
P No, F No & A No
According to ASME Sec IX

سیروس یحیی پور
International Welding Engineer (IWE)



جوشکاريکیفیتاستانداردASME Sec IXاستانداردي
ازیکیاساسبربایدآنبهمراجعهواستکمکی

.گیردصورتConstructionساختاستانداردهاي
اطلاعاتاستاندارد،اینازکنندهاستفادهبهکمکبراي

بنديدستههاییبخشدرBrazingزردجوشوجوشکاري
بایدندهکناستفادهاستاندارد،متنبهمراجعهازقبلواندشده

.داردنیازبخشکدامبهبداندکهقبلاز
ومتالورژيدانشمورددراطلاعینوعیهیچاستاندارداین

درقبلازبایدکنندهاستفادهوکندنمیارائهجوشتکنولوژي
.باشدداشتهکافیتجربهودانشموارداین
الزامهاازحداقلیطرحباکهاستآناستانداردهدف

Requirements،تحتظروفساختاندرکاراندستبه
رهذخیمخازنوفشارتحتکشیلولهسیستمهايفشار،
انیکسودهندارتقاراخودهايجوشکیفیتتاکندکمک

.کنندسازي



QW 401.5- اطلاعاتبندي دسته

اندشدهبنديدستهذیلبصورتجوشکارياطلاعات
اتصالطرحJoints
پایهفلزBase metals
پرکنندهفلزFiller metals
وضعیتPosition
گرمایشپیشPreheat
گرمایشپسPWHT
گازGas
Electrical characteristics
تکنیکTechnique
جدولدرجوشکارانمهارتبهمربوطمتغیرهايکارراحتیبراي

QW-416شده اندلیست.



متغیرهاي جوشکاري

Variables



QW- متغیرها400

يجوشکارروش هايکیفیتتعیینبرايجوشکاريمتغیرهاي
WPSاساسیغیروتکمیلیاساسی،اساسیمتغیرهايازعبارتند

جوشکارياپراتورهايوجوشکارانمهارتتاُییدبرايWQT
.دارندوجوداساسیمتغیرهايفقط

Article IV - Welding Data
جوشکارياطلاعات:چهارمبخش



نظیرجوشکاريمتفاوتهايتکنیکازیکهر
SMAW, GTAW, GMAW, SAW,…متغیرهاي

تداخلهمبانبایدعنوانهیچبهوداردراخودخاص
.یابند

بهمربوطمتغیرهايWPSوWQTتکنیکهرمورددر
.ندارندهمبهربطیومتفاوتندهمباجوشکاري



QW-401.1جوشکاريروشبراياساسیمتغیرهاي
Essential Variable (Procedure)

خواصدرتاثُیرگذاريبهمنجرکهجوشکاريشرایطدرتغییريهر
notchباستثناء(شودجوشاتصالمکانیکی toughness(درتغییرنظیر
P-No.،پسوگرمایشپیشالکترود،کننده،پرفلزجوشکاري،فرآیند

.می گرددمحسوباساسیمتغیرگرمایش،
Qw-401.2جوشکارمهارتبراياساسیمتغیرهاي

Essential Variable (Performance)
وشجتولیدبرايجوشکارقابلیتدرکهجوشکاريشرایطدرتغیريهر

فرآینددرتغییر،Backingپشتیقطعهحذفنظیربگذارد،تاُثیرسالم
اساسیمتغیرغیره،وتکنیک،F-Number،الکترودنوعجوشکاري،

.می شودمحسوب



پذیريضربهوترديدرکهجوشکاريشرایطدرتغییرهرPropertiesNotch
toughnessسربالااريجوشکجوشکاري،فرآیندتغییرنظیربگذارد،تاُثیرشدهجوشاتصال

Heatشدهدادهحرارتپایین،سریا in put،یاگرمایشپیشPWHTدرغیرهو
بهدند،بوشدهتاُییدضربهآزمایشبهنیازبدونتغییراتاینازقبلکهWPSروش هایی

کهنیستملازحتماحالتیچنیندر.می گردندمحسوبتکمیلیاساسیمتغیرهايعنوان
PQRنمونهازاگرشود،گرفتهمجدديPQR،اندازهبهضربهتستنمونه هايبرايقبلی

آزمایش هايفقطونیستمجددPQRبهنیازيباشد،داشتهوجودآزمایشیقطعاتکافی
.استکافیجدیدشرایطدرتاییدبراياضافیضربه
دویایکاامباشد،شدهتاییدضربهآزمایشجملهازهاملاحظهکلیهطبقروشیصورتیکهدر

