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 به نام خدا

 های غیرمخرب ايرانانجمن جوشکاری و آزمايشآشنايی با 

انجمـن علمـی در زمی ـه تک ولـووی جوشـکاری و       نیتـر  باسـابقه غیرمخـرب ایـران اولـین و     یهـا  شیآزماانجمن جوشکاری و 

تحت نظارت وزارت علـوم    یا اساس امهبا  3823 فعالیت خود را آغاز نمود سپس در سال 3838غیرمخرب در سال  یها شیآزما

 به ثبت رسید. 2388تحقیقات و ف اوری به شماره 

علمـی کوـور    یهـا  انجمـن از طرف کمیسیون  واگذارشدهاختیارات  موجب بهغیر مخرب ایران  یها شیآزماانجمن جوشکاری و 

غیرمخرب  یها شیآزمازمی ه تک ولووی جوشکاری و  موسسه مرجع ملی در ع وان بهوابسته به وزارت علوم  تحقیقات و ف اوری 

 :  باشد یمانجمن علمی کوور را به عهده دارد. اهداف این انجمن به شرح زیر  ع وان بهفعالیت وظیفه 

  ؛غیرمخرب ایران یها شیآزماانجام تحقیقات در امور جوشکاری و  -

 دولتی و خصوصی مؤسساترفع موکلات ف ی  ف ی در سطح جهان و کمك در یها ورفتیپکسب اطلاعات از آخرین  -

  ؛انتوار نوریه تخصصی -

   ؛و معرفی و انتوار کتاب یا حرفهکوشش در بالا بردن آگاهی ف ی و  -

   ؛ها یا مسابقات ف یبرگزاری نمایوگاه -

  ؛های آموزشیتوکیل کلاس -

 ؛ها سازمانصدور گواهی برای افراد و  -

    ؛علمی یها شیهمارگزاری ب -

 .یا کارخانهو  تدوین استانداردهای ملی و انجم ی -

کیفیـت   یها ستمیساین انجمن اقدام به توکیل کمیته استاندارد و  12/13/3883اعتلای فره گ استاندارد  در تاریخ  م ظور به

در شـهر   33/3/3883غیر مخرب ایران در تـاریخ   یها شیآزمانمود و اولین جلسه رسمی کمیته استاندارد انجمن جوشکاری و 

رسـمی   صـورت  بـه غیر مخرب ایـران   یها شیآزماکیفیت انجمن جوشکاری و  یها ستمیساصفهان توکیل و کمیته استاندارد و 

همکاری در زمی ه تـدوین اسـتاندارد بـا موسسـه اسـتاندارد و تحقیقـات        نامه تفاهمفعالیت خود را آغاز نمود. این کمیته با عقد 

 یهـا  شیآزمادفتر امور تدوین استاندارد و رئیس انجمن جوشکاری و  رکلیمدبه امضاء  81/12/3883خیدر تارص عتی ایران که 

 ـو برگزاری جلسات متعدد و م ظم و همچ ین حضور فعالانه کمیته در تدوین استانداردهای  ایران رسید مخرب ریغ  یالملل ـ نیب

در  یا برجستهنقش  TC 135   TC 44  TC 17  TC 67 یها تهیکم یساز فعالمت اظر با ایزو و کمك به  یها تهیکمدر قالب 

اصلی  استانداردسازی و رفع نیازهای صـ عتی صـ ایع    باهدفاشاعه فره گ استاندارد ایفا کرده است. در حال حاضر این کمیته 

تـدوین   غیر مخرب نموده است. یها شیآزماهای جوشکاری و کوچك و بزرگ کوور اقدام به تدوین استاندارد انجم ی در حوزه

مراکز و مؤسسات علمی  پژوهوی  تولیـدی و   نظران صاحبف ی مرکب از کارش اسان انجمن   یها ونیسیکماین استانداردها در 

و کوشوی همگام با مصالح ملی و با توجه به شرایط تولیدی  ف اوری و تجاری است کـه از   شود یماقتصادی آگاه و مرتبط انجام 

  صـادرک  دگان و واردک  ـدگان  مراکـز    ک  ـدگان  مصرفحبان حق و نفع  شامل تولیدک  دگان  موارکت آگاهانه و م صفانه صا

استانداردهای انجم ـی پـس از دریافـت     سینو شیپشود. می حاصل یردولتیغهای دولتی و علمی و تخصصی و نهادها و سازمان

استاندارد  ع وان بهانجمن  رهیمد  ئتیهیب در نظرها و پیو هادها در کمیته تخصصی مرتبط با آن موضوع طرح و در صورت تصو

 .شود یمانجم ی چاپ و م تور 

 



 3199: سال 4-2استاندارد انجمنی شمارۀ اس 

 

 د  

 فنی تدوين استاندارد سیونکمی

 «مواد فلزیجوشکاری ذوبی -جوشکاری هایو اپراتور انجوشکار تأيید صلاحیت طرح»
 

               سمت و/يا محل اشتغال:                      :رئیس

 های غیرمخرب ایرانانجمن جوشکاری و آزمایش -رئیس                                  ادب آوازه  عبدالوهاب  

  )کارش اسی ارشد مه دسی مکانیك(

 

 دبیر:

 قاسمی  رسول

                                           )کارش اسی ارشد مه دسی جوشکاری(

 زمونه فولادشرکت مه دسین مواور آ -سرپرست بازرسی کالا و تجهیزات

  
 

 )اسامی به ترتیب حروف الفبا( اعضا:
 

  

 های غیرمخرب ایرانانجمن جوشکاری و آزمایش -عضو هیئت مدیره                                                رضا  ایمانیان نجف آبادی

  (جوشکاریمه دسی ارشد )کارش اسی 

  

 شرکت ایران ترانسفو -جوش یکارگروه تخصصرئیس                    بیات  حمید                          

  )کارش اسی ارشد مه دسی مکانیك(

  

 ایدفتر نمای دگی نظام ایم ی هسته  سازمان انروی اتمی -کارش اس ارشد بهزادی نژاد  مسعود                                            

  ی()کارش اسی ارشد مه دسی جوشکار

  

 شرکت مه دسین مواور آزمونه فولاد -قائم مقام مدیرعامل پورزرگر  ایمان                                            

  )کارش اسی مه دسی ص ایع(

  

 اداره استاندارد اصفهان  -هارئیس اداره امور آزمایوگاه پوری رحیم  حسین                                      

  )کارش اسی ارشد مه دسی متالوروی(

  

 دانوگاه آزاد اسلامی واحد کرج -هیئت علمی                                        حامد  ثابت

  )دکتری مه دسی مواد(

  

 شرکت بهسازان ص ایع خاورمیانه -پرووهمدیر  حس ی  سیروس                                          

   اسی ارشد مه دسی متالوروی()کارش

 

 موسسه گسترش علم و فن جوش -هامدیر ارزیابی و سیستم حسی ی کلورزی  امیر                                          

  (دکتری مدیریت استراتژیك)
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 سمت و/يا محل اشتغال:                   )اسامی به ترتیب حروف الفبا( اعضا:
 

 های غیرمخرب ایرانانجمن جوشکاری و آزمایش -نائب رئیس کردی  ابراهیم                             حومت ده

  )دکتری مه دسی مواد(

  

 سپاهان زاگرسشرکت  -پرووه هامدیر  خورس دی  افوین                                         

  )کارش اسی مه دسی متالوروی(

  

 شرکت مه دسین مواور ناظران یکتا -تضمین کیفیتمدیر                                         خیام  افوین  

  )کارش اسی مه دسی ص ایع(

  

 دانوگاه شهید چمران اهواز -هیئت علمی                              رضا  دهملایی

  )دکتری مه دسی مواد(

  

 کارش اس آزاد                      روحانی  عماد                     

  )کارش اسی ارشد مه دسی متالوروی(

  

 های غیرمخرب ایرانانجمن جوشکاری و آزمایش -بازرس انجمن زائری  مهدی                              

  )کارش اسی مه دسی متالوروی(

  

 ذوب آهن اصفهان یشرکت سهام -یعال تیریمد ییواور اجرام شفیعی  آرش                                          

  )کارش اسی ارشد مه دسی متالوروی(

  

 ایسازمان آموزش ف ی و حرفه -های غیرمخربمربی بازرسی جوش و آزمایش شفیعی  محمد حسین                                          

  )کارش اسی ارشد مه دسی متالوروی(

  

 شرکت تولیدی و ص عتی الکترود یزد -مدیر تحقیق و توسعه   مجید                                          فاخری

  )دکتری شیمی تجزیه(

  

 اداره آموزش و پرورش جوانرود -معاونت ف ی ه رستان امیرکبیر قادری  علی اکبر                                          

  مه دسی متالوروی( )کارش اسی ارشد

  

 ایسازمان آموزش ف ی و حرفه -های غیرمخربمربی بازرسی جوش و آزمایش کواورزی بابکی  ابوالقاسم    

 (تک ولووی ص عتی -ص ایع مه دسی )کارش اسی

  

 انجمن خوردگی ایران -نائب رئیس      ماسوری  داریوش                            

  مه دسی متالوروی()کارش اسی ارشد 
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 سمت و/يا محل اشتغال:                   )اسامی به ترتیب حروف الفبا( اعضا:
 

