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  به نام خدا

  

  آشنايي با مؤسسه استاندارد و تحقيقات صنعتي ايران

بند يك ماده قانون اصلاح قوانين و مقررات مؤسسه استاندارد و تحقيقات  تحقيقات صنعتي ايران به موجب و مؤسسه استاندارد

را ) رسمي(استانداردهاي ملي  نشر وظيفه تعيين، تدوين و است كه مرجع رسمي كشور ، تنها1371مصوب بهمن ماه  صنعتي ايران

  .به عهده دارد

، صاحبنظران مراكز و مؤسسات علمي، *هاي مختلف در كميسيون هاي فني مركب از كارشناسان مؤسسهتدوين استاندارد در حوزه

فناوري و پژوهشي، توليدي و اقتصادي آگاه و مرتبط انجام مي شود و كوششي همگام با مصالح ملي و با توجه به شرايط توليدي، 

تجاري است كه از مشاركت آگاهانه و منصفانه صاحبان حق و نفع، شامل توليدكنندگان ،مصرف كنندگان، صادركنندگان و 

پيش نويس استانداردهاي ملي . شودهاي دولتي و غير دولتي حاصل ميواردكنندگان، مراكز علمي و تخصصي و نهادها و سازمان

شود و پس از دريافت نظرها و پيشنهادها در كميته عضاي كميسيون هاي فني مربوط ارسال مينفع وايبراي نظرخواهي از مراجع ذ

  .ايران چاپ و منتشر مي شود) رسمي(ملي مرتبط با آن رشته طرح و در صورت تصويب به عنوان استاندارد ملي 

ضوابط تعيين شده تهيه مي كنند در كميته  صلاح نيز با رعايتيمند و ذهاي علاقهپيش نويس استانداردهايي كه مؤسسات و سازمان

بدين ترتيب استانداردهايي ملي تلقي مي . شودملي طرح و بـررسي و در صورت تصويب، به عنوان استاندارد ملي چاپ و منتشر مي

سسه استاندارد تدوين و در كميته ملي استاندارد مربوط كه مؤ 5شود كه بر اساس مفاد نوشته شده در استاندارد ملي ايران شماره 

  .دهد به تصويب رسيده باشدتشكيل مي

(ISO)مؤسسه استاندارد و تحقيقات صنعتي ايران از اعضاي اصلي سازمان بين المللي استاندارد
المللي برق و ، كميسيون بين1

(IEC)الكتروتكنيك 
(OIML)المللي اندازه شناسي قانونيو سازمان بين 2

يون كدكس كميس 4است و به عنوان تنها رابط 3

(CAC)غذايي
هاي خاص كشور، از در تدوين استانداردهاي ملي ضمن تـوجه به شرايط كلي و نيازمندي. كنددر كشور فعاليت مي 5

  .شودگيري ميالمـللي بهرههاي علمي، فني و صنعتي جهان و استانداردهـاي بينآخرين پيشرفت

كنندگان، بيني شده در قانون به منظور حمايت از مصرفرعايت موازين پيش مؤسسه استاندارد و تحقيقات صنعتي ايران مي تواند با

محيطي و اقتصادي، اجراي بعضي از حفظ سلامت و ايمني فردي و عمومي، حصول اطمينان از كيفيت محصولات و ملاحظات زيست

المللي براي محصولات ور حفظ بازارهاي بينمؤسسه مي تواند به منظ. استانداردها را با تصويب شوراي عالي استاندارد اجباري نمايد

كنندگان از همچنين براي اطمينان بخشيدن به استفاده. كشور، اجراي استاندارد كالاهاي صادراتي و درجه بندي آن را اجباري نمايد

كيفيت و  هاي مديريتها و مؤسسات فعال در زمينه مشاوره، آموزش، بازرسي، مميزي و صدور گواهي سيستمخدمات سازمان

ها و گونه سازمانوسايل سنجش، مؤسسه استاندارد اين) كنندگانكاليبره(هاي ها و واسنجمديريت زيست محيطي، آزمايشگاه

كند و در صورت احراز شرايط لازم، گواهينامه تأييد صلاحيت به مؤسسات را بر اساس ضوابط نظام تأييد صلاحيت ايران ارزيابي مي

وسايل سنجش، تعيين عيار ) كاليبراسيون(ترويج سيستم بين المللي يكاها ، واسنجي . ها نظارت مي كندنرد آها اعطا و بر عملكنآ

  .فلزات گرانبها و انجام تحقيقات كاربردي براي ارتقاي سطح استانداردهاي ملي ايران از ديگر وظايف اين مؤسسه است

                                                 
حقيقات صنعتي ايران          موسسه استاندارد و ت*   

1
 International Organization for Standardization 

2
 International Electro technical Commission 

3
 International Organization for Legal Metrology (Organization International de Metrologie Legal) 

4
 Contact Point 

5
 Codex Alimentarius Commission 
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  فني تدوين استاندارد كميسيون

  ذوبي مواد فلزي الزامات كيفيتي جوشكاري "

  " الزامات كيفيتي جامع:قسمت دوم 

 :رئيس  يا  نمايندگي/و  سمت

  انجمن جوشكاري و آزمايشهاي غير مخرب ايران

 

  ادب آوازه ،عبدالوهاب

 )كارشناس ارشد مهندسي مكانيك(

 :دبيران 

  انجمن جوشكاري و آزمايشهاي غير مخرب ايران

 

  ايمانيان نجف آبادي،رضا

 )متالورژي ارشناس مهندسيك(

  پوري رحيم، حسين مؤسسه استاندارد و تحقيقات صنعتي ايران

 )متالورژي كارشناس ارشد مهندسي(

  )اسامي به ترتيب حروف الفبا(:اعضاء 

  پور سينا،محمد مهدي  مجتمع فولاد مباركه اصفهان

  )كارشناس مهندسي مكانيك(

  

