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 به نام خدا

 

 انجمن جوشکاری و آزمایش های غیر مخرب ایرانآشنایی با 

 

انجمن جوشکاری و آزمایش های غیر مخرب ایران اولین و با سابقه ترین انجمن علمی در زمینه تکنولوژی جوشکاری و 

با اساسنامه ای تحت نظارت وزارت  1921سپس در سال  فعالیت خود را آغاز نمود 1938آزمایش های غیر مخرب در سال 

 .به ثبت رسید 2498علوم، تحقیقات و فناوری به شماره 

اختیارات واگذار شده از طرف کمیسیون انجمن های علمی کشور  به موجب انجمن جوشکاری و آزمایش های غیر مخرب ایران

        مرجع ملی در زمینه تکنولوژی جوشکاری و آزمایش های  به عنوان موسسه وابسته به وزارت علوم، تحقیقات و فناوری

 .را به عهده دارد غیر مخرب وظیفه فعالیت به عنوان انجمن علمی کشور

 :به منظور اعتلای فرهنگ استاندارد، این انجمن اقدام به تشکیل کمیته استاندارد و سیستم های کیفیت  با اهداف زیر نمود

 

 .عقاید بایستی تعاریف و معانی اصطلاحات فنی، تعابیر و نمادها را تعیین کرد جهت تبادل :اطلاع رسانی -

برای مثال به ابداع مجدد چرخ نیاز .)جهت حفظ دائمی ایده ها به گونه ای که نیاز به تفکر دوباره نداشته باشد: ابداع -

 .ع ایده های منفیو انتشار ایده های مثبت و من(نو آوری ها) ایجاد قالب هایی برای ابداعات (نیست

 .نشان دادن اینکه چگونه چیزی می تواند ساخته شود به گونه ای که برای مقصد مورد نظر مناسب باشد: كیفیت -

تعیین معیار یا به عبارت دیگر اندازه گیری هایی که بر مبنای آنها یك محصول می تواند مورد : تصدیق انطباق -

مطابق استانداردها ساخته شده است، به عنوان مثال گواهینامه یك آزمایش قرار گرفته و اطمینان حاصل گردد که 

 .سازمان ثالث

کاهش فعالیت های غیر ضروری از طریق ساده سازی به شیوه امکان پذیر نمودن اینکه یك مورد : كاهش انواع -

 .بتواند کار چند مورد را انجام دهد، به عبارت دیگر صرفه جوئی نیرو و هزینه به هنگام ساخت

 صرفه جوئی به مقدار زیاد در وقت با استفاده از ایده های خوبی که در استانداردها گنجانده شده است و: احیطر -

 .ایجاد قالب هایی برای ابداعات جدید

ویرایش، محدود کردن  نوشتن و دوباره نوشتن ویژگی ها، از : قابلیت تعویض پذیری و محدود نمودن مدارك -

 .داردطریق راه ساده رجوع به استان

 

در راستای تحقق اهداف مذکور اولین جلسه رسمی کمیته استاندارد انجمن جوشکاری و آزمایش های غیر مخرب ایران در 

        کمیته استاندارد و سیستم های کیفیت انجمن جوشکاری و آزمایش هایشهر اصفهان تشکیل و  در 14/3/1983تاریخ 

 .را آغاز نمودفعالیت خود  به صورت رسمیغیر مخرب ایران 

های جوشکاری و آزمایش های غیر مخرب در کمیسیون های فنی مرکب از کارشناسان در حوزه انجمنی تدوین استاندارد

انجمن، صاحبنظران مراکز و مؤسسات علمی، پژوهشی، تولیدی و اقتصادی آگاه و مرتبط انجام می شود و کوششی همگام با 

ی، فناوری و تجاری است که از مشارکت آگاهانه و منصفانه صاحبان حق و نفع، شامل مصالح ملی و با توجه به شرایط تولید

     های دولتی و مصرف کنندگان، صادرکنندگان و واردکنندگان، مراکز علمی و تخصصی و نهادها و سازمان تولیدکنندگان،

پیشنهادها در کمیته تخصصی مرتبط با  پیش نویس استانداردهای انجمنی پس از دریافت نظرها و. شودغیر دولتی حاصل می

.به عنوان استاندارد انجمنی چاپ و منتشر می شود در هیئت مدیره انجمن آن موضوع طرح و در صورت تصویب
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 :رئیس یا  نمایندگی/و  سمت

 انرژی اتمی ایران سازمان
 

 ابراهیم حشمت دهکردی،

 (دکتری مهندسی متالورژی)

 :دبیران 

 های غیر مخرب ایران انجمن جوشکاری و آزمایش
 

 

 

 شرکت سنجش کیفیت پارس

 رضا ایمانیان نجف آبادی،

 (کارشناس مهندسی متالورژی)
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 شرکت آزمونه فولاد

 

 

 اداره استاندارد استان اصفهان

 

 

 شرکت فرایند کنترل 

 

 اسماعیلی جبلی، نجمه

 (کارشناسی مهندسی نیروگاه)
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 (کارشناس مهندسی صنایع)

 

 پوری رحیم، حسین
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 تازیکه ، حمید 

 (کارشناس ارشد مهندسی متالورژی)

 

 شرکت سنجش کیفیت پارس

 

 

 پایگاه علمی مهندسی جوش

 

 

 

 علیرضا حاتمی منفرد،

 (کارشناس ارشد متالورژی)

 

 حسینی کلورزی، امیر

 (کارشناسی ارشد مهندسی جوشکاری)
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 بانك اطلاع رسانی بازرسی جوش، رنگ، عایق و خوردگی

 

 

 دانشگاه آزاد اسلامی واحد کرج

 

 

 شرکت ناظران یکتا

 حیدری، عادل

 (کارشناس مهندسی جوشکاری)

 

 علیرضا ،رضائیان

 (دکتری مهندسی عمران)

 

 قاسمی، رسول

 (کارشناس مهندسی متالورژی)

 

 شرکت صنعت مشاور اسپادان

 

 معتمدی، ایمان

 (کارشناس مهندسی مکانیك)
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 گفتار یشپ

 

های نویس آن در کمیسیونکه پیش "ساختمان های سازه فولادی – زمایش غیر مخرب جوش هاآ"استاندارد

تهیه و  شرکت سنجش کیفیت پارس/ های غیر مخرب ایران انجمن جوشکاری و آزمایش توسط همربوط

 11/1/1931 مورخ هیئت مدیره انجمن جوشکاری و آزمایش های غیرمخرب ایران جلسهدر تدوین شده و 

 .می شود منتشر انجمنیبه عنوان استاندارد ، مورد تصویب قرار گرفته است

      جوشکاری وبرای حفظ همگامی و هماهنگی با تحولات و پیشرفت های ملی و جهانی در زمینه 

 در مواقع لزوم انجمن جوشکاری و آزمایش های غیر مخرب ایراناستانداردهای  آزمایش های غیر مخرب

-ها ارائه شود، هنگام تجدیدتجدید نظر خواهد شد و هر پیشنهادی که برای اصلاح و تکمیل این استاندارد

نظر بنابراین باید همواره از آخرین تجدید. فنی مربوط مورد توجه قرار خواهد گرفت ننظر در کمیسیو

 .استفاده کرد انجمنیاستانداردهای 

 

 :استاندارد مورد استفاده قرار گرفته استکه برای تهیه این  هاییبع و مآخذامن
 

1- NSSS-2007: 5
th

   Edition -National Structural Steelwork Specification for Building 

Construction  

2- EN 1090-2:2011 - Execution of steel structures and aluminium structures 
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 ختمان های سازه فولادیسا -آزمایش غیر مخرب جوش ها

 

 و دامنه كاربردهدف  1

 

            آزمـایش هـای غیـر مخــرب    معیـار پـذیرش   مقـدار و  ،ارائـه نحـوه اجــرا    اسـتاندارد ایـن   تـدوین هـدف از  

(PT-MT-UT-VT-RT)  اسـتاندارد اسـتفاده از ایـن   . می باشـد  ساختمان های سازه فولادیدر جوشکاری 