  اراکدانوگاه  -هیئت علمی مستعان  حسین                                   

  )دکتری مه دسی مواد(

  

 های غیرمخرب ایرانانجمن جوشکاری و آزمایش -بازرس انجمن      معتمدی  ایمان                            

  )کارش اسی مه دسی مکانیك(

  

 نادراصلی  مازیار

 )کارش اسی مه دسی متالوروی(                                          

 شرکت مه دسین مواور آزمونه فولاد -های غیرمخرب پیورفته مدیر آزمایش

  

 انجمن خوردگی ایران -عضو هیئت مدیره                نجمی  محمد                  

  )کارش اسی ارشد مه دسی متالوروی(

  

  دانوگاه ص عتی اصفهان -هیئت علمی                                    بهزاد  نیروم د

  (دکتری مه دسی مواد)

  

 های غیرمخرب ایرانجوشکاری و آزمایشانجمن  -نمای ده وفادار  امید                              

  )کارش اسی ارشد مه دسی متالوروی(

  

 ويراستار:

 

 های غیرمخرب ایرانانجمن جوشکاری و آزمایش -رئیس ادب آوازه  عبدالوهاب                               

  )کارش اسی ارشد مه دسی مکانیك(
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 فهرست مندرجات

 عنوان
 

 صفحه

 ج ایران مخربریغ یها شیآزما ایی با انجمن جوشکاری و آش

 ط گفتارپیش

 ی مقدمه

 3  هدف و دام ه کاربرد       3

 2 مراجع الزامی       2

 3 اصطلاحات و تعاریف       8

 8 نام و شرکت در آزموننحوه اقدام داوطلب برای ثبت       3

 8   کلیات       3-3  

 8   به صورت کارفرمایی اقدام       3-2  

 8   فرماییاقدام به صورت خویش       3-8  

 8  تأیید صلاحیت های لازم قبل از اجرای آزمونها و هماه گیبررسی درخواست       3

 7 اجرای آزمون تأیید صلاحیت       6

 7   کلیات       6-3  

 7   جوشکاریشروع اقدامات قبل از        6-2  

 31   اقدامات حین جوشکاری       6-8  

 33   اقدامات بعد از جوشکاری       6-3  

 33   آزمون مجدد       6-3  

 32  شکل و ابعاد قطعات آزمون       2

 32  متغیرهای اساسی و محدوده تأیید صلاحیت      8

 32  مدت اعتبار      7

 32   تأیید صلاحیت اولیه       7-3  

 32   تصدیق اعتبار       7-2  

 38  تمدید تأیید صلاحیت       7-8  

 38  لغو تأیید صلاحیت       7-3  

 38  تأیید صلاحیت گواهی امه آزمون    31

 38  بایگانی    33
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 عنوان
 

 صفحه

 اردهایدسترسی سریع به الزامات م درج  در  تعدادی  از  استاند  (ده ده یآگاه) الف پیوست

 آزمون رایج               

33 

 و  جوشکاران  صلاحیت دییأت آزمون  استانداردهای  از  ( فهرستیده ده یآگاهپیوست ب )

 جوشکاری اپراتورهای              

36 

 38  صلاحیت  جوشکار و اپراتور جوشکاری دییتأ آزمون گزارش )الزامی(  پ پیوست

 37   ی ف یها استعلامی ساز آمادهی ( راه ماده ده یآگاه) تپیوست 

 28  ی استانداردهای انجم یگذار شمارهنحوه  (ده ده یآگاه)  ث پیوست

 23    نامهکتاب
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 گفتارپیش

کـه   »مـواد فلـزی   جوشـکاری ذوبـی   -جوشـکاری  هـای و اپراتور انتأیید صلاحیت جوشکار طرح «استاندارد

انجمن جوشـکاری و   رهیمد ئتیهدر جلسه   تهیه و تدوین شده استی مربوط هانویس آن در کمیسیون پیش

  . شود یماستاندارد انجم ی م تور  ع وان به شد وتصویب  28/18/3878ایران مورخ  مخربریغی ها شیآزما

ی هـا  شیآزمازمی ه جوشکاری و های ملی و جهانی در تحولات و پیورفت باحفظ همگامی و هماه گی  برای

لزوم تجدیدنظر خواهد  صورتدر ایران  مخربریغی ها شیآزما  استانداردهای انجمن جوشکاری و بمخرریغ

نظـر در کمیسـیون   ه گام تجدیددر این استانداردها ارائه شود   تکمیلشد و هر پیو هادی که برای اصلاح و 

اسـتانداردهای انجمـن   نظر ب ابراین  باید همواره از آخرین تجدیـد  قرار خواهد گرفت. توجه مورد  ف ی مربوط

  استفاده کرد.ایران  مخربریغی ها شیآزماجوشکاری و 

 است: قرارگرفته مورداستفادهاین استاندارد  برای تدوین زیرمأخذ م بع و 

AWS QC7:1993, Standard for AWS Certified Welders 
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 مقدمه

 توسطجوشکاران و اپراتورهای جوشکاری عموماً توانایی یا صلاحیت و ارزیابی مهارت  دییتأدر حال حاضر  

کارفرمایان   ایجاد نموده است IWNTطرحی که شود. در انجام می ها آنو در محل کارگاه/سایت  کارفرمایان

آزمون طرح را در  ها آنهای کارک ان خود  به گواهی امه یاعتباربخوتوان د برای می سازندگان و پیمانکاران

  داوطلب دریافت نمای د. همچ ین IWNTو در صورت قبولی  گواهی امه از  نموده نام ثبتیت صلاح دییتأ

 نموده وشرکت  این طرحدر یع ی به صورت حقیقی و نه از طریق کارفرما    فرماییبه صورت خویش تواندمی

 .نماید دریافت IWNTاز  خود را گواهی امه

صلاحیت  دییتأصلاحیت شده همراه با محدوده  دییتأوشکاری اسامی جوشکاران و اپراتورهای جدر این طرح 

یـا   هـا  شـرکت ثبـت خواهـد شـد و از ایـن طریـق        IWNTمعرفی شده توسـط   الکترونیکیدر تارنمای  ها آن

رفـع   کاراز مزایای این را به خدمت بگیرند.  ها آنبه این افراد دسترسی داشته و  یراحت بهتوان د میها سازمان

ی جوشکار یاپراتورهاو  جوشکاران یبرا اشتغالو ایجاد  کارآزمودهتی کوور به نیروهای ماهر و نیازهای ص ع

ه که به صورت صلاحیت شد دییتأاسامی جوشکاران و اپراتورهای جوشکاری لازم به ذکر است که خواهد بود. 

 قرار داده خواهد شد. ایوان در تارنمای الکترونیکی فقط با موافقت کارفرمای نمای دمیکارفرمایی اقدام 
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  فلزی مواد ذوبی جوشکاری  -یجوشکار هایاپراتور و انصلاحیت جوشکار تأيید طرح

 و دامنه کاربرد هدف  3

برای ی جوشکار هایو اپراتور انجوشکارصلاحیت  دییتأبرای  طرحی اندازیراه  استاندارداین هدف از تدوین 

 صلاحیت دییتأآزمون ی اجراهایی برای نحوه راه مایی در این استاندارد .باشدجوشکاری ذوبی مواد فلزی می

  شوند.می گرفتهبکار صلاحیت  دییتأداوطلب شرکت در آزمون و جوشکاری  آزمونگرِارائه شده است که توسط 

را برای  های ارائه شده در این استاندارد و هم الزامات استاندارد آزمونآزمونگر جوشکاری باید هم راه مایی

 .)به پیوست ب مراجعه شود( صلاحیت  مد نظر قرار دهد دییتأنحوه اجرا و نظارت بر انجام آزمون 

نیز  کتبیممکن است لازم باشد داوطلب علاوه بر آزمون عملی در امتحان  در بعضی از استانداردهای آزمون

 قبول شود.

را برای فرای دی مورد نیاز  یها آموزشقبلاً  آزموندر شرکت  داوطلبدر این استاندارد فرض بر این است که 

بعضی از استانداردهای آزمون  ممکن است لازم باشد . در استگذرانده را د در آن آزمون ده است لیماکه 

در آزمون    نام ثبتداوطلب قبل از شرکت در آزمون  آموزش ببی د. در این موارد لازم است داوطلب قبل از 

 اندارد مربوط را بگذراند.استم درج در  هایآموزش

های این استاندارد مواردی باشد که با استاندارد ممکن است در م درجات ارائه شده در متن/جداول/شکل

آزمون انتخاب شده توسط داوطلب اختلاف داشته باش د  در این صورت الزامات استاندارد آزمون باید حاکم 

ر نتیجه آزمون نداشته باشد ممکن است ارجاعات این مهم ب یریتأثباشد. در مواردی که این اختلاف  

 استاندارد مد نظر قرار داده شود. 

