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 خدا نامبه 

 ايران صنعتي تحقيقات و استاندارد مؤسسه با آشنايي

و  اسـتاندارد  مؤسسـه  مقـررات  و قـوانين  اصـلاح  قـانون  3مـادة  يـك  بند موجب به ايران صنعتي تحقيقات و استاندارد مؤسسه
اردهاي اسـتاند  نشـر  و تدوين تعيين، وظيفه كه است كشور رسمي مرجع تنها 1371 ماه بهمن مصوب ايران، صنعتي تحقيقات

  .دارد عهده به را ايران) رسمي(ملي 
مؤسسـات   و مراكز نظران صاحب *كارشناسان مؤسسه از مركب فني هاي كميسيون در مختلف هاي حوزه در استاندارد تدوين
توليـدي،   به شرايط توجه با و ملي مصالح با همگام وكوششي شود مي انجام مرتبط و آگاه اقتصادي و توليدي پژوهشي، علمي،

كننـدگان،  مصـرف  توليدكننـدگان،  شـامل  نفـع،  و حـق  صـاحبان  منصـفانه  و آگاهانـه  مشـاركت  از كـه  است تجاري و ناوريف
نـويس   پيش .شود مي حاصل دولتي غير و دولتي هاي سازمان نهادها، تخصصي، و علمي مراكز كنندگان، وارد و صادركنندگان
از  پـس  و شـود مـي  ارسـال  مربـوط  فنـي  هاي كميسيون اعضاي و فعن ذي مراجع به نظرخواهي براي ايران ملي استانداردهاي

ايـران   )رسمي( ملي استاندارد عنوان به تصويب صورت در و طرح رشته آن با مرتبط ملي كميته در پيشنهادها و نظرها دريافت
  .شود مي منتشر و چاپ
كننـد   مـي  تهيـه  شده تعيين ضوابط رعايت با نيز ذيصلاح و مند علاقه هاي سازمان و مؤسسات كه استانداردهايي نويس پيش

بـدين ترتيـب،    .شـود  مـي  منتشـر  و چـاپ  ايـران  ملـي  اسـتاندارد  عنـوان  به تصويب، درصورت و بررسي و طرح ملي دركميته
ملـي   كميتـه  در و تـدوين  5 شـمارة  ايـران  ملـي  استاندارد در شده نوشته مفاد اساس بر كه شود مي تلقي ملي استانداردهايي

  .باشد رسيده تصويب به دهدمي تشكيل استاندارد مؤسسه كه ربوطم استاندارد
المللـي   بـين  كميسـيون  1(ISO)اسـتاندارد   المللـي  بـين  سـازمان  اصلي اعضاي از ايران صنعتي تحقيقات و استاندارد مؤسسه

كـدكس   كميسـيون  4رابط تنها به عنوان و است (OIML)3 قانوني شناسي اندازه المللي بين سازمان و (IEC)2الكتروتكنيك 
 هـاي  نيازمنـدي  و كلي شرايط به توجه ضمن ايران ملي استانداردهاي تدوين در .كند مي فعاليت كشور در (CAC)5 غذايي 

 .شودمي گيريبهره بينالمللي استانداردهاي و جهان صنعتي و فني علمي، پيشرفتهاي آخرين از كشور، خاص

 مصـرف  از حمايـت  بـراي  قـانون،  در شـده  بينـي  پـيش  موازين رعايت با تواند مي ايران صنعتي تحقيقات و استاندارد مؤسسه

 و محيطـي  زيسـت  ملاحظـات  و محصـولات  كيفيـت  از اطمينـان  حصـول  عمـومي،  و فـردي  ايمني و سلامت كنندگان، حفظ
 ـ تـي، واردا اقـلام  يـا  / و ر كشو داخل توليدي محصولات براي را ايران ملي استانداردهاي از اجراي بعضي اقتصادي،  تصـويب  اب

 اجـراي  كشـور،  محصـولات  براي المللي بين بازارهاي حفظ منظور به تواند مي مؤسسه . نمايد استاندارد، اجباري عالي شوراي

