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  ه نام خداب
  

  انجمن جوشکاري و آزمایش هاي غیر مخرب ایرانآشنایی با 
  

انجمن جوشکاري و آزمایش هاي غیر مخرب ایران اولین و با سابقه ترین انجمن علمی در زمینه تکنولوژي جوشکاري و 
با اساسنامه اي تحت نظارت وزارت  1371سپس در سال  فعالیت خود را آغاز نمود 1358آزمایش هاي غیر مخرب در سال 
  .به ثبت رسید 7438علوم، تحقیقات و فناوري به شماره 

اختیارات واگذار شده از طرف کمیسیون انجمن هاي علمی کشور  انجمن جوشکاري و آزمایش هاي غیر مخرب ایران به موجب
        مرجع ملی در زمینه تکنولوژي جوشکاري و آزمایش هاي  وابسته به وزارت علوم، تحقیقات و فناوري به عنوان موسسه

  : اهداف این انجمن به شرح زیر می باشد  .را به عهده دارد غیر مخرب وظیفه فعالیت به عنوان انجمن علمی کشور
 انجام تحقیقات در امور جوشکاري و آزمایشهاي غیر مخرب ایران  -
 سطح جهان و کمک در رفع مشکلات فنی موسسات دولتی و خصوصیهاي فنی در  کسب اطلاعات از آخرین پیشرفت -
 انتشار نشریه تخصصی  -
 کوشش در بالا بردن آگاهی فنی و حرفه اي و معرفی و انتشار کتاب  -
 برگزاري نمایشگاهها یا مسابقات فنی  -
 تشکیل کلاسهاي آموزشی  -
 صدور گواهی براي افراد و سازمان ها -
  هاي علمی رگزاري همایش ب -
 و کارخانه اي استانداردهاي ملی و انجمنی تدوین -

  

انجمن اقدام به تشکیل کمیته استاندارد و سیستم هاي کیفیت  این 07/05/1385در تاریخ به منظور اعتلاي فرهنگ استاندارد، 
شهر در  14/5/1385اولین جلسه رسمی کمیته استاندارد انجمن جوشکاري و آزمایش هاي غیر مخرب ایران در تاریخ و  نمود

 کمیته استاندارد و سیستم هاي کیفیت انجمن جوشکاري و آزمایش هاي غیر مخرب ایران به صورت رسمیاصفهان تشکیل و 
این کمیته با عقد تفاهم نامه همکاري در زمینه تدوین استاندارد با موسسه استاندارد و تحقیقات  .فعالیت خود را آغاز نمود

ه امضاء مدیر کل دفتر امور تدوین استاندارد و رئیس انجمن جوشکاري و آزمایش هاي ب 30/07/1385درتاریخصنعتی ایران که 
حضور فعالانه  و همچنین) جلسه تخصصی 40جلسه اصلی و  30(غیرمخرب ایران رسیدو برگزاري جلسات متعدد و منظم 

، TC 135 فعال سازي کمیته هاي  کمیته در تدوین استانداردهاي بین المللی در قالب کمیته هاي متناظر با ایزو و کمک به
TC 44 ،TC 17  ،TC 67  در حال حاضر این کمیته با هدف اصلی  . نقش برجسته اي در اشاعه فرهنگ استاندارد ایفا کرده است

هاي جوشکاري و در حوزه انجمنی تدوین استاندارداستانداردسازي و رفع نیازهاي صنعتی صنایع کوچک و بزرگ کشور اقدام به 
در کمیسیون هاي فنی مرکب از کارشناسان انجمن، صاحبنظران تدوین این استانداردها . نموده است یش هاي غیر مخرب آزما

مراکز و مؤسسات علمی، پژوهشی، تولیدي و اقتصادي آگاه و مرتبط انجام می شود و کوششی همگام با مصالح ملی و با توجه 
مصرف  شارکت آگاهانه و منصفانه صاحبان حق و نفع، شامل تولیدکنندگان،به شرایط تولیدي، فناوري و تجاري است که از م

. شودغیر دولتی حاصل می هاي دولتی وکنندگان، صادرکنندگان و واردکنندگان، مراکز علمی و تخصصی و نهادها و سازمان
آن موضوع طرح و در صورت  پیش نویس استانداردهاي انجمنی پس از دریافت نظرها و پیشنهادها در کمیته تخصصی مرتبط با

  .به عنوان استاندارد انجمنی چاپ و منتشر می شود در هیئت مدیره انجمن تصویب
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  کمیسیون  فنی تدوین استاندارد                                                             
  " ساختمان هاي سازه فولادي -آزمایش غیر مخرب جوش ها "

  )چاپ اول(
 

 :رئیس  یا  نمایندگی/و  سمت

  سازمان انرژي اتمی ایران
 

  ابراهیم حشمت دهکردي،
 )دکتري مهندسی متالورژي(

 :دبیران 
  هاي غیر مخرب ایران انجمن جوشکاري و آزمایش

 
 
  

 شرکت سنجش کیفیت پارس

  رضا ایمانیان نجف آبادي،
  )کارشناس مهندسی متالورژي(
  

  نرگس خاتون  احمدي،
  )الورژيکارشناس مهندسی مت(
 

 )اسامی به ترتیب حروف الفبا:(اعضاء 

  هاي غیر مخرب ایران انجمن جوشکاري و آزمایش
 

  عبدالوهاب ادب آوازه،
 )کارشناس ارشد مهندسی مکانیک(

  
  انجمن جوشکاري و آزمایش هاي غیر مخرب ایران

  
  

  شرکت آزمونه فولاد
  
  

  اداره استاندارد استان اصفهان
  
  

  واحد کرجدانشگاه آزاد اسلامی 
  
  

  شرکت فرایند کنترل 

  
  اسماعیلی جبلی، نجمه

  )کارشناسی مهندسی نیروگاه(
  

  پورزرگر، ایمان
  )کارشناس مهندسی صنایع(
  

  پوري رحیم، حسین
  )کارشناس ارشد مهندسی متالورژي(
  

  ثابت، حامد
  )دکتري مهندسی متالورژي(
  

  تازیکه ، حمید 
  )کارشناس ارشد مهندسی متالورژي(

  
  جش کیفیت پارسشرکت سن

  
  
  

  
  علیرضا حاتمی منفرد،

  )ارشد متالورژيکارشناس (
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  پایگاه علمی مهندسی جوش
  
  

  بانک اطلاع رسانی بازرسی جوش، رنگ، عایق و خوردگی
  
  

  دانشگاه شهید چمران اهواز
  
  

  دانشگاه آزاد اسلامی واحد کرج
  
  

  دانشگاه صنعتی اصفهان
  
  

  شرکت ناظران یکتا
  
  

  دانشگاه آزاد اسلامی واحد نجف آباد

  حسینی کلورزي، امیر
  )کارشناسی ارشد مهندسی جوشکاري(
  

  حیدري، عادل
  )کارشناس مهندسی جوشکاري(
  

  دهملائی، رضا
  )دکتري مهندسی متالورژي(
  

  علیرضا ،رضائیان
  )دکتري مهندسی عمران(
  

  شمعانیان اصفهانی، مرتضی
  )دکتري مهندسی متالورژي(
  

  قاسمی، رسول
  )سی متالورژيکارشناس مهند(
  

  کثیري، مسعود
  )دکتري مهندسی متالورژي(
  

  شرکت صنعت مشاور اسپادان
  

  معتمدي، ایمان
  )کارشناس مهندسی مکانیک(
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  گفتار پیش

