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 فصل اول 
 WPS, WQT/WPQ و تست جوشکار یدستورالعمل جوشکار  فیتعر  •
 تأییدو آزمون  یدستورالعمل جوشکار  نیتدو استانداردهای ترینمعروف  یمعرف •

 جوشکار   تیصلاح
  یطراح هایحوزه جوش و آزمون جوشکار در  دستورالعمل ASME استاندارد 9 بخش •

 ...و نگیپیبخار، پا  گیمخزن، د
• AWS D1.1 یفولاد هایسازه یدستورالعمل جوش و آزمون جوشکار در طراح 
• API 1104  یخطوط انتقال مواد نفت   یجوشکار 
• ISO15614  گریمحدود د هایحوزهو  یقوس  یجوشکار 
 ایبازه یرهایو متغ ی تک یرهایمتغ فیتعر  •
 ی دستورالعمل جوشکار  تأیید روش •
 PQR & WPS هایتفاوت و  هاشباهت  •
 (PQR) یدستورالعمل جوشکار  تیصلاح تأیید  جیثبت نتا نحوه •
 مختلف یدر استانداردها یفرم خام دستورالعمل جوشکار  سهیمقا •
 Essential Variable یضرور  یرهایمتغ فیتعر  •
 Nonessential Variable یرضرور یغ یرهایمتغ فیتعر  •
 Supplementary Essential Variable یلیتکم یضرور  یرهایمتغ فیتعر  •
 مطالب دوره  یکل مرور •
 (Fillet) یو نبش (Groove) یار یجوش ش یهاتیموقع یمعرف •
 هاو فرم خام آن  یمختلف دستورالعمل جوشکار  استانداردهای یکل سهیمقا •
 WQT جوشکار  تیصلاح تأیید آزمون •
 WPQ یعملکرد جوشکار   تیصلاح تأیید آزمون •
 یدستورالعمل جوشکار  دیجوشکار پس از تائ تیصلاح تأییدآزمون  انجام •
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 ASME جوشکار بر اساس تی صلاح دیفرم خام آزمون تائ نمونه •
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 دوم  فصل
 9بخش  ASME در ی جوشکار  دستورالعمل •
 ASME مختلف یهابخش  ستیل •
 بخار  گیساخت د نیقوان •
 مخرب  ریانجام آزمون غ نیقوان •
 فشار مخازن تحت  یساخت و طراح  نیقوان •
 QG یالزامات عموم 1 فصل •
 QW یجوشکار  تیصلاح 2 فصل •
 ی جوشکار  یحداقل الزامات عموم QW (Article1) 1 بخش •
 QW 2در فصل  (WPS) یدستورالعمل جوشکار  نیقوان •
 ی جوشکار  یندهایفرآ •
 (Manual) یدست یجوشکار  •
 (Semi-Automatic) کیاتومات مهین یجوشکار  •
 (Machined) ینیماش یجوشکار  •
 (Automatic) کیاتومات یجوشکار  •
 تست جوش  نیقوان QW (3) در بخش یعملکرد جوشکار  تیصلاح دیتائ •
 WPS اتیمحتو •
 WPS کی فرمت •
 ندها یفرآ ینام اختصار  جداول •
 WPS در نوشتن ندهایفرآ ینام اختصار  کاربرد •
 اتصال طرح •
 ثبت  نحوه •
 یپوشش ده محدوده •
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 ( یجوشکار  یاتصال )نحوه قرار گرفتن قطعات برا فیتعر  •
 But joint، lap joint، T joint ،Corner joint ،(edge اتصالات ینوع اصل 5 یمعرف •

joint) 
 (Groove) یار یجوش ش فیتعر  •
 ی ار یانواع جوش ش اینامه جدول •
ضخامت ماده، خواص  ال،ی انتخاب طرح اتصال )جنس و متر  هایمحدودیت و  عوامل •