 از كننـدگان  اسـتفاده  بـه  بخشـيدن  اطمينـان  بـراي  همچنـين  . نمايد اجباري را آن بنديو درجه صادراتي كالاهاي استاندارد

 و كيفيـت  مديريت هاي سيستم صدورگواهي و مميزي بازرسي، آموزش، مشاوره، در زمينه فعال مؤسسات و زمانها سا خدمات
 و ها سازمان گونه اين استاندارد مؤسسه ، سنجش وسايل )واسنجي(كاليبراسيون  و مراكز ها آزمايشگاه محيطي،زيست مديريت
 تأييـد  گواهينامـه  لازم، شـرايط  احـراز  صـورت  در و كنـد  مـي  ارزيابي ايران تأييد صلاحيت نظام ضوابط اساس بر را مؤسسات

 وسـايل  )واسـنجي (كاليبراسـيون   يكاهـا،  المللي بين دستگاه ترويج .كند نظارت مي آنها عملكرد بر و اعطا ها آن به صلاحيت

 ايـن  ايفوظ ـ ديگر از ايران ملي استانداردهاي سطح ارتقاي براي تحقيقات كاربردي انجام و گرانبها فلزات عيار تعيين سنجش،

 .است مؤسسه

                                                 
 مؤسسه استاندارد و تحقيقات صنعتي ايران  *

1- International organization for Standardization 

2 - International Electro technical Commission 

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

4 - Contact point 

5 - Codex Alimentarius Commission  
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  تدوين استاندارد فني كميسيون 
 مواد فلزي مشخصات و تأييد صلاحيت دستورالعمل هاي جوشكاري "

  "جوشكاري قوسي :1قسمت  مشخصات دستورالعمل جوشكاري __
    سمت يا نمايندگي                                               : رئيس

  انجمن جوشكاري و آزمايش هاي غير مخرب ايران                                        ادب آوازه، عبدالوهاب
  )                                                   كارشناس ارشد مهندسي مكانيك( 

  
  
  

  :ان دبير
  شاطري، مجيد 
  شركت ناظران يكتا  )كارشناس مهندسي متالورژي(

  
  ايمانيان نجف آبادي،رضا

  )مهندسي متالورژيكارشناس (
  هاي غير مخرب ايران انجمن جوشكاري و آزمايش

  

  

  )اسامي به ترتيب حروف الفبا(: اعضاء
  

  احمدي، نرگس خاتون
  )كارشناس مهندسي متالورژي(

  اسماعيلي، نجمه
  )نيروگاه  مهندسي تكنولوژي بهره برداري از كارشناسي( 

  ، حسينپوري رحيم
  )كارشناس ارشد مهندسي متالورژي(

  شركت سنجش كيفيت پارس
  

  شركت ناظران يكتا
  

  موسسه استاندارد و تحقيقات صنعتي ايران

  ، حميد تازيكه
  )كارشناس ارشد مهندسي متالورژي(

  شركت كنترل فرايند
   

  حاتمي منفرد،عليرضا
  متالورژيمهندسي كارشناس ارشد (
 

 
  شركت سنجش كيفيت پارس

  حشمت دهكردي، ابراهيم
  )تالورژي دكتراي مهندسي م( 

  سازمان انرژي اتمي ايران                               

 
  ، ناصر سليمي زاده

  )كارشناس مهندسي مكانيك (

 
  شركت ناظران يكتا 

  ، مرتضي شمعانيان
  )دكتراي مهندسي  متالورژي ( 

  دانشگاه صنعتي اصفهان
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  گفتار پيش

مشخصات دستورالعمل  مشخصات و تأييد صلاحيت دستورالعمل هاي جوشكاري مواد فلزي "استاندارد 
مؤسسه (هاي مربوط توسط نويس آن در كميسيونكه پيش " جوشكاري قوسي: جوشكاري قسمت اول