  
هاي نویس آن در کمیسیونکه پیش "ساختمان هاي سازه فولادي – آزمایش غیر مخرب جوش ها"استاندارد
تهیه و  شرکت سنجش کیفیت پارس/ هاي غیر مخرب ایران آزمایش انجمن جوشکاري و توسط همربوط

 22/1/1392 مورخ هیئت مدیره انجمن جوشکاري و آزمایش هاي غیرمخرب ایران جلسهدر تدوین شده و 
  .می شود منتشر انجمنیبه عنوان استاندارد ، مورد تصویب قرار گرفته است

      جوشکاري واي ملی و جهانی در زمینه براي حفظ همگامی و هماهنگی با تحولات و پیشرفت ه
در مواقع لزوم  انجمن جوشکاري و آزمایش هاي غیر مخرب ایراناستانداردهاي  آزمایش هاي غیر مخرب

- ها ارائه شود، هنگام تجدیدتجدید نظر خواهد شد و هر پیشنهادي که براي اصلاح و تکمیل این استاندارد
نظر بنابراین باید همواره از آخرین تجدید. ه قرار خواهد گرفتفنی مربوط مورد توج ننظر در کمیسیو

  .استفاده کرد انجمنیاستانداردهاي 
  
  :که براي تهیه این استاندارد مورد استفاده قرار گرفته است هاییبع و مآخذامن
  

1- NSSS-2007: 5th   Edition -National Structural Steelwork Specification for Building 
Construction  

2- EN 1090-2:2011 - Execution of steel structures and aluminium structures 
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 ساختمان هاي سازه فولادي - آزمایش غیر مخرب جوش ها

  
  و دامنه کاربردهدف  1
  

            آزمــایش هـاي غیــر مخــرب  معیــار پـذیرش  مقـدار و  ،ارائـه نحــوه اجــراء  اســتانداردایـن   تــدوینهـدف از  
(PT-MT-UT-VT-RT)  اسـتاندارد اسـتفاده از ایـن   . می باشـد  ساختمان هاي سازه فولاديدر جوشکاري 

 با تائید قبلی کارفرما و سـازمان بازرسـی کننـده توصـیه      ساختمان هاي سازه فولاديپروژه هاي براي کلیه 
   .می شود

  
سـاختمان هـاي سـازه     اتصالات جوشـی  رل کیفیتبراي کنت"RT"استفاده از روش آزمایش پرتونگاري -1یادآوري
این روش در پروژه هـاي  . پرتوگیري افراد در محیط هاي مسکونی توصیه نمی گرددبه علت خطرات ناشی از  فولادي

در صـورت  . کـاربري دارد  "PQR"فولادي ساختمانی براي آزمون جوشکار و تائید صلاحیت دستورالعمل جوشکاري
  .ونگاري، الزامات سازمان انرژي اتمی ایران باید به صورت کامل برآورده گرددنیاز به انجام آزمایش پرت

  
در محـل   سـاختمان هـاي سـازه فـولادي    جوشـکاري   و فلزات پایـه  کلیه اتصالات استاندارددامنه کاربرد این 
شامل محتوي آزمایش هاي غیر مخرب، مورد کاربرد کارکنـان سـطح    استاندارداین . می باشد ساخت و نصب

هـاي  بـراي آزمـایش جـوش    استاندارداین . می باشد) همراه با استانداردها،کدها و مشخصات فنی مربوطه(، 2
  .کامل شده و بین مراحل جوشکاري تهیه شده است

  
بـراي آزمـایش سـختی     .در دامنـه ایـن اسـتاندارد قـرار نـدارد     آزمایش سختی قبل و بعـد از جوشـکاري    -2یادآوري
  .توصیه می گردد  9300-2و  9300-11ملی هاياستاندارد

  
 ورق هـا  بازرسـی چشـمی  بـراي   و ASTM A 435و EN10160 براي آزمایش تورق استانداردهاي -3یادآوري 
  .توصیه می گردد  EN 10163استاندارد

  
  مراجع الزامی 2
  

ترتیـب   به ایـن . مدارك الزامی زیر حاوي 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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در صورتی که به مدرکی با بیان تاریخ انتشار ارجاع داده شده باشد، اصلاحیه هـا و تجدیـدنظرهاي بعـدي آن    
در مورد مدارکی که بدون بیان تاریخ انتشار بـه آنهـا ارجـاع داده شـده اسـت،      . مورد نظر این استاندارد نیست

  .رین تجدید نظر و اصلاحیه هاي بعدي آن ها مورد نظر استهمواره آخ
  :الزامی است استاندارداستفاده از مراجع زیر براي این 

  
آزمایش چشمی اتصـال هـاي جـوش     -آزمایش غیرمخرب جوش ها :  11460استاندارد ملی شماره  2-1

  ذوبی
د،نیکل، تیتـانیوم و آلیاژهـاي   اتصالات جوشی ذوبی فولا -جوشکاري : 11851استاندارد ملی شماره  2-2

  سطوح کیفیت براي نواقص  -) جوشکاري پرتوي مستثنی شده است (آنها  
    سـطوح پـذیرش بـراي آزمـایش      -آزمایش غیر مخرب جـوش هـا   : 11022 -1استاندارد ملی شماره 2-3

  فولاد، نیکل، تیتانیوم و آلیاژهاي آن ها: قسمت اول -پرتو نگاري
  -آزمـایش مـایع نافـذ جـوش هـا       -آزمایش غیرمخرب جـوش هـا   :  11458ماره استاندارد ملی ش 2-4

  سطوح پذیرش
  آزمایش ذرات مغناطیسی -آزمایش غیرمخرب جوش ها :  10285استاندارد ملی شماره  2-5
  -آزمایش ذره مغناطیسی جـوش هـا    -آزمایش غیرمخرب جوش ها :  11456استاندارد ملی شماره  2-6

  سطوح پذیرش
  آزمایش فراصوتی اتصالات جوشکاري -آزمایش غیرمخرب جوش ها :  10286اندارد ملی شماره است 2-7
      توصـیف   -آزمـایش فراصـوتی    -آزمـایش غیـر مخـرب جـوش هـا      :  10287استاندارد ملی شـماره   2-8

  نشانه هاي جوش ها
ي اتصالات جوشـی  آزمایش پرتو نگار -آزمایش غیر مخرب جوش ها  10284:استاندارد ملی شماره   2-9

  فولاد، نیکل، تیتانیوم و آلیاژهاي آن ها: ذوبی قسمت اول 
مقررات عمومی براي مواد فلزي  -آزمایش غیر مخرب جوش ها:   17635استاندارد ملی شماره  2-10

  احراز شرایط و گواهی کردن کارکنان -آزمون غیرمخرب:  9712استاندارد ملی ایران شماره 2-11      
  

12-NSSS-National Structural Steelwork Specification for Building Construction 5th 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  3
  

 و واحـد کنتـرل کیفیـت پیمانکـار     سازمان بازرسـی کننـده  بر عهده  استانداردمسئولیت نظارت بر اجراي این 
  .است آزمایش کنندهبا سازمان  استانداردمسئولیت اجراي این . می باشد اجرائی اصلی

  
اصـلی   اجرائـی  ات با پیمانکـار و منطبق بر استانداردها و مقرر درستدر هر صورت مسئولیت کلی اجراي  - 1یادآوري
  .می باشد

