ispitnog uzorka (lima) i podrucje uverenja za ugaone zavarene spojeve [14]

Debljina ispithog uzorka, t (mm)

Podrugje uverenja”

t<3 t do 2t ili 3mm
(usvaja se veca vrednost)
t=3 >3 mm

Tabela 11: Podrucje uverenja — poloZaji zavarivanja za su¢eone spojeve ispitnog uzorka [14]

PolozZaj Podruéje uverenja

zavarivanja PA PC PE PD PE
PA X - - , =
PC X X . - -
PE (lim) X X X : .
PF (lim) X - B ” :
PH (cev) X X X :
PG (lim) - < . . X
PJ (cev) X - X i <
H-L045 X X% X X _
J-L045 X X X - X

X - Oznaava one poloZaje zavarivanja za Koje vaZi uverenje.
- - Ozna&ava one poloZaje zavarivanja za koje ne vaZi uverenje|
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Tabela 12: Podrucje uverenja — poloZaji zavarivanja za ugaone spojeve ispitnog uzorka [14]

PoloZaj Podrudje uverenja

zavarivanja PA PB PC PD PE PF PG
PA X X - - - - -
PB X X - - - - -
PC X X X - - = =
PD X X X X X - -
PE (lim) X X X X X - -
PF (lim) X X - - - X -
PH (cev) X X X X X X -
PG (lim) = = . - - - X
PJ (cev) X X - X X - X
X - OznacCava one poloZaje zavarivanja za koje vazi uverenje.

- - Oznagava one poloZaje zavarivanja za koje ne vazi uverenje.

Tabela 13: Podrucje uverenja — poloZaji zavarivanja za ugaone spojeve ispitnog uzorka [14]

Podrugje uverenja
Ispitni uzorak za jednoprolazno zavarivanje videprolazno zavarivanje
(sl) (ml)
jednoprolazno zavarivanje (sl) X -
videprolazno zavarivanje (ml) X X
X — vaZi uverenje, - — ne vaZi uverenje

10
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4. 8. Ispitni uzorci

Zavarivanje i ispitivanje ispitnih uzoraka moraju biti obavljeni u prisustvu ispitivaca ili ispitne
komisije (ispitnog tela). lzgled, oblik i mere ispitnih uzoraka prikazani su na slikama 18 - 23.

i =125 =125

|
/

=200

Slika 18: Mere ispitnih uzoraka za
suceone spojeve limova

Slika 19: Izgled ispitnog uzorka za su¢eone spojeve limova:
a) pre i b) nakon zavarivanja

N
2125

S
S
FA)

=125

Slika 20: Mere ispitnih uzoraka za

Slika 21: Izgled ispitnog uzoraka za ugaone spojeve
ugaone spojeve limova

limova pre i nakon zavarivanja

Slika 22: Mere ispitnih uzoraka za
suceone spojeve cevi

Slika 23: Mere ispitnih uzoraka za ugaone 11
spojeve cevi
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4. 9. Metode ispitivanja ispitnih uzoraka

Svaki izradeni zavareni spoj na ispitnom uzorku mora prvo da bude pregledan vizuelno kao i da

se obave odgovarajuca ispitivanja Ciji je pregled prikazan u tebeli 14.

Tabela 14: Metode ispitivanja ispitnih uzoraka [14]

Metoda ispitivanja Sucéeoni spoj lima ili cevi Ugaoni spoj
Vizuelno ispitivanje (SRPS EN ISO 17637) X X
Radiografsko ispitivanje (SRPS EN ISO 17636) X 12,3 +
Ispitivanje savijanjem (SRPS EN ISO 5173) X 24 nije primenljivo
Ispitivanje prelomom (SRPS EN ISO 9017) X 024 X 5.0

") Koristiti ili radiografsko ispitivanje ili ispitivanje savijanjem ili ispitivanje prelomom.

2) Kada se primenjuje radiografsko ispitivanje, ispitivanje savijanjem je obavezno za postupke 131, 135,
138 311.

3) Radiografsko ispitivanje moZe se zameniti ultrazvuénim ispitivanjem (SRPS EN I1SO 17640) samo kod
feritnih Celika i za debljine = 8mm, dodatno ispitivanje pomenuto u 2 nijeobavezno.

4) Ispitivanje savijanjem i ispitivanje prelomom mogu biti zamenjeni sa tehni¢kom epruvetom za isptivanje
zatezanjem sa zarezom kod cevi &iji je spoljadnji pre€nik: D< 25mm.