 با تائید قبلی کارفرما و سازمان بازرسـی کننـده توصـیه     ای سازه فولادیساختمان هپروژه های برای کلیه 

  .می شود

 

سـاختمان هـای سـازه     اتصالات جوشی برای کنترل کیفیت"RT"استفاده از روش آزمایش پرتونگاری -1یادآوری

پروژه های  این روش در. پرتوگیری افراد در محیط های مسکونی توصیه نمی گرددبه علت خطرات ناشی از  فولادی

در صـورت  . کـاربری دارد  "PQR"فولادی ساختمانی برای آزمون جوشکار و تائید صلاحیت دستورالعمل جوشکاری

 .نیاز به انجام آزمایش پرتونگاری، الزامات سازمان انرژی اتمی ایران باید به صورت کامل برآورده گردد

 

در محـل   سـاختمان هـای سـازه فـولادی    وشـکاری  ج و فلزات پایه کلیه اتصالات استاندارددامنه کاربرد این 

شامل محتوی آزمایش های غیر مخرب، مورد کاربرد کارکنـان سـطح    استاندارداین . می باشد ساخت و نصب

هـای  بـرای آزمـایش جـوش    استاندارداین . می باشد( همراه با استانداردها،کدها و مشخصات فنی مربوطه)، 1

 .شده استکامل شده و بین مراحل جوشکاری تهیه 

 

بـرای آزمـایش سـختی     .در دامنـه ایـن اسـتاندارد قـرار نـدارد     آزمایش سختی قبل و بعد از جوشـکاری   -1یادآوری

1ملی هایاستاندارد
 .توصیه می گردد  3911-1و  1-3911

 

 ورق هـا  بازرسـی چشـمی  بـرای   و ASTM A 435و EN10160 برای آزمایش تورق استانداردهای -9یادآوری 

 .توصیه می گردد  EN 10163استاندارد

 

 مراجع الزامی 1

 

به این ترتیب . مدارک الزامی زیر حاوی مقرراتی است که در متن این استاندارد به آنها ارجاع داده شده است

 .آن مقررات جزئی از این استاندارد محسوب می شود

                                                 
1
 ISO 9015(1-2) 
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و تجدیـدنظرهای بعـدی آن   در صورتی که به مدرکی با بیان تاریخ انتشار ارجاع داده شده باشد، اصلاحیه ها 

در مورد مدارکی که بدون بیان تاریخ انتشار به آنهـا ارجـاع داده شـده اسـت،     . مورد نظر این استاندارد نیست

 .همواره آخرین تجدید نظر و اصلاحیه های بعدی آن ها مورد نظر است

 :الزامی است استاندارداستفاده از مراجع زیر برای این 

 

جـوش   یاتصال هـا  یچشم شیآزما -جوش ها  رمخربیغ شیآزما : 1141ره استاندارد ملی شما 1-1

 یذوب

 یاژهـا یو آل ومیتانی، تکلیفولاد،ن یذوب یاتصالات جوش - یجوشکار :11831استاندارد ملی شماره  1-1

 نواقص یبرا تیفیسطوح ک  -( شده است  یمستثن یپرتو یجوشکار)آنها  

     ایشآزم ـ یبـرا  رشیسـطوح پـذ   -مخرب جوش هـا   ریغ ایشآزم :11111 -1استاندارد ملی شماره 1-9

 فولاد، نیکل، تیتانیوم و آلیاژهای آن ها: قسمت اول -یپرتو نگار

  -نافـذ جـوش هـا     عیمـا  شیآزمـا  -جـوش هـا    رمخربیغ شیآزما:  11438استاندارد ملی شماره  1-4

 رشیسطوح پذ

 یسیذرات مغناط ایشآزم -ا جوش ه رمخربیغ ایشآزم:  11183استاندارد ملی شماره  1-3

1-  1143استاندارد ملی شماره  :جوش هـا   یسیذره مغناط شیآزما -جوش ها  رمخربیغ شیآزما-  

 رشیسطوح پذ

 یاتصالات جوشکار یفراصوت ایشآزم -جوش ها  رمخربیغ ایشآزم:  1118استاندارد ملی شماره  1-2

       فیتوص ـ - یفراصـوت  ایشآزم ـ -جـوش هـا    مخـرب  ری ـغ ایشزم ـآ:  11182استاندارد ملی شماره  1-8

 جوش ها ینشانه ها

 یاتصالات جوش یپرتو نگار ایشآزم -مخرب جوش ها  ریغ ایشآزم 11184:استاندارد ملی شماره   1-3

 آن ها یاژهایو آل ومیتانی، تکلیفولاد، ن: قسمت اول  یذوب

مقررات عمومی برای مواد فلزی  -آزمایش غیر مخرب جوش ها:   1293استاندارد ملی شماره  1-11

 ناحراز شرایط و گواهی کردن کارکنا -آزمون غیرمخرب:  3211استاندارد ملی ایران شماره 1-11      

 
12-NSSS-National Structural Steelwork Specification for Building Construction 5

th
 Edition 

 

13-ISO 9013: Thermal cutting — Classification of thermal cuts — Geometrical product 

specification and quality tolerances 

 
14-ISO 3452-1 Non-destructive testing — Penetrant testing — Part 1: General principles 

 
15-ISO 11666: Non destructive testing of welds-Ultrasonic testing -acceptance levels 

 

16-ISO 9934-1 :Non destructive testing-magnetic particle testing- Part 1 general principles 
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 مسئولیت  9
 

 و واحـد کنتـرل کیفیـت پیمانکـار     سازمان بازرسی کننـده بر عهده  استانداردمسئولیت نظارت بر اجرای این 

 .است آزمایش کنندهبا سازمان  استانداردمسئولیت اجرای این . می باشد اجرائی اصلی
 

اصـلی   اجرائـی  رات با پیمانکارو منطبق بر استانداردها و مقر درستدر هر صورت مسئولیت کلی اجرای  - 1یادآوری

 .می باشد
 

آزمـایش  سـازمان   بازرسی کننـده و   سازمان حرفه ای و استاندارد، جهت رعایت اصولتوصیه می گردد   -1یادآوری

نظام اعتباردهی یکی از کشـورهای عوـو     و یا (NACI) دارای تائید صلاحیت از مرکز ملی تائید صلاحیت ایران کننده

 .باشند با دامنه کاری مرتبط  (IAF)اعتبار دهی سازمان بین المللی
 

سازمان آزمایش کننده بایستی مستقل از سازمان پیمانکار اجرائی باشـد و فعالیـت هـای آن بایسـتی بـه       -9یادآوری

  .کنترل شود 12113وسیله یك سیستم تومین کیفیت نظیر استاندارد ملی ایران ایزو 
 

 تعاریفاصطلاحات و  4
 

 :کاربری دارد، اصطلاحات و تعاریف زیر ستانداردخصوص این ا در

 

4-1  

 سازمان بازرسی كننده

 .که مسئولیت بازرسی و حصول اطمینان از کیفیت ساخت را به نمایندگی از کارفرما بر عهده دارد یسازمان
 

4-1  

 سازمان آزمایش كننده

 .که آزمایش غیرمخرب را انجام می دهد یسازمان
 

4-9  

 كارفرما

 .یا نماینده قانونی مالك سازهمالك و 
 

4-4  

 پیمانکار اصلی

 .مجری اصلی اجرا  و ساخت که طرف قرارداد با کارفرما است و یا نماینده قانونی آن
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 سطح كیفیت 4-3

 .مقدار نواقص انتخابی و تشریح کیفیت یك جوش بر اساس نوع، اندازه

 

 .های متعدد باشدامل یا جوشتواند قسمتی از جوش، یك جوش کاعوای گروه می -1یادآوری 

 

تواند ناشی از دستورالعمل جوشکاری به کار رفته، ماده، نوع اتصال، جوشکار، شرایط کیفیت یکسان می -1یادآوری 

 .زمانی یا سایر موارد موثر بر کیفیت باشد محدوده یمحیطی حین اجرا، 

 

