
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

Welding 
instructions 

w
w

w
.n

am
atek.co

m
 

 ی دستورالعمل جوشکار 



w
w

w
.n

am
atek.co

m
 

   ست؟ی( چWPS) یدستورالعمل جوشکار  .1
   ینمونه فرم خام دستورالعمل جوشکار  .2
   یدستورالعمل جوشکار  هینحوه ته .3
 ی دستورالعمل جوشکار  یرها یرها و متغپارامت .4
 ی دستورالعمل جوشکار  یها  ریانواع متغ ف ی تعر  .5

 فهرست مطالب



 

1 www.namatek.com 

 ات یمراحل قبل از شروع عمل نی از مهم تر ی کی یدستورالعمل جوشکار 
که انحراف از دستورالعمل  دیشما هم قبول دار حتما .باشد  ی م یجوشکار 
با  یی آشنا یبرا  .شود یی تواند باعث نقص در جوش نها ی م یجوشکار 
 .دیمقاله همراه ما باش نیدر ا یدستورالعمل جوشکار  نیتدو  یروش ها

 

 ست؟ یچ (WPS) یدستورالعمل جوشکار  1#

به  welding procedure specification ای یجوشکار  دستورالعمل
 .کند ی را مشخص م   یشروع جوشکار  یلازم برا طی شرا ی نوع

  ی داشته باشد ول ی مختلف  فی متفاوت ممکن است تعار یاستاندارد ها در
قطعه مورد نظر را مشخص   یجوشکار  ندیفرآ ات یهمه آن ها جزئ تینها در
 .کنند ی م

 است که ی مدرک ی، دستورالعمل جوشکار ASME مثال در استاندارد یبرا
 در .کند ی م  انیب یانجام جوشکار  یی راهنما یالزامات کد را برا حداقل

 رات ییو محدوده تغ  ریاز قبل مقاد ،یدستورالعمل جوشکار  کی قتیحق
مواد و   مشخصات   ده ورا مشخص کر یموثر در جوشکار  یپارامترها

 .دارد زیمورد جوش را ن الیمتر 

 



 

2 www.namatek.com 

 ینمونه فرم خام دستورالعمل جوشکار  2#

وجود دارد که بر اساس  WPS کی نوشتن  یبرا ی مختلف یها فرم
 .شوند ی نوشته م ایدن جیمختلف را  یاستاندارد ها

کدام با  هر دارند و یادیاستاندارد ها و فرم ها موارد مشترک ز نیا
 .شوند ی م لی و سپس تکم  نیفرم ها تدو رینسبت به سا ی جزئ  رات ییتغ

وجود داشته   یشتر یب یها یر یاستاندارد ها سختگ ی است در برخ ممکن
 9قسمت ( ASME SEC IX) دمانند استاندار ی برخ در باشد و

  نی تر جیرا ASME استاندارد لیدل نیهم به .دکمتر باش  ASMEاستاندارد
 فرم خام ل یتکم یهم برا رانیا در باشد که ی م  ی الملل نیاستاندارد ب

WPS   توجه داشت که علاوه بر دیبا اما .شود ی استفاده م WPSفرم ، 
WQT ای WPQ  باشد   ی ( میکه مربوط به تست جوشکار )اپراتور جوشکار

 .شود لیتکم دیبا یجوشکار  ات یشروع عمل دیقبل از تائ زین

 ی لازم را انجام م یها یر یسختگ (WQT) آزمون نیدر ا ASME استاندارد
بر  یچند نمونه از فرم خام دستورالعمل جوشکار  ریز یشکل ها در .دهد

 .دیکن ی را مشاهده م جیرا یاساس استاندارد ها 
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 AWS D1.1 فرم استاندارد  نمونه
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 ASME استاندارد 9فرم خام بخش  نمونه
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 ISO 15614 فرم استاندارد  نمونه
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 API 1104 د فرم استاندار نمونه
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 یدستورالعمل جوشکار  هی نحوه ته 3#

که بر   WPS یاکثر فرم ها  دیبالا مشاهده کرد یکه در شکل ها همانطور
هستند   یی شوند شامل پارامترها ی م  نی مختلف تدو یدارد ها اساس استان