5) Ispitivanje prelomom se moZe zameniti sa makroskopskim-mikroskopskim ispitivanjem
(SRPS EN ISO 17637) na najmanje dve lokacije, od Koje jedna mora biti na mestu nastavka zavarenog
spoja .

6) |sptivanje prelomom kod cevi moZe biti zamenjeno radiografskim ispitivanjem.

X - oznatava obaveznu metodu ispitivanja.
+ - oznagava neobaveznu metodu ispitivanja.

Na slikama 24-29 prikazani su detalji priprema i ispitivanje, kao i izgled epruveta za ispitivanja
prelomom i savijanjem, za slu¢aj suCeonih i ugaonih zavarenih spojeva limova i cevi.

) 1 . i
| e &
ey S Tl
: LT ~5 =5
25 Dutina pregleda 25 M i - 40
. Dutina pregleda
a) Isecanje potrebnog broja epruveta b) priprema

(potrebna sirina epruevete prikazana je u tabeli 15)

l P
— 5 I VS—
A a
c) Ispitivanje prelomom (sa korena $ava) d) Ispitivanje prelomom (sa lica Sava)

Slika 24: Priprema i ispitivanje prelomom epruveta iz su¢eonih spojeva limova

12
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vald,
s

Slika 25: Izgled epruveta su¢eonog spoja limova nakon ispitivanja poprec¢nim savijanjem:
a) zadovoljavajudi, b) nezadvoljavajudi

a) Priprema epruveta b) Ispitivanje prelomom

Slika 26: Priprema i ispitivanje prelomom epruveta iz ugaonih spojeva limova

Slika 27: Izgled epruveta iz ugaonog spoja limova nakon ispitivanja prelomom:
a) epruveta se nije prelomila, b) epruveta se prelomila

13
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e
A

=) l
s | Z—
4 —— A A

=40 l

Dutina
pregleda ES 2 A
3 2 E%
a) Isecanje potrebnog b) Priprema c) i d) Ispitivanje
broja epruveta (potrebna Sirina epruevete prikazana je u tabeli 15) prelomom

(salica i korena $ava)
Slika 28: Priprema i ispitivanje prelomom epruveta iz sueonih spojeva cevi

T

a) Isecanje epruveta b) Ispitivanje prelomom
Slika 29: Priprema i ispitivanje prelomom epruveta iz ugaonih spojeva na cevima

U tabeli 15 prikazana je potrebna Sirina epruevta za ispitivanje prelomom iz su¢eonih spojeva
limova i cevi (vidi slike 24b i slika 28b). Na slici 30 prikazan je izgled epruvete za ispitivanje

zatezanjem sa zarezom za cevi Ciji je spoljasnji prec¢nik manji od 25mm.

Tabela 15: Sirina epruevta za ispitivanje prelomom [14]

Limovi (P) Spoljadnji preénik, D (mm), cevi (T) Sirina epruevta za ispitivanje
prelomom
X >100 mm >35 mm
- 50 <D < 100 >20 mm
= 25<D <50 >10 mm
1) za cevi sa spoljadnjim preénikom D < 25mm preporucuje se upotreba sa epruvetom za isptivanje
zatezanjem sa zarezom

Slika 30: izgled epruvete za ispitivanje zatezanjem sa zarezom za cevi Ciji je spoljasnji precnik manji od 25mm

14
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4. 10. Kriterijumi prihvatljivosti ispitnih uzoraka

Zavarivacu se izdaje uvrenje da je zadovoljio kvalifikaciono ispitivanje ako su nesavrsenosti na
ispitnom uzorku u okviru utvrdenih granica za nivo kvaliteta B (visoki), prema standardu SRPS
EN ISO 5817 - "Zavarivanje — Spojevi zavareni topljenjem na celiku, niklu, titanu i njihovim
legurama (iskljucujuci zavarivanje snopom) — Nivoi kvaliteta nepravilnosti, osim za sledece
tipove nesavrSenosti': preveliko nadviSenje (502), prevelika ispupcenost (503), prevelika
debljina vrata (5214), zajed (501) i preveliki provar (504), za ¢iju se ocenu primenjuje nivo
kvaliteta C (sredniji). Pri isptivanju ispitivanja poprecnim savijanjem ne sme se pojaviti indikacija
(prslina) duzine ve¢a od 3 mm u bilo kom pravcu.

