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 به نام خدا

 انجمن جوشكاري و آزمايش هاي غير مخرب ايرانآشنايي با 
 

انجمن جوشكاري و آزمايش هاي غير مخرب ايران اولين و با سابقه ترين انجمن علمي در زمينه تكنولوژي جوشكاري و آزمايش 
با اساسنامه اي تحت نظارت وزارت علوم، تحقيقات و  1371فعاليت خود را آغاز نمود سپس در سال  1358هاي غير مخرب در سال 

 به ثبت رسيد. 7438فناوري به شماره 
اختيارات واگذار شده از طرف كميسيون انجمن هاي علمي كشور  انجمن جوشكاري و آزمايش هاي غير مخرب ايران به موجب

ات و فناوري به عنوان موسسه مرجع ملي در زمينه تكنولوژي جوشكاري و آزمايش هاي غير مخرب وابسته به وزارت علوم، تحقيق
 را به عهده دارد. اهداف اين انجمن به شرح زير مي باشد :  وظيفه فعاليت به عنوان انجمن علمي كشور

 انجام تحقيقات در امور جوشكاري و آزمايشهاي غير مخرب ايران  -
 هاي فني در سطح جهان و كمك در رفع مشكلات فني موسسات دولتي و خصوصي پيشرفتكسب اطلاعات از آخرين  -
 انتشار نشريه تخصصي  -
 كوشش در بالا بردن آگاهي فني و حرفه اي و معرفي و انتشار كتاب  -
 برگزاري نمايشگاهها يا مسابقات فني  -
 تشكيل كلاسهاي آموزشي  -
 صدور گواهي براي افراد و سازمان ها -
  هاي علمي ش رگزاري همايب -
 و كارخانه اي تدوين استانداردهاي ملي و انجمني -

 

انجمن اقدام به تشكيل كميته استاندارد و سيستم هاي كيفيت  اين 07/05/1385به منظور اعتلاي فرهنگ استاندارد، در تاريخ 
شهر در  14/5/1385اريخ نمود و اولين جلسه رسمي كميته استاندارد انجمن جوشكاري و آزمايش هاي غير مخرب ايران در ت

اصفهان تشكيل و كميته استاندارد و سيستم هاي كيفيت انجمن جوشكاري و آزمايش هاي غير مخرب ايران به صورت رسمي 
فعاليت خود را آغاز نمود. اين كميته با عقد تفاهم نامه همكاري در زمينه تدوين استاندارد با موسسه استاندارد و تحقيقات صنعتي 

به امضاء مدير كل دفتر امور تدوين استاندارد و رئيس انجمن جوشكاري و آزمايش هاي غيرمخرب  30/07/1385رتاريخدايران كه 
حضور فعالانه كميته در تدوين  جلسه تخصصي) و همچنين 40جلسه اصلي و  30ايران رسيدو برگزاري جلسات متعدد و منظم (

 TC 135 ،TC 44 ،TC 17  ،TC 67 ر با ايزو و كمك به فعال سازي كميته هاي استانداردهاي بين المللي در قالب كميته هاي متناظ
نقش برجسته اي در اشاعه فرهنگ استاندارد ايفا كرده است . در حال حاضر اين كميته با هدف اصلي  استانداردسازي و رفع 

هاي جوشكاري و آزمايش هاي غير مخرب در حوزه انجمني تدوين استانداردنيازهاي صنعتي صنايع كوچك و بزرگ كشور اقدام به 
نموده است . تدوين اين استانداردها در كميسيون هاي فني مركب از كارشناسان انجمن، صاحبنظران مراكز و مؤسسات علمي، 
 پژوهشي، توليدي و اقتصادي آگاه و مرتبط انجام مي شود و كوششي همگام با مصالح ملي و با توجه به شرايط توليدي، فناوري و

تجاري است كه از مشاركت آگاهانه و منصفانه صاحبان حق و نفع، شامل توليدكنندگان، مصرف كنندگان، صادركنندگان و 
شود. پيش نويس استانداردهاي انجمني هاي دولتي و غير دولتي حاصل ميواردكنندگان، مراكز علمي و تخصصي و نهادها و سازمان

يته تخصصي مرتبط با آن موضوع طرح و در صورت تصويب در هيئت مديره انجمن به پس از دريافت نظرها و پيشنهادها در كم
 عنوان استاندارد انجمني چاپ و منتشر مي شود.