جدیدشرایططبقکهآزمایش هاییآنفقطصورتایندر.نمایدتغییرتکمیلیاساسیمتغیر
مایشآزآنجوشمنطقهدرفقطکهروشیمثالعنوانبه(.دارداجرابهنیازشود،اضافهباید

HAZهمنطقبرايضربهآزمایشکهمی شودلازممجدداٌتغییراتی،بااماگرفتانجامضربه
).گرددانجامهم

Qw-401.3يجوشکارروشبرايتکمیلیاساسیمتغیرهاي
Supplement Essential Variable (Procedure)



QW-401.3جوشکاريروش هايبراياساسیغیرمتغیرهاي
Nonessential Variable (Procedure)

روشاتصال،طرحدرتغییرنظیرعواملیبهBack gougingتمیزکاريیا
.ارندنمی گذتأثیريشدهجوشاتصالمکانیکیخواصدرکهمی شوداطلاق



P Number



تعدادکاهشبرايPQR،بناماعداديP-NO.ترکیبگرفتننظردربا
.ده اندشگرفتهنظردرپایهفلزاتمکانیکیخواصوجوش پذیريشیمیایی،
.شده انداضافه.P-NOهربهنیز.Group-NOبناماعداديهمچنین

(QW/QB-422).اعدادGroup-NO.الزامیضربهآزمایشکهدرمواقعی
.شوندمیاساسیمتغیرهايبهتبدیلاست

دارايفلزاتچهگرP-No.مطلقاٌ امادارند،مشابهنسبتاٌخواصییکسانهاي
یاتعملمتالوژیکی،مشخصاتمورددرکافیبررسی هايبدونکهنمی توانند

بجايبهره برداريملاحظاتومکانیکیخواصطراحی،جوش،ازپسحرارتی
.شونداستفادهیکدیگر

QW-420مواد بنديطبقهMaterial Groupings

P- Numbers     QW- 420.1



تمامبرايضربهآزمایشکلیبطورP-NO.11فلزاتکه
Quenched and temperedبقیهبراي.استاجباريهستند

دهايکالزامطبقیاوروندمیبکارپاییندماهايدروقتیکهفلزات
..باشدلازماستممکنضربهآزمایشساخت

کدهايدرکهمواديبرايASME B 31 (Codes for
Pressure Piping)توسطیاهستندمجازcode caseانتخاب

ASMEدراماشده اند B & P Sec IIعددندارند،وجودS-NO.
QW/QBدر .شده اندتعریف422

دارايموادتاییدمحدودیت هاي.دهستن.P-NOشبیه.S-NOاعداد
S-NO.درQW-420.2.استشدهتشریح.

QW-200.3 P Number



Base Metal Welding Brazing

Steel and Steel alloys

Aluminum and 
aluminum – base alloys

Copper and copper-
base alloys

Nickel and nickel- base 
alloys

Titanium and titanium-
base alloys

Zirconium and 
zirconium – base alloys

P-No. 1 through P-No. 
11, Incl. P-No. 5A, 5B, 
and 5C

P-No. 21 through P-
No.25

P-No. 31 through P-No. 
35

P-No. 41 through P-No. 
47

P-No. 51 through P-No. 
53

P-No. 61 through P-No. 
62

P-No. 101 through P-No. 
103

P-No. 104 and P-No. 105

P-No. 107 and P-No. 108

P-No. 110 through P-No. 
112

P-No. 115

P-No. 117

.مختلففلزات .P-Noلیست خلاصه 



شناساییشمارهبافلزياگرUNSدارايP-No.وGroup-No.
.UNS-NoکهبشرطیASMEشمارههربادیگريفلزهر.باشد
.داشتخواهندراGroup-Noو.P-Noهمانباشد،یکیآنها

UNSباSB-163مثالعنوانبه No8800دارايP-No. .است45
UNSبافلزاتتمامبنابراین No8800نظیرSB-407،SB-408،

SB-514همانغیرهوP-No. .دارندرا45



QW-403.5- Group Number
QW-403.5 Welding procedure qualifications shall be made using base
metal of the same type of grade of another base metal listed in the same
P-Number and Group Number (see QW/QB-422) as the base metal to be
used in production welding. A procedure qualification shall be made for
each P-Number and Group Number combination of base metals, even
though procedure qualification tests have been mase for’ each of the two
base metals welded to itself. If, however, the procedure specification for
welding the combination of base metals specifies the same essential
variables, including electrode or filler metal, as both specification for
welding each base metal to itself, such that base metals in the only
change, then the procedure specification for welding the combination of
base metals is also qualified. In addition, when base metals of two
different P-Number Group Number combination are qualified using a
single test coupon, that coupon qualifies the welding of those two P-
Number Group Numbers to themselves as well as to each other using the
variables qualified. This variable does not apply when impact testing of
the heat- affected zone is not required by other Sections.