 و ...(  یکیمکان
 ی عموم هایصلاحیت ( QG-109.2) فیتعار  •
 ( الزاویه قائم الساقینمتساوی )مثلث  ینبش ای Fillet جوش •
 Square Groove Weld کیشمات •
 یجناغ  (Single Vee Groove weld) کیشمات •
 Single bevel groove weld جوش کیشمات •
 Single -j groove weld و علامت جوش کیشمات •
 قطعه سازیآمادهو  خوانینقشه نکات •
 Single bevel flare groove weld جوش کیشمات •
 Single flare vee groove weld جوش کیشمات •
 Double vee groove weld کیشمات •
 Double bevel groove weld کیشمات •
 Double U groove weld ینفوذ نسب (PJP) جوش کیشمات •
 Double J groove weld کیشمات •
 Double flare bevel groove weld کیشمات •
 Double flare vee groove weld کیشمات •
 یعلائم مکمل جوشکار  جدول •
 Back weld & Backing weld کیشمات •
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 Back weld & Backing weld تفاوت •
 یسطح  یجوشکار  علائم •
 ی سطح یجوشکار  یاصل لیدل 4 •
 Plug weld & Slot weld  یجوشکار  علائم •
 میخ گل جوش  (Stud Weld) جوش علامت •
 ی درز  (Seam weld) جوش علامت •
  ،Backing ،Strip Backing ،Weld Backing ،Process Backing مختلف هایمدل •

Fillet Backing ،Base Metal Backing)) 
 ( QG 109.2) در بند Backing فیتعر  •
 Backing مبحث ادامه •
 Backing عدم وجود ای وجود  صیتشخ مثال •
 (QG109.2) نگهدارنده( Retainer) فیتعر  •
 Retainer & Backing عدم حذف ای حذف •
 Backing ای  Retainer طرح اتصال با کاربرد راتییتغ •
 ها Retainer مختلف هایمدل •
 ه یپا فلز •
 WPS (QW 253) در فرم خام Base Metal پر کردن قسمت نحوه •
 دو قطعه Base Metal جنس ح یمدل نحوه توض سه •
 ضخامت  محدوده •
 ( (QW 420 پاراگراف ها Base metal بندیگروه نحوه  حیتوض •
 ه یفلزات پا بندیدستهمؤثر در  اتیخصوص •
• P-No. 
 ها P.NO گذارینام  QW420 جدول •
 ( (QW422 جدول یرآهنیو غ یآهن  یها P-NO بندیگروه  •
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• G-No. 
• UNS No. 
• Specification, Type & Grade No. 
 یپوشش ده محدوده •
 ( (QW-153 پاراگراف تست کشش رشیپذ محدوده •
 یار یش یجوش ها تیصلاح یبدون حداقل کشش برا یالیاستفاده از متر  عدم •

(Groove) 
 ها P-No از یستی ل D غیراجباری مهیضم •
 به الزام تست ضربه در کدها هاتست  ریساخت و سا طیشرا یوابستگ •
 با آن  گروهیهمو  هیبه فلز پا PQR دیحالات تائ یوابستگ •
 QW-403.5 در پاراگراف PQR استثنا اخذ موارد •
 t & T ضخامت تفاوت •
 یدر تست چقرمگ یضخامت محدوده •
  یحل رسوبات بر محدوده ضخامت یبرا (solution annealed) یحرارت اتیعمل ریتأث •

 ی تست چقرمگ
 (T Qualified) شده تیصلاح دی ضخامت تائ راتییتغ •
 یار یش یدر مورد تست کشش و خمش متقاطع جوش ها QW451.1 جدول •

(Groove) 
 PQR ضخامت توسط ضخامت یپوشش بازه •
 QW202.4 در هیضخامت متفاوت فلز پا استثنائات •
 (Groove) یار یش یجوش ها  یمش طولدر مورد تست کشش و خ  QW451.2 جدول •
 یجوش نبش یهاتست در مورد  QW451.3 جدول •
به تست  ازیعدم ن یار یتوسط همان تست جوش ش یجوش نبش یهاتست  پوشش •