 اختصارات 3

 :ه کار رفته است ب 1در این استاندارد اختصارات ارائه شده در جدول 
 

 اختصارات -1جدول 

 اختصار Testing method روش  آزمایش

 Magnetic particle Testing MT آزمایش ذرات مغناطیسی

 Penetrant Testing PT آزمایش مایعات نافذ

 Radiography Testing RT آزمایش پرتونگاری

 Ultrasonic Testing UT آزمایش فراصوتی

 Visual Testing VT آزمایش چشمی

 Complete Joint Penetration CJP اتصال با نفوذ کامل

 Partial Joint Penetration PJP اتصال با نفوذ نسبی

 

 ایمنی 

 

    کلیه کارکنان مجری آزمایش های غیر مخـرب بایـد بـا اسـتانداردها و اصـول ایمنـی عمـومی و اختصاصـی         

از آنجایی که محیط کاری آنان مشابه محیط های کاری . باشند روش های مورد استفاده آشنائی کافی داشته

: این خطرات عبارتنـد از  . می باشد، این افراد نیز ممکن است در معرض خطرات زیادی قرار گیرند هاجوشکار

شوک الکتریکی، سقوط از ارتفاع، خطراتی که چشم را تهدید می کنند، از جمله اشـعه مـاورا  بـنفش، ذرات    

 . ا، دود و بخار و در نهایت اشیائی که از ارتفاع سقوط می کنندموجود در هو

 کارکنان مجری آزمایش های غیر مخرب ممکن است هر لحظه در معرض این خطرات قرار بگیرند، بنـابراین  

در چنـین شـرایطی بایـد تـدابیر ایمنـی از جملـه       . ایمنی نادیده گرفته شـود مقررات نباید  در هیچ شرایطی

 .نك و کلاه ایمنی، لباس کار مناسب و سایر تجهیزات ایمنی را مد نظر قرار دهنداستفاده از عی
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یك مجری آزمایش های غیر مخرب خوب باید همیشه به فکر ایمنـی خـود و دیگـران و ایمـن کـار کـردن        

مجـری  اگر ایده و یا تغییری در جهت بهبود دستگاه یا ایمن کردن یـك روش بـه   . دستگاه ها و وسایل باشد

 .  باید پیشنهاد کند ،رسیدایش غیرمخرب آزم

 

 .در خصوص آزمایش پرتونگاری کلیه الزامات و مقررات سازمان انرژی اتمی ایران باید رعایت گردد -1یادآوری
 

کلیه کارکنـان آزمـایش هـای غیـر مخـرب در      ایمنی مسئولیت ایمنی و تامین شرایط و تامین تجهیزات  -1یادآوری

 .می باشداجرائی ا  سازه ها با پیمانکار محیط های کارگاهی و اجر

 

 كاركنان آزمایش های غیر مخرب 2
 

در روش مـورد اجـرا  بـا دامنـه      معتبر 1کلیه کارکنان آزمایش های غیر مخرب باید دارای گواهینامه سطح 

 :برطبق یکی از استانداردهای زیر و یا معادل های بین المللی آنها باشند"جوشکاری "صنعتی 

 ASNT SNT-TC-1Aراهنمای  - EN 473استاندارد   -3211د ملی ایران ایزو استاندار

 

سـاعت بـر    41در مورد روش آزمایش چشمی ارائه گواهینامه آموزشی بازرسی چشمی به مـدت حـداقل    -1یادآوری

 .قابل قبول می باشد AWS –TWI –IWNTطبق کلیه استانداردها و دستورالعمل های تخصصی معتبر نظیر 
 

ارکنان آزمایش های غیر مخرب بایستی دارای گواهی سلامت دید نزدیك و عدم کوررنگی که بیش از کلیه ک

 .یك سال از تاریخ صدور آن توسط متخصص  بینائی سنجی یا چشم پزشك نگذشته باشد، باشند

کپی مدارک آموزشی، گواهینامه های تائید صلاحیت و گواهی سلامت چشم بایستی توسط سازمان آزمـایش  

 .ارائه گردد ننده به سازمان بازرسی کنندهک

کلیه کارکنان آزمایش های غیر مخرب بایستی دارای حداقل یك سال سابقه کاری مرتبط با صنایع فلـزی و  

 .جوشکاری باشند
 

 شناسایی و نشانه گذاری 8

برگه های  کلیه مواد مصرفی و تجهیزات مورد استفاده در آزمایش های غیر مخرب بایستی به نحو مناسب در

شناسـایی و نشـانه گـذاری      یسایر روش هـا یا گزارش آزمایش به همراه کد شناسائی، سری ساخت، مدل و 

 .گردندمشخص 

اطمینان از تکرار پذیری نتایج آزمایش و یا ردیابی  به منظور (صفر)مشخص کردن نقاط مرجع برای یك روش

از نقطه مرجع به سـمت علائـم عیـوب، بـه      ،موقعیت عیوب در آینده و یك روش مشخص برای اندازه گیری

بـر روی نقشـه هـای    اجرائـی  ذکر موقعیت جغرافیائی، بایستی با استفاده از کدگذاری پیمانکـار  : عنوان مثال 

باید نسـبت بـه    سازمان آزمایش کنندهدر صورتی که پیمانکار فاقد چنین کدگذاری باشد . اجرائی، ارائه گردد

 .اقدام نماید اجرائی اطلاع پیمانکارتهیه این مورد با همکاری و 
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 . جوش تعمیر شده باید به روشی غیر از کار اصلی نشانه گذاری و در گزارش ها قید گردند
 

پس از انجام تعمیرات بر روی جوش های معیوب و بر طرف کردن کامل عیب، جوش تعمیـر شـده بایـد     -1یادآوری

و نتـایج   بودن را نشان داده است، مـورد آزمـایش قرارگیـرد   مجددا توسط همان روش آزمایش غیر مخرب که معیوب 

 .مثبت حاصله به گزارش اولیه عیب مشاهده شده مرتبط گردد
 

 آماده سازی سطح 3
 

ح را اجرا  و وکلیه آماده سازی های سط ،در محل سازمان آزمایش کنندهباید قبل از حوور  اجرائی پیمانکار  

واحـد کنتـرل   بایـد  وسط سازمان مجری آزمایش هـای غیـر مخـرب،    قبل از آزمایش چشمی ت .کنترل نماید

 .کلیه اتصالات را مورد بازبینی قرار دهد و موارد نامنطبق را برطرف سازد اجرائی کیفیت پیمانکار

و سطوح مجاور آن فاقد آثار تخریب فلز پایـه و   (گل جوش)سرباره در مورد آزمایش چشمی، باید جوش فاقد

 .وقت باشد اتصالات م بقایاییا 
 

عیـوب چشـمی   و  شـود قبل از انجام سایر آزمایش های غیر مخرب باید آزمایش چشمی اتصالات انجـام   -1یادآوری

      انجـام سـایر آزمـایش هـای     . مجددا بازبینی شده و گزارش هـای مربوطـه در دسـترس باشـند    اتصال و  دبرطرف گرد

 .غیر مخرب قبل از آزمایش چشمی، مجاز نمی باشد
 

ده و نـواحی  کلیـه سـطوح جوشـکاری ش ـ    "PT"و آزمایش مایعات نافذ"MT"آزمایش ذرات مغناطیسی برای

، بایسـتی  (در صورت دسترسی)ریشه/ رویه ، در "HAZ"سانتی متر از کنار جوش 3/1مجاور به فاصله حداقل

مـاده  نحوی که پاشش ها و کلیه آلودگی های سطحی را برطرف نمایند، آهر برس زنی به / توسط سنگ زنی

 .سازی شوند
 

در مواردی که هم آزمایش های سطحی و هم حجمی برای یك جوش الزام شـده باشـد، بایسـتی ابتـدا      -1یادآوری 

آزمایش غیر مخرب سطحی انجام شود و تنها پس از حصول اطمینـان از سـلامت جـوش بـا روش سـطحی، آزمـایش       