S Number
)حذف شده است(



S-No.توسطکهمواديازدستهآنبرايASM B یاوشده اندتأیید.31
Codeتوسطکهموادي Casesمجازموادلیستدراماشده اندپذیرفته

ASME Sec IIاستشدهطراحیدنندارقرار.
عنوانبهمواداینS-No.یاS-No.همراهبهGroup- No.شبیهکهP-No.

.نیستاجباري.S-Noازاستفادهاما.شده اندطبقه بنديهستند
یکباکهجوشکاريروش هايP-No.یاP-NoهمراهبهGroup-No.تأیید

تأیید.Group-Noهمراهبه.S-Noیا.S-Noتمامبرايباشندشده
.می گردند

یکباکهجوشکاريروش هاي.نیستصادقبالاموضوععکساماS-No.یا
S-No.همراهبهGroup-No.باموادبراي.می شوندتأییدP-No.تأییدمورد
.نیستند

دارايکهمی کننداستفادهمواديازکهجوشکاريروش هايP-No.یاS-No.
.شوندتأییدجداگانهبطوریکهربایدنیستند

QW-400.2 S- Numbers (Non- Mandatory)  )حذف شده است(



QW- یاملیاستانداردهايدیگردرکهفلزاتیبراي423.2
برايواندشدهبنديطبقهSpecificationsیابین المللی

یا.P-Noازمی توانمی شونداستفادهجوشکارانمهارتآزمایش
S-No.ویمکانیکخواصکهبشرطی.نموداستفادهتطبیقی
.باشندداشتهمشابه ايشیمیاییترکیب

)حذف شده است(



استانداردشمارهباموادازاستفادهصورتدرASTM،کهاینازنظرصرف
به.S-Noیا.S-Noتحتبایدباشند،نشدهیاشدهپذیرفتهASMEدر

.شوندگرفتهنظردر.Group-Noهمراه

ASMEچون:مثالعنوانبه SA-240 Type -Groupداراي304
No.1وP-No. ASTMفولادبنابرایناست8 A240 Type هم304
-Groupداراي No. .S-Noو1 .بودخواهد8

اساسبرجوشکارمهارتصورتیکهدرجوشکارانمهارتتأییدآزمایشدر
P-No.یاP-No.همراهبهGroup-No.تمامبرايويگردتأییدS-No.

اینعکس.شدخواهدتأییدمشابههاي.Group-NoهمراهبهS-Noیا
.استصادقنیزموضوع

)حذف شده است(



QW-QB-422 Ferrous P-numbers and S-Numbers
Grouping of Base metals for qualification



F Number



F- Numbers - QW-430
ه هايشمارF-No.جدولدرQW-432تعدادکهشده اند،طراحیهدفاینبا

PQRوWPQبرسانندحداقلبهرا.
اساسیمبنايF-No.استفادهقابلیتازاستعبارتUsabilityوالکترودها

پرکنندهفلزات
باپرکنندهفلزهايوالکترودهاF-No.مطابقتگرفتننظردربدونرایکسان

الوژیکی،متساختارمکانیکی،خواصپرکننده،فلزوپایهفلزشیمیاییترکیب
دیگریکبجايتواننمیبهره برداريملاحظاتوجوشکاريازپسحرارتیعملیات
.کرداستفاده

QW-432.1 Steel and Steel Alloys
QW-432.2 Aluminum and Aluminum – base Alloys

QW-432.3 Copper and Copper- Base Alloys

QW-432.4 Nickel and Nickel- Base Alloys

QW-432.5 Titanium and Titanium Alloys

QW-432.6 Zirconium and Zirconium Alloys

QW-432.7 Hard-Facing Weld Metal Overlay



الکترودها و مفتول هاي پرکنندة فولادي و فولادهاي آلیاژيF-Noنمونه  هایی از 
QW-432- F- Numbers