 ((Fillet جوش
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 تر ضخیمحداکثر ضخامت عضو  QW202.4 مثال •
 t pass (QW403.9) (Essential)  یپاس جوشکار  ضخامت •
 (Essential) (QW403.11) شده تیصلاح دیتائ P.NO رییتغ •
 ( QW/QB422) جدول شده  تیصلاح دیتائ هی و فلز پا PQR تناسب •
 ای( ی)مقابله با خوردگ یگذار  هیدر لا مورداستفادهماده  ییایمیش زی تناسب آنال لزوم •

 ه یبا فلز پا یابعاد حیتصح
 WPS  در فرم خام Filler Metal انتخاب •
 (QW-253 Filler Metal) متال لریف •
• F-No. 
• A-No. 
 یپوشش ده محدوده •
 متال  لریانتخاب ف  یراهنما 404 پاراگراف •
 QW-432 F numbers جدول •
 ( یرآهنیو غ یمختلف آهن هایجنس)  الکترودهاو  لرهایف  یبرا F-No بندیگروه  •
 ASME Sec2 از استاندارد SFA-No (Specification) انتخاب •
• A-No در QW404.5 فلز جوش  ییایمیش بیترک زیمربوط به آنال 
 یفلزات آهن ی فقط برا A-No کاربرد •
 QW442 از جدول A-No انتخاب •
 فلز جوش  ییایمیش بیترک زی آوردن آنال به دستمختلف  هایروش  •
 PQR نمونه یرو ییایمیش زیآنال انجام •
 لر ی الکترود و ف وسیله به ایجادشدهرسوبات فلز جوش  ییایمیش زیآنال •
 کارخانه سازنده الکترود زیآنال یگواه •
 ASME Sec2 در استاندارد لریف ییایمیش بیترک گزارش •
 nonessential یر یمتغ QW404.6 ( درز ی الکترود )سا قطر •



 

 

www.namatek.com 
 9 

 الکترود بندیطبقه  ریی مجدد در صورت تغ PQR به تست و ازیعدم ن طیشرا •
 ی دروژنیفلز جوش بر مقدار پوشش ه یحداقل استحکام کشش  ریتأث •
 QW404.30 )ضخامت رسوب جوش( در Essential t راتییتغ •
 (Nonessential) مجدد PQR به ازیمتال بدون ن لری الکترود و ف بندیطبقه •
 رسوبات جوش رشیاز نرخ و محدوده پذ یمثال •
 یجوشکار  یهاتیموقع •
 ثبت  نحوه •
 یپوشش ده محدوده •
 WPS (QW405) در فرم خام Position انتخاب •
 ی ار یجوش ش تیموقع •
 یجوش نبش تیموقع •
 ((QW253 جدول یجوشکار  تیموقع یرهایمتغ •
 (QW405.1) شده تیصلاح دیتائ تی به موقع هاموقعیت ر یاضافه کردن سا نحوه •
 ((QW120 بند یار یش یجوش ها یهاتیموقع •
 ( (QW130 بند یجوش نبش یهاتیموقع •
 شدهتعریف  کیکلاس یهاتیاز موقع انحرافات •
 ی ار یمختلف جوش ش یهاتیموقع هینوسان زاو محدوده •
 ی مختلف جوش نبش یهاتیموقع هینوسان زاو محدوده •
 (QW203) تیموقع رییتغ یرضرور یو تبصره غ نکات •
 (Vertical) یجوش عمود تیدر موقع یجهت جوشکار  ر ییبودن تغ یرضرور یغ •

(QW405.3) 
 رو به بالا  یبالاتر جوشکار  تیفیک •
 Pre Heat گرم  شیپ یحرارت اتیعمل •
 انتخاب نحوه •
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 ثبت  نحوه •
 گرم کردن  شیپ اتی عمل فیتعر  •
 قبل از جوش جهت کاهش سرعت سرد شدن یحرارت اتیعمل •
 درصد کربن بر خواص فولاد  ریتأث •
 تر ضخیمبودن نرخ سرد شدن در فلزات  ترع یسر  •
 جوش  یمنطقه اصل 3 •
 به علت اختلاف دما  HAZ هیناح تیاهم •
 HAZ هیگرم کردن بر ساختار و کاهش تنش ناح شیپ اتیعمل ریتأث •
 گرم کردن  شیپ اتیعمل ییمؤثر در محدوده دما عوامل •
 (Essential) مجدد PQR ازمندین یحرارت اتیعمل یدما 55از ° شیب کاهش •

