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 به نام خدا

 

 آزمایش های غیر مخرب ایران انجمن جوشکاری وآشنایی با 

 

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

با اساسنامه ای تحت نظارت وزارت  1371د را آغاز نمود سپس در سال فعالیت خو 1358آزمایش های غیر مخرب در سال 

 به ثبت رسید. 7438علوم، تحقیقات و فناوری به شماره 

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

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

 را به عهده دارد. اهداف این انجمن به شرح زیر می باشد:  مخرب وظیفه فعالیت به عنوان انجمن علمی کشور

 انجام تحقیقات در امور جوشکاری و آزمایشهای غیر مخرب ایران  -

 ی در سطح جهان و کمك در رفع مشکلات فنی موسسات دولتی و خصوصیهای فن کسب اطلاعات از آخرین پیشرفت -

 انتشار نشریه تخصصی  -

 کوشش در بالا بردن آگاهی فنی و حرفه ای و معرفی و انتشار کتاب  -

 ها یا مسابقات فنی  برگزاری نمایشگاه -

 های آموزشی  تشکیل کلاس -

 صدور گواهی برای افراد و سازمان ها -

  های علمی رگزاری همایش ب -

 و کارخانه ای تدوین استانداردهای ملی و انجمنی -

 

انجمن اقدام به تشکیل کمیته استاندارد و سیستم های کیفیت  این 07/05/1385به منظور اعتلای فرهنگ استاندارد، در تاریخ 

شهر در  14/5/1385نمود و اولین جلسه رسمی کمیته استاندارد انجمن جوشکاری و آزمایش های غیر مخرب ایران در تاریخ 

اصفهان تشکیل و کمیته استاندارد و سیستم های کیفیت انجمن جوشکاری و آزمایش های غیر مخرب ایران به صورت رسمی 

فعالیت خود را آغاز نمود. این کمیته با عقد تفاهم نامه همکاری در زمینه تدوین استاندارد با موسسه استاندارد و تحقیقات 

به امضاء مدیر کل دفتر امور تدوین استاندارد و رئیس انجمن جوشکاری و آزمایش های  30/07/1385درتاریخصنعتی ایران که 

حضور فعالانه کمیته در تدوین استانداردهای بین المللی  و همچنینو برگزاری جلسات متعدد و منظم  غیرمخرب ایران رسید

نقش برجسته ای در  TC 13،TC 44 ،TC 17 ،TC167در قالب کمیته های متناظر با ایزو و کمك به فعال سازی کمیته های 

اشاعه فرهنگ استاندارد ایفا کرده است. در حال حاضر این کمیته با هدف اصلی  استانداردسازی و رفع نیازهای صنعتی صنایع 

دوین های جوشکاری و آزمایش های غیر مخرب نموده است. تدر حوزه انجمنی تدوین استانداردکوچك و بزرگ کشور اقدام به 

این استانداردها در کمیسیون های فنی مرکب از کارشناسان انجمن، صاحبنظران مراکز و مؤسسات علمی، پژوهشی، تولیدی و 

اقتصادی آگاه و مرتبط انجام می شود و کوششی همگام با مصالح ملی و با توجه به شرایط تولیدی، فناوری و تجاری است که از 

ن حق و نفع، شامل تولیدکنندگان، مصرف کنندگان، صادرکنندگان و واردکنندگان، مراکز مشارکت آگاهانه و منصفانه صاحبا

شود. پیش نویس استانداردهای انجمنی پس از دریافت های دولتی و غیر دولتی حاصل میعلمی و تخصصی و نهادها و سازمان

در هیئت مدیره انجمن به عنوان  نظرها و پیشنهادها در کمیته تخصصی مرتبط با آن موضوع طرح و در صورت تصویب

 استاندارد انجمنی چاپ و منتشر می شود.
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 تدوین استاندارد کمیسیون فنی                                                             

 « 3834 زویا رانیا یانتخاب سطح مناسب استانداردها یراهنما »

 )چاپ اول(
 

 رئیس: محل اشتغالیا /و سمت

 من جوشکاری و آزمایش های غیر مخرب ایران انج
 

 عبدالوهاب ،ادب آوازه

 (مکانیكارشد مهندسی  ی)کارشناس
 

 :دبیران 

 های غیر مخرب ایران انجمن جوشکاری و آزمایش
 

 