F-No. ASME Specification
Steel and Steel Alloys AWS Classification

۱ SFA-5.1 EXX20, EXX22, EXX24, EXX27, EXX28
۱ SFA-5.4 EXXX(X)-25, EXXX(X)-26
۱ SFA-5.5 EXX20-X, EXX27-X
۲ SFA-5.1 & 5.5 EXX12, EXX13, EXX14, EXX19, E(X)XX13-X
۳ SFA-5.1 & 5.5 EXX10, EXX11, E(X)XX10-X, E(X)XX11-X
۴ SFA-5.1 EXX15, EXX16, EXX18, EXX48
۴ SFA-5.4 other than austenitic and 

duplex
EXXX(X)15, EXXX(X)16, EXXX(X)17

۴ SFA-5.5 E(X)XX15-X, E(X)XX16-X, E(X)XX18-X
۵ SFA-5.4 (austenitic and duplex) EXXX(X), EXXX(X)16, EXXX(X)17
۶ SFA-5.2 All Classifications
۶ SFA-5.9 All Classifications
۶ SFA-5.17, SFA-5.18 All Classifications
۶ SFA-5.20 All Classifications
۶ SFA-5.22, SFA-5.23 All Classifications
۶ SFA-5.25, SFA-5.26 All Classifications
۶ SFA-5.28, SFA-5.29 All Classifications
۶ SFA-5.30 IN Ms-X, IN 5XX, In 3XX(X)
Continued….



Section II Part C     SFA-Numbers
SFA-5.1 Carbon Steel Electrodes for Shielded Metal Arc welding
SFA-5.2 Carbon and Low Steel Rods for Oxyfuel Gas Welding
SFA-5.3 Aluminum and Aluminum Alloy Electrodes for Shielded Metal Arc Welding
SFA-5.4 Stainless Steel Electrodes for. Shielded Metal Arc Welding
SFA-5.5 Low – Alloy Steel Electrodes for Shielded Metal Arc Welding
SFA-5.6 Covered Copper and Copper Alloy Arc Welding Electrodes
SFA-5.7 Copper and Copper Alloy Bare Welding Rods and electroes
SFA-5.8 Filler metal for Brazing and Braze Welding
SFA-5.9 Bare Stainless Steel Welding Electrodes and Rods
SFA-5.10 Bare Aluminum and Aluminum Alloy Welding Electrodes and Rods
SFA-5.11 Nickel and Nickel Alloy Welding Electrodes for Shielded Metal Arc Welding
SFA-5.12 Tungsten and Tungsten Alloy Electrodes. For Arc Welding and Cutting
SFA-5.13 Solid Surfacing Welding Rods and Electrodes
SFA-5.14 Nickel and Nickel Alloy Bare Welding Electrodes and Rods
SFA-5.15 Welding Electrodes and Rods for Case Iron
SFA-5.16 Titanium and Titanium Alloy Welding Rods and Electrodes
SFA-5.17 Carbon Steel Electrodes and Fluxes for Submerged Arc Welding
SFA-5.18 Carbon Steel Filler metals for Gas Shielded Arc Welding
SFA-5.20 Carbon Steel Electrodes for Flux Cored Arc Welding
SFA-5.21 Composite Surfacing Welding Rods and Electrodes
SFA-5.22 Stainless Steel Electrodes for Flux Cored Arc Welding and Stainless Steel Flux Cored Rods for Gas 

Tungsten Arc Weling
SFA-5.23 Low Alloy Steel Electrodes and Fluxes for Submerged Arc Welding



QW-432    F-Numbers
Grouping of Electrodes and Welding Rods for Qualification

F-No. ASME Specification AWS Classification
Steel and Steel Alloys

1
1
1
1
1
1
1
1
1

2
2
2
2
2

3
3
3
3

4
4
4
4
4
4
4
4

SFA-5.1
SFA-5.1
SFA-5.1
SFA-5.1
SFA-5.1
SFA-5.4
SFA-5.4
SFA-5.5
SFA-5.5

SFA-5.1
SFA-5.1
SFA-5.1
SFA-5.1
SFA-5.5

SFA-5.1
SFA-5.1
SFA-5.5
SFA-5.5

SFA-5.1
SFA-5.1
SFA-5.1
SFA-5.1
SFA-5.1
SFA-5.4 other than austenitic and duplex
SFA-5.4 other than austenitic and duplex
SFA-5.4 other than austenitic and duplex

