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4. Kvalifikaciono ispitivanje zavarivača   
 
U cilju dostizanja željenog nivoa kvaliteta zavarenih spojeva neophodno  je stručno  i kvalitetno 
izvođenje  procesa  zavarivanja. U  slučaju  nestručnosti  ili  nedovoljne  obučenosti  zavarivača, 
koordinatora za zavarivanje, zadužen za upravljanje  izvođenjem procesa zavarivanja, najčešće 
nije  u  stanju  da  obezbedi  dostizanje  željenog  nivoa  kvaliteta  zavarenog  spoja  ili  je  njegovo 
obezbeđenje povezano sa znatnim povećanjem troškova proizvodnje [13].  
U okviru obezbeđenja  zahteva  kvaliteta pri  zavarivanju predviđeno  je da  se proveri  i potvrdi 
kompetentnost  osoblja  odgovornog  za  izvođenje  procesa  zavarivanja  –  zavarivača  
(ručni zavarivači i operateri).  
 
Standard SRPS EN ISO 3834 – "Zahtevi kvaliteta pri zavarivanju topljenjem metalnih materijala", 
predviđa da proizvođač mora da raspolaže sa dovoljnim brojem kompetentnih zavarivača.  
Svi  zavarivači  uključeni  u  izradu  zavarene  konstrukcije moraju  posedovati  važeća  uverenja  o 
kvalifikaciji kao potvrdu njihove kompetentnosti. U sistemu upravljanja kvalitetom predviđenim 
standardom SRPS EN  ISO 3834, u okviru obavezne dokumentacije koja  se odnosi na  zapise o 
kvalitetu,  nalaze  se  i  uverenja  o  kvalifikacionom  ispitivanju  zavarivača. Dokumenti  o  potvrdi 
kompetentnosti zavarivača prilažu se posebno za svakog zavarivača koji  je učestvovao u  izradi 
zavarene  konstrukcije  i  ovi  dokumenti  se  često  nazivaju  i  atesti  zavarivača,  a  sam  postupak 
kvalifikaciono ispitivanje zavarivača [13].  
 
Kvalifikaciono  ispitivanje  zavarivača za  zavarivanje  postupcima  topljenjem  različitih metalnih 
materijala sprovodi se prema sledećim standardima [14‐18]: 
‐ SRPS EN ISO 9606‐1 (čelici) 
‐ 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  zavarivača  (atestacija) predstavlja aktivnost kojom osoba  koja  izvodi 
zavarivanje  –  zavarivač  putem  izvođenja  zavarivanja  ispitnog  uzorka,  propisanim  postupkom 
zavarivanja uz korišćenje odgovarajućeg dodatnog materijala za zavarivanje, dokazuje veštinu i 
znanje  u  uslovima  koji  moraju  odgovarati  uslovima  u  proizvodnji.  Atestacijom  se  dokazuje 
osposobljenost zavarivača za odredeni postupak zavarivanja na zavarenoj konstrukciji. 
Svaka kvalifikacija pokriva određeni raspon sledeći promenljivih veličina [14‐18]: 
1. postupaka zavarivanja, 
2. vrsta spoja (sučeoni i ugaoni), 
3. tipa proizvoda (limovi i cevi), 
4. grupa dodatnog materijala, 
5. vrsta dodatnog materijala, 
6. dimenzije ispitnog uzorka (debljina osnovnog materijala‐lima i spoljašnji prečnik cevi),  
7. položaja zavarivanja i 
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8. detalja zavara (podloške, žljebljenje..).  
 
Pri ispitivanju zavarivača za zavarivanje čelika topljenjem prema standardu SRPS EN ISO 9606 ‐ 
1 se definišu:  
‐ osnovni principi i zahtevi,  
‐ osnovne promenljive,  
‐ područje uverenja,  
‐ uslovi ispitivanja ispitnih uzoraka i 
‐ kriterijumi prihvatljivosti ispitnih uzoraka. 
 