رافع   پذیردصورت می این استانداردکه بر طبق تأیید صلاحیت جوشکاران و اپراتورهای جوشکاری 

  به لهمحوبرای انجام وظایف جوشکاران و اپراتورهای جوشکاری توانایی  تأییدکارفرما برای  هایمسئولیت

  .باشدها نمیآن

به م زله مجوز کار  IWNTضم اً مجوز کار باید صرفاً توسط کارفرما صادر شود و گواهی امة اخذ شده از 

  نیست.

به  توان یمایم ی و سلامت افراد فراتر از دام ه کاربرد این استاندارد است. برای اطلاعات ایم ی و سلامت 

ایم ی وزارت تعاون  کار و رفاه اجتماعی مراجعه نمود. همچ ین   هاینامهاستانداردهای ملی ایران و/یا آیین

 ANSI Z49.1  توان از استانداردمی
 «ی دهای وابستهاایم ی در جوشکاری  برشکاری و فر  تحت ع وان»[1]

  استفاده نمود.
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 :باش دمیاین استاندارد فرای دهای ارائه شده در زیر تحت پوشش 
3
 SMAW حفاظت شدهقوسی فلزی : جوشکاری 

2
 GMAWگاز خ ثی یا گاز فعال( : جوشکاری قوسی فلزی گازمحافظ( 
1
 FCAWجوشکاری قوسی توپودری : 

4
 GTAW : جوشکاری قوسی ت گست ی گازمحافظ 

5
 SAWجوشکاری قوسی زیرپودری : 

6
 OFW :جوشکاری اُکسی سوخت گازی 

گرفتـه   جوشکاری ذوبی نیز بکـار رای سایر فرای دهای های ارائه شده در این استاندارد بممکن است راه مایی

 شود.

 مراجع الزامی       2

 ها ارجاع داده شده است.الزامی به آن صورت بهدر مراجع زیر ضوابطی وجود دارد که در متن این استاندارد 

 شوند.   آن ضوابط جزئی از این استاندارد محسوب میبیترت نیا به

ها و تجدیدنظرهای بعدی آن برای کر تاریخ انتوار ارجاع داده شده باشد  اصلاحیهکه به مرجعی با ذدرصورتی

ها ارجاع داده شده است  در مورد مراجعی که بدون ذکر تاریخ انتوار به آن .آور نیستاین استاندارد الزام

 آور است. های بعدی برای این استاندارد الزامهمواره آخرین تجدیدنظر و اصلاحیه

 ه از مراجع زیر برای کاربرد این استاندارد الزامی است:استفاد

 کاریصلاحیت و گواهی کردن بازرسان جوش دییتأ  3877: سال 3-2استاندارد انجم ی اس  2-3

   برای  جوشکاری  آزمونگر کردن و گواهی     تأیید صلاحیت3877: سال 3-8-2استاندارد انجم ی اس  2-2

         مواد  : جوشکاری ذوبی3قسمت   -صلاحیت جوشکاران و اپراتورهای جوشکاری نظارت بر آزمون تأیید       

 فلزی       

2-3   Doc. No. IAB-089r5-14, Minimum requirements for the Theoretical Education, Practical 

        Training and Examination of International Welders- Part I 

2-4  ASME  SECTION  IX,  Qualification  Standard  for   Welding,   Brazing,   and  Fusing  

       Procedures; Welders; Brazers, and Welding, Brazing, and Fusing Operators 

 

                                                 
1 - Shielded Metal Arc Welding 

2 - Gas Metal Arc Welding 

3 - Flux Cored Arc Welding 

4 - Gas Tungsten Arc Welding 

5 - Submerged Arc Welding 

6 - Oxyfuel Gas Welding 
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2-5   AWS A3.0, Standard  Welding  Terms  and  Definitions; Including Terms for Adhesive 

        Bonding, Brazing, Soldering, Thermal Cutting, and Thermal Spraying 

2-6   AWS D1.1, Structural Welding Code– Steel  

2-7   AWS QC7,  Supplement  C-  Welder  Performance  Qualification  Sheet  Metal  Test 

        Requirements 

2-8  AWS QC7,  Supplement  F-  Chemical Plant and Petroleum Refinery Piping 

2-9  AWS QC7,  Supplement G- AWS Performance Qualification Test 

2-10 API 1104, Welding of  Pipelines and Related Facilities  

2-11 ISO/TR 25901 (all parts), Welding and allied processes - Vocabulary  

2-12 ISO 9606-1, Qualification Testing of Welders- Fusion Welding- Part 1: Steels 

: 3قسـمت   -جوشکاری ذوبـی  -  آزمون تأیید صلاحیت جوشکاران3878: سال 3763-3استاندارد ملی ایران شماره  -يادآوری

   تدوین شده است. ISO 9606-1: 2012فولادها  با استفاده از استاندارد

2-13 ISO 9606-2,  Qualification  Testing  of  Welders-  Fusion  Welding-  Part 2: Aluminium  

       and aluminium alloys 

: 2قسـمت   -جوشکاری ذوبـی  -  آزمون تأیید صلاحیت جوشکاران3878: سال 3763-2استاندارد ملی ایران شماره  -يادآوری

   تدوین شده است. ISO 9606-2: 2004آلومی یم و آلیاوهای آلومی یم  با استفاده از استاندارد

2-14 ISO 9606-3,  Qualification  Testing  of  Welders-  Fusion  Welding-  Part 3:  Copper   

         and copper alloys 

: 8قسـمت   -جوشکاری ذوبـی  -  آزمون تأیید صلاحیت جوشکاران3887: سال 3763-8استاندارد ملی ایران شماره  -يادآوری

 ین شده است.  تدو ISO 9606-3: 1999مس و آلیاوهای مس  با استفاده از استاندارد

2-15 ISO 9606-4,  Qualification  Testing  of  Welders-  Fusion  Welding-  Part 4:   Nickel    

         and  nickel alloys 

: 3قسـمت   -جوشکاری ذوبـی  -  آزمون تأیید صلاحیت جوشکاران3887: سال 3763-3استاندارد ملی ایران شماره  -يادآوری

   تدوین شده است. ISO 9606-4: 1999کل  با استفاده از استانداردنیکل و آلیاوهای نی

2-16  ISO 9606-5,  Qualification  Testing  of  Welders- Fusion  Welding-  Part  5:  Titanium  

         and  alloys, zirconium and zirconium alloys  

: 3قسـمت   -جوشکاری ذوبـی  -  آزمون تأیید صلاحیت جوشکاران3887: سال 3763-3استاندارد ملی ایران شماره  -يادآوری

   تدوین شده است. ISO 9606-4: 2000تیتانیوم و آلیاوهای تیتانیوم  زیرکونیوم و آلیاوهای زیرکونیوم  با استفاده از استاندارد

2-17 ISO 14732, Welding Personnel– Qualification Testing of Welding Operators and Weld  

        Setters for Mechanized and Automatic Welding of Metallic Materials  

 یید صلاحیت اپراتورهای جوشـکاری أآزمون ت -کارک ان جوشکاری  3878: سال 37237استاندارد ملی ایران شماره  -يادآوری

  تـدوین   ISO 14732: 2013تفاده از اسـتاندارد   بـا اس ـ جوش برای جوشکاری ماشی ی و خودکار مواد فلزی ک  دگان میت ظو 

 شده است.
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2-18 ISO 15609-1,  Specification  and   qualification  of   welding  Procedures  for  metallic  

        materials– Welding procedure specification– Part 1: Arc welding 

جوشـکاری مـواد    یهـا  دستورالعملصلاحیت  أییدموخصات و ت  3887: سال 32773-3استاندارد ملی ایران شماره  -يادآوری

  تـدوین   ISO 15609-1: 2004  با استفاده از استانداردجوشکاری قوسی: 3قسمت -موخصات دستورالعمل جوشکاری -فلزی

 شده است.

2-19 ISO 15607,  Specification    and   qualification   of   welding   procedures   for    metallic 

        materials– General rules 

جوشـکاری مـواد    یهـا  دسـتورالعمل صـلاحیت   أییدموخصات و ت  3882: سال 33763استاندارد ملی ایران شماره  -يادآوری

   تدوین شده است. ISO 15607: 2003  با استفاده از استانداردقواعد کلی -فلزی

2-20 ISO 15614-1,  Specification   and  qualification  of  welding  procedures   for    metallic  

        materials–  Welding  procedure   test–  Part 1:  Arc and  gas  welding  of  steels and arc  

        welding of nickel and nickel alloys 

جوشـکاری مـواد    یهـا  دستورالعملصلاحیت  أییدموخصات و ت  3878: سال 31783-3استاندارد ملی ایران شماره  -يادآوری

و گـاز فولادهـا و جوشـکاری قوسـی نیکـل و       جوشـکاری قوسـی  : 3قسـمت  -موخصات دستورالعمل جوشـکاری آزمون  -فلزی

   تدوین شده است. ISO 15614-1: 2004  با استفاده از استانداردآلیاوهای نیکل

2-21 ISO 15610, Specification and qualification of welding procedures for metallic materials 

        – Qualification based on tested welding consumables 

2-22 ISO 15611, Specification and qualification of welding procedures for metallic materials 

        – Qualification based on previous welding experience 

2-23 ISO 15612, Specification and qualification of welding procedures for metallic materials 

        – Qualification by adoption of a standard welding procedure specification 

جوشـکاری مـواد    یهـا  دسـتورالعمل صـلاحیت   أییدموخصات و ت  3887: سال 32771استاندارد ملی ایران شماره  -يادآوری

   ISO 15612: 2004  بـا اسـتفاده از اسـتاندارد   وسیله پذیرش یك دستورالعمل جوشکاری استاندارده صلاحیت ب أییدت -فلزی

 تدوین شده است.