 .شوند لی با دقت تکم دیموارد با نی تک ا  تک که

که طراح و مهندس جوش  یموارد بر اساس بازه و محدوده ا نیا
  نیدارد ا ت یکه اهم ینکته ا اما  .شوند ی م لیدهد تکم ی م  صیتشخ

شده به  مهیضم PQR نسخه ریمقاد  نیاست که شاخص همه ا
بر  PQR درج شده در  ریمقاد چون .باشد ی م یدستورالعمل جوشکار 

 .به دست آمده اند شگاهیآزما  دیاساس تائ

 

 یدستورالعمل جوشکار  یرهایپارامترها و متغ 4#

  یادی اشتراکات ز دیکه در بالا مشاهده کرد یی اکثر فرم ها نکهیوجود ا با
 9را بر اساس بخش  یدستورالعمل جوشکار  یرهایادامه متغ در ی دارند ول

 .میکن ی م  ی معرف ASME استاندارد
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 (Company Name) نام شرکت 4#- 1

  .شود ی کند نوشته م  ی را کامل م WPS که فرم ی قسمت نام شرکت نیا در
 حای به ثبت نام شرکت باشد، ترج ازین دیشا زین گرید یدر چند جا چون

 . بهتر است که مخفف نام شرکت نوشته شود

 

 (By) کننده  ه ینام ته  2-4#

 یدر مراحل بعد نکهیو ا یمدرک دستورالعمل جوشکار  تیاهم لیدل به
 .شود ی درج م  زیکننده ن هیشود نام ته دیو تائ یممکن است بازنگر 

 

 WPS  شماره  3-4#

 .نشده است دی ق یدستورالعمل جوشکار  یشماره گذار   یبرا ی خاص روش
نوشته شود، مهم  WPS پروژه چند کی ممکن است در  نکهیا لیبه دل ی ول
 .شماره منحصر به فرد داشته باشد کی  WPS است که هر نیا

 

 ی دستورالعمل جوشکار  میتنظ خیتار  4-4#

 .ثبت شود دیبا یفرم دستورالعمل جوشکار  میتنظ قیدق خیتار
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 (Revision)  ینیشماره بازب 5-4#

ممکن است به علت نظرات مشاور   WPS میپس از نوشتن و تنظ معمولا
  یبه بازنگر  ازین شود که جادیا WPS در ی راتییتغ گری د لیدلا ایپروژه و 

 .ابدیم شیافزا ی نیشماره بازب ی ن یاز هر بار باز ب پس .مجدد داشته باشد

 

 (Revision Date)  ینیبازب خیتار  4#- 6

 .ثبت گردد دیآن با خیتار یمجدد دستورالعمل جوشکار   ی نیصورت بازب در

 

 PQR یشماره ها 7-4#

  جهینت در چند بار تست انجام شود و WPS کی یممکن است که برا چون
همه آن ها شماره منحصر به فرد خود را   دیشود با مهیضم PQR چند فرم

 .داشته باشند
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برا  یها  ندیفرآ 8-4# استفاده   یجوشکار   یمورد 
(Welding Processes) 

 دیمرحله با نیا در دارد ازیکه اتصال ن یی ها  ی ژگیو  ی اول: بررس مرحله
 هیاندازه اتصال جوش و ضخامت فلز پا ،یو جهت جوشکار   تیموقع

(Base Metal)  ندشو ی بررس. 

 یجوشکار  یندهایاتصال با فرآ یها یازمندیدوم: مطابقت ن مرحله

درون کاتالوگ دستگاه   یجوشکار  یها نورتریا یاکثر سازنده ها معمولا
 .دهند ی دستگاه جوش را ارائه م یها یی خود، اطلاعات توانا

جوش  یندهایدستگاه و فرآ یها ی ژگ یمرحله با توجه به تناسب و نیا در
اتصال جوش  یها یازمندیبر اساس ن ندیچند فرآ ای کی  دیمورد نظر، با

 .انتخاب شوند

انتخاب شده با  یندهایفرآ یی فهرست مطابقت توانا  هیسوم: ته مرحله
 خاص یکار  طیشرا

 ی کارگاه، برخ  طیخاص در مح  ی ط یشرا جادیاوقات بر حسب ا ی گاه
 .حذف شوند دیبا ندهایفرآ