Zavarivacu se izdaje uvrenje da je zadovoljio kvalifikaciono ispitivanje ukoliko nasavrsenosti na
ispitnom uzorku ne prelaze maksimalno dozvoljene vrednosti. U slu¢aju da bilo koji ispitni
uzorak nije zadovoljio uslove utvrdene standardom SRPS EN ISO 9606-1, zavariva¢ mora da
izradi novi ispitni uzorak.

4. 11. Rok vaZenja uverenja

Uverenje pocinje da vaZzi od dana kada su sva zahtevana ispitivanja uspesno izvedena. Ovaj
datum mozZe da se razlikuje od datuma izdavanja oznacenog na uverenju. Uverenje zavarivaca
vaZzi za period od Sest meseci i nakon tog perioda mora se obnoviti.

4. 12. Produzavanje uverenja
Uverenje se moze produziti a predvidjene su tri metode koje moraju biti navedene u uverenju.
4. 13. Uverenje o kvalifikaciji zavarivaca

Uverenjem se potvrduje da je zavariva¢ zadovoljio sve zahteve. U uverenju o kvalifikaciji
zavariva¢a se navode svi uslovi ispitivanja, odnosno promenjlive veli¢ine (vidi stranu 24).
Ukoliko zavarivac nije uspeo da zadovolji neki od zahteva, uverenje mu se nece izdati. Uverenje
se izdaje uz iskljuCivu odgovornost ispitivaca ili ispitnog tela i mora da sadrzi sve podatke
zahtevane u obrascu uverenje o osbosobljenosti zavarivaca.

Ukoliko se koristi bilo koji drugi oblik obrasca za uverenje, on mora da sadrzi podatke sadrzane
u standardnom obrascu uverenja o stru¢noj osposobljenosti (vidi Prilog). Uverenje o kvalifikaciji
zavarivata mora biti izdato najmanje na jednom od zvani¢nih jezika (engleski, francuski,
nemacki). Svaka promena osnovnih promenljivih veli€ina za ispitivanje radi izdavanja uverenja,
mimo dozvoljenih podrucja, zahteva novo ispitivanje i novo uverenje o stru¢noj kvalifikaciji
zavarivaca.
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4. 13.1 Neophodni podaci u uverenju

Neophodni podaci u uverenju o kvalifikaciji zavarivaca su [13,14]:

- broj standarda sa dopunskim oznakama: SRPS EN ISO 9061-1

Promenljive veli¢ine:

- postupak zavarivanja - SRPS EN ISO 4063: strana 24 i tabela 5;

- tip poluproizvoda: lim (P), cev (T), slike 16 i 17;

- tip (vrsta) spoja: suceoni spoj (BW), ugaoni spoj (FW), slike 16 i 17;

- grupa dodatnog materijala ili grupa dodatnog materijala (za postupak 142): tabele 3 i 4;

- vrsta dodatnog materijala: tabele 6i 7;

- mere ispitnog uzorka: debljina zavara (s) ili debljina meterijala (t) i spoljasnji prec¢nik
cevi (D), tabele 8-10;

- polozaj zavarivanja - SRPS EN ISO 6947: slike 16 i 17 i tabele 11i 12;

- detalji zavara: strana 26 i tabela 13.

Tipi¢an primer nacina navodenja svih promenljivih veli¢ina u uverenju o kvalifikaciji zavarivaca
prikazan prikazan je na slici 31 zajedno sa objasnjenjem [13].

“XX XXXXXI! lixxxﬂ HXIJ Iixxli HXXXI! “XXXI! ilxxxxxlﬂ ilxxlﬂ “XXI!
™ e = n | \ \ o n R
standard postupak tip vrsta  grupa vrsta mere poloZzaj  detalji

poluproizvoda spoja dodatnog dodatnog zavarivanja zavara
\ \materijala materijal / /

SRPS EN I1SO 9061-1/141/T/BW/FMS5/ S /s3,2 D42,4 / H-L045/ss nb
Standard: SRPS EN 1SO 9606-1

Promenljive velicine:

Postupak zavarivanja: TIG POStUPQAK ...................ccoeceueeeeeeiiiiiee et e ectaee e 141
Tip POIUPIOIZVOTA: COV ..ottt e e e e e e e e e e e e e eennns T
Vrsta SPOja: SUCCONI SAV ..........ccuuveeeeiiiiieeeiiiee e et e e stee e e et e e e e bee e e e aea e e ennaeas BW
Grupa dodatnog materijala: nerdajuci i austenitni celik ..................c.c.ccoeeuuevrnnnn.e. FM5
Vrsta dodatnog materijal: elektrodna Zica ................ccocovueeeeviiieiiinciiieeieneee e, S
Mere ispitnog uzorka: debljina zavara 3,2mm, cev- spoljasnji precnik 42,4mm ... s3,2 D42,4
(o (oY £ I 2\ [ 4 1V L o | - PSRNt H-L045
Detalji zavara: jednostrano zavareno ....................ccccocceeeecvieeeiiicieieesseiieeeensieeee s Ss
DEZ POAIOSKE ...........cc.ooeeeveeeecieeceecee e e nb