 .غیرمخرب حجمی مجاز به اجرا  خواهد بود
 

برابر ضـخامت فلـز    4کلیه سطوح جوشکاری شده و نواحی مجاور به فاصله  "UT"راصوتیدر مورد آزمایش ف

لازم بـرای دسترسـی مناسـب بـه      در موارد خاص مقدارسانتی متر، هر کدام بیشتر است و  11پایه و حداقل 

شـامل   اعلام شده توسط کارشناس مجری آزمایش فراصوتی، از کنار جـوش جوش ها طبق استاندارد اجرائی 

برس زنی یا  ، بایستی توسط سنگ زنی(در صورت دسترسی)ریشه/ رویه ، در  "HAZ"نطقه متاثر از حرارتم

 .نحوی که پاشش ها و کلیه آلودگی های سطحی را برطرف نمایند، آماده سازی شوند هر به
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ت مغناطیسـی  هر چند بعد از اعمال رنگ امکان اجرای برخی آزمایش های غیر مخرب نظیر آزمایش ذرا -9یادآوری

و آزمایش فراصوتی امکان پذیر است، اما به دلیل عدم امکان اجرای آزمایش چشمی و آزمـایش مایعـات نافـذ، اجـرای     

 عیـوب،  برطـرف نمـودن   ،و رنگ باید بعد از انجام کلیه آزمایش هـا  ...(ماسه پاشی، مسباره پاشی و)تمیزکاری پاششی

 . جرا  گرددا ،آزمایش مجدد و حصول اطمینان از سلامت جوش
  

 زمان آزمایش 11
 

ــوعیت،  ــورت موض ــرب    در ص ــر مخ ــای غی ــایش ه ــد آزم ــی توان ــل از  م ــس از   "قب ــی پ ــات حرارت عملی

انجام شوند، در این مورد انجام آزمایش چشمی قبل و بعد از عملیات حرارتی الزامی  ،"PWHT"،"جوشکاری

  .است
 

قبـل   (به غیر از روش چشـمی )انجام آزمایش غیر مخرب برای فلزات پایه از جنس فولادهای ساده کربنی -1یادآوری

 .کفایت می کند "PWHT"یا بعد از عملیات حرارتی پس از جوشکاری

         در صورت نیاز و صـلاحدید طـراح و سـازمان بازرسـی کننـده در مـوارد خـاص ممکـن اسـت آزمـایش            -1یادآوری

در این خصوص درصـد و   .از جوشکاری نیز تکرار شودبه غیر از روش چشمی، بعد از عملیات حرارتی پس  غیر مخرب،

 .نوع آزمایش بایستی تعیین و به صورت مکتوب توسط سازمان بازرسی کننده ارائه گردد
 

رعایت گـردد در   الزامات برای تاخیر در آزمایش که باید پس از اتمام جوشکاری و قبل از انجام هر آزمایش غیر مخرب

 .ارائه شده است 1جدول 

 حداقل زمان تاخیر توصیه شده قبل از انجام آزمایش های غیر مخرب - 1جدول

 (ساعت)زمان تاخیر (كیلو ژول بر میلی متر)ورودی گرمای (میلی متر)اندازه جوش

a   یاs ≤  مدت زمان خنك شدن قطعهفقط  همه 

 a>   یا s≤ 11 
9≥ 8 

9< 1 

a   یا s> 11 
9≥ 1 

9< 41 

 (s)نفـوذ نسـبی   لب به لبعمق اسمی جوش در جوشهای  (a)اسمی گلوئی در جوش های گوشه ایاندازه به ضخامت  (1

 .اتلاق می گردد (s)ضخامت اسمی فلز پایه در جوش های نفوذ کامل  یا

 (a)جـوش هـا  میلی متر گردند، جمع انـدازه   11اگر دو جوش گوشه ای باعث ایجاد ریشه غیر پیوسته با اندازه کمتر از (1

 .اید به عنوان  اندازه جوش تلقی گرددب

 .محاسبه گردد EN 1011-1 1از استاندارد 13حرارت ورودی باید بر اساس بند ( 9

در . زمان بین اتمام جوشکاری و اجرای آزمایش های غیر مخرب باید در گزارش های آزمایش غیـر مخـرب ذکـر گـردد    (4

 .ا خنك شدن برای انجام آزمایش غیر مخرب به طول انجامداین زمان باید ت "فقط مدت زمان خنك شدن قطعه"حالت 

                                                 
1
  ISO/TR 17671-1 
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 درصد و دامنه آزمایش ها  11
 

      در مـورد کلیـه   . مـورد آزمـایش چشـمی قـرار گیرنـد     111 %کلیه اتصالات جوشکاری شده باید بـه صـورت   

دو  111بـرای درصـد هـای کمتـر از     روش های آزمایش به غیر از آزمایش چشمی، جریمه هر مورد معیوب 

 4چنانچه هر یك از دو نمونـه دیگـر معیـوب تشـخیص داده شـدند      . نمونه دیگر از همان جوش ها می باشد

در صورت تکرار عیوب در هر یك از جریمـه هـا کلیـه     .نمونه دیگر به ازای هر عیب جدید آزمایش می شوند

و گسـتره        درصـد .درصـد آزمـایش شـوند    111اتصالات انجام شده دیگـر همـان بخـش بایسـتی بـه صـورت       

 .باشد 9آزمایش های غیر مخرب باید مطابق جدول 
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 ساختمان های سازه فولادیدر جوشکاری  مقادیر آزمایش های غیر مخرب -9جدول
 

 بخش الف
VT آزمایش  فرد تائید صلاحیت شده باید ( 111%)قبل از هرآزمایش غیرمخرب دیگر تمام جوش ها

 .چشمی شوند

 آزمایش های غیر مخرب الزامی نوع و مقدار بخش ب

 

 PJPنسبیجوش های نفوذ  CJPجوش های نفوذ کامل

 :نمونه ها

 
 

 :نمونه ها

 

MT  ( یا PT)  
 همه ضخامت ها همه ضخامت ها

 (111%جوش های در محل نصب )  11% (111%جوش های در محل نصب )  %31

UT 
 میلی متر tp ≥ 8عمق نفوذ  میلی متر 11 ≤حداکثر ضخامت 

 (111%جوش های در محل نصب )  11% (111%جوش های در محل نصب )  %31

 

 جوش های گوشه ای

 :نمونه ها

 
 

MT  ( یا PT)  

 میلی متر 11 <میلی متر یا ضخامت ضخیم ترین عوو  11 <ساق جوش

 انواع اتصالجوشکار ها و  ا نمونه برداری ازبتولید هفتگی خروجی از  11: %جوش های کارگاهی

، و به همان نسبت برای متر 11هر  ازمتر  3/1 که در آن ها به استثنا  جوش های طولی  111%: محل نصب در هایش جو 

 .سایر طول ها، عیب یابی سطحی می گردد

UT 
 میلی متر 11 ≤طول ساق 

 (111%جوش ها در محل نصب ) %11 

ممکن است نتایج آزمایش . ول نباید مانع استفاده از آزمایش های غیرمخرب خارج از محدوده های نشان داده شده گرددالزامات این جد (1)

این الزامات بیشتر توسط . چشمی یا دیگر روش های آزمایش غیر مخرب در خصوص اتصالات خاص الزامات بیشتری را بیان نماید

 .سازمان بازرسی کننده تعیین می گردد
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نها بازرسی موردی لازم باشد، اتصالات به طور تصادفی توسط سازمان بازرسی کننده برای آزمایش انتخاب می شوند، ولی باید اگر ت (1)

اتصال گوشه ای تك پاسه، اتصال )نوع اتصال: اطمینان حاصل شود که نمونه برداری تا حد امکان متغیرهای زیر را پوشش می دهد

 .فلز پایه و تجهیزات جوشکاری گرید، (CJPبا نفوذ کامل لب به لب، اتصال PJPبا نفوذ نسبیب لب به لگوشه ای چند پاسه، اتصال 

کیفیت ساخت، ممکن است طبـق نظـر سـازمان بازرسـی کننـده و بـا دلایـل         با توجه به سطحدامنه بازرسی، بعد از آغاز تولید اولیه و  (9)