 اصطلاحات و تعاريف         1

  3763-3ملی ایران شماره  هایاستاندارددر  شده ارائهاین استاندارد  علاوه بر اصطلاحات و تعاریف در 

 و    ASME SEC.IX هایدک  ها(کلیه قسمت)  ISO/TR 25901و AWS A3.0 هایاستاندارد  33763

AWS D1.1  رودمی به کار تعاریف زیر نیز . 
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1-3    

 داوطلب
applicant 

اقدام  IWNT ازو دریافت گواهی امه به ع وان جوشکار یا اپراتور جوشکاری  تیصلاح دییتأی شخصی که برا 

)به  نماید اقدام ییفرما شیخو از طریق کارفرمای خود )کارفرمایی( یا به صورتتواند می شخص نماید.می

 . مراجعه شود( 8-3و  2-3زیرب دهای 

1-2    

  آزمونگر جوشکاری
welding examiner  

برای نظارت بر آزمون تأیید صلاحیت جوشکاران و اپراتورهای جوشکاری و  IWNTکه توسط صی شخ

 شود. تصدیق انطباق با الزامات استاندارد آزمون  گواهی شده و برای این امر معرفی می

برای ارزیابی های مخرب یا غیرمخرب که برای نظارت بر اجرای آزمایشآزمونگر جوشکاری لازم باشد  ممکن است -يادآوری

 .داشته باشدشوند حضور قطعات آزمون در آزمایوگاه انجام می

1-1 

 جوشکار  
welder 

 توسط جوشکاری دستی و نیمه اتوماتیك یا فرای دهای در فرای دمطابق با استاندارد آزمون شخصی که 

IWNT و گواهی شده باشد. تیصلاح دییتأ 

1-4 

  اپراتور جوشکاری 
welding operator 

 IWNT توسط اتوماتیك ماشی ی وجوشکاری  یا فرای دهای فرای ددر مطابق با استاندارد آزمون صی که شخ

 و گواهی شده باشد. تیصلاح دییتأ

1-5 

  محل اجرای آزمون 
test run location 

  .شودکاربرد( گفته می در صورت آزمون کتبیبه مکان برگزاری و اجرای آزمون عملی )و 
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1-6     

 اندارداست
standard 

و   8ها یب د طبقه  2شده هیتوصی ها وهیش  3یك اصطلاح عمومی است که مواردی مان د کدها  موخصات

ی ها دستورالعملو مطابق با  شده آمادهی ف ی ها تهیکماستانداردها توسط  اصولاً. شود یمرا شامل  ها روش

 .رس د یممعی ی به تأیید 

1-7     

 کد
code 

ی ها دستورالعمل ک  ده موخصی از الزامات مربوط به یك موضوع ویژه و ا مجموعهربرگیرنده دیك استاندارد 

کد  استانداردی است که توسط  درواقعانطباق با الزامات را تعیین نمود.  توان یم ها آن لهیوس بهم اسب که 

 . شود یمباری یك بخش از قانون یا مقررات  رعایت آن اج صورت بهدولت یا مراجع وابسته به دولت 

1-8     

 استاندارد آزمون
Standard of testing 

است که آزمون داوطلـب مطـابق آن اجـرا شـده و پـس از       /موخصات ف ی/دستورالعملیم ظور کد/استاندارد

استاندارد  مان د) شود یمصلاحیت و گواهی  دییتأ IWNTقبولی به ع وان جوشکار یا اپراتور جوشکاری توسط 

 (. ASME SEC. IXکد یا  3763-3ه ملی ایران شمار

 .مراجعه شود( ب)به پیوست  شوداستاندارد آزمون توسط داوطلب انتخاب می -3 يادآوری

کارفرما ممکن است موخصات ف ی مد نظر خود را به ع وان الزامات آزمون یا تکمیل ک  ده استاندارد آزمون  -2 يادآوری

   تعیین نماید.

 نماید. اخذمواوره ف ی   IWNTز تواند در تعیین استاندارد آزمون اایی/خویش فرمایی( میداوطلب )کارفرم -1 يادآوری

1-9     

  تأيید صلاحیت
qualification  

به نحوی کـه تصـدیق شـود    هر دو  ایتجربه و  ایآموزش  قیبه دست آمده از طر یهاییتوانا ای مهارت آزمون

 .[2] باشدمیمعی ی  فیوظا به انجامقادر  شخص قبول شده در آزمون 

 

 

 

                                                 
1 - Specification 

2 - Recommended practices 

3 - Classifications 
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1-30      

 گواهینامه
 certificate 

  جوشکار/اپراتور جوشکاری دهد یم نوان کهIWNT ط توس )کاغذی و/یا الکترونیکی( صادرشده مدرک

   .باشد یم دارا  آزمون استاندارد الزامات را مطابق با مدرک در شده  فیتعر صلاحیت

1-33     

 کردن گواهی
 certification  

کتبی  صورت به  آزمونکه مطابق با الزامات استاندارد  IWNT توسطافراد  صلاحیتتصدیق و عمل تعیین 

 .شود یمانجام 

1-32 

  متغیرهای اساسی 
essential variables  

  . باشدصلاحیت مجدد جوشکار/اپراتور جوشکاری می دییتأنیاز به  ها آنمتغیرهایی که با تغییر 

1-31 

 لاحیتص ديیتأمحدوده 
range of qualification 

  صلاحیت دییتأاز متغیرهای جوشکاری که جوشکار یا اپراتور جوشکاری با قبول شدن در آزمون  یا محدوده

 .باشدمجاز به جوشکاری در آن محدوده می

1-34     

 مشخصات دستورالعمل جوشکاری 
welding procedure specification  

گفته     یا قطعات تولیدی آزمون مورد نیاز برای اجرای جوشکاری قطعه به س د حاوی اطلاعات ضروری 

 تایید شده باشد.  های تایید متداول م درج در استانداردهای آزمونکه با استفاده از یکی از روششود می

WPS  ممکن است توسطIWNT .و یا کارفرما تهیه و در اختیار آزمونگر و داوطلب قرار داده شود 
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 شرکت در آزمون و  نام ثبتبرای داوطلب نحوه اقدام            4

 کلیات             4-3

 فرمايیخويشو   2-3  بر طبق زیرب د حقوقی یا سازمانی( یع ی) کارفرمايی دو صورتبه  تواند یمداوطلب 

 نماید. نام ثبت برای شرکت در آزمون 8-3  بر طبق زیرب د حقیقی( یع ی)

 م به صورت کارفرمايی  اقدا          4-2

              صلاحیت به ع وان جوشکار یا دییتأکارفرمایانی که قصد دارند برای کارک ان خود گواهی امه 

مراجعه  IWNT معرفی شده توسط دریافت نمای د باید به تارنمای الکترونیکی IWNTاپراتور جوشکاری از 

 کارک ان خود اقدام نمای د.  نام ثبت بهنسبت  مربوط  یهانموده و پس از مطالعه راه ما

ممکن است به درخواست کارفرما  آزمون تایید صلاحیت جوشکاران و اپراتورهای جوشکاری به صورت آزمون  -3 يادآوری

 انجام شود.  3تولیدی

مین تجهیزات قطعات آزمون  مواد مصرفی جوشکاری  تأ  اجرای آزمون محلتأمین در اقدام به صورت کارفرمایی   -2 يادآوری

 . باشدمیجوشکاری  ابزارآلات و وسایل موردنیاز جوشکار/اپراتور جوشکاری به عهده کارفرما 

 یا تکمیل ک  ده استاندارد آزمون کارفرما ممکن است موخصات ف ی مد نظر خود را به ع وان الزامات آزمون -1 يادآوری

   ارائه نماید. IWNTبه نام تعیین و در فرای د ثبت

 فرمايی   خويشاقدام به صورت           4-1

 هایمطالعه راه ما از و پس مراجعه نموده IWNT معرفی شده توسط تارنمای الکترونیکیبه باید داوطلب 

 نماید.اقدام خود  نام ثبتنسبت به  مربوط 

هد که توسط ایوان معرفی خوا یا در محلی IWNTمعرفی شده توسط  در محلتواند می)حقیقی( داوطلب  

تأمین قطعات آزمون  مواد مصرفی جوشکاری  تأمین تجهیزات جوشکاری  که در این صورت  شد آزمون دهد

 داوطلبابزارآلات و وسایل موردنیاز جوشکار/ اپراتور جوشکاری و شرایط برگزاری و اجرای آزمون به عهده 

  باشد. می

  تأيید صلاحیت جرای آزمونقبل از اهای لازم و هماهنگیها درخواستبررسی            5

 :انـد از شود عبارتانجام  IWNTتوسط  ی که لازم استموارد  و قبل از اجرای آزمونداوطلب  نام ثبتپس از 

هـای لازم   هماه گیهمچ ین و  رسانی تاریخ آزمون اطلاع  نام داوطلب ثبتتایید نهایی و  هابررسی درخواست

 یها یهماه گو  به محل اجرای آزمونمعرفی آزمونگرِ جوشکاری   آزمون برای برگزاریبا محل اجرای آزمون 

 بعد از بازرسی چومی.  مخرب یا غیرمخربِهای /آزمایشها آزمونمورد نیاز با آزمایوگاه برای انجام 

                                                 
1 - Production test 
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 صلاحیت ديیتأ اجرای آزمون           6

 کلیات           6-3

  جریانم اسب ت ظیم  پس ازآزمون حاضر شود و ده در محل اجرای در تاریخ و وقت تعیین شداوطلب باید 

و قرار دادن ه/قطعات آزمون اتصال و مونتاو قطعصحیح  یساز آمادهپارامترهای مورد نیاز جوشکاری   وولتاو 

قدام به امربوط  WPSو مطابق با جوشکاری با اجازه و با نظارت آزمونگر   جوشکاریصحیح در وضعیت آن 

  جوشکاری نماید.