EXX20
EXX22
EXX24
EXX27
EXX28
EXXX(X)-25
EXXX(X)-26
EXXX20-X
EXXX27-X

EXX12
EXX13
EXX14
EXX19
E(x)XX13-X

EXX10
EXX11
E(X)XX10-X
E(X)XX11-X

EXX15
EXX16
EXX18
EXX18M
EXX48
EXXX(X)-15
EXXX(X)-16
EXXX(X)-17



-AWSSection IIشناسایی فلزات پرکننده در  C Filler Metals

ER

Electrode/ Rod

70 S X

GMAW SFA-5.18 Electrode Classification

Tensile 
Strength in 

KSI

Solid Wire 
(C=Composite)

Specific 
Chemical 

Composition



Qualified with Qualified Fur

Any F-No. 6
Any F-No. 21 through F-No. 25
Any F-No. 31, F-No. 32, F-No.33, F-
No. 35, F-No. 36, or F-No.37
F-No. 34 or Any F-No.41 through F-
No. 45
Any F-No. 51 through F-No. 54
Any F-No. 61
Any F-No. 71 through F-No. 72

Any F-No. 6 [Note (1)]
Any F-No. 21 through F-No. 25
Only the same F-Number as was used
during the qualification test
F-No. 34 and all F-No. 41 through F-
No. 45
All F-No. 51 through F-No. 54
All F-No. 61
Only the same F-Number as was used
during the qualification test.

Note:
(1) Deposited weld metal made using a bare rod not covered by an SFA specification but
which conforms to an analysis listed in QW-442 shall be considered to be classified as F-
No 6.

Welder Qualification Test



A Number



مفهومشد،بررسیکنونتاکهايمقولهچندبینA
Numberاستشدهروشنکمترهمهازآنکاربرددلیلو

درمفهومA Numberترکیببهاستانداردایندر
Weldجوشفلزشیمیایی Metalدر.استشدهمربوط

جوشکاريدرراجوشفلزDefinitionsهاتعریفبخش
.ستادانستهپرکنندهفلزوپایهفلزاختلاطحاصلذوبی

کاربرددلیلاستاندارددرگرچهA Numberروشنبخوبی
Pقیاسبهامااست،نشده NoوF No،مقولهاینکاربرد

.استWPSوPQRتعدادکاهشبرايبایدهم

A Numbers



QW -440 جوش ترکیب شیمیایی–A Numbers 

اساسبرجوشفلزشیمیاییترکیبQW-404.5دربایدWPSوPQRگرددمعین.
QW-422

A-Numbers
Classification of Ferrous Weld Metal Analysis for Procedure Qualification

A-no. Type of Weld Deposit

Analysis, % [Note (1)]

C Cr Mo Ni Mn Si

1 Mill Steel 0.20 … … … 1.60 1.00

2 Carbon – Molybdenum 0.15 0.50 0.40-0.65 … 1.60 1.00

3 Carbon (0.4% to 2%) – Molybdenum 0.15 0.40-2.00 0.40-0.65 … 1.60 1.00

4 Carbon (2% to 6%)- Molybdenum 0.15 2.00-6.00 0.40-1.50 … 1.60 2.00

5 Carbon (6% to 10.5%)- Molybdenum 0.15 6.00-10.50 0.40-1.50 … 1.20 2.00

6 Carbon – martensitic 0.15 11.00-15.00 0.70 … 2.00 1.00

7 Carbon - Ferritic 0.15 11.00-30.00 1.00 … 1.00 3.00

8 Chromium- nickel 0.15 14.50-3.00 4.00 7.50-15.00 2.50 1.00

9 Chromium- Nickel 0.30 19.00-30.00 6.00 15.00-37.00 2.50 1.00

10 Nickel to 4% 0.15 … 0.55 0.80-4.00 1.70 1.00

11 Manganese- Molybdenum 0.17 … 0.25-0.75 0.85 1.25-2.25 1.00

12 Nickel – Chrome- Molybdenum 0.15 1.50 0.25-0.80 1.25-2.80 0.75-2.25 1.00

Note:
(1) Single Values shown above are Maximum.



WPS & PQR



QW-424ارياستفاده از فلزات پایه براي تایید روش جوشک
Base Metals used for Procedure Qualification

نظرازمجازموادASME B & P Codesجدولدرکههستندآنهایی
QW/QB-422دارايP-No.هستند.