  تازيكه،حميد شركت فرايند كنترل

  )متالورژيارشد مهندسي  كارشناس(

 

  حشمت دهكردي،ابراهيم سازمان انرژي اتمي ايران

  )متالورژيدكتري مهندسي (

 

  مهندسين مشاور ناظران يكتا

 

  سليمي زاده ،ناصر

  )كارشناس مهندسي مكانيك(

 

  شفيعي،آرش  شركت سهامي ذوب آهن اصفهان

  )متالورزيكارشناس ارشد مهندسي (

  

  معانيان،مرتضيش دانشگاه صنعتي اصفهان

  )متالورزيدكتراي مهندسي (

  

  محترمعابدي، شركت ايران اسپيرال

  )كارشناس مهندسي مكانيك(
 

  نادر اصلي،مجيد شركت سهامي ذوب آهن اصفهان

  )متالورژيكارشناس مهندسي (

 

  يزدان پناه،محمد رضا  شركت سهامي ذوب آهن اصفهان

  )مكانيك كارشناس مهندسي(
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  ندرجاتفهرست م

  

  صفحه  انعنو

  

    پيش گفتار  

                  مقدمه  

    .........                                                                                    دامنه كاربردهدف و          1

         يمراجع الزام       2

         اصطلاحات و تعاريف       3

         3834ن ايزو استفاده از اين قسمت استاندارد ملي ايرا       4

         بازنگري الزامات و بازنگري فني       5

                                                                                              پيمانكاري فرعي        6

                                                                                      كاركنان جوشكاري       7

                                                                              كاركنان بازرسي و آزمايش       8

                                                                                                        تجهيزات       9

                                                                               جوشكاري و فعاليتهاي وابسته     10

                                                                             مواد مصرفي جوشكاري      11

                                                                                     انبارش فلز پايه      12

                                                                عمليات حرارتي بعد از جوشكاري      13

                                                                                  بازرسي و آزمايش      14

                                                                      عدم انطباق و اقدام اصلاحي      15

                              تجهيزات اندازه گيري،بازرسي و آزمايش اعتبار دهيو واسنجي       16

                                                                         شناسايي و قابليت رديابي       17

         سوابق كيفيتي       18
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  گفتار پيش

  

كه پيش نويس آن  "الزامات كيفيتي جامع :دومالزامات كيفيتي جوشكاري ذوبي مواد فلزي قسمت  "استاندارد 

انجمن جوشكاري و آزمايشهاي / قات صنعتي ايرانمؤسسه استاندارد و تحقي(در كميسيون هاي مربوطه توسط

تهيه و تدوين شد  و در سيصد و سي و ششمين اجلاس كميته ملي استاندارد                  ) غير مخرب ايران 

قانون اصلاح  3اينك به استناد بند يك ماده . مورد تصويب قرار گرفت 22/3/1387مكانيك و فلز شناسي مورخ 

به عنوان استاندارد ملي  1371موسسه استاندارد و تحقيقات صنعتي ايران،مصوب بهمن ماه،قوانين و مقررات 

  .ايران منتشر مي شود

براي حفظ همگامي و هماهنگي با تحولات و پيشرفت هاي ملي و جهاني در زمينه صنايع، علوم و خدمات، 

هادي كه براي اصلاح و تكميل اين استانداردهاي ملي ايران در مواقع لزوم تجديد نظر خواهد شد و هر پيشن

بنابراين بايد . فني مربوط مورد توجه قرار خواهد گرفت ننظر در كميسيوها ارائه شود، هنگام تجديداستاندارد

  .نظر استانداردهاي ملي استفاده كردهمواره از آخرين تجديد

جوشكاري ذوبي مواد - وشكاريالزامات كيفيتي ج- ،جوشكاري1381سال  5964استاندارد ملي ايران به شماره 

  .الزامات كيفيتي جامع،باطل و اين استاندارد جايگزين آن مي شود:قسمت دوم -فلزي

  :منبع و مĤخذي كه براي تهيه اين استاندارد مورد استفاده قرار گرفته است

  

  
  ISO 3834-2:2005 Quality requirements for fusion welding of metallic materials   

                          Part 2: Comprehensive quality requirements 
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 مقدمه

 

        يك فدراسيون جهاني متشكل از سازمانهاي استاندارد ملي ) 1سازمان بين المللي استاندارد سازي(ايزو 

للي از طريق كميته هاي فني بطور معمول فعاليت آماده سازي استانداردهاي بين الم. است) سازمانهاي عضو ايزو(

حق  ،يك كميته فني براي آن تاسيس شده هر سازمان عضو  علاقمند به يك موضوع، كه. ايزو انجام مي شود

سازمانهاي بين المللي ،دولتي و غير دولتي، در ارتباط با ايزو ، نيز در اين . داشتن نماينده در آن كميته را دارد

ر تمام مسائل استاندارد سازي الكترو تكنيكي همكاري نزديكي با كميسيون ايزو  د. فعاليت مشاركت مي كنند

.                                                                                                                       دارد)  IEC( 2بين المللي الكترو تكنيك

، پيش نويس  ISO/IECدستورالعمل هاي  2وانين ارائه  شده در قسمت استانداردهاي بين المللي بر اساس ق

        .                                                                                                                   مي شوند

پيش نويس استانداردهاي بين .استمهمترين وظيفه كميته هاي فني آماده سازي استاندارد هاي بين المللي 

انتشار بعنوان يك استاندارد بين .المللي توسط كميته هاي فني جهت راي گيري به سازمانهاي عضو ارائه مي شود

.                                                     درصد سازمانهاي عضو راي دهنده است 75المللي نيازمند تصويب دست كم 

ايزو نبايد مسئول .داشت كه برخي از اجزاء اين  مستند  ممكن است تحت  حقوق انحصاري باشد بايد توجه