 . آزمایش های محل نصب، شامل کاهش درصد نمی باشند. مستند کیفیتی کاهش یابد

 .سوی دیگر آن هستند ازجوش های طولی آنهائی هستند که موازی محور عوو اجرا  می گردند و جوش های عرضی  (4)

        مایش پرتونگـاری، در صـورت موضـوعیت در پـروژه، توسـط طـراح و سـازمان بازرسـی کننـده تعیـین           مقدار، درصد و معیار پذیرش آز (3)

 .می گردد

()  می باشـد و مـدارک معتبـر و مـورد تائیـد سـازمان       111%میلی متر به صورت  13انجام آزمایش تورق برای ورق های با ضخامت بالای

میلـی متـر آزمـایش     13در مورد ورق های با ضخامت کمتـر از  . قابل قبول می باشدبازرسی کننده ارائه شده از طرف پیمانکار اجرائی، 

 .تورق در صورت صلاحدید سازمان بازرسی کننده صورت می گیرد

 EN 1090-2 و یا استاندارد ISO 10721-2در صورت توافق طراح و سازمان بازرسی کننده مقادیر آزمایش غیر مخرب ارائه شده در استاندارد  (2)

 .واند جایگزین مقادیر این جدول گرددمی ت  

ه است، در صورت ارائه گواهی نامه های معتبـر مـورد تائیـد    یدکه در کارخانه تولید کننده اصلی ایجاد گرد 1جوش های مربوط به اتصالات کارشده (8)

ات این جدول بوسـیله آزمـایش هـای    سازمان بازرسی کننده، آزمایش های این جدول را شامل نمی شوند، در غیر این صورت بایستی مطابق الزام

 . غیر مخرب مورد ارزیابی قرار گیرند

  

 سطوح پذیرش 11

 :سطوح پذیرش برای آزمایش های غیر مخرب مطابق جدول زیر مشخص می گردند

 ساختمانی سطوح پذیرش آزمایش های غیر مخرب در جوشکاری سازه های فولادی -9 جدول

 استاندارد معیار پذیرش روش آزمایش
سطح پذیرش 

 استاتیک

 سطح پذیرش

 دینامیک

 C B 11831شماره  ایران به استاندارد ملی آزمایش چشمی

 1143 3X 2Xشماره  ایران به استاندارد ملی آزمایش ذرات مغناطیسی

 3X 2X 11438شماره  ایران به استاندارد ملی آزمایش مایعات نافذ

 ISO 11666 3 2 آزمایش فراصوتی

 .توصیه می گردد EN 10160  ( (S2/E3 Ref. 8استاندارد( فراصوتی)ش تورقبرای آزمای (1

 .توصیه می گردد ISO 9013(EN 1090-2)(Range 4 ) برای کیفیت برشکاری استاندارد (1

                                                 
1
 prefabricated 
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بر حسب شرایط بهره برداری سازه از نقشه هـا   استاتیك یا دینامیك بودن سازه و اعوا  سازه ای بایستی -1یادآوری

در  .از طراح سازه استعلام گردد و در اختیار مجری آزمایش غیر مخرب قـرار گیـرد   فنی استخراج شده یاو مشخصات 

 .صورتی که سازه دینامیك تلقی گردد کلیه اجزا  آن در حد معیار پذیرش دینامیك بررسی می گردند

 

ل بـودن و یـا بلامـانع    اعمال سایر استانداردهای معیار پذیرش به شرط دریافت استعلام کتبی مبنی بر معـاد 

 .، بلامانع استسازمان بازرسی کنندهبودن استفاده از آنها از 
 

 و كنترل تجهیزات 1واسنجی  مشخصات 19

 

مشخصات انواع تجهیزات مورد کاربرد در آزمایش و الزاماتی که باید رعایت گردد، همچنین تجهیزات جـانبی  

، قطعـات واسـنجی،   (کاوه هـا )ت به عنوان مثال، پروب هاکه در هنگام آزمایش مورد استفاده قرار خواهد گرف

 .باید متناسب با نوع اتصال و نوع جوش مورد ارزیابی باشند ،استانداردها و غیره

از یك مرجع معتبر یا نتایج مقایسـه بـا تجهیـزات     واسنجیکلیه تجهیزات مورد کاربرد بایستی دارای گواهی 

هر تجهیز باید  .مشابه در برخورد با ناپیوستگی های یکسان باشنددیگر به منظور حصول اطمینان از عملکرد 

غیـر مخـرب بایـد در     کلیـه تجهیـزات آزمـایش هـای     واسـنجی گواهی  .معتبر داشته باشد واسنجیبرچسب 

 .دسترس بوده و کپی مدارک مذکور به همراه گزارش های آزمایش های غیر مخرب ارائه گردد
 

تجهیزات مـورد کـاربرد خـود را هـر روز      واسنجی هستند های غیر مخرب موظفکلیه کارکنان آزمایش  -1یادآوری

 و واسـنجی قبل از شروع آزمایش در ابتدای کار جدید اجرا ، بررسی و کنترل نمایند، در صورتی که یـك دسـتگاه در   

آخـرین کنتـرل    کنترل مربوطه مورد تائید قرار نگیرد، بایستی کلیه آزمایش های انجام شده توسط آن تجهیز تا زمان

 .تکرار گردد ،صحیح قبلی واسنجی
 

 گزارش نتایج آزمایش 14

 

گزارش نتایج آزمایش باید شامل اطلاعات اساسی برای گزارش و الزامات اسـتاندارد و یـا کـد مربوطـه باشـد      

 :مانند

 دستورالعمل مرجع -

 تجهیز مورد آزمایش -

 اطلاعات تجهیزات آزمایش -

 حساسیت/تنظیمات -

 موقعیت عیوب -

 ...رد و  قبول، :یوب با توجه به استاندارد، کد و یا مشخصه فنی موردتوافق به عنوان مثالوضعیت ع -

                                                 
1
  Calibration 
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 اسم و صلاحیت اپراتور -

 تاریخ آزمایش -

 تاریخ انجام جوشکاری -

 بازرساموا  اپراتور و  -

 

 عدم برآورد الزامات 13
 

مواجـه   اسـتاندارد ن در صورتی که شخص مجری آزمایش غیر مخرب با عدم توانـایی در بـرآورد الزامـات ای ـ   

  .مشورت نماید سازمان بازرسی کننده یا سازمان آزمایش کننده بایستی با  ،گردید
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 پیوست الف

 (اطلاعاتی)

 نمونه فرم های پیشنهادی گزارش های آزمایش های غیر مخرب

 

 عنوان فرم شماره فرم

 (VT)فرم گزارش آزمایش چشمی 1 -الف

 (UT)فرم گزارش آزمایش فراصوتی 1 -الف

 (PT)فرم گزارش آزمایش مایع نافذ 9 -الف

 (MT)فرم گزارش آزمایش ذرات مغناطیسی  4 -الف

 (RT)فرم گزارش آزمایش پرتونگاری 3 -الف
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 .Request No :/شماره درخواست

 .Report No  :/شماره گزارش

 Date:/تاریخ

 Visual Test Report/مایش چشمیگزارش آز
 :.Drawing No /شماره نقشه Client:/ کارفرما

 /Item No./Name: نام قطعه/ شماره :Contractor/ پیمانکار

  Parent Material:/فلز پایه :Project / پروژه

  Thickness:/ضخامت : /.Method Performance Std استاندارد اجرای روش

    Part Temperature:/دمای قطعه / .Acceptance Criteria Std :ذیرشاستاندارد معیار پ

  Product Std:/استاندارد محصول : Welding Process /فرایند جوشکاری 

 : Joint design/ طرح اتصال : Date/time of welding /زمان جوشکاری/ تاریخ

 Tee  سپری     Lapروی هم      Buttلب به لب

 .............. Others/ سایر  Edge   لبه ای  Corner گوشه ای
 after PWHT Test آزمایش  بعد از عملیات حرارتی بعد از جوشکاری