(QW406.1) 
نگهداشت  یکاهش دما ای ریی مجدد در صورت تغ PQR به ازیعدم ن یول د،یبه تائ ازین •

 (QW406.2) یحرارت اتیعمل
 (QW406.3) مجدد PQR وابسته به  شدهثبت یدما نهیشیاز ب شیب شیافزا •
 PWHT یپس از جوشکار  یحرارت اتیعمل •
 ثبت  نحوه •
 یپوشش ده محدوده •
• Post weld Heat Treatment  یپس از جوشکار  یحرارت اتیعمل هایمؤلفه 

(QW407) 
 ی پس از جوشکار  یحرارت اتیعمل ییدما بازه •
 یپس از جوشکار  یحرارت اتیعمل موردنیاز زمان •
 ( (QW-253 جدول پس از جوش یحرارت اتیعمل یرهایمتغ •
 PWHT (Essential) (QW-407.1) ریی مجدد در صورت تغ PQR به ازین •
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 Supplementary) وابسته به تست ضربه PWHT محدوده دما و زمان رییتغ •
Essential) (QW-407.2) 

 PWHT اتیعمل فهی( وظیکی متالوژ  راتییتغ جادیپسماند )ا هایتنش  رفع •
 ی جوشکار  یکیالکتر  مشخصات •
 ان یجر  نوع •
 آمپر •
 ولتاژ  •
 ی ورود حرارت •
 ( (QW 253 جدول یکیالکتر   اتیخصوص یرهایمتغ •
 (QW409.1) به جوش وابسته به تست ضربه  یحرارت ورود شیافزا •
 شکل یموج یجوش ها یحرارت ورود  نییدر مورد تع ASME استاندارد H وستیپ •
 مختلف  طیدر شرا ی حرارت ورود محاسبه •
 (QW409.4) تیقطب  ای  انیجر  راتییتغ •
 (QW409.8) و ولتاژ انیمحدوده جر  رییتغ •
 (QW410)  یجوشکار  هایتکنیک •
 (QW410-1) جوش هایپاس بودن  ینوسان ای میمستق ر ییبودن تغ یرضرور یغ •
 (QW410.5) سازیپاک روش  ر ییبودن تغ یرضرور یغ •
 (QW410.6) شیارزنیروش  ر ییبودن تغ یرضرور یغ •
 (QW410.9) (یلیتکم  یضرور   ای یرضرور یغ یچند پاس بودن )بررس ای یتک رییتغ •
 (QW410.25) بودن دستگاه جوش کیاتومات ای یبودن دست یرضرور یغ •
 (QW410.26) عدم آن  ای یبودن چکش زن یرضرور ی غ رییتغ •
 (QW410.64) یحرارت فرآیندهایاستفاده از  ریی بودن تغ یضرور  •
 PQR فی تعر  یدستورالعمل جوشکار  دیتائ روند •
• PQR و گزارش آن  یدستورالعمل جوشکار  دیتست تائ 
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 PQR (QW200.2 (a)) فیتعر  •
 از تست کوپن  آمدهدستبهجوش  یرهایمتغ ثبت •
 PQR (QW200.2(b)) اتیمحتو •
 PQR (QW200.2(c)) رییتغ نحوه •
 PQR (QW200.2 (d)) کی فرمت •
 WPS و PQR موارد فرمت تشابه •
 QW200.2(e ))) افراد ازیبر اساس ن) PQR به یدسترس •
 (QW200.2(f)) برعکس ای PQR با چند WPS کی نوشتن •
 PQR (QW201) ثبت یسازمان  هایمسئولیت •
 موردنیازمخرب  یهاتست  •
 (QW202.1) یکیمکان یهاتست  •
 جدول یار ی( و تست کشش جوش شیعرض ای یخمش متقاطع )عمود تست •