  .تشخيص  هر يك يا تمام اين قبيل حقوق انحصاري باشد

ISO 3834-2  توسط كميته فنيISO/TC 44 جوشكاري و فرآيندهاي وابسته،زير كميته ،SC 10،  يكسان

.                                                                            آماده شده استسازي الزامات در زمينه جوشكاري فلزي، 

. را لغو و جايگزين آن شده است) ISO 3834-2:1994(اين دومين ويرايش كه بازبيني فني شده ، ويرايش اول

ISO 3834  قسمتهاي زير استتحت عنوان كلي الزامات كيفيتي جوشكاري ذوبي مواد فلزي، متشكل از:  

 معياري براي انتخاب سطح مناسب الزامات كيفيت:1قسمت  -

 الزامات كيفيتي جامع:  2قسمت  -

 الزامات كيفيتي استاندارد:  3قسمت  -

 الزامات كيفيتي ابتدايي:  4قسمت  -

                                                 
1
  The International Organization for Standardization(ISO) 

2
  International Electrotechnical  Commission(IEC) 
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 اسنادي كه لازم است پيروي از آنها، با ادعاي انطباق با الزامات كيفيتي استانداردهاي:  5قسمت  -

    ISO 3834-2, ISO 3834-3, ISO 3834-4 بررسي گردد. 

 ISO 3834راهنماي استقرار استانداردهاي : 6قسمت  -

بايستي از  ISO 3834هر جنبه  از اين بخش از استاندارد  )استعلام فني(درخواستهاي رسمي جهت تفسير

   ISO/TC 44/SC10اظرطريق موسسه استاندارد و تحقيقات صنعتي ايران،مستقيما به دبيرخانه كميته متن

  .ارجاع داده شود

الزامات : ،الزامات كيفيتي جوشكاري ذوبي مواد فلزي قسمت دوم ISO 3834-2:2005استاندارد بين المللي 

 1387سال  3834-2با شماره ايران ايزو  1كيفيتي جامع ،توسط ترجمه و به عنوان استاندارد ملي  يكسان

(ISIRI/ ISO 3834-2:2008)  ول واقع شده استمورد قب.  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

 

                                                 
1
 Identical 
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  الزامات كيفيتي جوشكاري ذوبي مواد فلزي

   الزامات كيفيتي جامع:قسمت دوم

  

  هدف و دامنه كاربرد           1

  

الزامات كيفيتي جامع براي جوشكاري ذوبي تعيين  3834ملي ايران ايزو  استاندارد قسمت از هدف از تدوين اين

  .مي باشدسايتها   محل نصب هم و در كارگاه ساخت هم مواد فلزي

  

  مراجع الزامي          2

  

يـن  ه اب. ارجاع داده شده است آنها به ملي ايران مدارك الزامي زير حاوي مقرراتي است كه در متن اين استاندارد

  .محسوب مي شوداستاندارد ملي ايران ترتيب آن مقررات جزئي از 

ار ارجاع داده شده باشد، اصلاحيه ها و تجديد نظرهاي بعدي آن مورد در صورتي كه به مدركي با ذكر تاريخ انتش

در مورد مـداركي كـه بـدون ذكـر تـاريخ انتشـار بـه آنهـا ارجـاع داده شـده           .نظر اين استاندارد ملي ايران نيست

  .است،همواره آخرين تجديد نظر و اصلاحيه هاي بعدي آنها مورد نظر است

  

الزامات كيفيتي جوشكاري ذوبي مواد فلزي قسمت  ،1387سال  3834- 1ايزو استاندارد ملي ايران  2-1 

  .معياري براي انتخاب سطح مناسب الزامات كيفيت:اول

 :قسمت پنجم الزامات كيفيتي جوشكاري ذوبي مواد فلزي ،1387سال  3834-5ايزو استاندارد ملي ايران  2- 2

 ،3834- 2لزامات كيفيتي استاندارد هاي ملي ايران ايزواسنادي كه لازم است پيروي از آنها، با ادعاي انطباق با ا

 .، بررسي گردد 3834-4يا  3834- 3

       

  اصطلاحات و تعاريف             3

  

  .كاربرد دارد 3834- 1ايزو استاندارد ملي ايران   در خصوص اين استاندارد،اصطلاحات و تعاريف ارائه شده در

  

  3834تاندارد ملي ايران ايزو استفاده از اين قسمت اس             4

 

ملي ايران   ،استاندارد3834ملي ايران ايزو  استاندارد قسمت براي اطلاعات عمومي در خصوص استفاده از اين

 .استفاده قرار گيردبايد مورد  3834- 1ايزو 
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،انطباق با 3834ملي ايران ايزو  استاندارد قسمت از الزامات كيفيتي  ارائه شده در اين 1ه شدنجهت برآورد

  .بايد مد نظر قرار گيرد  3834- 5ايزو ملي ايران  استانداردهاي ارائه شده  در استاندارد

 

سازگار  3834-4يا  3834-3ايران ايزو ملي   در شرايط خاصي مانند جايي كه سازنده  بيشتر با استانداردهاي

قسمت از زامات تشريح شده در اين ، يا جائيكه فعاليت خاصي مانندعمليات حرارتي انجام نمي شود،الاست 

 .ممكن است  به صورت انتخابي اصلاح و يا حذف  شوند 3834ملي ايران ايزو استاندارد 

 2پذيرفتهبايد به صورت كامل  3834ملي ايران ايزو  استاندارد قسمت از در غير اين صورت الزامات موجود در اين

  .شوند

  

  4گري فنيو بازن 3بازنگري الزامات             5 

  

  كليات           1- 5

يا اطلاعات  5خريدارالزامات را به همراه اطلاعات فني ارائه شده توسط  ساير سازنده بايد الزامات قراردادي و

سازنده بايد شرايطي ايجاد كند كه كليه .،زمانيكه سازه توسط سازنده طراحي شده باشد، بازنگري كند 6داخلي