4. 1. Kvalifikaciono ispitivanje zavarivača  – Postupci zavarivanja, vrste spoja i tip proizvoda 
 
Standardom SRPS EN ISO 9606‐1 obuhvaćeni su sledeći postupci zavarivanja: 
  111 ‐ elektrolučno zavarivanje obloženom elektrodom, 
  114 ‐ elektrolučno zavarivanje punjenom žicom, 
  121 ‐ elektrolučno zavarivanje pod praškom sa elektrodnom žicom, 

125 ‐ elektrolučno zavarivanje pod praškom sa obloženom elektrodom, 
  131 ‐ elektrolučno zavarivanje u zaštiti inertnog gasa (MIG), 
  135 ‐ elektrolučno zavarivanje u zaštiti aktivnog gasa (MAG), 
  136 ‐ elektrolučno zavarivanje punjenom žicom u zaštiti aktivnog gasa, 
  138 ‐ elektrolučno zavarivanje u zaštiti aktivnog gasa metalnom punjenom  
                       elektrodnom žicom, 
  141 ‐ elektrolučno zavarivanje volframovom elektrodom u zaštiti inertnog gasa (TIG),  
                       kao i srodni postupci 142, 143 i 145 
  15   ‐ zavarivanje plazmom i 
  311 ‐ zavarivanje plamenom kiseonik‐acetilen (gasno). 
Ostali postupci zavarivanja topljenjem sprovode se po dogovoru. 
 
Za kvalifikaciono ispitivanje zavarivača ispitni uzorci se izrađuju za:  
‐ sučeone spojeve (BW – "butt weld") limova (P – "plate"): (BW‐P), 
‐ sučeone 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 zavarivača – Grupa dodatnih materijala 
 
Standard SRPS EN ISO 9606‐1 predviđa 6 grupa dodatnih materijala predviđenih za zavarivanje 
različitih osnovnih materijala, tabela 3. Osnovni materijal koji se koristi prilikom kvalifikacionog 
ispitivanja treba da bude bilo koji odgovarajući materijal naveden u standardu SRPS CEN ISO/TR 
15608: "Zavarivanje — Uputstvo za sistem grupisanja metalnih materijala", grupe 1‐11. 
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   Tabela 3: Grupe dodatnih materijala [14]   

 
 
 
 
 
 
 
 
4. 3. Kvalifikaciono ispitivanje zavarivača – Vrsta dodatnih materijala 
 
Standard SRPS EN ISO 9606‐1 predviđa korišćenje različitih vrsta dodatnih materijala. Ispitivanje 
izvršeno  sa  dodatnim materijalom,  zaštitnim  gasom  ili  praškom  koji  odgovaraju  jednoj  grupi 
znači stručnu osposobljenost zavarivača  i za sve ostale dodatne materijale koje pripadaju  istoj 
grupi materijala.   
Elektrode  za  ručno  elektrolučno  zavarivanje  su  klasifikovane  prema  karakteristikama  obloge 
prema standardu na: 
A    ‐  kisele,   B    ‐  bazične,  C    ‐  celulozne, R    ‐  rutilne, RA  ‐    rutilno‐kisele,    RB  ‐    rutilno‐
bazične ,  RC ‐  rutilno‐celulozne  i  RR ‐  rutilne (debelo obložene). U standardu su dati dodatni 
detalji vezani za elektrodne žice označeni sa slovima S, R, P, V, W, Y i Z. 
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4. 4.  Kvalifikaciono ispitivanje zavarivača – Dimenzije ispitnog uzorka 
 
Kvalifikaciona  ispitivanje  zavarivača  su  zasnovana  na  debljini  zavara  i  debljini  lima  ili 
spoljašnjjom prečniku cevi koje će zavarivač koristiti u proizvodnji. 
  
4. 5.  Kvalifikaciono ispitivanje zavarivača – Položaj zavarivanja 
 
Položaji  zavarivanja  prema  standardu  SRPS  EN  ISO  6947  –  "Zavarivanje  i  srodni  postupci  ‐ 
Položaji pri zavarivanju" prikazani su na slikama 16 i 17.  Uglovi nagiba i zakrivljenja moraju biti 
u skladu sa istim standardom. Za položaje i uglove koji se koriste pri kvalifikacionom ispitivanju 
zavarivača važe iste vrednosti tolerancija koje se koriste i u proizvodnji. 
 
4. 6.  Kvalifikaciono ispitivanje zavarivača – Detalji zavara   
 
Standardom  su  predviđeni  različiti  detalji  zavara  koji  se  odnose  na  korišćenje  podloški  i 
žljebljenje:  bs  –  obostrano  zavarivanje,  ss    –  jednostrano  zavarivanje,  sl  –  jednoslojno 
zavarivanje,  gb  –  zavarivanje  sa  gasom  kao  podloškom,  gg  –  žljebljenje  ili  brušenje  šavova,       
mb –  zavarivanje sa podloškom, nb – zavarivanje bez podloške, ng – bez žljebljenja ili brušenja 
šava, rw – zavarivanje udesno, lw – zavarivanje ulevo i ci.  
 