Slika 31: Primer navodenja podataka u uverenju o kvalifikaciji zavarivaca
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Prilog

Welder's qualification test certificate

Diesignation(s):

WPS — Reference:
Welder's name:
|dentification:

Method of identification:
Date and place of birth:
Employer:

Codeffesting standard:

Job knowledge: Acceptable/Mot tested (delete as necessary)

Examiner or examining body — Reference No.:

Phofograph
(if required)

Test piece

Range of qualification

Welding process(es);
Transfer mode

Product type (plate or pipe)
Type of weld

Parent maternal group(s)/subgroups
Filler material group{s)
Filler material {Designation)
Shielding gas

Auxiliaries

Type of current and polarity
Material thickness (mm)
Deposited thickness (mm)
Qutside pipe diameter {mm)
Welding position

Weld details

MultiHayerfsingle layer

Supplementary fillet weld test (completed in conjunction with a butt weld qualification); acceptable/not acceptable

Type of test Performed and accepted Not tested Mame of examiner or
Visual testing examining body:
Radiographic testing Place, d_ate and sign;u_..lre
of examiner or examining
Fracture test bady:
Bend test Date of issue: 2007-01-20
Motch tensile test
Macroscopic examination
Revalidation Valid until Revalidation Walid until Revalidation WValid unil
§933a) 2010-01-20 9.3b) 2009-01-20 93c) 2007-07-20

Revalidafion for qualification by examiner or examining body for the following 2 years [refer fo 9.3 h)]

Date

Signature

Position or title

Confirmation of the validity by employerfwelding coordinatorfexaminer or examining body for the following 6 months [refer to

9.2)]

Date

Signature

Position or title

17
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CERTIFICATE No.:

THAI-FRENCH INNOVATION CENTRE (TFIC)
EXAMINER OR TEST BODY REFERENCE No.

TFIC Q - 1230/03

PAGE

REV : 0 2

WELDER APPROVAL TEST CERTIFICATE IN ACCORDANCE WITH EN 287-1

DESIGNATION : EN 287-1/111/ P/ BW / W01 /R/T06 / PF/ ss/ nb

WPS REFERENCE No.: WPS No.1205/2003

WELDER :
NAME : SURACHET IDENTIFICATION :
CHRISTIAN NAME : KAEWNGAM SOCIAL SECURITY No. :
DATE OF BIRTH : 20 MAY 1976
PLACE OF BIRTH : SURIN

==

EMPLOYER : THAI-FRENCH INNOVATION CENTRE
JOB KNOWLEDGE : ACCEPTABLE D NOT TESTED .
VARIABLES WELD TEST DETAILS APPROVAL AND RANGE FOR APPROVAL
WELDING PROCESS 111 111
PLATE OR PIPE P P-T
JOINT TYPE BW FW,BW
WELD TYPE ss nb P.BW : ss mb, ss nb, bs gg, bs ng
T.BW: ssmb @ > 500
sshb @ > 500
PARENT METAL GROUP(S) W01 W01
FILLER METAL TYPE E 6013 E 6013
DESIGNATION SHEILDING GASES OR FLUX R A-RA-R-RB-RC-RR
AUXILIARIES - -
DIMENSIONS:
- THICKNESS (mm) 8.0 mm. 3.0-16.0 mm
- PIPE OUTSIDE @ {mm) - -
WELDING POSITION PF P.BW : PA-PF
P.FW : PA-PB-PF
T.BW: : PA rotaing
T.FW: PB
PERFORMED AND
TYPE OF TEST ACCEPTABLE NOT REQUIRED
VISUAL A
REDIOGRAPHY . NR
MAGNETIC PARTICLE - NR
DYE PENETRANT - NR
MACRO - NR
FRACTURE - NR
BEND A
ADDITIONAL TESTS* - NR
*APPEND SEPARATE SHEET IF REQUAIRED
A fyo
LOCATION DATE OF ISSUE DATE OF FINAL VALIDITY NAMEMUA\EXAWNER
/i *
¢ YAr \
Ry 7))
2N/ ‘
% o
BANGKOK 25 DECEMBER 2003 25 DECEMBER 2005 ; t/@ . i
Deputy Directey
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ENGINEERING INSPECTION SPECIALISTS LTD
Unit 18 Finglas Business Cenire,