توانمنديهاي خود را در سازنده بايد .اخت قبل از آغاز كار ،كامل و در دسترس باشداطلاعات لازم براي عمليات س

ريزي مناسب براي تمام فعاليتهاي مرتبط با كيفيت  الزامات به اثبات برساند و  بايد از طرح كردنه بر آورد

  .اطمينان حاصل نمايد

محتوي و حجم كار در حد توانمندي اجراي   آيا  7تصديق كندبازنگري الزامات توسط سازنده انجام  مي شود  تا 

مستندات  براي  اجرا بر طبق  برنامه زمانبندي تحويل موجود مي باشد و آياكافي سازنده هست،آيا منابع 

 ،قبلي 8استعلامهمه  تغييرات بين قرارداد  و هر گونه  سازنده بايد اطمينان حاصل نمايد.هستند  غيرمبهم

  .  فته استاطلاع يا هزينه يا تغييرات مهندسي احتمالي ،از هر برنامه خريدارمشخص و

بند زير شوند،مي مد نظر قرار گرفته  معمولا در موقع و يا قبل از زمان بازبيني بازنگري الزامات 2-5بند زير موارد 

  .مورد توجه قرار مي گيرد طرح ريزي اوليه مرحلهمعمولا قسمت بازنگري فني را تشكيل داده و  در  3- 5

وجود ندارد،براي  مثال موارد براي افزايش سرمايه، سازنده همزمان با بازنگري فني نياز دارد  يگاميكه قرار دادهن

   ).مراجعه شود 3 -5 بندزير به (را مد نظر قرار دهد 2-5 بندزير  الزامات

  

                                                 
1
  Fulfil 

2
  Adopted in full 

3
 Review of requirements 

4
  Technical review 

5
 Purchaser 

6
  In-house data 

7
  Verify 

8
  Quotation 
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  بازنگري الزامات          2- 5

  :اشند ملاحظه گردند، بايد شامل موارد زير ب دجنبه هايي كه باي

  ،استاندارد محصولي كه بايستي بكار برده شود ،همراه هرگونه الزامات تكميلي) الف

  ،2مقررشدهو  1الزامات قانوني)ب

  ،هر گونه الزامات اضافي مشخص شده توسط سازنده)پ

  .قابليت سازنده  در انطباق با الزامات تعيين شده)ت

  

  بازنگري فني           3- 5

  :لاحظه گردند ،بايد شامل موارد زير باشندمبايد الزامات فني كه 

  ،جوشي لخواص اتصامشخصات  فلز پايه و )الف

  ،الزامات كيفيتي  و پذيرش براي جوشها)ب

  ،جوشها،شامل دسترسي براي بازرسي و آزمايش غير مخرب 3موقعيت،دسترسي و ترتيب و توالي)پ

  ،عمليات حرارتي هاير مخرب ودستورالعملآزمايش غي هايمشخصات دستورالعملهاي جوشكاري ،دستورالعمل )ت

  ،رويه مورد استفاده براي تائيد صلاحيت دستورالعملهاي جوشكاري)ث

  ،تائيد صلاحيت كاركنان)ج

  ،)براي مثال مواد و جوشها(انتخاب،شناسايي و يا رديابي )چ

  ،ي ،شامل همكاري  يك سازمان بازرسي مستقليتكنترل كيف ترتيب)ح

  ،بازرسي و آزمايش)خ

  ،پيمانكاري فرعي)د

  ،عمليات حرارتي بعد از جوشكاري)ذ

،محتوي 6فلزجوش،پيري 5،محتوي فريتمواد مصرفي 4بهرساير الزامات جوشكاري ،مانند آزمايش )ر

  ،،نيمرخ جوش 7پرداخت سطحهيدروژن،پشت بند دائم،استفاده از كوبيدن،

كامل بدون پشت بند هنگامي كه فقط از يك براي مثال به منظور دستيابي به نفوذ (استفاده از روشهاي ويژه)ز

  ،)طرف جوشكاري مي شود

  ،ابعاد و جزئيات آماده سازي اتصال و جوش تمام شده)ژ

  ،در كارگاه و يا جاي ديگر اجرا شوندقرار است جوشهايي كه )س

                                                 
1
  Statutory 

2
  Regulatory 

3
  Sequence 

4
   Batch 

5
  Ferrite content  

6
  Ageing 

7
  Surface finish 
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زام براي يا هر گونه ال بسيار  كمدماي براي مثال شرايط محيطي ( فرايند  دبه كاربر  مربوط شرايط محيطي)ش

  ،)حفاظت در برابر شرايط نامساعد جويتامين 

  .موارد عدم انطباق به رسيدگي)ص

  

  1پيمانكاري فرعي             6

  

 براي مثال جوشكاري،(هنگامي كه سازنده تمايل به استفاده  از خدمات يا فعاليتهاي پيمانكاري فرعي  دارد 

الزامات كاربردي بايد توسط  2بر آورده شدن،اطلاعات لازم براي )بازرسي ،آزمايش غير مخرب ،عمليات حرارتي

پيمانكار فرعي بايد  سوابق و مستندات كاري خود را كه ممكن است توسط .سازنده به پيمانكار فرعي ارائه شود

  .تهيه نمايد،سازنده مشخص شده باشد 

 بق سفارش و مسئوليت سازنده كار كند و بايد به طور كامل الزامات مربوط به اينيك پيمانكار فرعي بايد برط

سازنده بايد اطمينان حاصل كند كه پيمانكار فرعي .سازد هرا بر آورد 3834ملي ايران ايزو  استاندارد قسمت از

  .سازي بر طبق الزامات كيفيتي تعيين شده را دارد هتوانايي برآورد

بازنگري  سط سازنده به پيمانكار فرعي ارائه گردد بايد شامل تمام اطلاعات مربوطه، ازتوبايد اطلاعاتي كه 