4. 7.  Područje uverenja kvalifikacionog ispita zavarivača, SRPS EN ISO 9606‐1 

 
4. 7. 1. Postupci zavarivanja – područje uverenja   
Po pravilu, svako ispitivanje važi za jedan postupak zavarivanja. Promena postupka zavarivanja 
zahteva novo kvalifikaciono ispitivanje zavarivača. Međutim, moguće je da se zavarivaču prizna 
kvalifikacija  za  više  postupaka  zavarivanja  korišćenjem  jednog  ili  dva  posebna  kvalifikaciona 
ispitivanje koja pokrivaju zavarene spojeve izvedene različitim postupcima zavarivanja, tabela 5. 
Područje uverenja zavisi od debljine zavara. 
 
4. 7. 2. Grupa dodatnih materijala – područje uverenja   
U zavisnosti od grupe dodatnog materijala koriščenog pri zavarivanju ispitnog uzorka u tabeli 4, 
prikazano  je  područje  uverenja  kvalifikacionog  ispitivanja  zavarivača.  Kvalifikacija  važi  za  sve 
osnovne materijale prema standardu SRPS CEN ISO/TR 15608, grupe 1‐11.  
 
4. 7. 3. Vrsta dodatnih materijala – područje uverenja   
U zavisnosti od vrste dodatnog materijala koriščenog pri zavarivanju ispitnog uzorka u tabeli 6, 
prikazano  je  područje  uverenja  kvalifikacionog  ispitivanja  zavarivača.  Područje  uverenja 
kvalifikacionog  ispitivanja  zavarivača  za  postupke  koji  koriste  obložene  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 prečnika cevi) – područje uverenja    
Područja  uverenja  kvalifikacionog  ispitivanja  zavarivača  u  zavisnosti  od  debljine  zavara  kod  
sučeone  spojeva,  spoljašnjeg  prečnika  cevi  i  debljine  ispitnog  uzorka  kod  ugaonih  spojeve  
prikazano je u tabelama 8‐10. 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Slika 16: Položaji zavarivanja za a) limove (P) i b) cevi (T) 

b)a) 

 
4. 7. 5. Položaji zavarivanja – područje uverenja   
Područje uverenja kvalifikacionog  ispitivanja  zavarivača  za  sučeone  i ugaone  spojeve  za  svaki 
položaj zavarivanja dat je u tabelama 11 i 12. Položaji zavarivanja i odgovarajuće skice prikazani 
su na slikama 16 i 17. Položaji zavarivanja i oznake su u skladu sa standardom SRPS EN ISO 6947. 
 
4. 7. 6. Detalji zavara  – područje uverenja 
U  tabeli  13  dato  je  područje  uverenja  kvalifikacionog  ispitivanja  zavarivača  u  zavisnosti  od 
detalja zavara. 
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Slika 17: Položaji zavarivanja, SRPS EN ISO 6947 
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  Tabela 4: Područje uverenja za grupe dodatne materijale [14] 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
    Tabela 5: Područje debljina zavara pri primeni jenostrukog i višestrukog postupaka zavarivanja [14] 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  Tabela 6: Područje uverenja za vrstu dodatnog materijala [14] 
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 Tabela 7: Područje uverenja za obložene elektroda – postupak 111 [14] 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

 Tabela 8: Područje uverenja za debljine zavara kod sučeonih zavarenih spojeve [14] 
 
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 Tabela 9: Prečnik ispitnog uzorka (cevi) i područje uverenja [14] 
 

   
 
 

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

   
Tabela 11: Područje uverenja – položaji zavarivanja za sučeone spojeve ispitnog uzorka [14] 
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       Tabela 12: Područje uverenja – položaji zavarivanja za ugaone spojeve ispitnog uzorka [14] 
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Tabela 13: Područje uverenja – položaji zavarivanja za ugaone spojeve ispitnog uzorka [14] 
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4. 8. Ispitni uzorci   
 
Zavarivanje  i  ispitivanje  ispitnih uzoraka moraju biti obavljeni u prisustvu  ispitivača  ili  ispitne 
komisije (ispitnog tela).  Izgled, oblik i mere ispitnih uzoraka prikazani su na slikama 18 ‐ 23. 
 