دارايکهمواديP-No.نشدهدسته بندي(ناشناختهموادجزوبایدنیستند(
ازدستهآنازQW-420.1هايملاحظهاساسبرآنکهمگرشوند،طبقه بندي

.هستندUNSشمارهدارايباشندکهموادي
نشدهدسته بندي(ناشناختهمواد(UnassignedدربایدWPSوPQRبر

خواصیاGradesزیرگروه هاونوعوSpecificationفنیمشخاصتاساس
.شوندمشخصشیمیاییترکیبومکانیکی

دهنشمشخصآنکششیمقاومتحداقلموادفنیمشخصاتیاگواهینامهدراگر
کند،می آزمایشراآنکهOrganizationسازمانیتوسطبایدمقداراینباشد،
.گرددمعین



WPSمتغیرهاي 
QW – 250 ff Samples

Paragr. Brief
QW 402.1 Groove Design Nonessential Variable

No new PQR, just WPS Revision

New PQR, new WPS

QW -403.11 P-No. qualified

SA-516 Gr. 60   P-No. 1
SA-240-360 L    P-No.8

Essential Variable

Construction Code:
 Impact testing: new PQR, new WPS
 No Impact test: do not consider

QW 403.5 Group number qualified

SA-516 Gr. 60   P-No. 1     Gr. 1
SA-516 Gr. 70   P-No. 1     Gr. 2

Supplementary Essential Variable



Base Metal (s) Used for Procedure 
Qualification Coupon Base Metal Qualified

One metal from a P-Number to any metal
form the same P-number
One Metal from a P-Number to any metal
from any other P-Number
One metal from P-No. 3 to any metal from
P-No. 3
One metal from P-No. 4 to any metal from
P-No. 4
One metal from P-No. 5A to any metal
from P-No. 5A
One metal from P-No. 5A to a metal from
P-No. 4 or P-No. 3, or P-No. 1

One metal from P-No. 4 to a metal from
P-No. 3 or P-No.1
Any unassigned metal to the same
unassigned metal
Any unassigned metal to any P-Number
metal
Any unassigned metal to any other
unassigned metal

Any metal assigned that P-Number

Any metal assigned the first P-Number to
any metal assigned the second P-Number
Any P-No. 3 metal to any metal from P-No.
3 or P-No. 1
Any P-No. 4 metal to any metal from P-Nos.
4, 3, or 1
Any P-No. 5A metal to any metal from P-
Nos. 5A, 4, 3, or 1 metals
Any P-No. 5A metal to any metal assigned to
P-No. 4, or P-No. 3, or P-No. 1

Any P-No. 4 metal to any metal assigned to
P-No. 3 or P-No. 1
The unassigned metal to itself

The unassigned metal to any metal assigned
to the same P-Number as the qualified metal
The first unassigned metal to the second
unassigned metal

PQRبر P Noتاثیر 



F-No ASME Specification Steel and Steel 
Alloys 

AWS Classification

1 SFA-5.1 EXX20, EXX22, EXX24, EXX27, EXX28
1 SFA-5.4 EXXX(X)-25, EXXX(X)-26
1 SFA-5.5 EXX20-X, EXX27-X
2 SFA-5.1 & 5.5 EXX12, EXX13, EXX14, EXX19, E(X)XX13-X
3 SFA-5.1 & 5.5 EXX10, EXX11, E(X)XX10-X, E(X)XX11-X
4 SFA-5.1 EXX15, EXX16, EXX18, EXX48
4 SFA-5.4 other than austenitic and duplex EXXX(X)15, EXXX(X)16, EXXX(X)17
4 SFA-5.5 E(X)XX15-X, E(X)XX16-X, E(X)XX18-X
5 SFA-5.4 (austenitic and duplex) EXXX(X)15, EXXX(X)16, EXXX(X)17
6 SFA-5.2 All classifications
6 SFA-5.9 All classifications
6 SFA-5.17, SFA-5.18 All classifications
6 All classifications
6 SFA-5.20 All classifications
6 SFA-5.22, SFA-5.23 All classifications
6 SFA-5.25, SFA-5.26 All classifications
6 SFA-5.28, SFA-5.29 All classifications
6 SFA-5.30 IN MS-X, IN 5XX, IN 3XX(X)

WPSدر تایید .F-Noتاُثیر شماره هاي 
QW-432 – F-NUMBERS



درکهموارديباستثناءQW-250وضعیتاست،شدهتصریح
ازیکیباکهWPSونداردWPSتاییددرتاثیريجوشکاري
.دادخواهدپوششراوضعیت هاکلیهشود،تاییدوضعیت ها

کهجوشکارياپراتوریاجوشکارPQRوضعیتیکدررا
اوتصلاحیوضعیتآنبراينمایدجوشکاريموفقیتباخاص
.می گرددتایید