  
آزمـایش  سـازمان   بازرسـی کننـده و    سازمان حرفه اي و استاندارد، جهت رعایت اصولتوصیه می گردد   -2یادآوري
نظام اعتباردهی یکی از کشورهاي عضـو    و یـا  (NACI) داراي تائید صلاحیت از مرکز ملی تائید صلاحیت ایران کننده

  .باشند با دامنه کاري مرتبط  (IAF)اعتبار دهیسازمان بین المللی 
  

سازمان آزمایش کننده بایستی مستقل از سازمان پیمانکار اجرائی باشد و فعالیـت هـاي آن بایسـتی بـه      -3یادآوري
   .کنترل شود 17025وسیله یک سیستم تضمین کیفیت نظیر استاندارد ملی ایران ایزو 

 
  تعاریفاصطلاحات و  4
  
  :کاربري دارد، اصطلاحات و تعاریف زیر تانداردخصوص این اس در
  
4-1   

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

  
4-2   

  سازمان آزمایش کننده
  .که آزمایش غیرمخرب را انجام می دهد یسازمان

  
4-3   

  کارفرما
  .ا نماینده قانونی مالک سازهمالک و ی

  
4-4   

  پیمانکار اصلی
  .مجري اصلی اجراء و ساخت که طرف قرارداد با کارفرما است و یا نماینده قانونی آن
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  سطح کیفیت 4-5
  .مقدار نواقص انتخابی و تشریح کیفیت یک جوش بر اساس نوع، اندازه

  
  .هاي متعدد باشدمل یا جوشتواند قسمتی از جوش، یک جوش کااعضاي گروه می -1یادآوري 

  
تواند ناشی از دستورالعمل جوشکاري به کار رفته، ماده، نوع اتصال، جوشکار، شرایط کیفیت یکسان می - 2یادآوري 

 .زمانی یا سایر موارد موثر بر کیفیت باشد محدوده يمحیطی حین اجرا، 
 
  اختصارات 5

  :کار رفته است  به 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 پرتونگاري

 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 6
  

    کلیه کارکنان مجري آزمایش هاي غیـر مخـرب بایـد بـا اسـتانداردها و اصـول ایمنـی عمـومی و اختصاصـی          
از آنجایی که محیط کاري آنان مشابه محیط هاي کـاري  . باشندروش هاي مورد استفاده آشنائی کافی داشته 

: این خطرات عبارتنـد از  . می باشد، این افراد نیز ممکن است در معرض خطرات زیادي قرار گیرند هاجوشکار
شوك الکتریکی، سقوط از ارتفاع، خطراتی که چشم را تهدید می کنند، از جملـه اشـعه مـاوراء بـنفش، ذرات     

  . ، دود و بخار و در نهایت اشیائی که از ارتفاع سقوط می کنندموجود در هوا
 کارکنان مجري آزمایش هاي غیر مخرب ممکن است هر لحظه در معرض این خطرات قرار بگیرند، بنـابراین  

در چنـین شـرایطی بایـد تـدابیر ایمنـی از جملـه       . ایمنی نادیده گرفتـه شـود  مقررات نباید  در هیچ شرایطی
  .ک و کلاه ایمنی، لباس کار مناسب و سایر تجهیزات ایمنی را مد نظر قرار دهنداستفاده از عین
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یک مجري آزمایش هاي غیر مخرب خوب باید همیشه به فکـر ایمنـی خـود و دیگـران و ایمـن کـار کـردن         
مجـري  اگر ایده و یا تغییري در جهت بهبود دستگاه یا ایمن کـردن یـک روش بـه    . دستگاه ها و وسایل باشد

  .  باید پیشنهاد کند ،رسیدیش غیرمخرب آزما
  

  .در خصوص آزمایش پرتونگاري کلیه الزامات و مقررات سازمان انرژي اتمی ایران باید رعایت گردد -1یادآوري
  

کلیه کارکنـان آزمـایش هـاي غیـر مخـرب در      ایمنی مسئولیت ایمنی و تامین شرایط و تامین تجهیزات  -2یادآوري
  .می باشداجرائی ء سازه ها با پیمانکار محیط هاي کارگاهی و اجرا

  
  کارکنان آزمایش هاي غیر مخرب 7

  
در روش مـورد اجـراء بـا دامنـه      معتبـر  2کلیه کارکنان آزمایش هاي غیر مخرب باید داراي گواهینامه سطح 

  :برطبق یکی از استانداردهاي زیر و یا معادل هاي بین المللی آنها باشند"جوشکاري "صنعتی 
 ASNT SNT-TC-1Aراهنماي  - EN 473استاندارد   -9712ملی ایران ایزو  استاندارد

 
سـاعت بـر    40در مورد روش آزمایش چشمی ارائه گواهینامه آموزشی بازرسی چشمی به مـدت حـداقل    -1یادآوري

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

رکنان آزمایش هاي غیر مخرب بایستی داراي گواهی سلامت دید نزدیک و عدم کوررنگی که بـیش از  کلیه کا
  .یک سال از تاریخ صدور آن توسط متخصص  بینائی سنجی یا چشم پزشک نگذشته باشد، باشند

کپی مدارك آموزشی، گواهینامه هاي تائید صلاحیت و گواهی سلامت چشم بایستی توسط سـازمان آزمـایش   
  .ارائه گردد نده به سازمان بازرسی کنندهکن

کلیه کارکنان آزمایش هاي غیر مخرب بایستی داراي حداقل یک سال سابقه کاري مرتبط با صـنایع فلـزي و   
  .جوشکاري باشند

  
  شناسایی و نشانه گذاري 8

برگه هـاي  کلیه مواد مصرفی و تجهیزات مورد استفاده در آزمایش هاي غیر مخرب بایستی به نحو مناسب در 
شناسـایی و نشـانه گـذاري      يسایر روش هـا یا گزارش آزمایش به همراه کد شناسائی، سري ساخت، مدل و 

  .گردندمشخص 
اطمینان از تکرار پذیري نتایج آزمایش و یا ردیابی  به منظور )صفر(مشخص کردن نقاط مرجع براي یک روش

از نقطه مرجع بـه سـمت علائـم عیـوب، بـه       ،موقعیت عیوب در آینده و یک روش مشخص براي اندازه گیري
بـر روي نقشـه هـاي    اجرائـی  ذکر موقعیت جغرافیائی، بایستی با استفاده از کدگذاري پیمانکـار  : عنوان مثال 

بایـد نسـبت بـه     سازمان آزمایش کنندهدر صورتی که پیمانکار فاقد چنین کدگذاري باشد . اجرائی، ارائه گردد
  .اقدام نماید اجرائی طلاع پیمانکارتهیه این مورد با همکاري و ا
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  . جوش تعمیر شده باید به روشی غیر از کار اصلی نشانه گذاري و در گزارش ها قید گردند
  

پس از انجام تعمیرات بر روي جوش هاي معیوب و بر طرف کردن کامل عیب، جوش تعمیـر شـده بایـد     -2یادآوري
و نتـایج   ودن را نشان داده اسـت، مـورد آزمـایش قرارگیـرد    مجددا توسط همان روش آزمایش غیر مخرب که معیوب ب

  .مثبت حاصله به گزارش اولیه عیب مشاهده شده مرتبط گردد
  

  آماده سازي سطح 9
 
ح را اجراء و وکلیه آماده سازي هاي سط ،در محل سازمان آزمایش کنندهباید قبل از حضور  اجرائی پیمانکار  