4 
 

 كميسيون فني تدوين استاندارد انجمني
 به صورت دستي بر روي ورق ها، تختال ها و ساير محصولات تخت تورقاجراي آزمايش 

 (چاپ اول)
 

 ئيس:ر و/يا  نمايندگي  سمت

 انجمن جوشكاري و آزمايش هاي غير مخرب ايران
 
 

 ادب آوازه، عبدالوهاب
 (كارشناس ارشد مهندسي مكانيك)

 
 :دبير 

 ايمن پرتو شركت 
 
 
 

 آرزو  ،عسگري 
 (كارشناس مهندسي متالورژي)

 

 :(اسامي به ترتيب حروف الفبا)اعضاء 

 هاي غير مخرب ايرانانجمن جوشكاري و آزمايش 
 
 

 استان اصفهان و تحقيقات صنعتي استاندارد كل اداره
 
 

 دانشگاه آزاد اسلامي واحد كرج
 
 

 شركت فرايند كنترل 

 اسماعيلي جبلي، نجمه
 (كارشناسي مهندسي نيروگاه)

 
 پوري رحيم، حسين

 (كارشناس ارشد مهندسي متالورژي)
 

 ثابت، حامد
 (دكتري مهندسي متالورژي)

 
 كه ، حميد تازي

 (كارشناس ارشد مهندسي متالورژي)
 

 سازمان انرژي اتمي ايران
 
 

 دانشگاه شهيد چمران اهواز
 
 

 دانشگاه صنعتي اصفهان
 
 

 
 حشمت دهكردي، ابراهيم

  (دكتري مهندسي متالورژي)
 

 دهملائي، رضا
 مهندسي متالورژي)(دكتري 

 
 شمعانيان اصفهاني، مرتضي

 (دكتري مهندسي متالورژي)
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 دانشگاه آزاد اسلامي واحد نجف آباد
 
 

 شركت مهندسين مشاور آزمونه فولاد

 كثيري، مسعود
 (دكتري مهندسي متالورژي)

 
 نادراصلي، مازيار

 (كارشناسي مهندسي متالورژي) 
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 فهرست مندرجات
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 صفحه

 7 پيش گفتار
 8 هدف و دامنه كاربرد 1
 8 مراجع الزامي 2
 8 ويژگي هاي آزمونگر 3
 9 روش اجرا 4
 10 پذيرش معيار 5
 10 آزمايش گزارش 6

 11 نمونه گزارش آزمايش پيوست (الف)
 12 راهنماي آماده سازي استعلام هاي فنيب پيوست 
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 پيش گفتار
كه پيش نويس آن در  "به صورت دستي بر روي ورق ها، تختال هاو ساير محصولات تخت تورقاجراي آزمايش  "استاندارد 

جوشكاري و آزمايش هاي غيرمخرب ايران تهيه و تدوين شده است و در جلسه هيات مديره  سيون هاي مربوط توسط انجمنكمي
انجمن جوشكاري و آزمايش هاي غيرمخرب ايران مورخ  .................... مورد تصويب قرار گرفته است ، اينك به استناد جايگاه علمي 

مخرب ايران به عنوان موسسه مرجع ملي در زمينه فناوري جوشكاري و آزمايش هاي انجمن جوشكاري و آزمايش هاي غير
 غيرمخرب در ايران، به عنوان استاندارد انجمني منتشر مي شود.

براي حفظ همگامي و هماهنگي با تحولات و پيشرفت هاي ملي و جهاني در زمينه صنايع ، علوم و خدمات ، استانداردهاي انجمن 
قع لزوم تجديد نظر خواهد شد و هر پيشنهادي كه براي اصلاح و تكميل اين استانداردها ارائه شود ، هنگام تجديد جوشكاري در موا

نظر در كميسيون فني مربوط مورد توجه قرار خواهد گرفت . بنابراين ، بايد همواره از آخرين تجديد نظر استانداردهاي  انجمني 
 استفاده كرد .