QW451.1) ) 
 ((QW451.2 جدول یار یو تست کشش جوش ش  یخمش طول تست •
 کشش و خمش لوله و صفحه  یهاتستنمونه  محورهای کیشمات •
 در تست مخرب و نمونه تست کوپن  یلیتکم یو اساس یاساس  یپارامترها ریتأث •
 QW202.2(c) در بند یجوش نبش ت یصلاح دیتائ الزامات •
 PQR (QW181) یبرا یتست جوش نبش  نحوه •
 یتست ماکرو جوش نبش  کیو شمات هانمونه •
 (QW153) یتست کشش جوش نبش رشیپذ محدوده •
 PQR (QW160) یبرا شدههدایت تست خمش  انواع •
 (QW161.1) (Side Bend) ی)متقاطع( جانب یخمش عرض تست •
 خمش  یهاتست  طیو شرا ابعاد •
 (QW161.5) یخمش طول  یهاتست  •
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 (QW163) خمش یهاتست  رشیپذ محدوده •
 PQR (QW171) یبرا  یچقرمگ یهاتست  •
 WQT/WPQ (یعملکرد جوشکار  تی صلاح تأییدجوشکار )  تیصلاح تأیید آزمون •
 (WPQ) جوشکار تی صلاح دیتائ تست •
 ASME استاندارد 9بر اساس بخش  WPQ نیقوان •
 QW 3عملکرد جوشکار در بخش  تیصلاح دیتائ •
 از تست جوشکار  هدف •
 گرفتن و تست جوشکار گرفتن PQR نیب تفاوت •
 ((ASME طبق) جوشکار تیصلاح دیتائ یراه اصل 3 •
 نمونه تست کوپن  یبرا میمخرب حج ریغ هایآزمون  •
 در حال ساخت   یجوش معمول یرو می مخرب حج ریغ آزمون •
 جوش نمونه کوپن  یتست خمش بر رو انواع •
 ( QW300) بند آزمون جوشکار یعموم موارد •
 ( QW301) بند موارد آزمون جوشکار یمعرف •
 ( QW301.3) بند کارت ید یجوشکار با آ ییشناسا •
 ( QW301.4) بند آزمون یثبت محتوا نحوه •
 WQT (QW484) یبرا یشنهادیپ فرمت •
 SMAW یاساس یرهایمتغ QW353 جدول •
 (((QW402.4بند) ( از مفصل اتصالبندپشت ) Backing حذف نحوه •
 ( QW403.16) بند ه یقطر لوله فلز پا رییتغ •
 بر اساس قطر  هالوله گذارینامدر  استانداردها تفاوت •
 جوشکار تیصلاح تأییدآزمون  یضرور  یرهایمتغ •
 ( (QW403.18 بند هیفلز پا P-Number رییبودن تغ یاساس •
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 کاریلحیم و  یجوشکار  یها برا P-Number در هیمختلف فلز پا هایجنس  بندیگروه  •
 ( QW420) جدول

 ( QW423) پاراگراف و جدول) جوشکار  یآن برا رشیو محدوده پذ هیفلز پا تناسب •
 (( QW404.15) بند) متال الکترودها لریف F-Number رییبودن تغ یاساس •
 ( QW433) بند و جدول F-Number جوش و بندپشت جوشکار متناسب با   تیصلاح •
  تیضخامت رسوب جوش در تست صلاح رییبودن تغ یاساس QW404.30 پاراگراف •

 جوشکار 
 ( (a) 452.1)جدول  محدوده ضخامت تست جوشکار یمعرف •
 ( QW452.4) جدول نییقطر پا ایگوشهجوشکار با جوش  ت یصلاح دیتائ تناسب •
 ((QW452.5 جدول T ایگوشهجوشکار با جوش   تیصلاح •
در همه   یدر صورت قبول ایگوشهجوشکار در هر ضخامت جوش  تیصلاح دیتائ •

 ((QW452.6 جدول یار یجوش ش هایضخامت 
 ( (QW405.1 بند تیبودن اضافه کردن موقع یاساس •
 ( (QW405.3 بند یجوشکار  یجهت عمود رییبودن تغ یاساس •
نمونه  یمخرب و تست خمش بر رو هایآزمون جوشکار با  ت ی صلاح دیتائ مراحل •