تهيه و تدوين شده ) هاي غير مخرب ايران  شكاري و آزمايشانجمن جو/ استاندارد و تحقيقات صنعتي ايران 
مورد   30/4/1389مورخ   اجلاس كميته ملي استاندارد مكانيك و فلز شناسي پانصد و سي و دومينو در 

قانون اصلاح قوانين و مقررات مؤسسه استاندارد و  3تصويب قرار گرفته است، اينك به استناد بند يك مادة 
براي حفظ  .، به عنوان استاندارد ملي ايران منتشر مي شود1371يران مصوب بهمن ماه تحقيقات صنعتي ا

همگامي و هماهنگي با تحولات و پيشرفت هاي ملي و جهاني در زمينه صنايع، علوم و خدمات، 
اصلاح و تكميل اين خواهد شد و هر پيشنهادي كه براي  استانداردهاي ملي ايران در مواقع لزوم تجديد نظر

بنابراين بايد . گرفتخواهدقرار توجه فني مربوط مورد ننظر در كميسيوها ارائه شود، هنگام تجديدستانداردا
  .نظر استانداردهاي ملي استفاده كردهمواره از آخرين تجديد

  
  :خذي كه براي تهيه اين استاندارد مورد استفاده قرار گرفته استأمنبع و م

 
  

ISO 15609-1: 2004 Specification and qualification of welding Procedures for metallic 
materials __Welding procedure specification Part 1: Arc welding                         
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 مشخصات و تأييد صلاحيت دستورالعمل هاي جوشكاري مواد فلزي

  جوشكاري قوسي :1قسمت __مشخصات دستورالعمل جوشكاري
 

 دف و دامنه كاربرده  1

  
هاي فرايند مشخصات دستورالعمل جوشكاري محتوايبراي  مشخص كردن الزاماتاين استاندارد هدف از تدوين 

  .دجوشكاري قوسي مي باش
          از استاندارد Aپيوست  كه جزييات اين مجموعه در ،ي از يك مجموعه استاندارد استاين استاندارد بخش
ISO 15607: 2003  شده استداده.  

  .تأثير گذار است داده شده بر كيفيت اتصال جوشكه هستند آنهايي متغيرهاي فهرست شده در اين استاندارد 
  
 مراجع الزامي  2

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

  .محسوب مي شودارد ملي ايران استاندترتيب آن مقررات جزئي از 
در صورتي كه به مدركي با ذكر تاريخ انتشار ارجاع داده شده باشد، اصلاحيه ها و تجديد نظرهـاي بعـدي آن مـورد    

در مورد مداركي كه بدون ذكر تاريخ انتشار به آنها ارجاع داده شده اسـت،همواره  .نظر اين استاندارد ملي ايران نيست
 .لاحيه هاي بعدي آنها مورد نظر استآخرين تجديد نظر و اص

  
2-1 EN 439, Welding consumables – Shielding gases for arc welding and cutting. 
 
2-2 EN 26848, Tungsten electrodes for inert gas shielded arc welding and for plasma cutting and welding – 
Codification. 
 
2-3 EN ISO 4063, Welding and allied processes – Nomenclature of processes and reference numbers. 
(ISO 4063:1998) 
 
2-4 EN ISO 6947, Welds – Working positions - Definitions of angles of slope and rotation. (ISO 6947:1993) 
 
2-5 EN ISO 13916, Welding – Guidance on the measurement of preheating temperature, interpass 
temperature and preheat maintenance temperature. (ISO 13916:1996) 
 
2-6 EN ISO 15607:2003, Specification and qualification of welding procedures for metallic materials – 
General rules. (ISO 15607:2003) 
 
2-7 CR ISO 15608, Welding – Guidelines for a metallic material grouping system (ISO/TR 15608:2000). 