 
 تهيه اين استاندارد مورد استفاده قرار گرفته به شرح زير است :و ماخذي كه براي  منابع

- ASTM A435/A435M-90 (Reapproved 2001)- Standard Specification For Straight-Beam 
Ultrasonic Examination Of Steel Plates 

- ASTM A578/A578M-96 (Reapproved 2001)- Standard Specification For Straight-Beam 
Ultrasonic Examination Of Plain And Clad Steel Plates For Special Applications 

- ASTM A898/A898M-91 (Reapproved 2001)- Standard Specification For Straight Beam 
Ultrasonic Examination Of Rolled Steel Structural Shapes 

- BS EN 10160: 1999- Ultrasonic Testing Of Steel Flat Product Of Thickness Equal Or 
Greater Than 6 Mm (Reflection Method) 

- BS 5996: 1980- Methods For Ultrasonic Testing And Specifying Quality Grades Of Ferritic 
Steel Plate 
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 به صورت دستي بر روي ورق ها، تختال ها و ساير محصولات تخت تورقاجراي آزمايش 
 

 دامنه كاربرد هدف و 1
 

و جلوگيري از تفسيرهاي سليقه اي از  تورقهدف از تدوين اين استاندارد،  يكسان سازي روش انجام آزمايش 
ناطق انجام آزمايش و تجهيزات مورد استانداردهاي موجود است. در اين استاندارد نحوه آماده سازي ورق، م

استفاده به صورت كامل بيان شده اند. اين استاندارد براي بررسي ورق هاي مورد استفاده در ساخت لوله، 
 ، پاتيل، مخزن و سازه هاي فلزي قابل استفاده مي باشد.ديگ بخار

 
 مراجع الزامي 2
 

اندارد به آنها ارجاع داده شده است. به اين ترتيب مدارك الزامي زير حاوي مقرراتي است كه در متن اين است
 آن مقررات جزئي از اين استاندارد محسوب مي شود. 

در صورتي كه به مدركي با بيان تاريخ انتشار ارجاع داده شده باشد، اصلاحيه ها و تجديد نظرهاي بعدي آن 
نتشار به آنها ارجاع داده شده است، مورد نظر اين استاندارد نيست. در مورد مداركي كه بدون بيان تاريخ ا

همواره آخرين تجديد نظر و اصلاحيه هاي بعدي آنها مورد نظر است. استفاده از مراجع زير براي اين 
 الزامي است. داستاندار

فراصوتي  آزمون -غيرمخرب جوش ها آزمايش :)1386(سال  10286استاندارد ملي ايران شماره  2-1
 اتصالات جوشكاري 

 –فراصوتي  آزمون -غيرمخرب جوش ها آزمايش :)1386(سال  10287لي ايران شماره استاندارد م 2-2
 توصيف نشانه هاي جوش ها

 
 ويژگي هاي آزمونگر 3

آزمايش فراصوتي از  1نفر مسئول آماده سازي ابزار آزمايش و ورق، بايد دست كم داراي گواهينامه سطح 
 باشد.يا معادل آن  (ASNT)مريكا آانجمن آزمايش هاي غيرمخرب 

آزمايش فراصوتي از انجمن  2سطح داراي گواهينامه نفر مسئول تفسير نتايج و ارائه گزارش بايد دست كم 
 باشد.يا معادل آن  (ASNT)آزمايش هاي غيرمخرب آمريكا 

 2گواهينامه پايان دوره آموزشي آزمايش فراصوتي از سازمان فني و حرفه اي ايران نيز به جاي مدرك سطح 
 قابل پذيرش مي باشد. (ASNT)انجمن آزمايش هاي غيرمخرب آمريكا 
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 روش اجرا 4
و سطح آن به خوبي برقرار شود  پراببين  تماسنخست سطح نمونه را به حد مناسب و به گونه اي كه 