 

 انجمن جوشکاری و آزمایش های غیر مخرب ایران

 رضا ایمانیان نجف آبادی،

 (جوشکاری د مهندسیارش ی)کارشناس

 

  ولرس ،قاسمی

 (جوشکاری یارشد مهندس ی)کارشناس

 :)اسامی به ترتیب حروف الفبا(اعضاء 

  

                                       نرگس خاتون ،یاحمد پارس تیفیشرکت سنجش ک

 (یمتالورژ یارشد مهندس ی)کارشناس

  

                                             نیحس م،یرح یپور اداره کل استاندارد استان اصفهان

 مواد( ی)کارشناس ارشد مهندس

 

 واحد کرج یدانشگاه آزاد اسلام

 

 

 شرکت فولاد خوزستان

 

 

 رانیا یانجمن خوردگ

 

 

 دانشگاه شهید چمران اهواز

 

 

 انجمن سازه های فولادی ایران

 

 

 

 

         ثابت، حامد

 )دکتری مهندسی متالورژی(

 

                               حسینی کلورزی، امیر

 )کارشناسی ارشد مهندسی متالورژی(

 

                               حشمت دهکردی، ابراهیم

 )دکتری مهندسی مواد(

 

                                      دهملائی، رضا

 مهندسی مواد( )دکتری
 

                                       رضائیان، علیرضا

 سازه(-)دکتری مهندسی عمران
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 ریتدب قیشرکت ناظران دق

 

 

 شرکت صنعت مشاور اسپادان

 

 

 دانشگاه صنعتی اصفهان

 

                                طبیبیان، حسینعلی

 )کارشناسی ارشد مهندسی مواد(

 

                                   معتمدی، ایمان

 )کارشناسی مهندسی مکانیك(
 

                               بهزاد نیرومند،

 )دکتری مهندسی متالورژی(
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 فهرست مندرجات

 

 صفحه عنوان

  

               8          پیش گفتار                                                                                                  

             9          دامنه کاربرد                                                                                    هدف و  1

           9        الزامی                                                                                                مراجع 2

       10     حات و تعاریف                                                                                       اصطلا 3

 10                                                                              انتخاب سطح مناسب یروش ها 4

 10                                                                                                 یالزامات قانون 4-1

  10                                                                                            استاندارد محصول 4-2

 11                                                                                                مستقل یابیارز 4-3

 15                                      آماده سازی استعلام های فنی راهنمای-)آگاهی دهنده( الفپیوست 

                       شماره گذاری استانداردهای انجمن جوشکاری نحوه- )آگاهی دهنده(بپیوست 

 18                                                                                 غیر مخرب ایران و آزمایش های

 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 1398: سال 2-6استاندارد انجمنی اس 

8
 

 گفتار پیش

 

-نویس آن در کمیسیونکه پیش " 3834 زویا رانیا یانتخاب سطح مناسب استانداردها یراهنما "استاندارد

هیئت  جلسهدر های غیر مخرب ایران تهیه و تدوین شده و  زمایشانجمن جوشکاری و آ توسط های مربوط

به ، مورد تصویب قرار گرفته است 27/5/1398 مورخ مدیره انجمن جوشکاری و آزمایش های غیرمخرب ایران

 می شود. منتشر انجمنیعنوان استاندارد 

      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 این باید همواره از آخرین تجدیدفنی مربوط مورد توجه قرار خواهد گرفت. بنابر ننظر در کمیسیو

 استفاده کرد. انجمنیاستانداردهای 

 

 این استاندارد مورد استفاده قرار گرفته است: دوینبرای تزیر  منبع و مآخذ
 
IIW/TWI- Guidelines for quality assurance in welding technology -ISBN 0853002290 
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 3834 زویا رانیا یب سطح مناسب استانداردهاانتخا یراهنما

 
 هدف و دامنه کاربرد 1
 

استانداردهای ایران مجموعه انتخاب سطح مناسب از برای  راهنمایی هایی ارائه استانداردهدف از تدوین این 

توسط و ممیزی  شده جوشکاریمحصولات سازندگان  در استقرار این استانداردها برای 3834 شماره ایزو

استفاده از این  باشد.می 2اعتباردهی نهادزیر نظر  3834استاندارد ایران ایزو  1های گواهی کنندهنهاد

استانداردهای مجموعه نهادهای گواهی کننده سازندگان محصولات جوشکاری شده و  همهاستاندارد برای 

 توصیه می شود. 3834 شماره ایران ایزو

 

می توان استفاده  نیز 14554 شماره ایزو ناستانداردهای ایرامجموعه طح : از این استاندارد برای تعیین سیادآوری

 نمود.