 ی               های ارائه شده در استانداردهاراه مایی و باید از ابزارهای بازرسی م اسبجوشکاری آزمونگر 
[3] 

ISO 17637 [4] یا 
AWS B1.11 (برای ییدرجا )اقداماتی چومی استفاده نماید. بازرسی  که کاربرد دارند

  و 8-6  2-6گیرند در زیرب دهای که لازم است قبل  حین و بعد از جوشکاری انجام و یا مورد بررسی قرار 

 .اند شدهارائه  6-3

 جوشکاریشروع قبل از اقدامات            6-2

و با توجه به ای کـه داوطلـب بـه ع ـوان جوشـکار یـا اپراتـور جوشـکاری         شروع آزمون موارد زیر باید قبل از 

 :شودآزمونگر انجام توسط صلاحیت داده باشد  دییتأدرخواست 

 ؛اجرای آزمونبررسی محل  -الف

در  آزمون کتبیم اسب مورد نیاز اجرای آزمون عملی )و و فضای ایمن و امکانات جرای آزمون باید شرایط امحل  -يادآوری

 در اختیاررا بررسی پارامترهای جوشکاری و همچ ین وسایل لازم برای جوشکاری کالیبره شده تجهیزات  نظیر کاربرد( صورت

  باشد.داشته 

 ؛ ت جوشکار یا اپراتور جوشکاریاحراز هوی -ب

 بررسی وسایل و البسه ایم ی م اسب و تهویه صحیح دود ناشی از عملیات جوشکاری؛ -پ

و کد ملـی و شـماره ش اسـاییِ     ایوانیا نام و نام خانوادگی آزمونگر ی شماره ش اسایی گذار نوانهثبت یا  -ت

 ون؛قطعات آزم /قطعهروی  بر )در صورت کاربرد( هر داوطلب

 انطباقون و قطعات آزم /قطعهروی  مورد استفاده بر WPSشماره استاندارد آزمون و ی گذار نوانهثبت یا  -ث

مواد مصرفی جوشکاری  یساز آمادهشرایط   مواد مصرفی جوشکارینوع فلز پایه و ج س  :WPSبا موارد  این 

ال و تمیزکـاری قطعـه آزمـون  وضـعیت     اتص ـ یسـاز  آماده  نحوه قطعه/قطعات آزمون   ابعاد)الکترود  پودر...(

   ؛ی جوشکاریجوشکاری و دیگر متغیرها

  و م اسب بودن تجهیزات جوشکاری بررسی -ج

 .ها و مونتاو صحیح قطعات برای جلوگیری از پیچیدگی در حین جوشکاریسالم بودن خالجوشبررسی  -چ

 



 3199: سال 4-2استاندارد انجمنی شمارۀ اس 

 

 31 

 موارد زیر آگاه نماید:را نسبت به  داوطلب  شروع آزمونقبل از باید آزمونگر      6-2-3

 ؛نکات ایم ی مربوط به آزمون  -الف

کم یك توقف و شروع مجدد در گذر )پاس( ریوه و در گذر رو داشته باشد. قطعه آزمون باید دست -ب

کم یك توقف و شروع مجدد باید برای هر گیرد  دسته گامی که بیوتر از یك فرای د مورد استفاده قرار می

  ؛ه و گذر رو اجرا شودفرای د در گذر ریو

باشد میمجاز داوطلب زنی فقط برای توقف و شروع مجدد مجاز است  بجز برای گذر رو که در آن س گ -پ

  ؛گر اجازه گرفته شود. در این مورد لازم است از آزمونبرداردزنی با استفاده از س گرا نواقص کوچك  تا

  باید (طرفهیكشیاری اتصال )برای  3جوش داده شود همپوت از قطعه آزمون قرار است  که یصورتدر  -ت

جوشـکاری   سپسو  شده یارزنیشاز پوت به صورت محدود درز اتصال ابتدا   ی پرک یگذرها بعد از تکمیل

   ؛شود

 ؛در جوشکاری با الکترود دستی )در صورت نیاز( گذربیوی ه عرض هر و  2روگذر در  تعداد گذر مجاز -ث

در مت اسب با کار اصـلی   معمولاًزمان جوشکاری ) ز لحظه شروع تا اتمام جوشکاریحدودی ا زمان مدت -ج

  (؛شودگرفته می نظر

 حین جوشکاریاقدامات            6-1

  در نظر گرفته شوند:توسط آزمونگر جوشکاری  حینموارد زیر باید 

سرعت تغذیه سـیم  نـرخ    )شامل جریان  قطبیت  ولتاو  WPSبررسی پارامترهای جوشکاری مطابق با  -الف

 جریان گاز و ...(

 ؛یزن س گحین جوشکاری و ایمن  یا فاصلهدر قرار گرفتن  -ب

در صورتی که جـوش از نـوع   )و یا دوم(  اول گذرنفوذ و ذوب در ریوه اتصال بعد از جوشکاری بررسی  -پ

 ؛باشد ب د پوتشیاری و بدون 

یـا  و نـاقص  نفوذ بازرسی چومیِ یا قرار است از پوت هم جوشکاری شود  و بوده اگر اتصال از نوع شیاری دوطرفه  -يادآوری

 .باشد ینم داوطلب  معیاری در رد شدن قبل از اعمال جوش پوتی در ریوه اتصالناقص ذوب 

  ؛)بین پاسی( گذریمیان یزکاریبر تمنظارت  -ت

بـه  هر فرای ـد  ی دی  برای دو یا چ د فرا یها آزموندر رسوب داده شده  فلز جوشضخامت  یریگ اندازه -ث

  صورت جداگانه؛

لازم در یـا توانـایی   جوشکار یـا اپراتـور جوشـکاری مهـارت      شودچ انچه در مراحل جوشکاری موخص  -ج

 آزمون را متوقف نماید. تواند یمجوشکاری برآورده کردن الزامات جوشکاری را ندارد آزمونگر 

                                                 
1 - Back weld 

2 - Cap pass 



 3199: سال 4-2استاندارد انجمنی شمارۀ اس 

 

 33 

 بعد از جوشکاریاقدامات             6-4

 و شـود تمیزکـاری  توسـط داوطلـب   یا قطعات جـوش داده شـده   ای که جوش تکمیل شد باید قطعه بعد از 

قطعات برداشته شود. نیز جلوگیری از پیچیدگی استفاده شده برای  موقتِسرباره و نگهدارنده پاشش جوش  

نفـوذ نـاقص   )نظیـر تـرک     انواع نـواقص مربـوط  استاندارد آزمون برای باید مطابق با الزامات پذیرش  مونآز

فلز جوش اضـافی  تحـدب اضـافی  ضـخامت گلـویی اضـافی  نفـوذ        جوش  و ذوب ناقص جوش و فلز پایه  

مربوط بـه   های/جدولب د/زیرب ددسترسی سریع به رای ب. شوندبازرسی چومی  و بریدگی ک اره( ازحد شیب

  مراجعه شود. فالپیوست به م درج در استانداردهای آزمون رایج  بازرسی چومی معیارهای پذیرش

آزمـونگر  موـخص شـوند و   بـه وضـوح   بایـد  در بازرسـی چوـمی    رد شـده یا  قطعات آزمون قبولیا  قطعه

تواند به جای ضم اً آزمونگر جوشکاری می.  نمایددرج  ها آنبر روی   را «رد»یا  «قبول»عبارت   جوشکاری

بر روی قطعه یا قطعات اسایی قرمز از رنگ ش « رد»از رنگ ش اسایی سبز و به جای عبارت « قبول»عبارت 

درج شده بر روی قطعه که   داوطلب و شماره ش اساییباید کد ملی جوشکاری آزمونگر استفاده ک د. آزمون 

   بررسی نماید. به آن اشاره شده است را مجدداً 2-6زیرب د « ت»در مورد 

آزمـونگر بایـد یـك نسـخه از      ودش ـه شده توسط کارفرمـا اسـتفاده   یارا WPSدر صورتی که برای آزمون از 

 ارسال نماید.  IWNTیا کپی به شده دستورالعمل مذکور را به صورت اسکن 

در آزمون م درج آزمونگر جوشکاری  نسبت به تکمیل اطلاعات گزارش  لازم استعملی پس از اتمام آزمون 

 (مخرب یا غیرمخرب هاییشآزمای بعدی )هاآزمون به م ظور انجام موده واقدام ن این استاندارد پپیوست 

 نظارت نماید.  بر فرای د تحویل یا ارسال قطعه/قطعات قبول شده در بازرسی چومی به آزمایوگاه

مطـابق بـا اسـتاندارد     رادر آزمایوـگاه  مـورد نیـاز    های مخرب یا غیرمخربِآزمایش آزمونگر جوشکاری باید

ی آزمـایش از قطعـه یـا    هـا  نمونـه  درآوردن محـل  در گزارش آزمون موخص نماید. ونموده تعیین   آزمون

های مخرب یا غیرمخرب انجام شده در آزمایوگاه بایـد  قطعات آزمون و همچ ین معیارهای پذیرش آزمایش

هـای  آزمایشبرای دسترسی سریع به ب د/زیرب د/جدول مربوط به  الزامات استاندارد آزمون را برآورده نماید.