و  T/Rاكو با پراب نرمال يا -تميزكاري كنيد. براي انجام اين آزمايش از يك دستگاه آزمايش فراصوتي پالس
ميلي متر استفاده كنيد.  30تا  25مگاهرتز براي روش دستي) و قطر  25/2مگاهرتز ( ترجيحا  5تا  1بسامد 

ميلي متر  10تا  6براي ضخامت هاي بين  T/Rميلي متر و پراب  10پراب نرمال براي ضخامت هاي بيش از 
زيابي نشانه ها  ممكن است نياز به بايد بر روي سطح پهن ورق صورت گيرد. براي ار آزمايشبه كار مي رود. 

انجام آزمايش از دو سطح مقابل به هم وجود داشته باشد. ابتدا سطح ورق را بر اساس شكل شماتيك شماره 
0Fجفت ساز) خط كشي كنيد. بر روي خطوط يك لايه 1(

مناسب اعمال نماييد. سطح حساسيت دستگاه را به  1
درصد صفحه را داشته  80از سطح مقابل ورق، ارتفاعي برابر گونه اي تنظيم كنيد كه نخستين پيك رسيده 
1Fدسي بلي 6باشد. به منظور ارزيابي نشانه ها از روش افت 

استفاده كنيد. پس از دريافت نشانه، محل عيب  2
از هر طرف به صورت كامل روبش شود. ميزان همپوشاني دو خط روبش مجاور  ميلي متر 23بايد تا فاصله 

 باشد. 10% دست كمبايد 
 
  
 
 
 
 
 

 
 

 
 تورق) نحوه خط كشي نمونه مورد آزمايش 1شكل (

 
شود). پس از آن  برداشت 1از جدول شماره  Aرا به طور كامل روبش نماييد ( A از لبه ها با عرض 

وط طولي و ، خط كشي كنيد. روي خطميلي متر 23ورق را به سمت داخل به عرض  A هباز مرز ل
% ارتفاع صفحه داد 50از عرضي را به طور كامل روبش نماييد. هر نوع ناپيوستگي كه پيك بلند تر 

 بايد گزارش شود.
 

 ) تعيين عرض روبش كامل لبه ها در ورق ها1جدول شماره (
 (ميليمتر) Aپهناي  ضخامت ورق (ميليمتر)

6<t<50  50 
t<100<50 75 
t<200<100 100 

                                                 
1 couplant 

 ١٠٢٨۶روش واسنجی و اجرا بر اساس استاندارد ملی ايران شماره  -١٠٢٨٧رجوع شود به استاندارد ملی ايران شماره  ٢

 ميلی متر ٢٣
 

 ميلی متر ٢٣

A 

A 
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 رشمعيار پذي 5
معرف پايين ترين سطح كيفيت  Aمعرف بالاترين كيفيت و سطح  Cدر اين استاندارد، سطح 

 د.نمي باش

 معادل تعريف عيب سطح رديف

1 A 
ضخامت ورق  2/1ميليمتر يا  75هر نوع ناپيوستگي با طول بيش از 

 (هر كدام كه كمتر باشد)
ASTM A578/Grade A 

2 B 

مساوي يا كوچكتر از طول ناپيوستگي  دو يا چند نا پيوستگي با فاصله
ضخامت  2/1ميلي متر يا  75كوچكتر كه مجموع طول آنها بيش از 

 ورق (هر كدام كمتر است)
ASTM A578/Grade B 

3 C 
هر نوع ناپيوستگي به صورت تك يا گروهي كه مجموع طول بيش از 

 ميلي متر داشته باشند 25
ASTM A578/Grade C 

پيوستگي، مساوي يا كوچكتر از طول عيب كوچكتر باشد، هر دو  ناه بين دو چنانچه فاصل: ) 1( يادآوري
  عيب را بايد به صورت جمعي معادل يك عيب با طول و سطح مقطع مجموع آنها در نظر گرفت. 