 

Slika 18: Mere ispitnih uzoraka za 
sučeone spojeve limova 

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

Slika 20: Mere ispitnih uzoraka za 
ugaone spojeve limova 

Slika 21: Izgled ispitnog uzoraka za ugaone spojeve 
limova pre i nakon zavarivanja 

Slika 22: Mere ispitnih uzoraka za 
sučeone spojeve cevi 

Slika 23: Mere ispitnih uzoraka za ugaone 
spojeve cevi 
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4. 9. Metode ispitivanja ispitnih uzoraka   
 
Svaki izrađeni zavareni spoj na ispitnom uzorku mora prvo da bude pregledan vizuelno kao i da 
se obave odgovarajuča ispitivanja čiji je pregled prikazan u tebeli 14.  
 
 

Tabela 14: Metode ispitivanja ispitnih uzoraka [14] 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Na slikama 24‐29 prikazani su detalji priprema  i  ispitivanje, kao  i  izgled epruveta za  ispitivanja 
prelomom i savijanjem, za slučaj sučeonih i ugaonih zavarenih spojeva limova i cevi.   
 

 

 
 

a) Isecanje potrebnog broja epruveta  b) priprema  
(potrebna širina epruevete prikazana je u tabeli 15) 

  
c) Ispitivanje prelomom (sa korena šava)  d) Ispitivanje prelomom (sa lica šava) 

 

Slika 24: Priprema i ispitivanje prelomom epruveta iz sučeonih spojeva limova 
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b) a) 

Slika 25: Izgled epruveta sučeonog spoja limova nakon ispitivanja poprečnim savijanjem: 
a) zadovoljavajući, b) nezadvoljavajući  

 
 

  

a) Priprema epruveta  b) Ispitivanje prelomom 
 

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

b) a) 

 
 
 
 
 
 

 
 

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

b) Priprema 
(potrebna širina epruevete prikazana je u tabeli 15) 

c) i d) Ispitivanje 
prelomom 

(sa lica i korena šava) 
 

Slika 28: Priprema i ispitivanje prelomom epruveta iz sučeonih spojeva cevi  
 

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

 
U tabeli 15 prikazana  je potrebna širina epruevta za  ispitivanje prelomom  iz sučeonih spojeva 
limova  i  cevi  (vidi  slike 24b  i  slika 28b).   Na  slici 30 prikazan  je  izgled epruvete  za  ispitivanje 
zatezanjem sa zarezom za cevi čiji je spoljašnji prečnik manji od 25mm.   
 
Tabela 15: Širina epruevta za ispitivanje prelomom [14] 

 
  
 
 
 
 
   
 
 
 
 
 

 
Slika 30: izgled epruvete za ispitivanje zatezanjem sa zarezom za cevi čiji je spoljašnji prečnik manji od 25mm 
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4. 10. Kriterijumi prihvatljivosti ispitnih uzoraka 
 
Zavarivaču se  izdaje uvrenje da  je zadovoljio kvalifikaciono  ispitivanje ako su nesavršenosti na 
ispitnom uzorku u okviru utvrđenih granica za nivo kvaliteta B (visoki), prema standardu SRPS 
EN  ISO  5817  ‐  "Zavarivanje —  Spojevi  zavareni  topljenjem  na  čeliku,  niklu,  titanu  i  njihovim 
legurama  (isključujući  zavarivanje  snopom) —  Nivoi  kvaliteta  nepravilnosti,  osim  za  sledeće 
tipove  nesavršenosti":  preveliko  nadvišenje  (502),  prevelika  ispupčenost  (503),  prevelika 
debljina  vrata  (5214),  zajed  (501)  i  preveliki  provar  (504),  za  čiju  se  ocenu  primenjuje  nivo 
kvaliteta C (srednji). Pri isptivanju ispitivanja poprečnim savijanjem ne sme se pojaviti indikacija 
(prslina) dužine veća od 3 mm u bilo kom pravcu.    
Zavarivaču se izdaje uvrenje da je zadovoljio kvalifikaciono ispitivanje ukoliko nasavršenosti na 
ispitnom  uzorku  ne  prelaze maksimalno  dozvoljene  vrednosti.  U  slučaju  da  bilo  koji  ispitni 
uzorak  nije  zadovoljio  uslove  utvrđene  standardom  SRPS  EN  ISO  9606‐1,  zavarivač mora  da 
izradi novi ispitni uzorak. 
 