 

 مراجع الزامی  2

 

شـده اسـت. ها ارجـاع دادهصورت الزامی به آندر مراجع زیر ضوابطی وجود دارد که در متن این استاندارد به

 شوند.، آن ضوابط جزئی از این استاندارد محسوب میترتیبینابه

رای بها و تجدیدنظرهای بعدی آن هشده باشد، اصلاحیبه مرجعی با ذکر تاریخ انتشار ارجاع داده کهیدرصورت

شـده اسـت، ادهدهـا ارجـاع آور نیست. در مورد مراجعی که بدون ذکر تاریخ انتشار بـه آناین استاندارد الزام

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

 استفاده از مراجع زیر برای کاربرد این استاندارد الزامی است:

 
 

قسمت دوم: الزامات کیفیتی   واد فلزیمالزامات کیفیتی جوشکاری ذوبی ،  3834-2 شماره استاندارد ایران/ایزو 2-1

 جامع
 

قسمت سوم: الزامات کیفیتی  یواد فلزمالزامات کیفیتی جوشکاری ذوبی ،  3834-3 شماره ایران/ایزو استاندارد 2-2

 استاندارد
 

قسمت چهارم: الزامات  واد فلزیمالزامات کیفیتی جوشکاری ذوبی ،  3834-4 شماره استاندارد ایران/ایزو 2-3

 بتداییکیفیتی ا
                                                 

1 Certification Body 
2 Accreditation Body 
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جوشکاری مقاومتی مواد فلزی قسمت اول:  –الزامات کیفیتی جوشکاری ، 14554-1 شماره استاندارد ایران/ایزو 2-4

 امات کیفیتی جامعالز
 

جوشکاری مقاومتی مواد فلزی قسمت دوم:  –الزامات کیفیتی جوشکاری ، 14554-2 شماره استاندارد ایران/ایزو 2-5

 الزامات کیفیتی ابتدائی


 تعاریفاصطلاحات و  3

 3834 شماره استانداردهای ایران ایزو مجموعه شده در ارائهاصطلاحات و تعاریف  در خصوص این استاندارد،

 دارند. دکاربر
 

4 انتخاب سطح مناسب های  روش 

 

ممکن است در شرایط گوناگون و  ،14554 زویا رانیو ا 3834 زویا رانیا مجموعهبه علت اینکه استانداردهای 

کاربردهای متفاوت مورد استفاده قرار گیرند، قوانین مشخصی در مورد سطح الزامات کیفیتی که باید در هر 

 3834ایران ایزو  مجموعهمناسب از بین استانداردهای  سطحانتخاب  .نکرده اندا شود، ارائه یك از شرایط اجر

 :انجام پذیرد به ترتیب اولویت زیر  دبای د،ن، که  الزامات کیفیتی را مشخص می کن14554و ایران ایزو 

 ،کارفرما(یا قرارداد  مشخصات فنیمقررات ملی، الزامات قانونی) -الف

 محصول،استاندارد  -ب

  .ارزیابی مستقل -پ

 

 گانه فوق الزامی است. 3استفاده از روش های  اولویت در : رعایت ترتیبیادآوری

 

 الزامات قانونی 4-1

مربوط به سطح  قرارداد کارفرما( ای یمشخصات فن ،ی)مقررات ملهرگاه مراجع ذیصلاح الزامات قانونی

وظف به پیروی از آن هستند و حق انتخاب روش های شرکت های سازنده م ،استاندارد را مشخص کرده باشد

 دیگر برای تعیین سطح استاندارد را ندارند.

 

 استاندارد محصول 4-2

روش الزامات قانونی تعیین نشده باشد می توان از راهنماها و الزامات استاندارد  باهر گاه سطح استاندارد 

 محصول به عنوان روش تعیین سطح استفاده نمود.