 صورت گيرد. Bاساس سطحبرآزمايشها بايداعلام نكند،را ورق سطح پذيرشچنانچه كارفرما: )2(يادآوري                  

 
 آزمايشگزارش  6

موارد ذيل را شامل مي شود، تدوين  دست كم كهبايد در قالب يك گزارش  تورقآزمايش  نتايج انجام
 گردد.

 روش اجراالف) 

 اطلاعات مربوط به ورق (شامل: گريد، شماره مشخصه، شرايط سطحي، ابعاد و ...) ) ب

 (نوع، ابعاد، بسامد)  پراباطلاعات مربوط به پ) 

 مشخصات دستگاه فراصوتي ) ت

 ، مشخصات تنظيم دستگاه)واسنجي، روبش، روش ساز جفتشرايط اجرا (نوع  ) ث

 نتيجه انجام آزمايش ) ج

 موارد توافق با مشتريچ) 

 تاريخ ) ح

 آزمونگرنام و امضاء  ) خ

 مجري آزمايش شركتنام و مهر د)       
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 الفپيوست 
 نمونه گزارش آزمايش

 نمونه گزارش آزمايش تورق
 معيار پذيرش: يش:كد/دستورالعمل انجام آزما نام پيمانكار: نام كارفرما:
 :ابعاد جنس: نوع محصول: شماره رول:

 روش واسنجي: نوع ماده جفت ساز: نوع و شماره سريال پراب: نوع و شماره سريال ابزار:
 :(W) تعداد خطوط  تست شده عمود بر راستاي نورد :(L)تعداد خطوط تست شده در راستاي نورد  : Aعدد 

 خطشماره  طول خط ناپيوستگي نتيجه 
 مختصات نقطه شروع مختصات نقطه پايان بلندترين طول مساحت قبول رد

        
        
        
        

 نقشه
 
 
 
 
 
 

 نام و امضاء آزمونگر:
 تاريخ:

 
 
 

 نام و مهر آزمايشگاه:
 تاريخ:
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 بپيوست 
 راهنماي آماده سازي استعلام هاي فني

 مقدمه 
كيفيت انجمن جوشكاري وآزمايش هاي غير مخرب ايران به درخواست هاي كميته استاندارد و سيستم هاي 

 مكتوب در زمينه تفسير استاندارد هاي انجمني رسيدگي خواهد كرد . 
 قالب استعلام هاي فني 

استعلام هاي فني بايد مربوط به تفسير استاندارد و يا ملاحظات بازنگري استاندارد برمبناي اطلاعات جديد و 
 اشند .تكنولوژي ب

 درخواست هاي مكتوب بايد شامل موارد زير باشند :
 نام و شماره استاندارد و ويرايش آن  –الف 

نام و شماره استاندارد به همراه شماره ويرايش آن بايد به صورت كامل ذكر شود . همچنين سال ويرايش 
 استاندارد نيز قيد شود . 

 هدف و دامنه كاربرد  -ب 
 ستعلام بايد محدود به يك موضوع و يا گروهي از موضوعات نزديك به هم باشد . هدف و دامنه كاربرد ا

 استعلام هاي فني كه به دو يا چند موضوع غير وابسته پرداخته اند، برگشت داده خواهند شد . 
 بخش پيش زمينه  –پ 

. در اين بخش استعلام فني بايد با يك بخش پيش زمينه كه هدف از استعلام را تشريح مي كند شروع شود
بايد به طور مختصر، اطلاعات مورد نياز جهت درك كامل استعلام فراهم شود و بايد نام استاندارد ، شماره 

 بازنگري، پاراگراف، شكل ها و جدول هاي مورد نظر ذكر گردد . 
 بخش اصلي استعلام  –ت 

به صورتي مطرح شود كه از سوال فني در بخش اصلي استعلام مطرح مي شود. سوال بايد فشرده، دقيق و 
 نظر فني و املائي درست باشد. 

اگر استعلام كننده معتقد به بازنگري استاندارد مورد نظر است بايد توصيه هايش را ارائه دهد. متن استعلام 
بايد تايپ شده ويا به صورت خوانا دست نويس شده باشد. استعلام كننده بايد اسم و آدرسش را در اختيار 

  بگذارد .
 شماره عضويت انجمن جوشكاري وآزمايش هاي غيرمخرب بايستي در فرم درخواست نوشته شود .  