ممكن الزامات تكميلي .باشد،)مراجعه شود 3- 5 بندزير  به(و بازنگري فني) .مراجعه شود 2-5 بند زير به(الزامات

  .ار فرعي تعيين گردندالزامات فني توسط پيمانك ه شدن، به منظور اطمينان از بر آوردبر حسب ضرورتاست 

  

  3كاركنان جوشكاري             7

  

  كليات          7-1

جوشكاري مطابق با الزامات  براي برنامه ريزي،اجرا و نظارت بر  توليدكافي و صلاحيت دار كاركنان  سازنده بايد 

  .مشخص شده، در اختيار داشته باشد

  

  5جوشكاري اپراتورهايو  4انجوشكار           7-2

  .شوند د صلاحيتيجوشكاري بايد توسط يك آزمون مناسب تائ اپراتورهايو  انجوشكار

  

                                                 
1
  Sub-contracting 

2
 Meet 

3
  Welding personnel 

4
  Welders 

5
  Welding operators 
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،  3834-5ايزو ملي ايران  الزامات كيفيت لازم است در استاندارد ه شدنكه براي انطباق در برآورد ايزو مستندات

 استاندارد و در ز ،براي جوشكاري قوسي،جوشكاري پرتو الكتروني،جوشكاري پرتو ليزر و جوشكاري گا ،1جدول 

  .، براي ساير فرايندهاي جوشكاري ذوبي مشخص شده است 10جدول  ، 3834-5ايزو ملي ايران 

      

  1هماهنگ كننده جوشكاريكاركنان             7-3

براي ،اين اشخاص داراي مسئوليت .هماهنگ كننده جوشكاري مناسب در اختيار داشته باشدكاركنان سازنده بايد 

وظايف و  .دنبايد اختيارات كافي براي اجرائي كردن هر اقدام لازم الاجرا را داشته باش،ي كيفيت فعاليتها

  .مسئوليتهاي اين اشخاص بايد به صورت شفاف تعريف گردد

  

، 3834-5ايزواستاندارد ملي ايران الزامات كيفيت لازم است در  ه شدنكه براي انطباق در برآورد ايزو مستندات

 استاندارد و در وشكاري قوسي،جوشكاري پرتو الكتروني،جوشكاري پرتو ليزر و جوشكاري گاز ،براي ج ،2جدول

  .، براي ساير فرايندهاي جوشكاري ذوبي مشخص شده است 10،جدول  3834-5ايزو ملي ايران 

  

  2مايشكاركنان بازرسي و آز             8

  

  كليات          8-1

، ه براي برنامه ريزي،اجرا و نظارت بر بازرسي و آزمايش توليد جوشكاري سازنده بايد  كاركنان لازم و شايست

  .مطابق با الزامات مشخص شده، در اختيار داشته باشد

  

  3كاركنان آزمايش غير مخرب             8-2

صلاحيت  ،ممكن است آزمون تائيد براي آزمايش چشمي.كاركنان آزمايش غير مخرب بايد تائيد صلاحيت شوند

  .هنگامي كه آزمون تائيد صلاحيت مورد نياز نباشد ، شايستگي بايد توسط سازنده تشخيص داده شود.نباشدلازم 

  

، 3834-5ايزو ملي ايران  الزامات كيفيت لازم است در استاندارد ه شدنكه براي انطباق در برآورد ايزو مستندات

 استاندارد و در تو ليزر و جوشكاري گاز ،براي جوشكاري قوسي،جوشكاري پرتو الكتروني،جوشكاري پر ، 3جدول 

  .، براي ساير فرايندهاي جوشكاري ذوبي مشخص شده است10،جدول  3834-5ايزو ملي ايران 

  

 

                                                 
1
  Welding coordination personnel 

2
  Inspection and testing personnel 

3
  Non-destructive testing personnel 
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  تجهيزات             9

  

  تجهيزات توليد و آزمايش            1- 9

  :تجهيزات زير در صورت لزوم بايد موجود باشد 

  ،منابع قدرت و ساير ماشينها -

 ،و براي برشكاري،شامل برشكاري حرارتي ،ات آماده سازي اتصال و سطحتجهيز -

 ،تجهيزات پيش گرمايش و عمليات حرارتي بعد از جوشكاري شامل شاخص درجه حرارت -

 ،قيدها  و بستها -

 ،جرثقيلها و تجهيزات جابجايي مورد استفاده براي توليد -

رت مستقيم وابسته به فرايند كاربردي كه به صوتجهيزات محافظ كاركنان و ساير تجهيزات ايمني،   -

 ،ساخت مي باشد

 ،مواد مصرفي جوشكاري 3آمايشو ساير تجهيزات مورد استفاده براي  2ها ،گرمكن1كوره ها  -

 ،تسهيلات براي تميزكاري سطح -

 .تسهيلات آزمايش مخرب و غير مخرب -

  

  توضيح تجهيزات           2- 9

بايد تجهيزات عمده فهرست اين .د استفاده در توليد نگهداري نمايداز تجهيزات اساسي مورفهرستي سازنده بايد 

 :به عنوان مثال  شامل.و اساسي براي ارزيابي  ظرفيت و توانايي كارگاه را مشخص  نمايد

  

  ،)ها(ظرفيت جرثقيل  بيشينه -

 ،كه كارگاه توانايي اجراي آنرا داردقطعاتي اندازه  -

 ،تيكتوانايي تجهيزات جوشكاري ماشيني و اتوما -

 ،درجه حرارت كوره ها براي عمليات حرارتي بعد از جوشكاري بيشينهابعاد و  -

 .ظرفيت تجهيزات نورد،خمكاري و برشكاري -

 

  .در مورد ساير تجهيزات فقط تعداد حدود كلي ، كه هر نوع را به صورت كلي بيان مي كند، لازم است

  )براي مثال تعدادكلي منابع قدرت براي فرايندهاي مختلف(

  