واحـد کنتـرل   بایـد  سط سازمان مجري آزمـایش هـاي غیـر مخـرب،     قبل از آزمایش چشمی تو .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 فلـز پایـه و    )گل جوش(سرباره در مورد آزمایش چشمی، باید جوش فاقد
  .قت باشد اتصالات مو بقایايیا 
  

عیـوب چشـمی   و  شـود قبل از انجام سایر آزمایش هاي غیر مخرب باید آزمایش چشمی اتصالات انجـام   -1یادآوري
      انجـام سـایر آزمـایش هـاي     . مجددا بازبینی شده و گـزارش هـاي مربوطـه در دسـترس باشـند     اتصال و  دبرطرف گرد

  .غیر مخرب قبل از آزمایش چشمی، مجاز نمی باشد
  

ده و نـواحی  کلیـه سـطوح جوشـکاري ش ـ    "PT"و آزمایش مایعات نافـذ "MT"آزمایش ذرات مغناطیسیبراي 
، بایسـتی  )در صورت دسترسـی (ریشه/ رویه ، در "HAZ"سانتی متر از کنار جوش 5/2مجاور به فاصله حداقل

اده نحوي که پاشش ها و کلیه آلودگی هاي سطحی را برطـرف نماینـد، آم ـ  هر برس زنی به / توسط سنگ زنی
  .سازي شوند

  
در مواردي که هم آزمایش هاي سطحی و هم حجمی براي یک جوش الزام شـده باشـد، بایسـتی ابتـدا      -2یادآوري 

آزمایش غیر مخرب سطحی انجام شود و تنها پس از حصول اطمینـان از سـلامت جـوش بـا روش سـطحی، آزمـایش       
  .غیرمخرب حجمی مجاز به اجراء خواهد بود

  
برابـر ضـخامت فلـز     4کلیه سطوح جوشکاري شده و نواحی مجاور به فاصله  "UT"اصوتیدر مورد آزمایش فر

لازم بـراي دسترسـی مناسـب بـه      در موارد خاص مقـدار سانتی متر، هر کدام بیشتر است و  10پایه و حداقل 
شـامل   اعلام شده توسط کارشناس مجري آزمایش فراصوتی، از کنـار جـوش  جوش ها طبق استاندارد اجرائی 

برس زنـی  یا  ، بایستی توسط سنگ زنی)در صورت دسترسی(ریشه/ رویه ، در  "HAZ"طقه متاثر از حرارتمن
  .نحوي که پاشش ها و کلیه آلودگی هاي سطحی را برطرف نمایند، آماده سازي شوند هر به
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مغناطیسـی   هر چند بعد از اعمال رنگ امکان اجراي برخی آزمایش هاي غیر مخرب نظیر آزمایش ذرات -3یادآوري
و آزمایش فراصوتی امکان پذیر است، اما به دلیل عدم امکان اجراي آزمایش چشمی و آزمـایش مایعـات نافـذ، اجـراي     

 عیـوب،  برطـرف نمـودن   ،و رنگ باید بعد از انجام کلیه آزمایش هـا  ...)ماسه پاشی، مسباره پاشی و(تمیزکاري پاششی
  . راء گردداج ،آزمایش مجدد و حصول اطمینان از سلامت جوش

  
  زمان آزمایش 10
  

ــوعیت،  ــورت موض ــرب    در ص ــر مخ ــاي 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 الزامـی   ،"PWHT"،"جوشکاري

   .است
  

قبل یا  )به غیر از روش چشمی(انجام آزمایش غیر مخرببراي فلزات پایه از جنس فولادهاي ساده کربنی  -1یادآوري
  .کفایت می کند "PWHT"بعد از عملیات حرارتی پس از جوشکاري

         در صورت نیـاز و صـلاحدید طـراح و سـازمان بازرسـی کننـده در مـوارد خـاص ممکـن اسـت آزمـایش             -2یادآوري
در این خصوص درصـد و   .از جوشکاري 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 براي تاخیر در آزمایش که باید پس از اتمام جوشکاري و قبل از انجام هر آزمایش غیر مخرب
  .ارائه شده است 2جدول 

  حداقل زمان تاخیر توصیه شده قبل از انجام آزمایش هاي غیر مخرب - 2جدول
  )ساعت(زمان تاخیر  )کیلو ژول بر میلی متر(ورودي گرماي  )میلی متر(اندازه جوش

a   یاs ≥ ۶  مدت زمان خنک شدن قطعهفقط   همه  

 a< ۶  یا s≥ ١٢  3≤  8  
3>  16  

a   یا s< ١٢  3≤  16  
3>  40  

 (s)نفـوذ نسـبی   لب به لبعمق اسمی جوش در جوشهاي  (a)اسمی گلوئی در جوش هاي گوشه اياندازه به ضخامت  )1
  .اتلاق می گردد (s)ضخامت اسمی فلز پایه در جوش هاي نفوذ کامل  یا
 (a)میلی متر گردند، جمع انـدازه جـوش هـا    10اگر دو جوش گوشه اي باعث ایجاد ریشه غیر پیوسته با اندازه کمتر از )2

  .نوان  اندازه جوش تلقی گرددباید به ع
  .محاسبه گردد EN 1011-1 1از استاندارد 19حرارت ورودي باید بر اساس بند ) 3
در . زمان بین اتمام جوشکاري و اجراي آزمایش هاي غیر مخرب باید در گزارش هاي آزمایش غیـر مخـرب ذکـر گـردد    )4

  .ن براي انجام آزمایش غیر مخرب به طول انجامداین زمان باید تا خنک شد "فقط مدت زمان خنک شدن قطعه"حالت 

                                                
1  ISO/TR 17671-1 

http://www.mohandes-iran.com

http://www.mohandes-iran.com


١٦
 

  درصد و دامنه آزمایش ها  11
 

      در مـورد کلیـه   . مـورد آزمـایش چشـمی قـرار گیرنـد     100 %کلیه اتصالات جوشکاري شده بایـد بـه صـورت    
دو  100بـراي درصـد هـاي کمتـر از     روش هاي آزمایش به غیر از آزمایش چشمی، جریمه هر مورد معیـوب  

 4چنانچه هر یـک از دو نمونـه دیگـر معیـوب تشـخیص داده شـدند       . دیگر از همان جوش ها می باشد نمونه
در صورت تکرار عیوب در هر یـک از جریمـه هـا کلیـه      .نمونه دیگر به ازاي هر عیب جدید آزمایش می شوند

      درصـد و گسـتره  .درصـد آزمـایش شـوند    100اتصالات انجام شده دیگـر همـان بخـش بایسـتی بـه صـورت       
  .باشد 3آزمایش هاي غیر مخرب باید مطابق جدول 
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  ساختمان هاي سازه فولاديدر جوشکاري  مقادیر آزمایش هاي غیر مخرب -3جدول
  

آزمایش  فرد تائید صلاحیت شده باید ) 100%(قبل از هرآزمایش غیرمخرب دیگر تمام جوش ها  VT  بخش الف
  .چشمی شوند

  آزمایش هاي غیر مخرب الزامی ع و مقدارنو  بخش ب

  

 PJPنسبیجوش هاي نفوذ  CJPجوش هاي نفوذ کامل
  :نمونه ها

  
  

  :نمونه ها

  

MT  ) یا PT(   همه ضخامت ها  همه ضخامت ها  
  )100%جوش هاي در محل نصب (  20%  )100%جوش هاي در محل نصب (  %50