ایران ایزو ملی سطح استاندارد متناسب با کلاس اجرائی سازه فولادی  EN 1090-2ن مثال استاندارد به عنوا

 که سازنده باید استقرارداده و در خصوص آن گواهی شده باشد را مشخص کرده است. 3834
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ثال سازنده ای که به عنوان م تر نیز می باشد. : انتخاب سطح بالاتر استاندارد به منزله شمول سطح پائینیادآوری

ISIRI/ISO 3834-2 .را استقرارداده است الزامات دو سطح دیگر را نیز برآورده کرده است 
 

 ارزیابی مستقل 4-3

و یا یکی از دو سطح استانداردهای  3834ایران ایزو یکی از سه سطح استانداردهای سری  دسازنده بای

معیارهای زیر که در  الزامات کیفیت بر پایه که مشخص کننده سطوح مختلف 14554ایران ایزو  مجموعه

 ارتباط با محصول هستند، را انتخاب کند:

 

 الف( گستره و اهمیت محصولات بحرانی از نظر ایمنی،

 ب( پیچیدگی ساخت،

 پ( محدوده محصولاتی که ساخته می شود،

 ت( محدوده مواد مختلف مورد استفاده،

 الورژیکی به وقوع بپیوندد،ث( گستره ای که ممکن است در آن مشکلات مت

، پیچیدگی یا ناپیوستگی جوش، عملکرد محصول نا هم راستاییساخت مانند  نواقصج( گستره ای که در آن 

 را تحت تاثیر قرار می دهد.

 

 مراحل فرایند انتخاب به روش ارزیابی مستقل 4-3-1

 ی باشد:شامل سه مرحله اساسی زیر مبه روش ارزیابی مستقل فرایند انتخاب سطح 
 

، انجام یك بررسی جامع بر روی کار، طراحی و تولید با توجه به سازه های جوشکاری که باید تولید اول

شوند. معیارهای نهایی سازه های جوشکاری در زمینه برآورد قیمت و ایمنی در مواجهه با حوادث نیز باید در 

 (.1نظر گرفته شوند )جدول
 

بی، به طوری که در بالا عنوان شده اند، باید اندازه گیری شده و نتایج های ارزشیاعامل ، هر کدام از دوم

 مقایسه شوند تا سطح اولیه مورد نیاز انتخاب شود. (3و2 خلاصه شده، با انتخاب برنامه کیفیت )جدول
 

استانداردهای الزامات کیفیت جوشکاری باید با عدم تطابق هایی که ممکن  مجموعه، مطالب اصلی سوم

قرارداد به وقوع بپیوندند مقایسه شوند. باید تشخیص داده شود که خط مشی شامل  یاست در هنگام اجرا

ها و یا تشخیص آنها در  انطباقحصول اطمینان از به وقوع نپیوستن عدم  به منظورنیازهای مناسب 

 نزدیکترین زمان ممکن، می باشد.

 

 های ارزیابیعامل  4-3-2

مناسب برای یك  استانداردانتخاب سطح  برایآیند به طور اساسی و بنیادی  ی که در ادامه میعاملشش 

 است: شدهبررسی  استفاده می کند جوشکاری سازنده که از فرایند
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 الف( ایمنی

ارزیابی و سنجش  به منظورد. شواحتمال وقوع عیب و پیامدهای ناشی از آن بررسی  راستایایمنی باید در

ردن و خرابی، خصوصیات منحصر به فرد یك صنعت باید با طیف سایر صنایع خطرات ناشی از درست کار نک

و کارکنان عمومی  تخصصیمقایسه شود. اثرات خرابی تجهیزات از دیدگاه ایمنی باید از دو جنبه کارکنان 

 د.شوبررسی 

 .را نباید به دلیل مقادیر زیاد تجهیزات نادیده گرفت : ایمنییادآوری
 

 ب( پیچیدگی طرح

عامل سهم اساسی در تعریف مشکلات اجرای طرح دارد، به عبارت دیگر به طور کلی پیچیدگی اجرای این 

طرح، پیچیدگی قطعات و پیچیدگی عملکرد تجهیزات که شامل زمان اجرا، بازنگری طرح، تنش ها و 

 حساسیت ها، آنالیزهای لرزه نگاری و غیره می باشد و به طرح های جدید محدود نمی شود.
 