کرد   هیشوند ته  ی اتفاق م نیکه موجب ا ی خاص یاز پارامتر ها ی ست یل دیبا
 .نمود ی و همه آن ها را بررس

 آن تیقابل دیتائ یبرا نورتریبا کاتالوگ ا ندیفرآ یچهارم: بازنگر  مرحله
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  نورتریا ایسازنده دستگاه جوش   ندهینما یبا همکار  دیمرحله با نیا در
شود تا از  ه یاز آن ها ته ی فهرست  شده و یبازنگر  ازیمورد ن یها ی ژگ یو

را در   یجوشکار  یها ندیاز فرآ ی برخ .حاصل شود نانیدستگاه اطم  یی توانا 
 .میبرینام م ریز

SMAW : با الکترود روکشدار  ی قوس یجوش کار 

GMAW : با گاز محافظ ی قوس یجوشکار 

GTAW : یبا الکترود تنگستن و گاز خنث  یجوشکار 

SAW : یپودر  ریزقوس  یجوشکار 

 

 (Type)  یجوشکار  اتیعمل ندینحوه فرآ 9-4#

 :تواند انجام شود ی م  ریز ی روش اصل 4به  یجوشکار  ندیفرآ کی

 ینیماش .1
 ک ی اتومات  .2
 (Semi Automatic) کی اتومات  مهین .3
 (Manual) ی دست  .4
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جوش 10-4# اتصال  در  (Joint Design) طرح 
 یدستورالعمل جوشکار  نیتدو

 .باشد ی م یجوش کار  یاز طرح اتصال نحوه قرار گرفتن قطعات برا منظور
 .دیکنیطرح اتصال را ملاحظه م ی مدل اصل 5 یها نام

 (Lap Joint) هم یرو اتصال .1
 (T Joint) یسپر  اتصال .2
 (But Joint) سر به سر اتصال .3
 (Edge Joint) یلبه ا اتصال .4
 (Corner Joint) یگوشه ا اتصال .5

 Backing ننبود ایبودن  دارا

مذاب جوش،    زشیمانند عدم ر ی مختلف لیو به دلا ی طراح طیبه شرا بنا
  ای یمانند تسمه فلز   ی شدن جوش و ... از مواد مختلف  دیاز اکس یر یجلوگ

 ی استفاده م  (Backing) گاز به عنوان پشت بند جوش انیمحافظ جر
 .کنند

  یادیز تیاستفاده از پشت بند انتخاب نوع جنس آن اهم دیصورت تائ در
 .دارد
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 (base metal) هیجنس فلزات پا طیشرا 11-4#

ذکر شود نوع و   دیبا یکه در دستورالعمل جوشکار  ی مطالب نیاز مهمتر  ی کی
 .باشد ی م یفلز مورد جوشکار  یی ایمیش زیآنال

 گریآن در د ریتاث لیبه دل یجوشکار  هی انتخاب جنس فلزات پا تیاهم
)قبل و بعد از   ی حرارت ات یمانند عمل یدستورالعمل جوشکار  یپارامترها
 .باشد ی م یجوشکار  یها کی(، انتخاب الکترود و تکنیجوشکار 

ها  .G-No، ( ه ی فلزات پا ی کل یبند می تقس) P  مانند شماره گروه  ی عوامل
(، محدوده قطر لوله، ضخامت قطر لوله  یکیو خواص مکان اژیآل بی)ترک

 .هستند رگذاریتاث یجوشکار  هیو... در انتخاب فلزات پا

 

 ( Filler Metal) ایالکترود  فلزات پرکننده  12-4#

 .از فلز واسطه به عنوان پرکننده استفاده شود دیاتصال دو فلز با یبرا

شده   نیتدو انتخاب فلز پر کننده  ی برا ی مختلف جداول یاستاندارد ها در
 :درون جداول آمده است ریمشخصات ز ASME استاندارد در است که

• F No. 
• A No. 
• Class No. 
 الکترود  اندازه •
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• Spec No. 
 ضخامت فلز جوش محدوده •

 یانتخاب الکترود و فلز پر کننده مانند نام تجار  یهم برا  یگر ید مشخصات 
 .توان در نظر گرفت یو کلاس فلاکس م 