 Test before PWHT آزمایش  قبل از عملیات حرارتی بعد از جوشکاری
 Surface condition:/شرایط سطح

 Grinding / سنگ زنی    Brushing/برس زنی

 ..........................Other/ سایر    Solvent / محلول شستشو با

 :Attachment/پیوست

 No/ندارد........... Pages./صفحاتYes  /دارد 

  Sketch: /طرح نما 

         

 

 بازرسی چشمی جوش/ بعد از جوشکاری

After Welding / VT of Weld 

 بازرسی چشمی جفت و جوری/ قبل از جوشکاری

Before Welding / VT of Fit up 
 نام قطعه

Part Name 

ف
دی
ر

/
It

em
 

 نتیجه

Result 

 گوشه ای/شیاری :نوع جوش

Type of Weld Groove/ 

Fillet 

 پائین -بالا

High low 

 همترازی

Alignment 

 /دهانه ریشه

 پیشانی پخ

RO/RF 

       

       

       

       

       

       

       

 Approver /ندهتائید کن
 : Name & Family name /نام و نام خانوادگی

 :  Sign. and Stamp/اموا  و مهر                Date :/ تاریخ

  Examiner /آزمایش کننده
 : Name & Family name /نام و نام خانوادگی

 :  Sign. and Stamp/اموا  و مهر                Date :/ تاریخ

 1-الففرم 
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 .Request No :/شماره درخواست

 .Report No  :/شماره گزارش

 Date:/تاریخ

Ultrasonic Test Report/گزارش آزمایش فراصوتی 

 :.Drawing No /شماره نقشه Client:/ کارفرما

 /Item No./Name: نام قطعه/ شماره :Contractor/ پیمانکار

  Parent Material:/فلز پایه :Project / پروژه

  Thickness:/ضخامت : /.Method Performance Std ی روشاستاندارد اجرا

    Part Temperature:/دمای قطعه / .Acceptance Criteria Std :استاندارد معیار پذیرش

  Product Std:/استاندارد محصول : Welding Process /فرایند جوشکاری 

 Surface condition:/شرایط سطح

 Grinding / یسنگ زن    Brushing/برس زنی

 ..........................Other/ سایر    Solvent / شستشو با محلول

 : Joint design/ طرح اتصال

 Tee  سپری     Lapروی هم      Buttلب به لب

 ............... Others/ سایر  Edge   لبه ای  Corner گوشه ای

 : Date/time of welding /مان جوشکاریز/ تاریخ   Calibration Block:/واسنجی بلوک

 after PWHT Test آزمایش  بعد از عملیات حرارتی بعد از جوشکاری                                                     :Couplan/سیال واسط

 :Extent(%) of test/ آزمایش ( درصد)گستره Test before PWHT آزمایش  قبل از عملیات حرارتی بعد از جوشکاری

   Brand of equipment :/برند تجهیز                                      :Serial of equipment/ شناسه تجهیز

 Freq.(MHz) :(/مگاهرتز)فرکانس:                 Angle(Degree)(/ درجه)زاویه:                Specifications  serial /شناسه پراب
 : tested Length(Meter)(/ متر)ایش شدهطول آزم

 نتیجه

Result 

 نوع ناپیوستگی، اندازه و موقعیت

Type of Discontinuity, 

size and location 

 نام قطعه

Part Name 

ف
دی
ر

/
It

em
 

 : Attachment/پیوست

 No/ندارد........... Pages./صفحاتYes  /دارد

  Sketch: /طرح نما 

 

    

    

    

    

    

    

 
 

 
 

  

    

    

 Approver /تائید کننده
 : Name & Family name /نام و نام خانوادگی

 :  Sign. and Stamp/اموا  و مهر                 Date :/ تاریخ

  Examiner /آزمایش کننده
 : Name & Family name /نام و نام خانوادگی

 :  Sign. and Stamp/اموا  و مهر                   Date :/ تاریخ

 1-فرم الف
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 .Request No :/شماره درخواست

 .Report No  :/شماره گزارش

 :Date:/تاریخ

Liquid Penetrant Test Report /گزارش آزمایش مایع نافذ   

 :.Drawing No /شماره نقشه Client:/ کارفرما

 /Item No./Name: نام قطعه/ شماره :Contractor/ پیمانکار

  Parent Material:/فلز پایه :Project / پروژه

  Thickness:/ضخامت : /.Method Performance Std استاندارد اجرای روش

    Part Temperature:/دمای قطعه / .Acceptance Criteria Std :استاندارد معیار پذیرش

  Product Std:/استاندارد محصول : Welding Process /فرایند جوشکاری 

 Surface condition:/شرایط سطح

 Grinding / سنگ زنی    Brushing/برس زنی

 ..........................Other/ سایر    Solvent / شستشو با محلول

 : Joint design/ طرح اتصال

 Tee  سپری     Lapروی هم      Buttلب به لب

 ............... Others/ سایر  Edge   لبه ای  Corner گوشه ای

  Test  Method: /روش آزمایش

   Fluorescent /فلورسنت  Visible(dye)   /رنگی 

 : Date/time of welding /زمان جوشکاری/ تاریخ 

 after PWHT Test آزمایش  بعد از عملیات حرارتی بعد از جوشکاری

 :Extent(%) of test/ آزمایش ( درصد)گستره Test before PWHTآزمایش  قبل از عملیات حرارتی بعد از جوشکاری

 :Dwell Time (.Min)(/دقیقه)مدت زمان نفوذ:                          Brand /برند                    Penetrant  Type :/نوع مایع نافذ

 Brand :/برند:                     Cleaner   Type /نوع مایع پاک کننده

 / Developing Time (.Min) :(دقیقه)مدت زمان ظاهرسازی  Brand :        /برند             Developer Type :/نوع ماده ظاهر کننده

 نتیجه : Tested Length(Meter)(/ متر)طول آزمایش شده

Result 

 نوع ناپیوستگی، اندازه و موقعیت

Type of Discontinuity, 

size and location 

 م قطعهنا

Part Name 

ف
دی
ر

/
It

em
 

 No/ندارد........... Pages./صفحاتYes  /دارد: Attachment/پیوست

  Sketch: /طرح نما 

 

    

    

    

    

    

    

    

    

 

 
  

 Approver /تائید کننده
 : Name & Family name /نام و نام خانوادگی

 :  Sign. and Stamp/اموا  و مهر                 Date :/ تاریخ

  Examiner /آزمایش کننده
 : Name & Family name /نام و نام خانوادگی

 :  Sign. and Stamp/اموا  و مهر                   Date :/ تاریخ

 9-فرم الف
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 .Request No :/شماره درخواست

 .Report No  :/شماره گزارش

 Date:/تاریخ

Magnetic Particle Test Report /گزارش آزمایش ذرات مغناطیسی  

 :.Drawing No /شماره نقشه Client:/ کارفرما

 /Item No./Name: نام قطعه/ شماره :Contractor/ پیمانکار

  Parent Material:/فلز پایه :Project / پروژه

  Thickness:/ضخامت : /.Method Performance Std استاندارد اجرای روش

    Part Temperature:/دمای قطعه / .Acceptance Criteria Std :یار پذیرشاستاندارد مع

  Product Std:/استاندارد محصول : Welding Process /فرایند جوشکاری 

 Surface condition:/شرایط سطح

 Grinding / سنگ زنی    Brushing/برس زنی

 ..........................Other/ سایر    Solvent / شستشو با محلول

 : Joint design/ طرح اتصال

 Tee  سپری     Lapروی هم      Buttلب به لب

 ............... Others/ سایر  Edge   لبه ای  Corner گوشه ای

  Test  Method: /روش آزمایش

   Fluorescent /فلورسنت  Visible(dye)   /رنگی 

 : Date/time of welding /زمان جوشکاری/ تاریخ 

 after PWHT Testعملیات حرارتی بعد از جوشکاری آزمایش  بعد از 

 :Extent(%) of test/ آزمایش ( درصد)گستره Test before PWHTعملیات حرارتی بعد از جوشکاری آزمایش  قبل از 

 Brand :/برند:                     Contrast  Type /ندهنوع مایع تباین ده:        Brand /برند           Particle  Type :/نوع ذرات

 Other…..…    /سایر  Prod / پراد  Yoke/ یوک    : Magnetization method /روش مغناطیس کردن

 Other…..…    /سایر AC/متناوب    DC/مستقیم Current: /جریان

   Brand of equipment :/برند تجهیز                                      :Serial of equipment/ شناسه تجهیز

 : Tested Length(Meter)(/ متر)طول آزمایش شده

 نتیجه

Result 

 نوع ناپیوستگی، اندازه و موقعیت

Type of Discontinuity, 

size and location 

 نام قطعه

Part Name 

ف
دی
ر

/
It

em
 

 Pages./صفحاتYes  /دارد: Attachment/پیوست

 No/ندارد...........