 بررسي و پاسخ استعلام هاي فني 
استعلام هاي دريافتي بايد در كميته استاندارد و سيستم هاي كيفيت انجمن جوشكاري و آزمايش هاي غير 

. حد ممكن به صورت بله يا خير باشدايد شفاف و تا مخرب ايران عنوان شده و رسيدگي شود. پاسخ استعلام ب
 است .   ادامه ارائه شدهفرمت استعلام در 
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 درخواست استعلام فني  

  انجمن جوشكاري وآزمايش هاي غير مخرب ايران از
 

 نام و شماره استاندارد و ويرايش آن : 

 هدف و دامنه كاربرد :

 بخش پيش زمينه :

 بخش اصلي :

 ستعلام كنندهمشخصات ا

 شماره عضويت در انجمن : نام و نام خانوادگي : 

 سمت: نام سازمان مربوطه : 

 فكس: : ثابت تلفن

 تلفن همراه: پست الكترونيك :

 مهر/امضاء: :تاريخ درخواست

 

اين قسمت توسط كميته استاندارد و سيستم هاي 
 كيفيت انجمن  تكميل مي گردد.

 تاريخ دريافت :
 ت :شماره ثب

 تاريخ ارسال پاسخ:
 

 1-بفرم 
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ثبت الكترونيكي استعلام 
و تخصيص شماره 
 اختصاصي  به آن 

 

  دريافت استعلام فني

برگشت 
 استعلام فني

بررسي استعلام و تعيين 
 مسئولين پاسخگو

 
بررسي و كنترل 

 اوليه

 شروع

دريافت پاسخ استعلام از 
 مسئولين پاسخگو 

تكميل فرم 
درخواست استعلام 

 فني  

 پايان

 بررسي پاسخ 

 

 ارائه پاسخ به متقاضي  
 

 بايگاني فني 

 بله

 خير

  1 -بشكل 
 روند نماي پاسخگوئي به استعلام هاي فني
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 نحوه شماره گذاري استانداردهاي 
 جوشكاري و آزمايش هاي غير مخرب ايران انجمن

 
 موضوعات اصلي در حوزه جوشكاري و آزمايش هاي غيرمخرب شماره استاندارد

IWNT S1.  - آموزش 
IWNT S2.  - و گواهي كاركنان اجرايي و بازرسي، تأييدصلاحيت آزمايش 

IWNT S3.  - WPS & PQR 

IWNT S4.  - آزمايش غيرمخرب 
IWNT S5.  - آزمايش مخرب 
IWNT S6.  - تضمين كيفيت 
IWNT S7.  - كنترل كيفيت 

IWNT S8.  - مواد مصرفي جوشكاري 

IWNT S9.  -  راهنماي فرايندهاي جوشكاري و لحيمكاري 
IWNT S10.  - مواد راهنماهاي جوشكاري 

IWNT S11.  - راهنماهاي جوشكاري سازه ها و تجهيزات 

IWNT S12.  - پيش گرمايش و عمليات حرارتي پس از جوشكاري 
IWNT S13.  - متالورژي 

IWNT S14.  - تعميرات 

IWNT S15.  - روكشكاري و سختكاري 

IWNT S16.  - جوشكاري زير آب 

IWNT S17.  - تعاريف و اصطلاحات 

IWNT S18.  -  جوشكاري و لحيم كارينمادهاي 
IWNT S19.  - تجهيزات و لوازم جوشكاري 

IWNT S20.  - طراحي 

IWNT S21.  - اقتصاد در جوشكاري و فرايندهاي وابسته 

IWNT S22.  - برشكاري و شيارزني 
IWNT S23.  - ايمني و سلامتي  

 

 د بر روي پايگاه اينترنتي انجمن به نشانيموجوبراي كسب اطلاعات بيشتر به دستورالعمل شماره گذاري استانداردهاي انجمني 
www.iwnt.com.مراجعه نماييد 
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