 تگی طرحپخبرنائی و پ(

این عامل میزان دسترسی به علم طراحی آزموده شده را بیان می کند. اینکه چه درصدی شناخته و محقق 

    همچنین آزمایش های کارآمد و یا زمینه های تجربی آنالیزها وسنجش های انجام شده باید و  شده است

 د.شوفرعی بررسی  اصلی و پیمانکارهای موجودی بازار و توانایی بالقوه سازنده بر اساس
 

 ت(پیچیدگی فرایندهای ساخت 

این عامل پیچیدگی تولید را مخاطب قرار می دهد. برای مثال تعداد فرایندهای متفاوت موجود و میزان 

که این مساله با میزان سختی در دستیابی و تشخیص موارد و مشخصات خدمات تعریف  ،سختی هر فرایند

طابق با آخرین پیشرفت های علمی، در آن زمینه گره خورده و وابستگی دارد. شده در جزئیات و کلیات، م

اصلی و پیمانکارهای فرعی باید ارزیابی  سازندههمان طور که در قسمت )پ( بیان شد، توانمندی های بالقوه 

 د.شو
 

 ث(خصوصیات سازه های جوشکاری شده

وشکاری شده، تعداد و میزان سختی هر یك، پیچیدگی های اساسی و جدا ناپذیر سازه های ج عاملدر این 

 خصوصیات مرتبط به هم، حساسیت هر ویژگی برای اجرا و تعداد اجزاء متحرك، همچنین نیازمندی های 

  نفوذ ناپذیری، استحکام، مقاومت به خوردگی، فرسایش، خستگی و غیره... مورد بررسی قرار می گیرد.

 

 ج(جنبه های اقتصادی

   د. سعی شوقسمت الف داده شد، اما اینجا اهمیت عیوب از نظر مالی بررسی  می  مشابه توضیحی که در

کمك به سقف هزینه های ساخت باید به کار رود؛ به عنوان مثال، هزینه هایی مانند،  به منظورویژه ای 

 قیمت محصولات به علت عیوب. کاهشعیوب، ضمانت، تعمیرات موردی، از دست دادن بازار و یا 
 

 



 1398: سال 2-6استاندارد انجمنی اس 

13
 

 *رتبه بندی عوامل سنجش -1جدول
 عدد عاملسطوح  عامل

                                                                هیچ خطری در مورد سلامت و ایمنی کارکنان نیست.        ایمنی

 .است اپراتور خطرمحدود در مورد سلامت و ایمنی کارکنان وجود نتایج حاکی از

                .               است مقادیر قابل توجهی خطر در مورد سلامت و ایمنی کارکنان اپراتور وجود نتایج حاکی از

 .  استخطر بیش از حد در مورد سلامت و ایمنی کارکنان اپراتور ویا مقادیر محدود خطر عمومی  وجود نتایج حاکی از

 .  است خطر بیش از حد در مورد سلامت و ایمنی کارکنان اپراتور و عمومیوجود تایج حاکی از ن

0 

3 

6 

9 

12 

پیچیدگی 

 طرح
                                                                                                     . هستندچالش ها و سختی طرح در کمترین و آسانترین سطح 

                                              چالش های طرح قابل توجه اما آسان هستند.                

                                                                                                                        چالش های طرح قابل توجه بوده و مقداری پیچیدگی ارائه می کنند. 

                                                 چالش های طرح گسترده)زیاد( یا پیچیده اند.                   

                   چالش های طرح گسترده)زیاد( و پیچیده اند.                                                                       

0 

1 

2 

3 

4 
برنائی و 

پختگی 

 طرح

                                                               طرح آزمایش شده موجود است.                                  

                                                                                                                               تلفیقی از اجزاء طرح آزمایش شده برای همان کاربرد موجود است.