  
 
  و تعاريف اصطلاحات    3

  .كاربرد دارد ISO 15607:2003 ندارد اصطلاحات و تعاريف ارايه شده در استاندارددر مورد اين استا
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  )1WPSفني مشخصات دستورالعمل جوشكاري محتواي    4
 
  كليات    1ـ4

بايد همه  )WPS( يا يك مشخصات دستورالعمل جوشكاري )pWPS( 2اوليهيك مشخصات دستورالعمل جوشكاري 
ر يك مشخصات مورد نياز داطلاعات . م ديده باشدجوش را فراهيك اطلاعات ضروري مورد نياز براي توليد 

 5- 4تا  2-4 هايبندزير در) WPS(دستورالعمل جوشكاري  يا مشخصات) pWPS( اوليهدستورالعمل جوشكاري 
  .آورده شده است

  .شده و يا كاهش يابدتكميل  اين فهرستممكن است براي برخي كاربردها      :ياد آوري
  

پايه و  مشخص از مواد هضخامت ماده و نيز يك محدود ه معين ازت دستورالعمل جوشكاري يك محدودمشخصا
هر نوع كار براي  كار تهيه راهنمايآن علاوه بر ندگان برخي ساز .دهد حتي مواد مصرفي جوشكاري را پوشش مي

  . ح مي دهندترجي تفصيلي،بخشي از طرح توليد  مشخص را به عنوان
و ) ببينيد را  ISO 15607(مجموعه هاي، مطابق با استاندارد مربوطه از ها ه ها و رواداريمحدودمناسب باشد،  هرجا

ل جوشكاري در پيوست الف مشخصات دستورالعميك نمونه از . شدبايد مشخص شده با ،با توجه به تجربه سازنده
  .شده است ارايه

  
  مربوط به سازنده   2ـ4

  سازنده شناسه-
  شناسه مشخصات دستورالعمل جوشكاري  -
 C پيوستبه  ( نياز يا ديگر مدارك در صورت) WPQR ( ثبت تأييد صلاحيت دستورالعمل جوشكاري ارجاع به -

  ). مراجعه فرماييد ISO 15607: 2003استاندارد 
  

  

  پايه مربوط به ماده   3ـ4
  پايه نوع ماده   1ـ 3ـ4
 ،مرجع) هاي(و استاندارد  )ها(ماده  نشانه -

  ،ISO 15608 مطابق استاندارد) ها( گروه )هاي(شماره  -
  .را پوشش دهد كن است يك گروه از موادجوشكاري مممشخصات يك دستورالعمل 

  
  مواد ابعاد   2ـ 3ـ4
  ،اتصال ضخامت ه هايمحدود -

                                                 
1 Welding Procedure Specification 
2 Preliminary Welding Procedure Specification 
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 .لوله ها محدوده هاي قطر خارجي -

  مشترك براي همه دستورالعمل هاي جوشكاري   4ـ4
  جوشكاري فرايند   1ـ 4ـ4

 .ISO 4063استاندارد مطابق با كار برده شده  هبجوشكاري  )هاي(فرايند

 

  طرح اتصال   2ـ 4ـ4
  د،ننماي استانداردهايي كه چنين اطلاعاتي را فراهم مي هع بارجنماي اتصال و ابعاد يا ا/ از طرح يك انگاره -
 .اگر براي خواص جوش اساسي مي باشد انگارهشده در  ترتيب پاس جوش نشان داده -

  
 جوشكاري حالت   3ـ 4ـ4

 .ISO 6947 استاندارد ، مطابقجوشكاري مورد كاربرد حالت

  
  آماده سازي اتصال   4ـ 4ـ4
  ،هاي مورد استفاده شامل روش ،چربي زداييال، تميزكاري، آماده سازي اتص هاي روش -
 .ها خالجوشها و  بستبندي، قيد   -

  
  فن جوشكاري   5ـ 4ـ4
  .اگر كاربرد دارد ،نوسان -

  .پهناي خط جوش براي جوشكاري دستي بيشينه) الف
  .خودكارو  اشينيبراي فرايندهاي جوشكاري م، زمان توقف نوسانمدت ، بسامد و يا دامنه بيشينه نوسان) ب
  .يا زاويه سيم/، الكترود و مشعل -
  
  پشت شيار زني   6ـ 4ـ4
  .مورد استفاده روش -
 .عمق و شكل -

  
  پشت بند   7ـ 4ـ4
  ،پشت بند ع پشت بند، ماده و ابعادروش و نو -
  .EN 439استاندارد با  ي، گاز مطابقگاز براي پشت بند -
  