  Sketch: /طرح نما 

 

    

    

    

    

    

    

    

    

    

    

 Approver /تائید کننده
 : Name & Family name /نام و نام خانوادگی

 :  Sign. and Stamp/اموا  و مهر                   Date :/ تاریخ

  Examiner /آزمایش کننده
 : Name & Family name /نام و نام خانوادگی

 :  Sign. and Stamp/اموا  و مهر                     Date :/ تاریخ

 4-فرم الف
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 .Request No :/شماره درخواست

 .Report No  :/شماره گزارش

 Date:/تاریخ

 /Radiographic Test Reportگزارش آزمایش پرتونگاری

 :.Drawing No /شماره نقشه Client:/ کارفرما

 /Item No./Name: نام قطعه/ شماره :Contractor/ پیمانکار

  Parent Material:/فلز پایه :Project / پروژه

  Thickness:/ضخامت    Part Temperature:/دمای قطعه

 : /.Method Performance Std استاندارد اجرای روش / .Acceptance Criteria Std :استاندارد معیار پذیرش

 .Product Std:/استاندارد محصول :I.Q.I /شاخص کیفیت تصویر

 :Source type/نوع منبع :SFD /فاصله منبع تا فیلم

 after PWHT Testعملیات حرارتی بعد از جوشکاری آزمایش  بعد از 

  Test before PWHTعملیات حرارتی بعد از جوشکاری آزمایش  قبل از 

  Date/time of welding /زمان جوشکاری/ تاریخ

 :film Density /چگالی فیلم

 : Joint design/ طرح اتصال : Welding Process /فرایند جوشکاری 

 Tee  سپری     Lapروی هم      Buttلب به لب

 .............. Others/ سایر  Edge   لبه ای  Corner گوشه ای

 :Sensitivity /حساسیت :.Film No/تعداد فیلم

 :RT Tech /پرتونگاری فن

 No/ندارد.......Pages./صفحاتYes  /دارد: Attachment/پیوست :Film type and size /نوع و اندازه فیلم

 Extent(%) of test/ آزمایش ( درصد)گستره : tested Length(Meter)(/ متر)طول آزمایش شده

 نتیجه

Result 

 ناپیوستگی

Discontinuity 
 /ضخامت

THK. 

(mm) 

 

 /قطر لوله

Pipe 

Dia. 

 

 نام قطعه

Part Name 

 

 شماره فیلم

Film 
No. 

ف
دی
ر

/
It

em
 

R/S R/R R/P ACC 
 *شناسه

Code 

 موقعیت و اندازه

Location& Size 
           

           

           

           

           

           

*CR: CRACK        IS:ISOLATED SLAG            EP: EXCESS PENETRATION        LOF: LACK OF FUSION       SL: SLAG LINE 

LOP: LACK OF PENETRATION      IP:ISOLATED POROSITY        R-I: ROUNDED INDICATION       RC: ROOT CONCAVITY      CP: CLUSTER POROSITY 

     E-I: ELONGATED INDICATION  UC: UNDER CUT         FM: FILM MARK          R.R: RETAKE       ACC: ACCEPT           R/P: REPAIR          R/S: 

RESHOOT 

 Approver /تائید کننده
 : Name & Family name /نام و نام خانوادگی

 Date :/ تاریخ

 :  Sign. and Stamp/اموا  و مهر

  Interpreter/کننده تفسیر
 : Name & Family name /ادگینام و نام خانو

 Date :/ تاریخ

 :  Sign. and Stamp/اموا  و مهر

  Examiner /آزمایش کننده
 : Name & Family name /نام و نام خانوادگی

 Date :/ تاریخ

 :  Sign. and Stamp/اموا  و مهر

 3-فرم الف



12

 

 پیوست ب

 فولادی ساختمان های سازهجدول استانداردهای آزمایش های غیر مخرب در جوشکاری 

 

 

ف 
ردی

روش  

آزمایش 

 غیرمخرب

 استانداردهای معیار پذیرش آزمایش استانداردهای اجرا  آزمایش 

ISO / EN / ISIRI ISO / EN / ISIRI 

1

آزمایش 

 چشمی 

 (VT ) 

   1141استاندارد ملی شماره 

 ( ISO17637معادل استاندارد بین المللی )

 –جوش ها  رمخربیغ شیآزما

 یجوش ذوب یاتصال ها یچشم شیآزما 

 

 11831استاندارد ملی شماره 

 (ISO  5817معادل استاندارد بین المللی  ) 

            آنها یاژهایو آل ومیتانی، تکلین فولاد، یذوب یاتصالات جوش - یجوشکار

 نواقص یبرا تیفیسطوح ک  -( شده است یمستثن یپرتوئ یجوشکار)

  1183استاندارد ملی شماره 

 (ISO 10042  استاندارد بین المللیمعادل  )

 تیفیسطوح ک–آن  یاژهایو آل ومینیآلوم یاتصالات جوش قوس - یجوشکار

 نواقص یبرا
 

1

 آزمایش

 مایع نافذ  

(PT) 

 ISO 3452-1( استاندارد ملی ندارد)

 آزمایش مایعات نافذ  -آزمایش غیر مخرب

 مقررات عمومی:قسمت اول

  11438استاندارد ملی شماره 

 ( ISO 23277 معادل استاندارد بین المللی )

 رشیسطوح پذ  -نافذ جوش ها  عیما شیآزما -جوش ها  رمخربیغ شیآزما

9

آزمایش ذرات 

 مغناطیسی

  (MT ) 

 11183استاندارد ملی شماره 

 ( ISO 17638  معادل استاندارد بین المللی) 

 یسیآزمون ذرات مغناط -جوش ها  رمخربیآزمون غ

  1143لی شماره استاندارد م 

 ( ISO 23278معادل استاندارد بین المللی )

  –جوش ها  یسیذره مغناط شیآزما -جوش ها  رمخربیغ شیآزما

  رشیسطوح پذ 

4

آزمایش 

 فراصوتی

  (UT ) 

  1118استاندارد ملی شماره 

 ( ISO 17640  معادل استاندارد بین المللی)

 یوتفراص ایشآزم -جوش ها  رمخربیغ ایشآزم

 یاتصالات جوشکار

 ISO 11666( استاندارد ملی ندارد)

 سطوح پذیرش  -آزمایش فراصوتی -آزمایش غیر مخرب جوش ها

 11182استاندارد ملی شماره 

 ( ISO 23279  معادل استاندارد بین المللی ) 

 جوش ها ینشانه ها فیتوص - یفراصوت ایشآزم -مخرب جوش ها  ریغ ایشزمآ

3

 آزمایش 

 و نگاریپرت

  (RT ) 

  11184استاندارد ملی شماره 

 ( ISO 17636  معادل استاندارد بین المللی)

 یپرتو نگار ایشآزم -مخرب جوش ها  ریغ ایشآزم

 یذوب یاتصالات جوش

 11111 -1استاندارد ملی شماره

 ( ISO 10675-1معادل استاندارد بین المللی ) 