                                                                                                           .       موجود است تغییر شکل جزئی در طرح آزمایش شده برای کاربردی متفاوت

                                                                                            .              موجود است طراحی مجدد برای موارد به وجود آمده برای کاربردی متفاوت

                                                               . موجود است د پیچیدهطراحی جدید از ابتدای مبانی برای یك مور

0 

1 

2 

3 

4 
پیچیدگی 

فرایندهای 

 ساخت

                                                           ساده مورد نیاز است.   **تعداد کمی فرایندهای

                                                                                    های ساده مورد نیاز است.      تعداد زیادی فرایند

 نیاز است.  مورد تعداد کمی فرایندهای پیچیده

                                                                             نسبتا زیادی فرایندهای پیچیده مورد نیاز است.تعداد 

                        نیاز است.                                           مورد  فرایندهای پیچیده تعداد زیادی 

0 

1 

2 

3 

4 

خصوصیات 

سازه های 

جوشکاری 

 شده

                    سازه های جوشکاری شده هیچ خصوصیات مشکل و یا پیچیده و به هم پیوسته ای ندارند .                       

        سازه های جوشکاری شده تنها تعداد کمی خصوصیات مشکل و یا پیچیده و به هم پیوسته دارند.                     

                  سازه های جوشکاری شده تعدادی خصوصیات مشکل و یا پیچیده و به هم پیوسته دارند.                    

                  خصوصیات مشکل و یا پیچیده و به هم پیوسته دارند.        سبتا زیادینری شده تعداد سازه های جوشکا

                 سازه های جوشکاری شده تعداد زیادی خصوصیات مشکل و یا پیچیده و به هم پیوسته دارند.               

0 

1 

2 

3 

4 
جنبه های 

 اقتصادی
                                                   قیمت.            تاثیر به میزان کم در زحمت و یا

                                                   تنزل خدمات یك ابزار در حد کم و نتیجه کم بر روی هزینه.                                                         

                                      تنزل قابل توجه خدمات یك ابزار و در نتیجه هزینه قابل توجه.                                                            

                                                                                        تنزل جدی خدمات یك ابزار و در نتیجه هزینه های جدّی.                 

    از دست دادن خدمات یك ابزار و نهایت هزینه.                                                                                    

0 

1 

2 

3 

4 
موجود نمی باشد، باید با طراح اصلی یا هر کس که می تواند در تهیه اطلاعات کمك کند  * اگر اطلاعات مربوط که نیاز به انتخاب صحیح دارند

 د. ارتباطات مناسب بین گروه های کاری نقش مهمی در سنجش خواهد داشت.شوتماس حاصل 

 مونتاژ، ساخت و یا هر فعالیت دیگر می باشد. ش،ی** فرایندها شامل: تولید، بازرسی جوش، آزما
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 برای جوشکاری ذوبی انجمن جوشکاری و آزمایش های غیر مخربسطح تضمین کیفیت پیشنهادی   -2جدول 

 (1با توجه به مجموع عوامل سنجش جدول)

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

 

 سطح تضمین کیفیت پیشنهادی انجمن جوشکاری و آزمایش های غیر مخرب ایران -3جدول 

(1برای جوشکاری مقاومتی با توجه به مجموع عوامل سنجش جدول)


 

 

 

 
 

 

 

عنوان شده به ( 1)هر کدام از عوامل برآورد باید یك درجه بندی بر پایه یك قضاوت ذهنی که در جدول 

وجود آورند. این سنجش ها سپس باید جمع بندی شوند تا یك تخمین صحیح به دست آید. استفاده از این 

 بررسی را تخمین بزند.روش باید به طور قابل قبولی نیازهای سازه های جوشکاری مورد 

جلوگیری و یا  برایبه قدر کافی شامل انجام کنترل های  لازم  روش ارزیابی مستقل بایدکه  موضوعاین 

 شود.  مد نظر قراردادهاصلاح عدم انطباق های ممکن باشد، باید 

 

 

 

 

 

 

 

 

 ارزشیابی ددع ISIRI/ISO 3834برای سطح تضمین کیفیت 

I 

ISIRI/ISO 3834-2 
18-32

II 

 ISIRI/ISO 3834-3 
11-17

III 

ISIRI/ISO 3834-4 
4-10

----- 0-3

 ارزشیابی ددع ISIRI/ISO 14554 برای  سطح تضمین کیفیت

I 

ISIRI/ISO 14554-1 
18-32

II 

ISIRI/ISO 14554-2 
4-17

----- 0-3



 1398: سال 2-6استاندارد انجمنی اس 

15
 

 الفپیوست 

 )آگاهی دهنده(

 راهنمای آماده سازی استعلام های فنی
 مقدمه 

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

 مکتوب در زمینه تفسیر استاندارد های انجمنی رسیدگی خواهد کرد . 