UT  
  میلی متر tp ≤ 8عمق نفوذ   ی مترمیل 10 ≥حداکثر ضخامت 

  )100%جوش هاي در محل نصب (  20%  )100%جوش هاي در محل نصب (  %50

  

  جوش هاي گوشه اي
  :نمونه ها

  
  

MT  ) یا PT(   

  میلی متر 20 >میلی متر یا ضخامت ضخیم ترین عضو  10 >ساق جوش

  انواع اتصالجوشکار ها و  برداري ازبا نمونه تولید هفتگی خروجی از  10: %جوش هاي کارگاهی
، و به همان نسبت براي متر 10هر  ازمتر  5/0 که در آن ها به استثناء جوش هاي طولی  100%: محل نصب در هايش جو 

  .سایر طول ها، عیب یابی سطحی می گردد

UT  
  میلی متر 20 ≥طول ساق 

  )100%جوش ها در محل نصب ( %10 
ممکن است نتایج آزمایش . مانع استفاده از آزمایش هاي غیرمخرب خارج از محدوده هاي نشان داده شده گردد الزامات این جدول نباید )1(

این الزامات بیشتر توسط . چشمی یا دیگر روش هاي آزمایش غیر مخرب در خصوص اتصالات خاص الزامات بیشتري را بیان نماید
  .سازمان بازرسی کننده تعیین می گردد
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سی موردي لازم باشد، اتصالات به طور تصادفی توسط سازمان بازرسی کننده براي آزمایش انتخاب می شوند، ولی باید اگر تنها بازر )2(
اتصال گوشه اي تک پاسه، اتصال (نوع اتصال: اطمینان حاصل شود که نمونه برداري تا حد امکان متغیرهاي زیر را پوشش می دهد

 .فلز پایه و تجهیزات جوشکاري گرید، )CJPبا نفوذ کامل لب به لب، اتصال PJPذ نسبیبا نفولب به لب گوشه اي 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  )3(
 . اشندآزمایش هاي محل نصب، شامل کاهش درصد نمی ب. مستند کیفیتی کاهش یابد

 .سوي دیگر آن هستند ازجوش هاي طولی آنهائی هستند که موازي محور عضو اجراء می گردند و جوش هاي عرضی  )4(

        مقدار، درصد و معیار پذیرش آزمایش پرتونگـاري، در صـورت موضـوعیت در پـروژه، توسـط طـراح و سـازمان بازرسـی کننـده تعیـین            )5(
 .می گردد

می باشـد و مـدارك معتبـر و مـورد تائیـد سـازمان       100%میلی متر به صورت  25اي با ضخامت بالاي انجام آزمایش تورق براي ورق ه )6(
میلـی متـر آزمـایش     25در مورد ورق هاي با ضخامت کمتـر از  . بازرسی کننده ارائه شده از طرف پیمانکار اجرائی، قابل قبول می باشد
 .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  )7(

 .می تواند جایگزین مقادیر این جدول گردد  

ارائه گواهی نامه هاي معتبر مـورد تائیـد   ه است، در صورت یدکه در کارخانه تولید کننده اصلی ایجاد گرد 1جوش هاي مربوط به اتصالات کارشده )8(
سازمان بازرسی کننده، آزمایش هاي این جدول را شامل نمی شوند، در غیر این صورت بایستی مطابق الزامات این جدول بوسـیله آزمـایش هـاي    

  . غیر مخرب مورد ارزیابی قرار گیرند

   

  سطوح پذیرش 12
  :دول زیر مشخص می گردندسطوح پذیرش براي آزمایش هاي غیر مخرب مطابق ج

  ساختمانی سطوح پذیرش آزمایش هاي غیر مخرب در جوشکاري سازه هاي فولادي -3 جدول

سطح پذیرش   استاندارد معیار پذیرش  روش آزمایش
  استاتیک

  سطح پذیرش
  دینامیک

 C B  11851شماره  ایران به استاندارد ملی  آزمایش چشمی
  3X  2X  11456شماره  یران بها استاندارد ملی  آزمایش ذرات مغناطیسی
  3X  2X  11458شماره  ایران به استاندارد ملی  آزمایش مایعات نافذ
 ISO 11666  3  2  آزمایش فراصوتی

  .توصیه می گردد S2/E3 Ref. 8) (  EN 10160استاندارد) فراصوتی(براي آزمایش تورق )1
 .توصیه می گردد ISO 9013(EN 1090-2)(Range 4 ) براي کیفیت برشکاري استاندارد )2

                                                
1 prefabricated 
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بر حسب شرایط بهره برداري سازه از نقشه هـا   استاتیک یا دینامیک بودن سازه و اعضاء سازه اي بایستی -1یادآوري
در  .از طراح سازه استعلام گردد و در اختیار مجري آزمایش غیر مخرب قـرار گیـرد   و مشخصات فنی استخراج شده یا

  .لیه اجزاء آن در حد معیار پذیرش دینامیک بررسی می گردندصورتی که سازه دینامیک تلقی گردد ک
  

اعمال سایر استانداردهاي معیار پذیرش به شرط دریافت استعلام کتبی مبنی بـر معـادل بـودن و یـا بلامـانع      
  .، بلامانع استسازمان بازرسی کنندهبودن استفاده از آنها از 

 
  و کنترل تجهیزات 1واسنجی  مشخصات 13
  

اع تجهیزات مورد کاربرد در آزمایش و الزاماتی که باید رعایت گردد، همچنین تجهیـزات جـانبی   مشخصات انو
، قطعـات واسـنجی،   )کاوه هـا (که در هنگام آزمایش مورد استفاده قرار خواهد گرفت به عنوان مثال، پروب ها

  .باید متناسب با نوع اتصال و نوع جوش مورد ارزیابی باشند ،استانداردها و غیره
از یک مرجع معتبر یا نتایج مقایسـه بـا تجهیـزات     واسنجیلیه تجهیزات مورد کاربرد بایستی داراي گواهی ک

هر تجهیز بایـد   .دیگر به منظور حصول اطمینان از عملکرد مشابه در برخورد با ناپیوستگی هاي یکسان باشند
غیـر مخـرب بایـد در     ايکلیـه تجهیـزات آزمـایش ه ـ    واسـنجی گواهی  .معتبر داشته باشد واسنجیبرچسب 

  .دسترس بوده و کپی مدارك مذکور به همراه گزارش هاي آزمایش هاي غیر مخرب ارائه گردد
  

تجهیزات مورد کاربرد خود را هر روز قبل  واسنجی هستند کلیه کارکنان آزمایش هاي غیر مخرب موظف -1یادآوري
کنتـرل   و واسنجیمایند، در صورتی که یک دستگاه در از شروع آزمایش در ابتداي کار جدید اجراء، بررسی و کنترل ن

 واسـنجی مربوطه مورد تائید قرار نگیرد، بایستی کلیه آزمایش هاي انجام شده توسط آن تجهیز تا زمان آخرین کنترل 
  .تکرار گردد ،صحیح قبلی

  
 گزارش نتایج آزمایش 14

 
ات اسـتاندارد و یـا کـد مربوطـه باشـد      گزارش نتایج آزمایش باید شامل اطلاعات اساسی براي گزارش و الزام ـ

  :مانند
  دستورالعمل مرجع -
  تجهیز مورد آزمایش -
  اطلاعات تجهیزات آزمایش -
  حساسیت/تنظیمات -
  موقعیت عیوب -
  ...رد و  قبول، :وضعیت عیوب با توجه به استاندارد، کد و یا مشخصه فنی موردتوافق به عنوان مثال -