 مراجعه شود.    الفم درج در استانداردهای آزمون رایج به پیوست  بعد از بازرسی چومی مورد نیازِ

 ارسـال نمایـد   IWNTرا بـرای  تکمیـل شـده   اصـل گـزارش آزمـون     تصویر/کپی ازباید جوشکاری آزمونگر 

  . به شیوه الکترونیکی(ترجیحاً )

   آزمون مجدد           6-5

مخـرب یـا   هـای  یـا آزمـایش   چوـمی سـی  بازر )شـامل  هریك از مراحل آزمـون در  داوطلبکه  در صورتی

فرصـتی دوبـاره   بدون آموزش بیوـتر   به توخیص آزمونگر  ممکن استرد شود برای مرتبه اول  (غیرمخرب

آموزش بیوـتر بایـد بـا اسـتاندارد آزمـون      الزامات مربوط به  .داشته باشد تیصلاح دییتأبرای انجام آزمون 

 باشد.مطابقت داشته 
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 زیرب د/جدول مربوط به آزمون مجدد م درج در استانداردهای آزمـون رایـج بـه   برای دسترسی سریع به ب د/

   مراجعه شود. الفپیوست 

 شکل و ابعاد قطعات آزمون           7

 ابعاد و شکل قطعات آزمون باید مطابق با استاندارد آزمون باشد. 

م درج در استانداردهای  آزمون ازمورد نی ابعاد قطعاتمربوط به  یها شکلبرای دسترسی سریع به ب د/زیرب د/

 مراجعه شود.  الفآزمون رایج به پیوست 

 متغیرهای اساسی و محدوده تأيید صلاحیت            8

باشـد. بـرای هـر متغیـر     بر اساس متغیرهای اساسی مـی جوشکاری  و اپراتورهای تأیید صلاحیت جوشکاران

ر یا اپراتور که جوشکا تعریف شده است. در صورتین در استاندارد آزموصلاحیت تأیید  ای ازاساسی محدوده

است یك آزمون تأیید صلاحیت جدیـد   د صلاحیتتأیی جوشی داشته باشد که خارج از محدوده جوشکاری 

 دیی ـتأبرای دسترسی سریع به ب د/زیرب د/جدول مربوط به متغیرهای جوشکاری و محدوده  .مورد نیاز است

 مراجعه شود.   الفزمون رایج به پیوست صلاحیت م درج در استانداردهای آ

ک د و هر تغییر فرای د جوشکاری نیاز به یك آزمون هر آزمون به طور معمول ت ها یك فرای د جوشکاری را تأیید می -يادآوری

مون با جوشکاری یك قطعه آزتواند مییك جوشکار  مطابق با الزامات استاندارد آزمون هرحال بهجدید دارد.  تیصلاح دییتأ

 تکی )اتصال چ د فرای دی( برای دو یا چ د فرای د جوشکاری تأیید صلاحیت شود. 

 مدت اعتبار        9

 تأيید صلاحیت اولیه    9-3

به شرط ای که شود آغاز می وناز تاریخ جوشکاری قطعه یا قطعات آزم یا اپراتور جوشکاری تأیید صلاحیت جوشکار

  .د قابل پذیرش باشبه دست آمده باشد و نتایج آزمایش انجام شده   های مورد نیازآزمایش

 تصديق اعتبار   9-2

شخص مسئول ) هماه گ ک  ده جوشکاری باید هر شش ماه توسطیا اپراتور جوشکاری های جوشکار تأیید صلاحیت

ک د که میتصدیق امر د. این نتصدیق شوجوشکاری  آزمونگریا  (در محل کارفرما/محل سازنده های جوشکاریفعالیت

 تیصلاح دییتأتمدید  وکار بوده به موغول   خود صلاحیتدر محدوده تأیید یا اپراتور جوشکاری جوشکار 

  شده است. صدیقت دیگر هشش ماهبرای یك دوره 

برآورده کردن  به م ظورباید  صلاحیت شده است دییتأ ییفرما شیخوجوشکار یا اپراتور جوشکاری که به صورت  -3يادآوری 

شده  دییتأآن که در  دهد ارائه IWNTبه  )خود اظهاری( اییا اظهار نامه یا نامه مست دات تصدیق اعتبار تایید صلاحیت ام الز

با کیفیت قابل  یهایجوش در گواهی امه ایوان  صلاحیت شده دییتأدر فرای د جوشکاری مورد نظر  هدر دوره شش ماه باشد

  .تولید کرده است کاربردیاساس استانداردهای بر و در محدوده تایید صلاحیت پذیرش 
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صلاحیت جوشکار یا اپراتور جوشکاری برای افرادی که از طریق  دییتأولیت اقدام برای تصدیق و تمدید ئمس -2 يادآوری

کت در آزمون شر ییفرما شیخوبه صورت که کرده باش د با کارفرمای ایوان و برای افرادی  نام ثبتکارفرمای خود در آزمون 

 .  باشد یم خود فردکرده باش د با 

  تمديد تأيید صلاحیت   9-1

باید هر سه سال مجدداً مورد آزمون قرار گیرد و در صورت قبولی در آزمون  یا اپراتور جوشکاری جوشکار 

 اعتبار گواهی امه ایوان برای سه سال دیگر تمدید شود.

 تیصلاح ديیتألغو    9-4

صلاحیت در محدوده تأیید یا اپراتور جوشکاری جوشکار محرز شود که موخصی  /دلائلدلیلب ا به هر زمان 

سازد را برآورده مییا موخصات ف ی  هایی که الزامات کیفیتی استاندارد محصولایجاد جوش توانایی خودش

 ک  د باید لغو شوند.را پوتیبانی می مربوطکه جوشکاری  هاییصلاحیترا نداشته باشد  

مورد اشاره در بالا با ذکر نام  مست دِدلیل/دلائل  بایدک  دگان جوشکاری کارفرمایان یا هماه گبه این م ظور 

برای را درج در گواهی امه ایوان  م WPS  شماره ملی و شماره جوشکار یا اپراتور جوشکاری و نام خانوادگی

IWNT تا اقدامات لازم در این خصوص انجام شود. ارسال نمای د  

  تیصلاح ديیتأگواهینامه آزمون         30

IWNT  قالب گواهی امه و ک دصادر میو کارت جیبی برای افرادی که در آزمون قبول شده باش د گواهی امه .

 نمایدباید تصدیق . گواهی امه صادر شده باشد یماستاندارد آزمون  یها هیتوصاطلاعات م درج در آن بر اساس 

نام و نام . گذرانده استآمیزی زمون تأیید صلاحیت را به طور موفقیت  آیا اپراتور جوشکاری که جوشکار

شماره   )در صورت کاربرد( ایوانشماره ش اسایی و  خانوادگی جوشکار یا اپراتور جوشکاری  کد ملی

 دییتأو محدوده متغیرهای اساسی نام و نام خانوادگی و شماره ش اسایی آزمونگر جوشکاری    گواهی امه

که به صورت کارفرمایی برای  اپراتورهای جوشکاریمچ ین نام کارفرما برای جوشکاران یا و هصلاحیت 

باید در گواهی امه ثبت شوند. مسئولیت اطلاعاتی هست د که  جمله ازاند آزمون تایید صلاحیت اقدام نموده

  .باشد یم IWNTتصدیق تمام متغیرهای اساسی ارجاع داده شده در گواهی امه به عهده 

 بايگانی        33

IWNT  د:باش داشته عهده به را زیر مدارک نگهداری مسئولیت باید 

 ؛ اند نموده دریافت گواهی امه کههمه افرادی  شده روز به فهرست -الف

آزمـون    گـزارش درخواست آزمون  شامل ) اند کرده دریافت گواهی امه کهانی داوطلب برای پرونده توکیل -ب

   ؛ر گواهی امه صادره و سایر اطلاعات مورد نیاز(ها  تصوینتایج آزمایش

 .گواهی امه تمدیدمست دات  -پ
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 ست الفپیو