 قالب استعلام های فنی 
و مبنای اطلاعات جدید 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 

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

 استاندارد نیز قید شود . 

 دامنه کاربرد  هدف و -ب 

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

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

 بخش پیش زمینه  – پ

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

، شماره نام استاندارد و باید شود استعلام فراهم  کاملباید به طور مختصر، اطلاعات مورد نیاز جهت درك 

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

 بخش اصلی استعلام  – ت

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

 نظر فنی و املائی درست باشد. 

اگر استعلام کننده معتقد به بازنگری استاندارد مورد نظر است باید توصیه هایش را ارائه دهد. متن استعلام 

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

 بگذارد . 

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

 اسخ استعلام های فنی بررسی 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  استعلامسخ عنوان شده و رسیدگی شود. پا مخرب ایران

 است .   ادامه ارائه شدهفرمت استعلام در 
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 درخواست استعلام فنی  

  انجمن جوشکاری وآزمایش های غیر مخرب ایران از
 

 نام و شماره استاندارد و ویرایش آن : 

 هدف و دامنه کاربرد :

 بخش پیش زمینه :

 : بخش اصلی

 مشخصات استعلام کننده

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

 سمت: نام سازمان مربوطه : 

 فکس: : ثابت تلفن

 تلفن همراه: پست الکترونیک :

 :تاریخ درخواست

 آدرس:

 مهر/امضاء:

 

این قسمت توسط کمیته استاندارد و سیستم های 

 دد.کیفیت انجمن  تکمیل می گر

 : دریافت تاریخ
 : ثبت شماره

 تاریخ ارسال پاسخ:

 1-الففرم 
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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 کنترل 

 اولیه

 شروع

دریافت پاسخ استعلام از 

 مسئولین پاسخگو 

ل فرم تکمی

درخواست استعلام 

 فنی  

 پایان

 بررسی پاسخ 

 

 ارائه پاسخ به متقاضی  

 

 بایگانی فنی 

 بله

 خیر

 روند نمای پاسخگوئی به استعلام های فنی 1 -الفشکل 
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 نحوه شماره گذاری استانداردهای  -)آگاهی دهنده(بپیوست 

 جوشکاری و آزمایش های غیر مخرب ایران انجمن

 
 موضوعات اصلی در حوزه جوشکاری و آزمایش های غیرمخرب شماره استاندارد

IWNT S1.  - آموزش 

IWNT S2.  - آزمون، تأییدصلاحیت و گواهی کارکنان اجرایی و بازرسی 

IWNT S3.  - WPS & PQR 

IWNT S4.  - آزمایش غیرمخرب 

IWNT S5.  - آزمایش مخرب 

IWNT S6.  - تضمین کیفیت 

IWNT S7.  - کنترل کیفیت 

IWNT S8.  - مواد مصرفی جوشکاری 

IWNT S9.  - شکاری و لحیمکاری راهنمای فرایندهای جو 

IWNT S10.  - راهنماهای جوشکاری مواد 

IWNT S11.  - راهنماهای جوشکاری سازه ها و تجهیزات 

IWNT S12.  - پیش گرمایش و عملیات حرارتی پس از جوشکاری 

IWNT S13.  - متالورژی 

IWNT S14.  - تعمیرات 

IWNT S15.  - پوشانی روکشکاری و سخت 

IWNT S16.  - جوشکاری زیر آب 

IWNT S17.  - تعاریف و اصطلاحات 

IWNT S18.  - نمادهای جوشکاری و لحیم کاری 

IWNT S19.  - تجهیزات و لوازم جوشکاری 

IWNT S20.  - طراحی 

IWNT S21.  - اقتصاد در جوشکاری و فرایندهای وابسته 

IWNT S22.  - برشکاری و شیارزنی 

IWNT S23.  - ایمنی و سلامتی  
 

 به نشانی موجود بر روی پایگاه اینترنتی انجمنبه دستورالعمل شماره گذاری استانداردهای انجمنی برای کسب اطلاعات بیشتر 

www.iwnt.com.مراجعه نمایید 
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