 

موقع 13-4# در  (Position) یجوشکار   تیدرج 
 ی دستورالعمل جوشکار 

 شوند  ی م می تقس ریز ی گروه اصل  4به  یجوشکار  یها تیموقع

 (Flat) تخت  تیموقع .1
 (Horizontal) ی افق تیموقع .2
 (Vertical) یعمود تیموقع .3
 (Overhead) ی سقف  تیموقع .4

 .باشد ی م یجوشکار  تیموقع نی تخت ساده تر  تیموقع

است از  ممکن کند که ی م دایپ تی اهم یشرویجهت پ  یعمود تیموقع در
 یشود و درون دستورالعمل جوشکار  نیی بر عکس تع ای و  نییبالا به پا

 .درج شود
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 یحرارت اتیعمل  14-4#

انجام  یجوشکار  ات یاز عمل (Pre Heat) تواند قبل  ی هم م ی حرارت ات یعمل
از جوش و در صورت   (Post Weld Heat Treatment) پس هم شود و

 .لزوم هر دو انجام شود

جهت کاهش سرعت سرد شدن جوش   یقبل از جوشکار  ی حرارت ات یعمل
پسماند   یجهت رفع تنش ها یپس از جوشکار  ی حرارت  ات یعمل .باشد ی م

 .باشد ی ( میک یمتالوژ رات یی)تغ

 

 گاز محافظ 15-4#

  فیاز وظا  ی ک یاتمسفر  یها ی از حوضچه مذاب در مقابل آلودگ حفاظت
 .باشد ی گاز محافظ م  ی اصل

باشند بر اساس جدول  ی گاز م انیگاز که نوع آن و نرخ جر ی اصل طیشرا
 .شوند ی م نیی استاندارد تع یها

 



 

16 www.namatek.com 

الکتر  16-4#  Electrical) یکیمشخصات 
Characteristics) 

  شود که ی جوش م یدر حرارت ورود ریی باعث تغ ی کیالکتر انی جر رات ییتغ
مشخصات  نی تر ی اصل .گذارد ی جوش اثر م  تی فیک یرو تینها در

 :است ریمورد ز 4شود  دیق یر در دستورالعمل جوشکا دیکه با ی ک یالکتر

 (DC/AC) انیجر نوع .1
 تیقطب .2
 ولتاژ  .3
 ان یجر شدت  .4

 

تکن 17-4# نکات  العمل    یکی نگارش  دستور  در 
 ی جوشکار 

نحوه حرکت الکترود و چند پاسه انجام دادن   ی ک ینکات تکن نی از مهتر ی کی
مقاطع و سرباره قبل و بعد از  ی زکار یتم نیهمچن .باشد  ی م یجوشکار 
 .جوش را بالاتر ببرد تیفیک تواندیم زین یجوشکار 
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دستورالعمل  یها  ریانواع متغ فی تعر  5#
 یجوشکار 

 نیکدام از ا هر  شوند و ی م میتقس ی به سه گروه اصل  WPS یها ریمتغ
 .دارند PQR مهیبه تست ضربه و ضم یادیز ی ها وابستگ یدسته بند

 

 ( ی)اساس یضرور  یها ریمتغ  1-5#

  دیجد یدستورالعمل جوشکار   کی  دیها با ریمتغ ن ی ا رییصورت تغ در
 ...و ی حرارت ات یعمل ،یجوشکار  ندیفرآ ال،ینوشته شود مانند متر

 

 ی لیتکم  یضرور  یرها یمتغ  2-5#

  ریمتغ نیفراهم شود ا PQR مهیکه الزامات تست ضربه و ضم ی صورت در
را خواهند  ی اساس  یرهایمتغ طیشرا  همان کرده و دایپ ی ها حالت اساس 

 .داشت

 

 ( ی)اساس  یضرور  ریغ یرها یمتغ  3-5#

 .باشد ی نم یدر دستورالعمل جوشکار  رییتغ ازمندین ریی تغ هرگونه
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مختلف   یدر استاندارد ها یمقاله با فرم خام دستورالعمل جوشکار  نیا در
 یدستورالعمل جوشکار  یها و پارامترها ریانواع متغ نیهمچن .میآشنا شد
 .میرا شناخت