                                                
1  Calibration 
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  اسم و صلاحیت اپراتور -
  تاریخ آزمایش -
  نجام جوشکاريتاریخ ا -
 بازرسامضاء اپراتور و  -

  
  عدم برآورد الزامات 15
 

مواجـه   اسـتاندارد در صورتی که شخص مجري آزمایش غیر مخرب با عـدم توانـایی در بـرآورد الزامـات ایـن      
   .مشورت نماید سازمان بازرسی کننده یا سازمان آزمایش کننده بایستی با  ،گردید
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  ت الفپیوس
  )اطلاعاتی(

  نمونه فرم هاي پیشنهادي گزارش هاي آزمایش هاي غیر مخرب
  

  عنوان فرم  شماره فرم
 (VT)فرم گزارش آزمایش چشمی  1 -الف
 (UT)فرم گزارش آزمایش فراصوتی  2 -الف
 (PT)فرم گزارش آزمایش مایع نافذ  3 -الف
 (MT)فرم گزارش آزمایش ذرات مغناطیسی   4 -الف
 (RT)گزارش آزمایش پرتونگاري فرم  5 -الف
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 .Request No :/شماره درخواست
 .Report No  :/شماره گزارش

 Date:/تاریخ
 Visual Test Report/گزارش آزمایش چشمی

  :.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 اجراي روش

     Part Temperature:/دماي قطعه / .Acceptance Criteria Std :استاندارد معیار پذیرش
  Product Std:/استاندارد محصول  : Welding Process /فرایند جوشکاري 

  : Joint design/ طرح اتصال  : Date/time of welding /زمان جوشکاري/ تاریخ
  £ Tee سپري   Lap  £روي هم    Butt  £لب به لب
 after PWHTq Test آزمایش  بعد از عملیات حرارتی بعد از جوشکاري  .............. Others/ سایر Edge £   لبه اي Corner £ گوشه اي

  Test before PWHTq ز عملیات حرارتی بعد از جوشکاريآزمایش  قبل ا
 Surface condition:/شرایط سطح

  £ Grinding/ سنگ زنی   Brushing £/برس زنی
  ..........................Other/ سایر   Solvent £ / شستشو با محلول

  :Attachment/پیوست
 qNo/ندارد........... Pages./صفحاتqYes  /دارد 

   Sketch: /طرح نما 
         

  

  بازرسی چشمی جوش/ بعد از جوشکاري
After Welding / VT of Weld 

  بازرسی چشمی جفت و جوري/ قبل از جوشکاري
Before Welding / VT of Fit up نام قطعه  

Part Name 

یف
رد

/
Ite

m
 

 نتیجه
Result 

 گوشه اي/شیاري :نوع جوش
Type of Weld Groove/ 

Fillet 

  پائین - بالا
High low 

 همترازي
Alignment  

  /دهانه ریشه
  پیشانی پخ
RO/RF 

       
       
       
       
       
       
       

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

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

   Examiner /هآزمایش کنند
  : Name & Family name /نام و نام خانوادگی

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

 1-فرم الف
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 .Request No :/شماره درخواست
 .Report No  :/شماره گزارش

 Date:/تاریخ

Ultrasonic Test Report/گزارش آزمایش فراصوتی 

  :.Drawing No /هشماره نقش  Client:/ کارفرما
 /Item No./Name: نام قطعه/ شماره  :Contractor/ پیمانکار

  Parent Material:/فلز پایه  :Project / پروژه

   Thickness:/ضخامت : /.Method Performance Std استاندارد اجراي روش
     Part Temperature:/دماي قطعه / .Acceptance Criteria Std :استاندارد معیار پذیرش

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

  Surface condition:/شرایط سطح
  £ Grinding/ سنگ زنی   Brushing £/برس زنی

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

  : Joint design/ طرح اتصال
  £ Tee سپري   Lap  £روي هم    Butt  £لب به لب
  ............... Others/ سایر Edge £   لبه اي Corner £ گوشه اي

 : Date/time of welding /زمان جوشکاري/ تاریخ    Calibration Block:/واسنجی بلوك

 after PWHTq Test لیات حرارتی بعد از جوشکاريآزمایش  بعد از عم                                                     :Couplan/سیال واسط

 :Extent(%) of test/ آزمایش ) درصد(گستره  Test before PWHTq آزمایش  قبل از عملیات حرارتی بعد از جوشکاري

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

  Freq.(MHz) :)/مگاهرتز(فرکانس:                 Angle(Degree))/ درجه(زاویه:                Specifications  serial /ناسه پرابش
 : tested Length(Meter))/ متر(طول آزمایش شده

 نتیجه
Result 

  نوع ناپیوستگی، اندازه و موقعیت
Type of Discontinuity, 

size and location  

  قطعه نام
Part Name 

یف
رد

/
Ite

m
 

  : Attachment/پیوست
  qNo/ندارد........... Pages./صفحاتqYes  /دارد

   Sketch: /طرح نما 
 

    
    
    
    
    
    
 

 
 

 
  

     

    

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

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

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

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

 2-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 اجراي روش
     Part Temperature:/دماي قطعه / .Acceptance Criteria Std :ارد معیار پذیرشاستاند

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

  Surface condition:/شرایط سطح
  £ Grinding/ سنگ زنی   Brushing £/برس زنی

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

  : Joint design/ طرح اتصال
  £ Tee سپري   Lap  £روي هم    Butt  £لب به لب
  ............... Others/ سایر Edge £   لبه اي Corner £ گوشه اي

   Test  Method: /روش آزمایش
  q Fluorescent /فلورسنت q Visible(dye)   /رنگی 

 : Date/time of welding /زمان جوشکاري/ تاریخ 

 after PWHTq Test آزمایش  بعد از عملیات حرارتی بعد از جوشکاري

 :Extent(%) of test/ آزمایش ) درصد(گستره  Test before PWHTqآزمایش  قبل از عملیات حرارتی بعد از جوشکاري

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

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

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

 نتیجه : Tested Length(Meter))/ متر(ول آزمایش شدهط
Result 

  نوع ناپیوستگی، اندازه و موقعیت
Type of Discontinuity, 

size and location  

  نام قطعه
Part Name 

یف
رد

/
Ite

m
 

  qNo/ندارد........... Pages./صفحاتqYes  /دارد: Attachment/پیوست

   Sketch: /طرح نما 
 

    
    
    
    
    
    
    
    

    

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

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

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

 :  Sign. and Stamp/امضاء و مهر                   Date :/ تاریخ
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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 اجراي روش
     Part Temperature:/دماي قطعه / .Acceptance Criteria Std :استاندارد معیار پذیرش

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

  Surface condition:/شرایط سطح
  £ Grinding/ سنگ زنی   Brushing £/برس زنی

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

  : Joint design/ طرح اتصال
  £ Tee سپري   Lap  £روي هم    Butt  £لب به لب
  ............... Others /سایر Edge £   لبه اي Corner £ گوشه اي

   Test  Method: /روش آزمایش
  q Fluorescent /فلورسنت q Visible(dye)   /رنگی 

 : Date/time of welding /زمان جوشکاري/ تاریخ 

 after PWHTq Testعملیات حرارتی بعد از جوشکاري آزمایش  بعد از 

 :Extent(%) of test/ آزمایش ) درصد(گستره  Test before PWHTqعملیات حرارتی بعد از جوشکاري آزمایش  قبل از 