4. 11. Rok važenja uverenja 
 
Uverenje  počinje  da  važi  od  dana  kada  su  sva  zahtevana  ispitivanja  uspešno  izvedena. Ovaj 
datum može da se razlikuje od datuma  izdavanja označenog na uverenju. Uverenje zavarivača 
važi za period od šest meseci i nakon tog perioda mora se obnoviti. 
 
4. 12. Produžavanje uverenja 
 
Uverenje se može produžiti a predvidjene su tri metode koje moraju biti navedene u uverenju. 
 
4. 13. Uverenje o kvalifikaciji zavarivača  
 
Uverenjem  se  potvrđuje  da  je  zavarivač  zadovoljio  sve  zahteve.  U  uverenju  o  kvalifikaciji 
zavarivača  se  navode  svi  uslovi  ispitivanja,  odnosno  promenjlive  veličine  (vidi  stranu  24). 
Ukoliko zavarivač nije uspeo da zadovolji neki od zahteva, uverenje mu se neće izdati. Uverenje 
se  izdaje  uz  isključivu  odgovornost  ispitivača  ili  ispitnog  tela  i mora  da  sadrži  sve  podatke 
zahtevane u obrascu uverenje o osbosobljenosti zavarivača.  
Ukoliko se koristi bilo koji drugi oblik obrasca za uverenje, on mora da sadrži podatke sadržane 
u standardnom obrascu uverenja o stručnoj osposobljenosti (vidi Prilog). Uverenje o kvalifikaciji 
zavarivača  mora  biti  izdato  najmanje  na  jednom  od  zvaničnih  jezika  (engleski,  francuski, 
nemački). Svaka promena osnovnih promenljivih veličina za ispitivanje radi izdavanja uverenja, 
mimo  dozvoljenih  područja,  zahteva  novo  ispitivanje  i  novo  uverenje  o  stručnoj  kvalifikaciji 
zavarivača. 
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4. 13.1 Neophodni podaci u uverenju  
 
Neophodni podaci u uverenju o kvalifikaciji zavarivača su [13,14]:  
 

- broj standarda sa dopunskim oznakama:  SRPS EN ISO 9061‐1 
Promenljive veličine: 
- postupak zavarivanja ‐ SRPS EN ISO 4063: strana 24 i tabela 5; 
- tip poluproizvoda: lim (P), cev (T), slike 16 i 17; 
- tip (vrsta) spoja: sučeoni 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 6 i 7; 
- mere ispitnog uzorka: debljina zavara (s) ili debljina meterijala (t) i spoljašnji prečnik 
                                              cevi (D), tabele 8‐10; 
- položaj zavarivanja ‐ SRPS EN ISO 6947: slike 16 i 17 i tabele 11 i 12; 
- detalji zavara: strana 26 i tabela 13. 

 
Tipičan primer načina navođenja svih promenljivih veličina u uverenju o kvalifikaciji zavarivača 
prikazan prikazan je na slici 31 zajedno sa objašnjenjem [13]. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Standard:                                                                                                                  SRPS EN ISO 9606‐1 

Promenljive veličine: 

Postupak zavarivanja: TIG postupak .......................................................................  141 
Tip poluproizvoda: cev ............................................................................................   T 
Vrsta spoja: sučeoni šav  .........................................................................................  BW 

Grupa dodatnog materijala: nerđajuči i austenitni čelik ........................................  FM5 
Vrsta dodatnog materijal: elektrodna žica ..............................................................  S 
Mere ispitnog uzorka: debljina zavara 3,2mm, cev‐ spoljašnji prečnik 42,4mm ...  s3,2  D42,4 
Položaj zavarivanja: .................................................................................................  H‐L045                                       
Detalji zavara: jednostrano zavareno .....................................................................   ss 
                          bez podloške ....................................................................................   nb 

Slika 31: Primer navođenja podataka u uverenju o kvalifikaciji zavarivača  
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Prilog   
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UVERENJE O OSPOSOBLJENOSTI ZAVARIVAČA 
WELDER APPROVAL TEST CERTIFICATE 