 (دهندهآگاهی) 

 دسترسی سريع به الزامات مندرج در تعدادی از استانداردهای آزمون رايج

استاندارد 

 آزمون

 بند/زيربند/جدول/شکلشماره 

متغیر 

 جوشکاری
 صلاحیت ديیتأمحدوده 

قطعات  شکل و ابعاد

 مورد نیاز

معیارهای 

پذيرش بازرسی 

 چشمی

 یها شيآزما

مورد نیاز بعد 

از پذيرش 

بازرسی 

 چشمی

آزمون 

 مجدد

تمديد، لغو 

يا تجديد 

 ديیتأ

 صلاحیت

ASME 

SEC. IX 

 دب 

 QW-350  

 لجدو

 QW-416  و 

 دب 
 QW-360 

 یب دها

 QW-303  QW-423 ،

QW-433 ، 

 دجداول ب 

 QW-452   

و  QW-461.9 جدول

داده شده  زیرب دهای ارجاع

 لدر جداو

  QW-353  QW-354  

QW-355  وQW-356 

 رمرتبط د
 ARTICLE IV 

 یهاشکل

QW-462.2   
 QW-462.3(a/b)، 

QW-462.4(b)  
QW-462.4(c) 

 دب 
 QW-194 

 یب دها
 QW-302 ،

QW-304.1 ،

QW-305.1 و 
QW-452 

 دب 
 QW-320 

 دب 
 QW-322 
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استاندارد 

 آزمون

 بند/زيربند/جدول/شکله شمار

متغیر 

 جوشکاری
 صلاحیت ديیتأمحدوده 

شکل و ابعاد 

 قطعات مورد نیاز

معیارهای 

پذيرش 

بازرسی 

 چشمی

مورد  یها شيآزما

نیاز بعد از پذيرش 

 بازرسی چشمی

آزمون 

 مجدد

تمديد، لغو 

يا تجديد 

 ديیتأ

 صلاحیت

AWS 

D1.1 

  4.19  دزیرب

  (4.12)جدول 

 زیرب د
 9.18 

 ی دهازیرب

  ب د 4.10)جدول  4.15.1 

 4.15.2(  9.13و جدول  9

  4.15.3(  4.11)جدول 

 یکلیه زیرب دها 

 4.6  4.21   

 9.14 جدول  9.13 لجدو

 یهاشکل

 4.16  4.17  

4.19  4.20  4.21 

 هایشکل، 4.25 و

 9.22  9.25  9.26 

 9.27 و

 یهازیرب د

 و 4.22.1 
9.25 

 یهازیرب د

 9.22 و 4.22 

 لجدو
 9.14 

 دزیرب 
 4.24 

 دب زیر
 6.4.3 

API 

1104 

 یزیرب دها

 6.3.2و  6.2.2 
  6.5 ب دزیر 4 شکل 6.3.2و  6.2.2 زیرب دهای

 یزیرب دها

 6.6 و( 3جدول ) 6.5 

 دزیرب 
 6.7 

 دزیرب 
 6.8 

ISO 

9606-1 
 7 ب د 6.2  دزیرب 5 ب د 5 ب د

 یزیرب دها

 و( 13جدول ) 6.4 
6.5 

 9 ب د 8 ب د

ISO 

14732 
 4.2 ب دزیر 4.2  دزیرب

ب د مرتبط از 

 یاستانداردهای سر
 ISO 9606 

ب د مرتبط از 

استانداردهای 

 یسر
 ISO 9606 

ب د مرتبط از 

 یاستانداردهای سر
 ISO 9606 

ب د مرتبط از 

استانداردهای 

 یسر
 ISO 9606 

 5 ب د
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 بپیوست 

 (دهندهآگاهی) 

 حیت جوشکاران و اپراتورهای جوشکاریصلا ديیتأفهرستی از استانداردهای آزمون 

صـلاحیت جوشـکاران و اپراتورهـای     دیی ـتأدر زیر فهرستی از استانداردهای آزمون کـه ممکـن اسـت بـرای     

 جوشکاری مورد استفاده قرار گیرند ارائه شده است:
 

-   ASME SECTION IX,   Qualification   Standard   for   Welding,  Brazing,  and   Fusion  

    Procedures; Welders; Brazers, and Welding, Brazing, and Fusion Operators 

-   AWS D1.1, Structural Welding Code– Steel  

-   AWS D1.2, Structural Welding Code– Aluminum  

-   AWS D1.3, Structural Welding Code– Sheet Steel  

-   AWS D1.4, Structural Welding Code– Reinforcing Steel 

-  AWS D1.5, Bridge Welding Code 

-  AWS D1.6, Structural Welding Code– Stainless Steel 

-  AWS D1.9, Structural Welding Code– Titanium  

-  AWS D17.1, Specification for Fusion Welding for Aerospace  

-  AWS D3.6, Underwater Welding Code 

-  AWS B2.1, Specification for Welding Procedure and Performance Qualification 

-  API 1104, Welding of Pipelines and Related Facilities  

-  ISO 9606-1, Qualification Testing of Welders- Fusion Welding- Part 1: Steels 

: 3قسـمت   -جوشکاری ذوبـی  -  آزمون تأیید صلاحیت جوشکاران3878: سال 3763-3استاندارد ملی ایران شماره  -يادآوری

   تدوین شده است. ISO 9606-1: 2012فولادها  با استفاده از استاندارد

-  ISO 9606-2,  Qualification  Testing  of  Welders-  Fusion  Welding-  Part 2: Aluminium and  

   aluminium alloys 

: 2قسـمت   -جوشکاری ذوبـی  -  آزمون تأیید صلاحیت جوشکاران3878: سال 3763-2استاندارد ملی ایران شماره  -يادآوری

 وین شده است.  تد ISO 9606-2: 2004آلومی یم و آلیاوهای آلومی یم  با استفاده از استاندارد

-  ISO 9606-3,  Qualification  Testing  of  Welders-  Fusion  Welding-  Part 3:  Copper  and  

   copper alloys 

: 8قسـمت   -جوشکاری ذوبـی  -  آزمون تأیید صلاحیت جوشکاران3887: سال 3763-8استاندارد ملی ایران شماره  -يادآوری

   تدوین شده است. ISO 9606-3: 1999از استاندارد مس و آلیاوهای مس  با استفاده

 

 

https://pubs.aws.org/Download_PDFS/D17.1-D17.1M-2010-AMD1PV.pdf
https://pubs.aws.org/Download_PDFS/D17.1-D17.1M-2010-AMD1PV.pdf
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-  ISO 9606-4,  Qualification  Testing  of  Welders-  Fusion  Welding-  Part 4:   Nickel  and  

   nickel alloys 

: 3قسـمت   -جوشکاری ذوبـی  -  آزمون تأیید صلاحیت جوشکاران3887: سال 3763-3استاندارد ملی ایران شماره  -يادآوری

   تدوین شده است. ISO 9606-4: 1999نیکل و آلیاوهای نیکل  با استفاده از استاندارد

-  ISO 9606-5,  Qualification  Testing  of  Welders- Fusion  Welding-  Part  5:  Titanium and  

    alloys, zirconium and zirconium alloys  

: 3قسـمت   -جوشکاری ذوبـی  -  آزمون تأیید صلاحیت جوشکاران3887: سال 3763-3شماره استاندارد ملی ایران  -يادآوری

   تدوین شده است. ISO 9606-4: 2000تیتانیوم و آلیاوهای تیتانیوم  زیرکونیوم و آلیاوهای زیرکونیوم  با استفاده از استاندارد

- ISO 14732, Welding Personnel–  Qualification  Testing of  Welding  Operators  and  Weld  

  for Mechanized and Automatic Welding of Metallic Materials  

یید صلاحیت اپراتورهای جوشـکاری  أآزمون ت -کارک ان جوشکاری  3878: سال 37237استاندارد ملی ایران شماره  -يادآوری

  تـدوین   ISO 14732: 2013  بـا اسـتفاده از اسـتاندارد   جوش برای جوشکاری ماشی ی و خودکار مواد فلزی ک  دگان میت ظو 

 شده است.