  یپرتو نگار ایشآزم یبرا رشیسطوح پذ -مخرب جوش ها  ریغ ایشآزم

 آن ها یاژهایو آل ومیتانی، تکلیفولاد، ن: قسمت اول  



کلیات 

آزمایش های 

غیرمخرب در 

 جوشکاری

   1939استاندارد ملی شماره 

 (  ISO 17635معادل استاندارد بین المللی) 

 مقررات عمومی برای مواد فلزی -آزمایش غیر مخرب جوش ها
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 پیوست پ

 (یاطلاعات)

 قیمت گذاری خدمات آزمایش های غیر مخرباكیپ روز و راهنمای 

 

 1-جدول پ

 روش آزمایش
 طول جوش مورد آزمایش بر حسب متر

 (در ارتفاع)محل نصب كارگاه ساخت

  -4 11-8 آزمایش فراصوتی

 - 11 13 -11 آزمایش مایعات نافذ

 -8 13 -11 آزمایش ذرات مغناطیسی

 ساعت 4 ساعت 4 آزمایش چشمی

--------------  (سانتی متر 14)برگ فیلم 11 آزمایش پرتونگاری

--------------  متر مربع 11حداکثر  (تورق)آزمایش فراصوتی
هر اکیپ روز عبارت است از نیروی انسانی متخصص واجد شرایط که با امکانات و تجهیزات لازم برای مدت یك روز به  (الف

حداقل نیروی انسانی لازم برای خدمات آزمایشگاهی . ر به محل کار اعزام می شودمنظور انجام خدمات مورد نظ

VT,PT,MT,UT  یك نفر و برایRT دو نفر می باشد. 

ساعت شامل کار کارگاهی، رفت و آمد و گزارش نویسی است که متناسب با شرایط، تقسیم  8کار هر اکیپ روز کل زمان (ب

 در نظر گرفته  1-اعت و یا معادل حجم کار انجام شده در هر مورد، مطابق جدول پس 4کارگاهی زمان کار . بندی می شود

 .می شود

 .استفاده از این جدول بایستی با توافق با کارفرما انجام پذیرد  (پ

 .ددر صورتیکه فاصله تا کارگاه زیاد باشد زمان حوور در کارگاه بسته به شرایط با توافق قبلی با کارفرما تغییر می یاب(ت

پیشنهاد می گردد سایر شرایط از نظر هزینه رفت و آمد، تجهیز کارگاه، هزینه مواد مصرفی و غیره مطابق فصل ششم (ث

 .فهرست بهای خدمات ژئوتکنیك معتبر  در سال اجرای کار باشد

 

 پرتونگاری 1-جدول پ
ضخامت بر حسب 

 میلی متر

قطر خارجی لوله  جوش ورق

 بر حسب اینچ

 جوش لوله

T<11 41 ≥T ≥11 T>41 D<2 1/2" 3"-10" D>10" 

آزمایش 

پرتونگاری در 

 كارگاه ساخت

18-11 

 برگ فیلم

(14 

سانتی 

 (متر

برگ  13 -11

 فیلم

 (سانتی متر 14)

8-11 

 برگ فیلم

(14 

سانتی 

 (متر

آزمایش 

پرتونگاری در 

 كارگاه ساخت

قطر اینچ  11

برگ  11یا 

فیلم هر کدام 

 .کمتر است

1  قطر اینچ

برگ  91یا 

فیلم هر کدام 

 .کمتر است

قطر اینچ  111

برگ  14یا 

فیلم هر کدام 

 .کمتر است
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 پیوست ت

 راهنمای آماده سازی استعلام های فنی
 مقدمه 

خواست های رهای غیر مخرب ایران به د انجمن جوشکاری وآزمایش و سیستم های کیفیت کمیته استاندارد

 . منی رسیدگی خواهد کرد مکتوب در زمینه تفسیر استاندارد های انج

 قالب استعلام های فنی 
مبنای اطلاعات جدید و بر یا ملاحظات بازنگری استاندارد تفسیر استاندارد ومربوط به استعلام های فنی باید 

 .تکنولوژی باشند 

 :درخواست های مکتوب باید شامل موارد زیر باشند 

 نام و شماره استاندارد و ویرایش آن  –الف 

همچنین سال ویرایش . شماره استاندارد به همراه شماره ویرایش آن باید به صورت کامل ذکر شود نام و 

 . استاندارد نیز قید شود 

 دامنه كاربرد  هدف و -ب 

 . هدف و دامنه کاربرد استعلام باید محدود به یك موضوع و یا گروهی از موضوعات نزدیك به هم باشد 

 . اند، برگشت داده خواهند شد  چند موضوع غیر وابسته پرداختهاستعلام های فنی که به دو یا 

 بخش پیش زمینه  – پ

این بخش  در .استعلام فنی باید با یك بخش پیش زمینه که هدف از استعلام را تشریح می کند شروع شود

، شماره د نام استاندارو باید شود استعلام فراهم  کاملباید به طور مختصر، اطلاعات مورد نیاز جهت درک 

 .  ها و جدول های مورد نظر ذکر گردد بازنگری، پاراگراف، شکل

 بخش اصلی استعلام  – ت

سوال باید فشرده، دقیق و به صورتی مطرح شود که از . سوال فنی در بخش اصلی استعلام مطرح می شود

 . نظر فنی و املائی درست باشد

متن استعلام . رد نظر است باید توصیه هایش را ارائه دهداگر استعلام کننده معتقد به بازنگری استاندارد مو

استعلام کننده باید اسم و آدرسش را در اختیار . باید تایپ شده ویا به صورت خوانا دست نویس شده باشد

 . بگذارد 

 .  شماره عوویت انجمن جوشکاری وآزمایش های غیرمخرب بایستی در فرم درخواست نوشته شود 

 علام های فنی اسخ استبررسی و پ
و سیستم های کیفیت انجمن جوشکاری و آزمایش های غیر  استعلام های دریافتی باید در کمیته استاندارد

. حد ممکن به صورت بله یا خیر باشدباید شفاف و تا  استعلامپاسخ . عنوان شده و رسیدگی شود مخرب ایران

 .  است  ادامه ارائه شدهفرمت استعلام در 
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 تعلام فنی  درخواست اس

  انجمن جوشکاری وآزمایش های غیر مخرب ایران از
 

 : نام و شماره استاندارد و ویرایش آن 

 :هدف و دامنه كاربرد 

 :بخش پیش زمینه 

 :بخش اصلی 

 مشخصات استعلام كننده

 :شماره عضویت در انجمن  : نام و نام خانوادگی 

 :سمت : نام سازمان مربوطه 

 :کسف : ثابت تلفن

 :تلفن همراه :پست الکترونیک 

 :امضاء/مهر :تاریخ درخواست

 

این قسمت توسط كمیته استاندارد و سیستم های 

 .كیفیت انجمن  تکمیل می گردد

 : دریافت تاریخ
 : ثبت شماره

 :تاریخ ارسال پاسخ

 

 1-تفرم 
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ثبت الکترونیکی استعلام 

و تخصیص شماره 

 اختصاصی  به آن 

 

  دریافت استعلام فنی

برگشت 

 استعلام فنی

بررسی استعلام و تعیین 

 مسئولین پاسخگو

 

بررسی و كنترل 

 اولیه

 شروع

دریافت پاسخ استعلام از 

 مسئولین پاسخگو 

تکمیل فرم 

درخواست استعلام 

 فنی  

 پایان

 بررسی پاسخ 

 

 ه پاسخ به متقاضی  ارائ

 

 بایگانی فنی 

 بله

 خیر

  1 -شکل ت

 روند نمای پاسخگوئی به استعلام های فنی
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 كتابنامه

 

 طرح و اجرای ساختمان های فولادی  -مبحث دهم: 1982-مقررات ملی ساختمان{1}
 

[2]AWS D1.1-2010: Structural welding code-steel 

 
[3] ISO 3058-1998: Non-destructive testing — Aids to visual inspection — Selection of low-

power magnifiers 

 

شرکت های  کارفرمائی انجمن صنفی -بقیمت گذاری خدمات آزمایش های غیر مخر دستورالعمل{ 4}

 بازرسی فنی و آزمایش های غیر مخرب ایران

 

 

 