 Spec. tehnologija zavarivanja          (Welding procedure specification)  
 Prezime i ime                                    (Welder’s name)  
 Datum i mesto rođenja                      (Date and place of birth)  
 Identifikaioni br. Kod ispitivača       (Identification)  
 Žig zavarivača                                  (Stamp No.)  
 Poslodavac                                       (Employer)  

 Poznavanje struke                            (Theoretical testing)   

OSOBINE TESTNOG UZORKA 
Properties of weld test piece 

Detalji o ispitivanju 
Weld test details 

Područje odobrenja 
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)   
 Potrošni materijal                      (filler metal type-designation)   
 Debljina materijala                    (test piece thickness) (mm)   
 Spoljni prečnik cevi                  (outside diameter tube) (mm)   
 Položaj zavarivanja                   (welding position)   
 Podaci o tipu šava           Jednostrano/Obostrano         
 Weld type data                Podloga/Žlebljenje   

Vrsta ispitivanja 
Type testing 

Izvršeno i prihvaćeno 
Performed and acceptable 

 Vizuelno         (visual)   
 Radiografski   (radiographic)   
 Savijanje         (bend test)   

 
 
 

Welding engineer, name and signature 

 Makro             (macro test)   
 Prelom            (fracture test)   

DATUM IZDAVANJA 
Date issued 

 

 Penetranti       (penetrant)   
 Dodat. ispit.   (additional test)     

ODOBRENJE VAŽI DO 
Validity of approval until 

 

PRODUŽENJE ODOBRENJA PROIZVODJAČA/KONTROLORA 
Prolongation for approval by employer/coordinator 

DATUM  
Date 

POTPIS 
Signature 

ZVANJE 
Title 

      
      

Odobrenje važi za period od dve godine. Odobrenje mora biti 
potpisano u roku od 6 meseci od strane poslodavca, a za 
produženje za naredne dve godine od strane ispitivača. Uz 
uverenje prilaže se dosije koji sadrži izveštaj o polugodišnjim 
proverama. 
Prolongation for approval by employer for the following 6 
months and prolonged by examiner for the following 2 years. 

     
      
      

PRODUŽENJE ODOBRENO OD STRANE ISPITNE ORGANIZACIJE 
Prolongation for approval by examiner 

      
      DATUM  

Date 
POTPIS 

Signature 
ZVANJE 

Title       
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UVERENJE O STRUČNOJ OSPOSOBLJENOSTI ZAVARIVAČA 
Oznaka...........................................  Ispitivač ili ispitna organizacija 
 Prilog br. 
Specifikacija tehnologije zavarivanja proizvođača:  
Prilog br. (ako postoji):   

 
 

Fotografija 
(ako se zahteva) 

Ime i prezime zavarivača: 
Identifikacija: 
Vrsta identifikacije: 
Datum i mesto rođenja: 
Poslodavac: 
Oznaka standarda: 
Poznavanje struke: prihvatljivo/nije ispitano (nepotrebno precrtati) 

 Podaci o ispitivanju Područje uverenja 

Postupak zavarivanja 
Lim ili cev 
Tip spoja 
Grupa osnovnih materijala 
Dodatni materijal/oznaka 
Zaštitni gas 
Pomoćni materijali 
Debljina ispitnog uzorka (mm) 
Spoljašnji prečnik cevi (mm) 
Položaj zavarivanja 
Žljebljenje/podloška 

  

 

Vrsta ispitivanja Izvršeno i 
prihvaćeno 

Ne zahteva se 

Vizuelno 
Radiografsko 
Magnetnim česticama 
Penetrantima 
Makrostrukturno 
Prelomom 
Savijanjem 
Dodatna ispitivanja *) 

  

Za dodatne podatke videti posebni list i/ili 
specifikaciju tehnologije zavarivanja br.: 

 

Ime, datum i potpis: 

Ispitivač ili ispitna organizacija: 

Datum izdavanja: 

 

*) Priložiti poseban list 
Produženje uverenja od strane poslodavca/koordinatora za 
narednih 6 meseci  

Datum Potpis Zvanje ili funkcija 

 

 

 

 

 

  

 

Produženje uverenja od strane ispitivača ili ispitnog 
tela za naredne 2 godine  

Datum Potpis Zvanje ili funkcija 

 
 
 
 
 
 
 

  

Mesto:                         Uverenje važi do: 
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