  مواد مصرفي جوشكاري   8ـ 4ـ4
  ،)سازنده و نام تجاري ( نشانهشناسه،  -
  ،)اندازه ( ابعاد -
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  ).و غيره  دوباره دنخشك كرهواي آزاد، پخت، نگهداري در ( جابجايي -
  
  پارامترهاي الكتريكي   9ـ 4ـ4
  و قطبيت،) )DC(يا جريان مستقيم) AC(جريان متناوب( نوع جريان -
  اگر كاربرد دارد،)  انتخاب برنامهتنظيمات دستگاه، ( جزييات جوشكاري ضرباني -
  .جريان همحدود -
  
  و خودكار جوشكاري ماشيني   10ـ 4ـ4
  ،يورسرعت پيش محدوده -
  ،نوار /سرعت تغذيه سيم  محدوده -
  .ماشين مشخص شده باشدجاي آن بايد تنظيمات ه ، كنترل يكي از هركدام از متغيرها را اجازه ندهد، بر تجهيزاگ

  د به اين تجهيز با نوع خاص محدود راي مشخصات دستورالعمل جوشكاري بايكاربردي ب محدودهدر چنين حالتي 
  .كاربرد دارد 10ـ 4ـ4 و 9ـ 4ـ4بندهاي زيرمورد براي اين  .گردد

  
  ايشگرم دماي پيش   11ـ 4ـ4
  ،اعمال شده در آغاز جوشكاري و هنگام جوشكاري ايشگرم دماي پيش كمينه -
 .گرمايش نياز نباشد اگر پيش ،شكاريترين دماي قطعه كار پيش از جو پايين -

  
    ن پاسيدماي بي   12ـ 4ـ4

 پاسي بيندماي  بيشينه و اگر لازم باشد كمينه

  
  گرمايش دماي نگهداري پيش   13ـ 4ـ4

  .اگر جوشكاري قطع شده باشد، بايد نگهداري شود كه در ناحيه جوشدما  كمينه
  .مراجعه كنيد 13- 4- 4و  12-4- 4، 11-4-4 زيربندهاي براي كاربرد ISO 13916به استاندارد 

  
  گرمايش براي هيدروژن زدايي پس    14ـ 4ـ4
  ،دما محدوده -
 .زمان نگهداري كمينه -

  
  عمليات حرارتي پس از جوشكاري    15ـ 4ـ4

  بهبايد د يا بايد مشخص شو 11سازيبراي عمليات حرارتي پس از جوشكاري يا پير دما محدودهزمان و  كمينه

                                                 
1 Ageing 
 



٥ 
 

 .شود اع دادهرجدهاي ديگري كه اين اطلاعات را مشخص مي كند ااستاندار 

 
 
  محافظ گاز    16ـ 4ـ4

 تركيب شيميايي، سازنده و نام تجاري ،كاربرد داشته باشد هر جاو  EN 439 استاندارد با مطابق شناسه

  
  ورودي حرارت    17ـ 4ـ4

 ).اگر مشخص شده باشد( ورودي حرارت محدوده

  
  از فرايندهاي جوشكارييك گروه  ويژه  5ـ4
  )جوشكاري قوسي فلزي دستي (  111فرايند     1ـ 5ـ4

 .از الكترود مصرفي يا سرعت حركت صلطول جوش حا ،111براي فرايند 

  
  ) كاري قوسي زير پودريجوش(  12فرايند     2ـ 5ـ4
  ،و قطبيت سيمي هايتعداد و موقعيت الكترود ي،الكترود براي سيستم هاي چند -
  تا سطح قطعه كار، فاصله از سر تماس شيپوره :قطعه كار /لوله تماس فاصله -
  ، سازنده و نام تجاري،شناسه: پودر -
  فلز پركننده اضافي، -
 .ولتاژ قوس همحدود -