- ISO 15618-1, Qualification Testing of Welders for Underwater Welding– Part 1: Hyperbaric 

  Wet Welding 

-  ISO 15618-2, Qualification  Testing of  Welders  for  Underwater  Welding–  Part 2: Diver- 

   Welders and Welding Operators for Hyperbaric Dry Welding 

-  ISO 24394, Welding  for  Aerospace  Applications–  Qualification  Test for  Welders  and  

-  ISO 17660-1, Welding Operators– Fusion Welding of  Metallic  Components  Welding-  

   Welding of reinforcing steel- Part 1: Load-bearing welded joints 

-  ISO 17660-2, Welding Operators– Fusion Welding of  Metallic  Components  Welding-  

   Welding of reinforcing steel- Part 2: Non load-bearing welded joints 

-  BS 4515-1, Specification for welding of steel pipelines on land and offshore Part 1: Carbon  

    and carbon manganese steel pipelines 

-  DNV-OS-F101, Submarine Pipeline Systems 

 

 

 

 

 

 

 

 

https://www.iso.org/standard/70092.html
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 پپیوست 

 )الزامی(

 حیت جوشکار و اپراتور جوشکاریتأيید صلا گزارش آزمون

 :تکمیل شود جوشکاریشده باید توسط آزمونگر  ارائهاطلاعاتی که در زیر 

 :         WPSشماره                                           :موناستاندارد آز

 تاریخ:                ری:          جوشکا آزمونگرشماره ش اسایی                                :جوشکاری آزمونگر کامل نام

 شماره ش اسایی جوشکار:                             :داوطلب ملی کد                           :کامل داوطلبنام 

            کارفرما: نام                      تاریخ و محل تولد:                        :داوطلب هویت روش ش اسایی

 حل اجرای آزمون:م
 

 عملی آزمون اطلاعات مورد نیاز عملی آزمون اطلاعات مورد نیاز

  پودر جوشکاری در استاندارد   یب د طبقهشماره   فرای د یا فرای دهای جوشکاری

  گاز محافظ اصلی    نوع فرای د )دستی یا اتوماتیك(

  گاز پوتی   فلز پرک  دهشیوه انتقال 

  نوع جریان و قطبیت  له یا ....(نوع محصول )ورق یا لو

  سرپایین(-و جهت جوشکاری )سربالا جوشکاریوضعیت   موخصات ف ی و ج س ماده پایه  

  و نوع آن ب د پوتیا بدون  ب د پوتبا    (mm)ضخامت ماده 

  جوش پوتی دارد یا خیر؟  (mm)قطر خارجی لوله 

  ؟دوطرفهجوشکاری   (mm) گرد لیمقطر اسمی 

  لایی مصرفی  یا ....( یا گوشه  لب به لبوش )نوع ج

  /تك لایههیچ دلا  فلز پرک  ده در استاندارد   یب د طبقهشماره 

  تولید ک  ده فلز پرک  دهنام ( مان د سایر اطلاعات )در صورت لزوم  (mm)قطر فلز پرک  ده 

 شکل طرح اتصال:

 

 

استفاده شود تکمیل جدول بالا ضروری نبوده و فقـط لازم اسـت    IWNTهای تهیه شده توسط  WPSز در صورتی که برای جوشکاری قطعه آزمون ا -يادآوری

  را در بالای جدول درج نماید.   WPSشماره   آزمونگر جوشکاری
 

     رد    قبول :   ازرسی چشمیبنتیجه 
 

 توضیحات ای آزمايشهتعداد نمونه استاندارد پذيرش استاندارد اجرای آزمايش بعدی  ی هاآزمايش

     آزمایش پرتونگاری

     آزمایش فراصوتی

     آزمایش شکست

     آزمایش خمش

     آزمایش کوش 

     آزمایش ماکروسکوپی

     ها شیآزماسایر 

 جوشکاری: آزمونگرتاریخ و امضاء 
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 تپیوست 

 (دهنده یآگاه)

 فنی یها استعلام یساز آمادهراهنمای 
 مقدمه 

 

 یها درخواستغیرمخرب ایران به  یها شیو آزماانجمن جوشکاری  کیفیت یها ستمیسو  استاندارد کمیته

 مکتوب در زمی ه تفسیر استانداردهای انجم ی رسیدگی خواهد کرد. 
 

 فنی  یها استعلامقالب 
 

طلاعات جدید و مب ای ا بر یا ملاحظات بازنگری استاندارد تفسیر استاندارد ومربوط به ف ی باید  یها استعلام

 تک ولووی باش د.

 مکتوب باید شامل موارد زیر باش د: یها درخواست
 

 نام و شماره استاندارد و ويرايش آن  -فال

کامل ذکر شود. همچ ین سال ویرایش  صورت بهنام و شماره استاندارد به همراه شماره ویرایش آن باید 

 استاندارد نیز قید شود. 
 

 دامنه کاربرد  هدف و -ب

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

   برگوت داده خواه د شد. اند پرداختهف ی که به دو یا چ د موضوع غیر وابسته  یها استعلام
 

  نهیزم شیپبخش  -پ

این بخش  در شروع شود. ک د یمیح که هدف از استعلام را تور  هیزم شیپاستعلام ف ی باید با یك بخش 

  شماره نام استانداردو باید شود استعلام فراهم  کاملجهت درک  ازیموردنمختصر  اطلاعات  طور بهباید 

 .  ذکر گردد موردنظر یها جدولو  ها شکلبازنگری  پاراگراف  
 

 بخش اصلی استعلام  -ت

 ازنظر  دقیق و به صورتی مطرح شود که خلاصه باید سؤال. شود یمف ی در بخش اصلی استعلام مطرح  سؤال

 باشد.  درست نگارشف ی و 

را ارائه دهد. متن استعلام  شیها هیتوصاست باید  موردنظراگر استعلام ک  ده معتقد به بازنگری استاندارد 

اختیار  را در خود و آدرساستعلام ک  ده باید اسم . شده باشد سینو دستخوانا  صورت به یا و شده پیتاباید 

 بگذارد. 

 بایستی در فرم درخواست نوشته شود.   مخربریغ یها شیو آزماشماره عضویت انجمن جوشکاری 
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 فنی  یها استعلامبررسی و پاسخ 

 ی      ها شیآزماکیفیت انجمن جوشکاری و  یها ستمیسو  دریافتی باید در کمیته استاندارد یها استعلام

بله یا خیر  صورت بهحد ممکن باید شفاف و تا  استعلامگی شود. پاسخ و رسید شده ع وان غیرمخرب ایران

 است .   ادامه ارائه شده. فرمت استعلام در باشد

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 3199: سال 4-2استاندارد انجمنی شمارۀ اس 

 

 23 

 

 استعلام فنی   فرمت

  غیرمخرب ايران یها شيو آزمااز انجمن جوشکاری 
 

 نام و شماره استاندارد و ويرايش آن: 

 اربرد:هدف و دامنه ک

 :نهیزم شیپبخش 

 بخش اصلی:

 مشخصات استعلام کننده

 :)اختیاری( شماره عضويت در انجمن نام و نام خانوادگی: 

 سمت: نام سازمان مربوطه: 

 :دورنگار :ثابت تلفن

 تلفن همراه: پست الکترونیک:

 مهر/امضاء: تاريخ درخواست: 

 :آدرس  

 اين قسمت توسط کمیته استاندارد و

 .گردد یمکیفیت انجمن  تکمیل  یها ستمیس

 :دريافت تاريخ
 :ثبت شماره

 تاريخ ارسال پاسخ:

 3-تفرم 
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 فنی یها استعلامبه  يیپاسخگوروند نمای  - 3 -تشکل 

ثبت الکترونیکی استعلام 

و تخصیص شماره 

 اختصاصی  به آن 

 

  دريافت استعلام فنی

برگشت 

 استعلام فنی

تعیین بررسی استعلام و 

 مسئولین پاسخگو

 

بررسی و کنترل 

 اولیه

 شروع

دريافت پاسخ استعلام از 

 مسئولین پاسخگو 

تکمیل فرم 

درخواست استعلام 

 فنی  

 پايان

 بررسی پاسخ 

 

 ارائه پاسخ به متقاضی  

 

 بايگانی فنی 

 بله

 خیر
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 ثپیوست 

 (دهنده یآگاه)

 استانداردهای انجمنی یگذار شمارهنحوه 

 

 مخربریغ یها شيآزمالی در حوزه جوشکاری و موضوعات اص درشماره استاندا

IWNT S1.  - آموزش 

IWNT S2.  -   و گواهی کارک ان اجرایی و بازرسی تیصلاح دییتأآزمون 

IWNT S3.  - WPS & PQR 

IWNT S4.  -  مخربریغآزمایش 

IWNT S5.  - آزمایش مخرب 

IWNT S6.  - تضمین کیفیت 

IWNT S7.  - ک ترل کیفیت 

IWNT S8.  - ی جوشکاریمواد مصرف 

IWNT S9.  -  یکار میلحراه مای فرای دهای جوشکاری و  

IWNT S10.  - راه ماهای جوشکاری مواد 

IWNT S11.  -  و تجهیزات ها سازهراه ماهای جوشکاری 

IWNT S12.  - و عملیات حرارتی پس از جوشکاری شیگرما شیپ 

IWNT S13.  - متالوروی 

IWNT S14.  - تعمیرات 

IWNT S15.  - پوشانی سختو  یرکا روکش 

IWNT S16.  -  رآبیزجوشکاری 

IWNT S17.  - تعاریف و اصطلاحات 

IWNT S18.  -  یکار میلحنمادهای جوشکاری و 

IWNT S19.  - تجهیزات و لوازم جوشکاری 

IWNT S20.  - طراحی 

IWNT S21.  - اقتصاد در جوشکاری و فرای دهای وابسته 

IWNT S22.  - برشکاری و شیارزنی 

IWNT S23.  - ایم ی و سلامتی  
 

 مراجعه نمایید. )www.iwnt.com(استانداردهای انجم ی  یگذار شمارهبرای کسب اطلاعات بیوتر به دستورالعمل 

 

 

 

http://www.iwnt.com/
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