ERS

Jamestown Road, Dublin 11,

Tel: BOK 1313 Fax: 808 1320

B T P Ve

Welder Qualification Certificate

[ ExaminationTeat Body KI5 Lid. |
f_unilmr N 1007 |
Welding Procedure Spsc REF DELCO NG,
Code/Welding Saandard _| ENJET-1  ASME IX
Welders Name ML JOE DELASEY
Identification Mo, DELCO |
Place of Birth IRELAND
Cliemt DELEO ENG. - KILKESYY
Lication of Test AS CLIENT
| Job Knewledge | NOT TESTED
Eheseripion | Weeld Tesi Deeails Rafge al Approval
Welding Process | TUNGSTEN INERT GAS_TIG 141 TIGH 141 ONLY
Plate ar Pi FIFE | PLATE & PIPE ]
Joint Type | BUTT WELD IN PIPE (BW) | BUTT & FILLET =
| Parent Metal Grosp | STAINLESS STEEL 3160 TLDE GROUP W
_ Filler Metal I men dia 3160 FILLER WIRE BS 290] _
_ Shielding Gases ARGON GAS SHIELD 9 - 11 LPM INERT GASES 1
Aunilimries WA NA '
| Wall Thicknews 2.0 mm | mam — 4, 0enm
| Pipe Diamecier S0 mm & T3 mm [Ha. PIPES 2% mim - 150 mm
Welding Position HLO4S FINED (60 ALL
Guaging/Backing ARGON GAS BACKING INERT GAS BACKING !
Imspeciion | Resull Not Required Muthorisaibom B
Method
Visual | SATISFACTORY | Test Body EIS .
( Radiography ; SATISFACTORY | | Date of lssue 0305 ll
| Ulirasenic | NA | Location El%
TMPI [ NA - Date of Tew 8030
| oM ' EATIEF.'I.I."TEI-II;"E Period of Validity | 2 YEARS
r_i-r-:l-n WA Witnessed By DAVID BULLOCH
HBemd SATISFACTORY |
[ Other NA

Approval Prolosgstion

Date Em

er

_Signature
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UVERENJE O OSPOSOBLJENOSTI ZAVARIVACA
WELDER APPROVAL TEST CERTIFICATE

Spec. tehnologija zavarivanja

(Welding procedure specification)

Prezime i ime (Welder’s name)

Datum i mesto rodenja (Date and place of birth)
Identifikaioni br. Kod ispitivaa  (Identification)

Zig zavarivaca (Stamp No.)

Poslodavac (Employer)

Poznavanje struke

(Theoretical testing)

OSOBINE TESTNOG UZORKA Detalji o ispitivanju | Podrucje odobrenja
Properties of weld test piece Weld test details Range of approval
Standard (testing standard)
Postupak zavarivanja (welding process)
Lim ili cev (plate or tube)
Tip spoja (type joint)
Grupa osnovnog materijala  (parent metal group)

Potro$ni materijal

(filler metal type-designation)

Debljina materijala

(test piece thickness) (mm)

Spoljni pre¢nik cevi

(outside diameter tube) (mm)

Polozaj zavarivanja

(welding position)

Podaci o tipu Sava

Jednostrano/Obostrano

Weld type data Podloga/Zlebljenje

Vrsta ispitivanja Izvrseno i prihvaceno

Type testing Performed and acceptable

Vizuelno (visual)
Radiografski (radiographic) Welding engineer, name and signature
Savijanje (bend test)
Makro (macro test) DATUM IZDAVANIJA
Prelom (fracture test) Date issued
Penetranti  (penetrant) ODOBRENJE VAZI DO

Dodat. ispit. (additional test)

Validity of approval until

Odobrenje vazi za period od dve godine. Odobrenje mora biti
potpisano u roku od 6 meseci od strane poslodavca, a za
produZenje za naredne dve godine od strane ispitivaca. Uz
uverenje prilaze se dosije koji sadrzi izvestaj o polugodisnjim

proverama.

Prolongation for approval by employer for the following 6
months and prolonged by examiner for the following 2 years.