QW-203 محدودیت هاي وضعیت در تایید
روش هاي جوشکاري



طبقمواردیکهبجزQW-250شده اندمشخص.WPSیکاساسبرکه
.رددمی گتاییدوضعیت هاتمامیبرايباشد،شدهتاییدPositionوضعیت

رنظموردوضعیت هايبرايبایداستفادهموردالکترودوجوشکاريروش
.باشندمناسب

تاییدجهتکهجوشکارياپراتورهايیاجوشکارانWPSگرفتهبکار
دیگروضعیت هايیاوضعیتهمانبرايQW-301.2طبق.می شوند

.شدخواهندتایید

Qw-203محدودیت وضعیت در تایید روش هاي جوشکاري
Limits of Qualifications for Procedures



QW-251.2-اساسیمتغیرهايEssential Variables

کهمی شودببساساسیعواملدرتغییريهرWPSباشدداشتهمجددتاییدبهنیاز.

تکمیلیاساسیمتغیرهايsupplementary Essential Variablesکهموارديدر
.می گرددمحسوباساسیمتغیرهايجزوباشدداشتهضربهآزمایشبهنیازفلز

QW-251.3-غیراساسیمتغییرهايتغیردرباNonessential Variablesبا
WPSنداردمجددتاییدبهنیازي.

QW-251.4فرایندهاينظیرویژهفرآیندهايمتغیرهاي،)خاص(ویژهفرایندهاي
-Corrosionخوردگیبرابردرمقاوم resistantسطحیکارسختو

Hard – Surfacingشده اندلیستجداگانهجداولدر.

QW-250 روش جوشکاريمتغیرهايWPS



.استفاده شودWPSمی تواند جهت تأیید چندین PQRیک 
ASME Code Section IX

PQR
SMAW
SA-516 Gr. 60
T=9.5 mm
E6013
Charpy V
Tensile
Bend

WPS       SMAW

1.6-19mm
P No. 1

No impact

WPS       SMAW

9.5-19mm
P No. 1   Gr. 1

impact

WPS       SMAW

All fillets
P No. 1

One PQR may quality more WPS’S

…



.تا یید گرددPQRمی تواند توسط چند  WPSیک 
ASME Code Section IX

PQR
GTAW
W/O backing

PQR
SMAW

PQR
SAW

WPS

One WPS may be supported by more PQR’S



درتغییراتPQRازبرخیتصحیحآنموضوعآنکهمگرنیستمجازعنوانهیچبه
درییرتغبهنیازکددرتغییرنتیجهدراینکهیاوباشدA-NOیاP-NOنظیراشتباهات

PQRاگرمثالعنوانبهشوداحساسF-NO.ترودالکیاوکندتغییرکدتوسطالکترودي
.گرددقیدPQRدربایدتغییريچنین.شودطبقه بنديجدید.F-NOیکدر

PQRستسرپربراي.باشدبازرسدسترسدرهموارهکهشودنگهداريگونه ايبهباید
.نیستالزامیPQRداشتناختیاردرجوشکارانوکارگاههاي

چندWPSیکبوسیلهمی توانندPQRیکیاوشوندتاُییدWPSچندتوسطمی تواند
PQRیک:مثالعنوانبهشودتاُییدPQR1وضعیتورقباکهGاستشدهتایُید
دیگرصورتیکهدرراOوF،V،Hوضعیت هايراورقولولههايWPSمی تواند
1تاmm(1.6)1/16ضخامتجهتWPSاگریاو.دهدپوششنکندتغییرپارامترها

¼ (32mm)دووباشدشدگرفتهنظردرPQR1/16ضخامت هايجهت (1.6)mm
3/16تا (4.8mm)3/16و (4.8mm)1یا ¼ (32mm)اینباشد،اختیاردر

WPSندارددیگريتاُییدبهنیازي.

QW-200.2



درکهاستاندارديجوشکاريهايروشAppendix Eباشندشدهلیست.
WPSملاحظاتدیگروساختکدسازنده،نامدارايبایداستانداردFabricationوتاریخو

.باشدامضاء
WPSبرنامهدربایدگیرندقراراستفادهمورداستقرارکهاستاندارديQCگردندقید.
ازاستفادهWPSباشدمجازساختکدهايطبقبایداستاندارد.