                                                 
1
  Ovens 

2
  Quivers 

3
  Treatment 
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  1تناسب تجهيزات           3- 9

  .دنتجهيزات بايد براي كاربري مربوطه كافي باش

  

  .ي تجهيزات جوشكاري و گرمايشي معمولا لازم نيست ،مگر مشخص شده باشديتتائيد كيف -  يادآوري

  

  تجهيزات جديد           4- 9

آزمايش .بايد انجام گردد اتجهيزت آن ، آزمايش مناسب در مورد )2يا بازسازي شده(بعد از نصب تجهيزات جديد

ها هر جا كه لازم باشد،بايد بر اساس استاندارد مناسب اجرا و  آزمايش.را  تائيد كند اتبايد عملكرد صحيح تجهيز

  .مستندسازي شوند

  

  تجهيزات 3نگهداري              5- 9

بايد از كنترلهاي نگهداري مواردي برنامه ها .سازنده بايد برنامه هاي مستند براي نگهداري تجهيزات داشته باشد

حاصل دستورالعمل مربوطه آورده شده است اطمينان مشخصات از تجهيزات كه شاخصهاي كنترلي آنها در 

 .برنامه ها  ممكن است به مواردي كه براي اطمينان از كيفيت محصول، اساسي هستند محدود شوند.نمايند

 :مثالهايي از اين موارد در زير آورده شده است

  

  ،شكاري حرارتي،بستهاي مكانيزه و غيرهرتجهيزات براي بي وضعيت راهنماها -

 كه براي كاركرد تجهيزات جوشكاري  استفاده ،دبي سنجها و غيرهو  ولت سنجها ،وضعيت آمپرسنجها  -

 ،مي شود      

 ،وضعيت كابلها،شلنگها،بستها و غيره -

 ،توماتيكا يا وضعيت سيستم كنترل در تجهيزات جوشكاري ماشيني و -

 ،حرارتدرجه وضعيت ابزارهاي اندازه گيري  -

 .و مجاري سيم رو 4سيم رسان هاوضعيت  -

 

  .تجهيزات معيوب نبايد مورد استفاده قرار گيرند

  

  

  

                                                 
1
  Suitability of equipment 

2
  Refurbished 

3
  Maintenance 

4
  Wire feeders 
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  جوشكاري و فعاليتهاي وابسته             10

  

  1برنامه ريزي توليد           10-1

 .سازنده بايد برنامه ريزي توليد مناسبي انجام دهد

  

 :موارد زير باشد بايد شامل ،دست كممطرح گردد  دمواردي كه باي

  

براي مثال به عنوان يك قطعه تكي يا (مشخصات ترتيب و توالي، كه سازه بايد بر طبق آن ساخته شود -

  ،)،و مراحل مونتاژ نهايي، متعاقب آن2ها هعوزيرمجم

 ،شناسايي هر يك از فرايندهاي مورد نياز براي ساخت سازه -

 ،دستورالعمل جوشكاري و فرايندهاي وابسته ي مناسبمشخصات ع به ارجا -

 ،ترتيب و توالي كه جوشها بر اساس آن ساخته مي شود -

 ،و زمانبندي  كه بر اساس آن، هر فرايند بايد انجام شودترتيب  -

 ،سازمان بازرسي مستقلمشخصات براي بازرسي و آزمايش،شامل استفاده از هر  -

 ،)ل حفاظت در مقابل باد و بارانبراي مثا( شرايط محيطي  -

 ،حسب نيازبر ،قسمتها يا  قطعات،بهرها شناسايي بر طبق    -

 ،كاركنان تائيد صلاحيت شده اختصاص -

 .ترتيب هر گونه آزمايش توليد  -

 

  3دستورالعمل جوشكاريمشخصات          10-2

نمايد كه آنها به درستي در توليد دستورالعمل جوشكاري را آماده و بايد اطمينان حاصل مشخصات سازنده بايد  

  .استفاده مي شوند
  

،  3834-5ايزو ملي ايران  الزامات كيفيت لازم است در استاندارد ه شدنكه براي انطباق در برآورد ايزو مستندات

 استاندارد و در براي جوشكاري قوسي،جوشكاري پرتو الكتروني،جوشكاري پرتو ليزر و جوشكاري گاز ، ،4جدول 

  .، براي ساير فرايندهاي جوشكاري ذوبي مشخص شده است10،جدول  3834-5ايزو ران ملي اي
  

  

  

 

                                                 
1
  Production planning 

2
  Sub-assemblies 

3
  Welding-procedure specification 
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  دستورالعملهاي جوشكاري 1تائيد صلاحيت            10-3

روش تائيد صلاحيت بايد بر اساس استاندارد .دستورالعملهاي جوشكاري بايد قبل از توليد تائيد صلاحيت شوند

  .،باشد در مشخصات شرح داده شده استمحصول مربوطه يا  به طريقي كه 
  

،  3834-5ايزو ملي ايران  الزامات كيفيت لازم است در استاندارد ه شدنكه براي انطباق در برآورد ايزو مستندات

 استاندارد و در براي جوشكاري قوسي،جوشكاري پرتو الكتروني،جوشكاري پرتو ليزر و جوشكاري گاز ، ، 5جدول 

  .، براي ساير فرايندهاي جوشكاري ذوبي مشخص شده است10،جدول  3834-5ايزو ملي ايران 

   

  .تائيد صلاحيت ساير دستورالعملها ممكن است در استاندارد محصول مربوطه و يا مشخصات فني، لازم باشد -يادآوري

  

  2دستور هاي كاري           10-4

به .براي اهداف راهنمايي به كار گيرد  به طور مستقيمسازنده ممكن است دستورالعمل مشخصات جوشكاري را 

تور كار اختصاصي بايد  از روي يك اينچنين دس.جاي آن ممكن است از راهنماي كار اختصاصي استفاده شود