  
  ) جوشكاري قوسي فلزي با محافظت گاز(  13د فراين    3ـ 5ـ4
  و قطر شيپوره، نرخ جريان گاز محافظ -
  ،هاي سيميتعداد الكترود  -
  فلز پركننده اضافي، -
  تا سطح قطعه كار، لوله تماس/ فاصله از سر تماس شيپوره -
  ولتاژ قوس، محدوده -
 .انتقال فلز شيوه -

  
  ) جوشكاري با گاز محافظ با الكترود مصرف نشدني(  14د فراين    4ـ 5ـ4
  ،EN 26848استاندارد با  قطر و شناسه مطابق: الكترود تنگستن -
  و قطر شيپوره، از محافظنرخ جريان گ -
 .پركننده اضافي مواد -

  



٦ 
 

  )پلاسما  يجوشكاري قوس(  15فرايند 
  ، قطر شيپوره، نرخ جريان،گاز پلاسما، مانند تركيب پارامترهاي -
  و قطر شيپوره، نرخ جريان گاز محافظ -
  ،نوع مشعل -
  .رتا سطح قطعه كا فاصله از سر تماس شيپوره :قطعه كار /فاصله لوله تماس -
  
  
 



٧ 
 

  پيوست الف
  )اطلاعاتي(

  )WPS(مشخصات دستورالعمل جوشكاري 
  :مشخصات دستورالعمل جوشكاري

  :تميزكاريروش آماده سازي و                         :)WPQR( يشكارشماره ثبت تأييد صلاحيت دستورالعمل جو
  :پايه ماده شناسه                                                          :                                                  سازنده
  ):متر ميلي( ضخامت ماده                                                                                 :     انتقال فلز شيوه

  ):متر ميلي(قطر بيروني                                                                            :     نوع اتصال و نوع جوش
  :جوشكاري حالت                                                                          )انگاره(جزييات آماده سازي جوش

                                                          
  شكاريجو ترتيب و توالي طرح اتصال

   

  كاريجزييات جوش

  
  :و سازنده ماده پركننده شناسه

  :ويژه هرگونه پخت يا خشك كردن
  :     ، ماننداطلاعات ساير                                                  :  محافظ -                    :       پودر/گاز اسهشن

  :)پهناي لايه جوش بيشينه(بودن نوساني          :                 بند پشت -
  :ه، بسامد و زمان توقفدودمح: نوسان                                 :محافظ -             نرخ جريان گاز                

 :جزييات جوشكاري ضرباني                                               :يپشت                                           

  :قطعه كار / فاصله لوله تماس                                                                   :الكترود تنگستناندازه  / نوع
  :جزييات جوشكاري پلاسما                                                   :           بند پشت /پشتجزييات شيار زني 

  :زاويه مشعل                                                                                   :              گرمايش دماي پيش
  :ن پاسيدماي بي

  :گرمايش پس
  :نگهداري پيشگرمدماي 

  :يا پيرسازي /عمليات حرارتي پس از جوشكاري و
  ): گرم كردن و سرد كردن هاي زمان، دما، روش، نرخ(
  ...............................................................................................................................................  

                                                                                                                                                                               سازنده
  )نام، امضا، تاريخ(

  

________________________________________    
  اگر نياز باشد 

اندازه ماده  فرايند جوشكاري  پاس
  پركننده

شدت
  )A(جريان

ولتاژ
)V(  

نوع
  قطبيت/جريان

سرعت تغذيه 
  سيم

 و طول جوش
  حركتسرعت 

 حرارت
  ورودي

                  



 

 هر روز اگر تمایل دارید
 محتواهای جذاب متنی، ویدئویی و اینفوگرافیک

 از موضوعات متنوع مواد مهندسی و فرایندهای ساخت و تولید
 انلود کنیدرا مشاهده و د

 مطلع باشید، و تحلیل های صنعتی رویدادها ،از اخبارو 
 صر مواد و شبکه های اجتماعی آن رابازدید از ع 

   در برنامه وب گردی های روزانه خود قرار دهید.

www.asremavad.com 
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