  Brand :/برند:                     Contrast  Type /نوع مایع تباین دهنده:        Brand /برند           Particle  Type :/نوع ذرات
 Other…..…    /ایرس  qProd / پراد  qYoke/ یوك    : Magnetization method /روش مغناطیس کردن

  Other…..…    /سایر qAC/متناوب   q DC/مستقیم Current: /جریان

   Brand of equipment :/برند تجهیز                                      :Serial of equipment/ شناسه تجهیز
 : Tested Length(Meter))/ متر(طول آزمایش شده

 نتیجه
Result 

  ، اندازه و موقعیتنوع ناپیوستگی
Type of Discontinuity, 

size and location  

  نام قطعه
Part Name 

یف
رد

/
Ite

m
 

 Pages./صفحاتqYes  /دارد: Attachment/پیوست

  qNo/ندارد...........
   Sketch: /طرح نما 

 
    
    
    
    
    
    
    
    

    
    

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

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

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

 :  Sign. and Stamp/امضاء و مهر                     Date :/ تاریخ
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 .Request No :/شماره درخواست
 .Report No  :/شماره گزارش

 Date:/تاریخ

 /Radiographic Test Reportگزارش آزمایش پرتونگاري

  :.Drawing No /شماره نقشه  Client:/ کارفرما
 /Item No./Name: نام قطعه/ شماره  :Contractor/ پیمانکار

  Parent Material:/فلز پایه  :Project / پروژه

   Thickness:/ضخامت     Part Temperature:/دماي قطعه
 : /.Method Performance Std استاندارد اجراي 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 PWHTq Testیات حرارتی بعد از جوشکاري عملآزمایش  بعد از 

  Test before PWHTqعملیات حرارتی بعد از جوشکاري آزمایش  قبل از 

   Date/time of welding /زمان جوشکاري/ تاریخ
  :film Density /چگالی فیلم

  : Joint design/ طرح اتصال  : Welding Process /فرایند جوشکاري 
  £ Tee سپري   Lap  £روي هم    Butt  £لب به لب
  .............. Others/ سایر Edge £   لبه اي Corner £ گوشه اي

 :Sensitivity /حساسیت  :.Film No/تعداد فیلم

 :RT Tech /پرتونگاري فن

  qNo/ندارد.......Pages./صفحاتqYes  /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. 

یف
رد

/
Ite

m
 

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/امضاء و مهر

   Interpreter/کننده تفسیر
  : Name & Family name /نام و نام خانوادگی

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

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

  Date :/ تاریخ
 :  Sign. and Stamp/امضاء و مهر
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  پیوست ب
  ساختمان هاي سازه فولاديجدول استانداردهاي آزمایش هاي غیر مخرب در جوشکاري 

  
  

ردیف 
روش  

آزمایش 
 غیرمخرب

 استانداردهاي معیار پذیرش آزمایش استانداردهاي اجراء آزمایش 

ISO / EN / ISIRI ISO / EN / ISIRI  

1
آزمایش 
  چشمی 

 )VT ( 

    11460استاندارد ملی شماره 
  ) ISO17637معادل استاندارد بین المللی (

  –جوش ها  رمخربیغ شیآزما
  یجوش ذوب ياتصال ها یچشم شیآزما 

  

  11851استاندارد ملی شماره 
  )ISO  5817معادل استاندارد بین المللی  ( 

            آنها ياژهایو آل ومیتانی، تکلین فولاد، یذوب یاتصالات جوش -  يجوشکار
  نواقص يبرا تیفیسطوح ک  -) شده است یمستثن یپرتوئ يجوشکار(

   11856استاندارد ملی شماره 
  )ISO 10042  معادل استاندارد بین المللی (

 تیفیسطوح ک–آن  ياژهایو آل ومینیآلوم یاتصالات جوش قوس -  يجوشکار
  نواقص يبرا

 

2
  آزمایش

  فذ مایع نا 
)PT( 

  ISO 3452-1) استاندارد ملی ندارد(
  آزمایش مایعات نافذ  - آزمایش غیر مخرب
 مقررات عمومی:قسمت اول

   11458استاندارد ملی شماره 
  ) ISO 23277 معادل استاندارد بین المللی (

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

3
آزمایش ذرات 
  مغناطیسی

  )MT ( 

  10285استاندارد ملی شماره 
  ) ISO 17638  معادل استاندارد بین المللی( 

 یسیآزمون ذرات مغناط -جوش ها  رمخربیآزمون غ

   11456استاندارد ملی شماره  
  ) ISO 23278معادل استاندارد بین المللی (

   –جوش ها  یسیذره مغناط شیآزما -جوش ها  رمخربیغ شیآزما
  رشیسطوح پذ 

4
آزمایش 
  فراصوتی

  )UT ( 

   10286استاندارد ملی شماره 
  ) ISO 17640  معادل استاندارد بین المللی(
 یفراصوت ایشآزم -جوش ها  رمخربیغ ایشآزم

 ياتصالات جوشکار

  ISO 11666) استاندارد ملی ندارد(
 سطوح پذیرش  -آزمایش فراصوتی -آزمایش غیر مخرب جوش ها

  10287ه استاندارد ملی شمار
  ) ISO 23279  معادل استاندارد بین المللی ( 

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

5
  آزمایش 
  پرتو نگاري

  )RT ( 

   10284استاندارد ملی شماره 
  ) ISO 17636  معادل استاندارد بین المللی(
 يپرتو نگار ایشآزم -مخرب جوش ها  ریغ ایشآزم

 یذوب یاتصالات جوش

  11022 -1استاندارد ملی شماره
  ) ISO 10675-1معادل استاندارد بین المللی ( 

   يپرتو نگار ایشآزم يبرا رشیسطوح پذ -مخرب جوش ها  ریغ ایشآزم
 آن ها ياژهایو آل ومیتانی، تکلیفولاد، ن: قسمت اول  

6

کلیات 
آزمایش هاي 
غیرمخرب در 
 جوشکاري

    13653اره استاندارد ملی شم
  )  ISO 17635معادل استاندارد بین المللی( 

 مقررات عمومی براي مواد فلزي -آزمایش غیر مخرب جوش ها
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  پیوست پ
  )اطلاعاتی(

  قیمت گذاري خدمات آزمایش هاي غیر مخرباکیپ روز و راهنماي 
  

  1-جدول پ

  طول جوش مورد آزمایش بر حسب متر  روش آزمایش
  )در ارتفاع(حل نصبم  کارگاه ساخت

  6 -4  10-8  آزمایش فراصوتی
  10 -6  15 -10  آزمایش مایعات نافذ

  8-6  15 -10  آزمایش ذرات مغناطیسی
  ساعت 4  ساعت 4  آزمایش چشمی
  --------------   )سانتی متر 24(برگ فیلم 12  آزمایش پرتونگاري
  --------------   متر مربع 20حداکثر   )تورق(آزمایش فراصوتی

هر اکیپ روز عبارت است از نیروي انسانی متخصص واجد شرایط که با امکانات و تجهیزات لازم براي مدت یک روز به  )الف
حداقل نیروي انسانی لازم براي خدمات آزمایشگاهی . منظور انجام خدمات مورد نظر به محل کار اعزام می شود

VT,PT,MT,UT  یک نفر و برايRT دو نفر می باشد.  
ساعت شامل کار کارگاهی، رفت و آمد و گزارش نویسی است که متناسب با شرایط، تقسیم  8کار هر اکیپ روز ل کزمان )ب