Secدرمثالعنوانبه I:برايفقطP-No & Gr1وP-No1 Gr1 , حداکثربا،2
فرآیندهايوPWHTجوشکاريازپسحرارتیعملیاتباهمراه،”11/2ضخامت

SMAW،GTAWوFCAW،ازاستفادهWPSاستمجازاستاندارد.
نباشدلازمضربهآزمایشصورتیکهدر
نمونهیکبایدسازندهTest CouponجوشازGrooveطبقراWPSوجوشکاري

QW-510طبقنتایجثبت.نمایدآزمایش (d)است.
ازاستفادهبرايبیشتراطلاعاتWPSدراستانداردQW-540استآمده.

Article V
Standard WPSروشهاي جوشکاري استاندارد 

QW-500–SWPSشوداستفادهمی تواندذیلشرایطدراستانداردهايروش:



WQT



Qualification of a welder:
Selection of welders
Selection of welding variables, i.e.
Distinguishing of positions
Distinguishing of pipe diameters
Distinguishing of used F-Numbers
of filler metals Etc.

ASME Code Section IX
مهارتتأییدمراحل
جوشکارانتخاب

جوشکاريمتغیرهايدرنظرگرفتن
وضعیتکردنمشخص
لولهقطرکردنمشخص

F-Numberومفتولیاالکترود...

WPS

Certification
Data
Signature

RTC

Welding of test coupons

Testing (VT and 2 
bend tests or RT)



نموداستفادهذیلجدولازمی توانجوشکارانمهارتآزمایشمورددر.

QW-423 Alternate base Material for welder Qualification

Base Metal (s) for Welder 
Qualification

Qualified Production Base 
Metal (s)

P-No. 1 through P-No. 11,
P-No. 34, or P-No. 41 through P-
No. 47

P-No. 21 through P-No. 25

P-No. 51 through P-No. 53 or P-
No. 61 through P-No. 62

P-No. 1 through P-No. 11, P-No.
34, P-No. 41 through P-No. 47
and unassigned metals of similar
chemical composition to these
metals

P-No. 21 through P-No. 25

P-No. 51 through P-No. 53 and P-
No. 61 through P-No. 62



Qualified with 
→

F- No. 1 
with 

Backing

F- No. 1 
without 
Backing

F- No. 2 
with 

Backing

F- No. 2 
without 
Backing

F- No. 3 
with 

Backing

F- No. 3 
without 
Backing

F- No. 4 
with 

Backing

F- No. 4 
without 
Backing

F- No. 5 
with 

Backing

F- No. 5 
without 
BackingQualified For ↓

F-No. 1 with 
Backing × × × × × × × × × ×

F- No.1 without 
Backing ×

F-No. 2 with 
Backing × × × × × ×

F- No.2 without 
Backing ×

F-No. 3 with 
Backing × × × ×

F- No. 3 without 
Backing ×

F-No. 4 with 
Backing × ×

F- No. 4 without 
Backing ×

F-No. 5 with 
Backing × ×

F- No. 5 without 
Backing ×

QW-433 Alternate F-Numbers for Welder Qualification

اساسبرجوشکارانتاییدجدولF-No.شده اندآزمایشآنطبقبرکههایی
“Qualified With”ازدستهآنوF-No.شوندمیتاییداساساینبرکههایی.



Qualification of a Welding Procedureتایید کیفیت روش 

Drawing + Construction Code
Materials
Design
Impact testing
PWHT etc. RTC

Draft WPS
Range of 
Welding
Variables
Essentials and
nonessentials

RTC

WPS
Essentials +
nonessentials

Date
Signature

RTC PQR
Record of
Actual values
And results

Certification
Date Signature

RTC

Qualification

Welding of a test 
coupon from the 

range

Documentation

testing



تاییدويمهارتآناساسبرکهفرآینديباماه6طولدرجوشکارياگر
.دادخواهددستازراخوداعتبارويگواهینامهنکند،جوشکاريبودشده

نیمهیادستیجوشازدیگريروش هايباماه6طولدرجوشکاراگر
شدهحفظقبلیفرآینددرويمهارتکهبنحويباشدکارکردهاتوماتیک

.گرددتاییدمجددامی تواندويگواهینامهباشد

وردمجوشکاريفرآیندیکدرجوشکاريمهارتدلیلیهربهصورتیکهدر
یتصلاحاما.کردلغوفرآیندآندرمی توانراويگواهینامهشودواقعشک
.بودخواهدمعتبرهمچنانفرآیندها،دیگرمورددروي

QW-322تاریخ انقضاء و تایید مجدد جوشکاران
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