PRODUZENJE ODOBRENJA PROIZVODJACA/KONTROLORA
Prolongation for approval by employer/coordinator

DATUM
Date

POTPIS
Signature

ZVANIJE
Title

PRODUZENIJE ODOBRENO OD STRANE ISPITNE ORGANIZACIJE
Prolongation for approval by examiner

DATUM
Date

POTPIS
Signature

ZVANIJE
Title
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UVERENJE O STRUCNOJ OSPOSOBLJENOSTI ZAVARIVACA
OzZNAKA....ccvieiieieeieciee e Ispitivac ili ispitna organizacija
Prilog br.
Specifikacija tehnologije zavarivanja proizvodaca:
Prilog br. (ako postoji):
Ime i prezime zavarivaca:

Identifikacija:

Vrsta identifikacije: '
Datum i mesto rodenja: Fotografija
Poslodavac: (ako se zahteva)

Oznaka standarda:
Poznavanje struke: prihvatljivo/nije ispitano (nepotrebno precrtati)

Podaci o ispitivanju Podrucje uverenja

Postupak zavarivanja

Lim ili cev

Tip spoja

Grupa osnovnih materijala
Dodatni materijal/oznaka
Zastitni gas

Pomo¢ni materijali

Debljina ispitnog uzorka (mm)
Spoljasnji pre¢nik cevi (mm)
Polozaj zavarivanja
Zljebljenje/podloska

Vrsta ispitivanja IZYESGI}O ! Ne zahteva se Za dodatne podatke videti posebni list i/ili
prinvaceno specifikaciju tehnologije zavarivanja br.:

Vizuelno

Radiografsko ) ]

Magnetnim &esticama Ime, datum i potpis:

Penetrantima Ispitiva¢ ili ispitna organizacija:

Makrostrukturno

Prelomom Datum izdavanja:

Savijanjem

Dodatna ispitivanja

%) ProduZzenje uverenja od strane poslodavca/koordinatora za
Priloziti poseban list narednih 6 meseci

ProduZenje uverenja od strane ispitivaca ili ispitnog Datum Potpis Zvanje ili funkcija

tela za naredne 2 godine

Datum Potpis Zvanje ili funkcija

Mesto: Uverenje vazi do:

21




MATERIAL ZA PREDAVANJA I1Z PREDMETA OBEZBEDENJE | KONTROLA KVALITETA /
ZAVARENIH SPOJEVA, handout - v.4.4 71/

Kvalifikaciono ispitivanje zavarivaca

Literatura
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2. SRPSISO 9001
3. SRPSISO 9004
4. SRPSENISO 3834-1
5. SRPSENISO 3834-2
6. SRPSENISO 3834-3
7. SRPSENISO 3834-4
8. SRPSENISO 3834-5
9. SRPSCEN ISO/TR 3834-6
10. SRPS EN ISO 14731
11. Milo$ Buki¢ i koautori, Predavanja iz predmeta Obezbedenje i kontrola kvaliteta

12.

13.

14.
15.
16.
17.
18.

zavarenih spojeva, Handout — v.1.3: “Kontrola kvaliteta zavarenih spojeva - uvodna
razmatranja, znacaj i ciljevi kontrole. Obezbedenje kvaliteta zavarenih konstrukcija,
Prakticna nastava: Rekapitulacija — osnovne vrste, elementi i oblici zavarenih spojeva.”,
Univerzitet u Beogradu, Masinski fakultet, 2014, U pripremi za Stampu (2017)
Milos Pukic i koautori, Predavanja iz predmeta Obezbedenje i kontrola kvaliteta
zavarenih spojeva, Handout — v.3.3: “Kontrola kvaliteta zavarenih spojeva — tipovi
kontrole i njihov znacaj. Plan kontrole. Koordinacija u zavarivanju.”, Univerzitet u
Beogradu, Masinski fakultet, 2015, U pripremi za Stampu (2017)

Milo$ Bukic¢ i koautori, Predavanja iz predmeta Obezbedenje i kontrola kvaliteta
zavarenih spojeva, Handout — v.4.3: “Kvalifikaciono ispitivanje zavarivaca. Prakti¢na
nastava: Uverenje o strucnoj osposobljenosti zavarivaca.”, Univerzitet u Beogradu,
Masinski fakultet, 2014, U pripremi za Stampu (2017)

SRPS EN ISO 9606-1

SRPS EN ISO 9606-2

SRPS EN ISO 9606-3

SRPS EN ISO 9606-4

SRPS EN ISO 9606-5

Neovlas¢eno umnoZzavanje nije dozvoljeno.
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