 در نظر گرفته  1- ساعت و یا معادل حجم کار انجام شده در هر مورد، مطابق جدول پ 4کارگاهی زمان کار . بندي می شود
  .می شود

  .رفرما انجام پذیرد استفاده از این جدول بایستی با توافق با کا )پ
  .در صورتیکه فاصله تا کارگاه زیاد باشد زمان حضور در کارگاه بسته به شرایط با توافق قبلی با کارفرما تغییر می یابد)ت
پیشنهاد می گردد سایر شرایط از نظر هزینه رفت و آمد، تجهیز کارگاه، هزینه مواد مصرفی و غیره مطابق فصل ششم )ث

  .ئوتکنیک معتبر  در سال اجراي کار باشدفهرست بهاي خدمات ژ
  

  پرتونگاري 2-جدول پ
ضخامت بر حسب 

  میلی متر
قطر خارجی لوله   جوش ورق

  بر حسب اینچ
  جوش لوله

T<  ≥T ≥  T> D<2 1/2" 3"-10" D>10" 

آزمایش 
پرتونگاري در 
  کارگاه ساخت

18-20  
  برگ فیلم

)24 
سانتی 
  )متر

برگ  15 -12
  فیلم

  )تی مترسان 24(

8-10  
  برگ فیلم

)24 
سانتی 
  )متر

آزمایش 
پرتونگاري در 
  کارگاه ساخت

قطر اینچ  20
برگ  20یا 

فیلم هر کدام 
  .کمتر است

قطر اینچ  60
برگ  30یا 

فیلم هر کدام 
  .کمتر است

قطر اینچ  100
برگ  24یا 

فیلم هر کدام 
  .کمتر است
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  پیوست ت
  راهنماي آماده سازي استعلام هاي فنی

   مقدمه
خواست هاي رهاي غیر مخرب ایران به د انجمن جوشکاري وآزمایش و سیستم هاي کیفیت کمیته استاندارد

  . مکتوب در زمینه تفسیر استاندارد هاي انجمنی رسیدگی خواهد کرد 
  قالب استعلام هاي فنی 

بناي اطلاعات جدید و مبر یا ملاحظات بازنگري استاندارد تفسیر استاندارد ومربوط به استعلام هاي فنی باید 
  .تکنولوژي باشند 

  :درخواست هاي مکتوب باید شامل موارد زیر باشند 
  نام و شماره استاندارد و ویرایش آن  –الف 

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

  ه کاربرد دامن هدف و - ب 
  . هدف و دامنه کاربرد استعلام باید محدود به یک موضوع و یا گروهی از موضوعات نزدیک به هم باشد 

  . اند، برگشت داده خواهند شد  استعلام هاي فنی که به دو یا چند موضوع غیر وابسته پرداخته
  بخش پیش زمینه  – پ

این بخش  در .تعلام را تشریح می کند شروع شوداستعلام فنی باید با یک بخش پیش زمینه که هدف از اس
، شماره نام استاندارد و باید شود استعلام فراهم  کاملباید به طور مختصر، اطلاعات مورد نیاز جهت درك 

  .  ها و جدول هاي مورد نظر ذکر گردد بازنگري، پاراگراف، شکل
  بخش اصلی استعلام  – ت

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

متن استعلام . اگر استعلام کننده معتقد به بازنگري استاندارد مورد نظر است باید توصیه هایش را ارائه دهد
و آدرسش را در اختیار  استعلام کننده باید اسم. باید تایپ شده ویا به صورت خوانا دست نویس شده باشد

  . بگذارد 
  .  شماره عضویت انجمن جوشکاري وآزمایش هاي غیرمخرب بایستی در فرم درخواست نوشته شود 

  اسخ استعلام هاي فنی بررسی و پ
و سیستم هاي کیفیت انجمن جوشکاري و آزمایش هاي غیر  استعلام هاي دریافتی باید در کمیته استاندارد

. حد ممکن به صورت بله یا خیر باشدباید شفاف و تا  استعلامپاسخ . ه و رسیدگی شودعنوان شد مخرب ایران
  .  است  ادامه ارائه شدهفرمت استعلام در 
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  درخواست استعلام فنی  

   انجمن جوشکاري وآزمایش هاي غیر مخرب ایران از
  

  : نام و شماره استاندارد و ویرایش آن 

  :هدف و دامنه کاربرد 

  :زمینه  بخش پیش

  :بخش اصلی 

  مشخصات استعلام کننده

  :شماره عضویت در انجمن   : نام و نام خانوادگی 

  :سمت  : نام سازمان مربوطه 

  :فکس  : ثابت تلفن

  :تلفن همراه  :پست الکترونیک 

  :امضاء/مهر  :تاریخ درخواست

  

این قسمت توسط کمیته استاندارد و سیستم هاي 
  .گردد کیفیت انجمن  تکمیل می

  : دریافت تاریخ
  : ثبت شماره

  :تاریخ ارسال پاسخ
  

 1- تفرم 
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ثبت الکترونیکی استعلام 
و تخصیص شماره 
 اختصاصی  به آن 

  
  ت استعلام فنیدریاف

برگشت 
 استعلام فنی

بررسی استعلام و تعیین 
 مسئولین پاسخگو

  
بررسی و کنترل 

 اولیه

 شروع

دریافت پاسخ استعلام از 
 مسئولین پاسخگو 

تکمیل فرم 
درخواست استعلام 

 فنی  

  پایان

 بررسی پاسخ 

  

 ارائه پاسخ به متقاضی  
  

 بایگانی فنی 

 بله

 خیر

   1 - شکل ت
 ند نماي پاسخگوئی به استعلام هاي فنیرو

http://www.mohandes-iran.com

http://www.mohandes-iran.com


٣٢
 

  کتابنامه
  

  طرح و اجراي ساختمان هاي فولادي  -مبحث دهم: 1387-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 هاي  کارفرمائی انجمن صنفی -قیمت گذاري خدمات آزمایش هاي غیر مخرب دستورالعمل} 4{
 بازرسی فنی و آزمایش هاي غیر مخرب ایران
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  ستانداردهاي نحوه شماره گذاري ا
  جوشکاري و آزمایش هاي غیر مخرب ایران انجمن

  
  موضوعات اصلی در حوزه جوشکاري و آزمایش هاي 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 جوشکاري  
IWNT S9.  -  راهنماي فرایندهاي جوشکاري و لحیمکاري  

IWNT S10.  - راهنماهاي جوشکاري مواد  
IWNT S11.  - راهنماهاي جوشکاري سازه ها و تجهیزات  

IWNT S12.  - رارتی پس از جوشکاريپیش گرمایش و عملیات ح  
IWNT S13.  - متالورژي  
IWNT S14.  - تعمیرات  
IWNT S15.  - روکشکاري و سختکاري  

IWNT S16.  - جوشکاري زیر آب  
IWNT S17.  - تعاریف و اصطلاحات  
IWNT S18.  - نمادهاي جوشکاري و لحیم کاري  
IWNT S19.  - تجهیزات و لوازم جوشکاري  
IWNT S20.  - طراحی  
IWNT S21.  - قتصاد در جوشکاري و فرایندهاي وابستها  
IWNT S22.  - برشکاري و شیارزنی  
IWNT S23.  - ایمنی و سلامتی   

  

 به نشانی موجود بر روي پایگاه اینترنتی انجمنبراي کسب اطلاعات بیشتر به دستورالعمل شماره گذاري استانداردهاي انجمنی 
com.www.iwntمراجعه نمایید. 
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