  .مشخصات جوشكاري تائيد صلاحيت شده آماده شود و نيازي به تائيد صلاحيت جداگانه ندارد  دستورالعمل

  

  زي و كنترل مستنداتدستورالعمل  آماده سا          10-5

براي .(سازنده بايد دستورالعملهايي براي آماده سازي و كنترل مستندات مربوط به كيفيت ،ايجاد و نگهداري نمايد

تائيد  هاي مثال دستورالعمل مشخصات جوشكاري،سوابق تائيد صلاحيت دستورالعمل جوشكاري،گواهينامه

  ).جوشكاري اپراتورهايو  ان صلاحيت جوشكار

  

  مواد مصرفي جوشكاري            11

  

  كليات         11-1

  .مسئوليتها و دستورالعملهاي كنترل مواد مصرفي جوشكاري بايد مشخص باشد

  

  3بهرآزمايش          11-2

  .فقط اگر مشخص شده باشد،لازم است مصرفي جوشكاري موادبهرآزمايش 

  

                                                 
1
  Qualification 

2
  Work instructions 

3
  Batch 
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  2و جابجايي 1انبارش        11-3

د مصرفي جوشكاري كه بايد در الهايي براي انبارش،جابجايي،شناسايي و  استفاده از موسازنده بايد دستورالعم

دستورالعملها بايد با توجه به .و غيره محافظت شوند تهيه و اجرا نمايد مقابل جذب رطوبت،اكسيداسيون،خرابي

  .كننده تهيه گردندتامين توصيه هاي 

  

  3انبارش فلز پايه          12

  

 .نشودكارفرما،تاثيرات نامطلوب  ايجاد  باشد كه برمواد،شامل مواد تهيه شده توسطصورتي  انبارش بايد به

  .شناسايي طي انبارش بايد محفوظ بماند

  

  4عمليات حرارتي بعد از جوشكاري           13

  

ذير سازنده بايد به طور كامل در قبال مشخصات و اجراي هرگونه عمليات حرارتي بعد از جوشكاري مسئوليت پ

و بايد  بر طبق استاندارد  ،سازه و غيره سازگار باشدجوشكاري شده دستورالعمل بايد با فلز پايه،اتصال .باشد

سابقه بايد نشان  .ثبت عمليات حرارتي بايد در حين فرايند انجام پذيرد.و يا الزامات مشخص شده باشد محصول

  .ه محصول مشخص را داشته باشدو بايد قابليت رديابي ب است دهد از  مشخصات  پيروي شده

  

،   3834-5ايزو ملي ايران الزامات كيفيت لازم است در استاندارد ه شدنكه براي انطباق در برآوردايزو مستندات

 استاندارد و در براي جوشكاري قوسي،جوشكاري پرتو الكتروني،جوشكاري پرتو ليزر و جوشكاري گاز ، ،6جدول 

  .، براي ساير فرايندهاي جوشكاري ذوبي مشخص شده است10،جدول  3834-5ايزو ملي ايران 

 

  بازرسي و آزمايش          14

  

  كليات        14-1

جهت اطمينان از انطباق با الزامات قرارداد ،بازرسي و آزمايشهاي كاربردي  بايد در مراحل مناسب فرايند ساخت 

قرارداد و يا استاندارد محصول،فرايند جوشكاري و نوع آزمايشها به  يا و هابازرسيبسامد چنين محل و .انجام پذيرد

  ).مراجعه شود 3-5و 2-5 هاي  بند زير به.( سازه بستگي دارد
  

                                                 
1
  Storage 

2
  Handling 

3
  Parent materials 

4
  Post-weld heat treatment 
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  .گزارش اين آزمايشها لازم نيست.سازنده ممكن است آزمايشهاي اضافي بدون محدوديت انجام دهد:يادآوري
  

  بازرسي و آزمايش قبل از جوشكاري          14-2

  :ع جوشكاري،موارد زير بايد كنترل گرددقبل از شرو

  ،و اپراتورهاي جوشكاري تناسب و اعتبار گواهينامه هاي تائيد صلاحيت جوشكارها -

 ،دستورالعمل جوشكاريمشخصات مناسب بودن  -

 ،شناسايي فلز پايه -

 ،شناسايي مواد مصرفي جوشكاري -

 ،)شكل و ابعاد: مثال(آماده سازي اتصال -

 ،جوشكاري جفت و جوري،قيد بندي و خال -

 ،)پيشگيري از پيچيدگي: مثال(دستورالعمل جوشكاريمشخصات هر گونه الزامات خاص در  -

 .مناسب بودن شرايط كاري براي جوشكاري،شامل  محيط -

 

  بازرسي و آزمايش در حين جوشكاري            14-3

  :ند،كنترل شودر حين جوشكاري،موارد زير بايد در فواصل مناسب يا توسط نظارت پيوسته 

  

  ،)جريان جوشكاري،ولتاژ قوس و سرعت پيشروي:مثال(پارامترهاي اساسي جوشكاري -

 ،درجه حرارت پيش گرمايش و بين پاسي -

 ،فلز جوش يتميزكاري و شكل پاسها و لايه ها -

 ،شيار زني طرف پشت -

 ،ترتيب و توالي جوشكاري -

 ،استفاده و جابجايي صحيح مواد مصرفي جوشكاري -

 ،كنترل پيچيدگي -

 .)يابعادبررسي : مثال(يش ميانيهر آزما -

 

،  3834-5ايزو ملي ايران  الزامات كيفيت لازم است در استاندارد ه شدنكه براي انطباق در برآورد ايزو مستندات

 استاندارد و در براي جوشكاري قوسي،جوشكاري پرتو الكتروني،جوشكاري پرتو ليزر و جوشكاري گاز ، ،7جدول 

  .، براي ساير فرايندهاي جوشكاري ذوبي مشخص شده است10ول ،جد 3834-5ايزو ملي ايران 

  

  بازرسي و آزمايش بعد از جوشكاري              14-4

  :بعد از جوشكاري انطباق با معيارهاي پذيرش مربوطه بايد كنترل گردد
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  ،توسط بازرسي چشمي -

 ،توسط آزمايشهاي غير مخرب -

 ،توسط آزمايشهاي مخرب -

 ،تركيب،شكل و ابعاد سازه -

 .)1پيريعمليات حرارتي بعد از جوشكاري ،:مثال(عملياتهاي بعد از جوشكارينمودارهاي نتايج و  -

 

،  3834-5ايزو ملي ايران  الزامات كيفيت لازم است در استاندارد ه شدنكه براي انطباق در برآورد ايزو مستندات

 استاندارد و در و جوشكاري گاز ،براي جوشكاري قوسي،جوشكاري پرتو الكتروني،جوشكاري پرتو ليزر  ،8جدول 

  .، براي ساير فرايندهاي جوشكاري ذوبي مشخص شده است10،جدول  3834-5ايزو  ملي ايران
  

  وضعيت بازرسي و آزمايش           14-5

انجام  شده اندازه گيريهاي مقتضي بايد به منظور مشخص كردن وضعيت بازرسي و آزمايش سازه جوشكاري

  .ل نشانه گذاري مورد يا استفاده ازكارت مسير يابيپذيرد،به عنوان مثا
  

  و اقدام اصلاحي عدم انطباق             15

  

به منظور جلوگيري  ،جهت كنترل موارد يا فعاليتهايي كه با الزامات خاصي انطباق ندارند ،ييها اندازه گيري بايد

مجدد انجام مي شود توضيحات دستورالعمل  هنگامي كه تعمير و يا گواهي.انجام پذيرد از پذيرش غير عمدي آنها

هنگامي كه .هاي كاري كه تعمير يا گواهي مجدد را انجام مي دهند موجود باشد مناسب بايد در تمامي ايستگاه

اندازه گيريهايي بايد .بازرسي، آزمايش و ارزيابي شوند اًتعمير انجام پذيرفت موارد بايد برطبق الزامات اصلي، مجدد

  .گيري از تكرار عدم انطباقها انجام پذيردبه منظور جلو

  

  بازرسي و آزمايش ، تجهيزات اندازه گيري3 اعتبار دهيو 2واسنجي             16

  

تمام .تجهيزات اندازه گيري، بازرسي و آزمايش مسئوليت پذير باشد اعتبار دهييا  واسنجي سازنده بايد در قبال

استفاده مي شوند بايد به نحو مناسبي كنترل شده و بايد در كه  به منظور تشخيص كيفيت سازه  تجهيزاتي

  .شوند اعتبار دهييا واسنجي  فواصل  مشخص 

                                                 
1
  Ageing 

2
 Calibration 

3
 Validation 
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، 3834-5ايزو ملي ايران  الزامات كيفيت لازم است در استاندارد ه شدنكه براي انطباق در برآورد ايزو مستندات

 استاندارد و در و ليزر و جوشكاري گاز ،براي جوشكاري قوسي،جوشكاري پرتو الكتروني،جوشكاري پرت ،9جدول 

  .، براي ساير فرايندهاي جوشكاري ذوبي مشخص شده است10،جدول  3834-5ايزو ملي ايران 

  

  2و رديابي 1شناسايي            17

  

  .شناسايي و رديابي بايد، در صورت لزوم ،در سرتاسر  فرايند ساخت برقرار گردد

اسايي و رديابي عمليات جوشكاري ،در صورت لزوم،بايد شامل موارد زير مستندات سيستم جهت اطمينان از شن

  :باشد

  

  ،شناسايي برنامه هاي توليد -

 ،شناسايي كارتهاي مسير يابي -

 ،شناسايي محلهاي جوشكاري در سازه -

 ،آزمايش غير مخرب يدستورالعملهاكاركنان و شناسايي  -

يا بهر ري،سازنده مواد مصرفي و شماره ،اسم تجامشخصه براي مثال (شناسايي مواد مصرفي جوشكاري -

 ،)يريختگ

 ،شناسايي محلهاي تعميرات -

 ،شناسايي محلهاي اتصالات موقت -

 ،رديابي تجهيزات جوشكاري تمام ماشيني و اتوماتيك براي جوشهاي مشخص -

 ،جوشكاري براي جوشهاي مشخص اپراتورهايو  هارديابي جوشكار -

 .وشهاي مشخصرديابي مشخصات دستورالعمل جوشكاري براي ج -

 

  3سوابق كيفيت     18

  

  :موارد زير باشد سوابق كيفيت ،هنگامي كه كاربردي است ،بايد شامل

  

  ،سوابق بازنگري الزامات و بازنگري فني -

 ،مستندات بازرسي مواد -

                                                 
1
  Identification 

2
  Traceability 

3
  Quality records 
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 ،مواد مصرفي جوشكاريمستندات بازرسي  -

 ،مشخصات دستورالعمل جوشكاري -

 ،سوابق نگهداري تجهيزات -

1يت دستورالعمل جوشكاريسوابق تائيد صلاح -
(WPQR)، 

 ،گواهينامه هاي تائيد صلاحيت جوشكارها و اپراتورهاي جوشكاري -

 ،برنامه توليد -

 ،گواهينامه هاي كاركنان آزمايشهاي غير مخرب -

 ،مشخصات و سوابق دستورالعمل عمليات حرارتي -

 ،دستورالعملها و گزارشهاي آزمايشهاي غير مخرب و آزمايشهاي مخرب  -

 ،ابعاديگزارشهاي  -

 ،سوابق تعميرات و گزارشهاي عدم انطباق -

 .ساير مستندات،در صورت لزوم -

 

در صورتي كه الزامات مشخص شده ديگري موجود نباشد، سوابق كيفيت بايد  حداقل به مدت پنج سال نگهداري 

  .شوند

                                                 
1
 Welding Procedure Qualification Records 
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