 تست کوپن 
 ( (QW452.1(a) جدول مخرب یهانمونهتعداد  صیتشخ نحوه •
 تست مخرب  یجداشده برا یهانمونهتعداد  کیشمات •
 ( 452.6)جدول  یار یتوسط جوش ش یجوش نبش  تیصلاح پوشانیهم •
 QW 302.3 TYPE OF TETS) شده یجوشکار  یهالولهاز  بردارینمونهنحوه  کیشمات •

REQUIRED & TETS COUPONS IN PIPE) 
 تست کوپن  یمخرب بر رو  ریغ هایآزمون جوشکار:  تی صلاح دیدوم تائ مدل •
 (QW302.2) یمخرب حجمریغ یهاتست  •
 نچ یا 6جوشکار  تی صلاح دیمخرب تائ ریطول نمونه جوش آزمون غ حداقل •
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 (QW191.1) یوگرافیراد آزمون •
 (QW191.1.1) یوگرافیآزمون راد هایروش  •
 ASME (ASME SEC5) استاندارد 5مخرب در بخش  ریغ هایآزمونانجام  نیقوان •
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 دوم  فصل
 یوگرافیراد ندیبه نوشتن روش و فرآ ازین عدم •
 (QW191.1.2) یوگرافیراد  رشیپذ محدوده •
 یو ذوب ناکاف یمانند نفوذ ناکاف یوگرافیراد یخط هاینشانه •
 ... و یضیب ره،یمانند دا یوگرافیراد (یگرد )کمان هاینشانه •
 (QW191.2) کیاولتراسون آزمون •
 کیتست اولتراسون ندیبه نوشتن روش و فرآ ازین •
 (QW191.2.2) کیجوشکار در تست اولتراسون  رشیپذ محدوده •
  یجوش ها نیاول یمخرب بر رو  ریغ هایآزمون جوشکار:  تی صلاح دیسوم تائ مدل •

 جوشکار  یدیتول
 یدینمونه جوش تول یمخرب رو ری جوشکار در تست غ  رشیپذ محدوده •

(QW191.2.3) 
 جوشکار  تیتست صلاح جینتا ثبت •
 (QW306) تست جوشکار یبرا یجوشکار  فرآیندهای بیترک •
 (QW310.1) هامختلف آن  یتست کوپن و قطرها یهانمونه •
 (QW310.2) (Backing) بندپشت   یدارا یار یتست جوشکار در جوش ش نکات •
 (QW320) نامهیگواه دیتست جهت تمد ایتست مجدد جوشکار رد شده  طیشرا •
 (QW322) جوشکار تیصلاح نامهیو ابطال گواه دیانقضا، تمد طیشرا •
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 سوم  فصل
 API1104 جوشکار بر اساس استاندارد تی و صلاح یدستورالعمل جوشکار  نیقوان •
 (API1104) الاتیخطوط انتقال س یبرا ی جوشکار  دستورالعمل •
 API1104 استاندارد فهرست •
 فلز پرکننده(  ایمتال )الکترود  لریف یدارا یجوشکار  هایروش  تی صلاح دیتائ 5 فصل •
 ی جوشکار  انیآن تا پا یتست و نگهدار  جیثبت نتا نحوه •
 API1104 بر اساس استاندارد یفرم دستورالعمل جوشکار  نمونه •
 ( 5.3.2.1)قسمت  یو روش جوشکار  ندیفرآ نییتع •
 ( 5.3.2.2مختلف )قسمت   هایجنس  بندیگروهو استفاده از  الیمتر  نییتع •
  میبر اساس حداقل استحکام تسل API1104 مختلف در هایجنس  بندیگروه  •

((SMYS)   5.3.2.2بند) 
 (5.3.2.3)بند  وارهیقطر لوله و ضخامت د هایبازه •
 OD & NPS قطرهای تفاوت •
 (d 6.2.2بند ) هالوله یرونیب یقطرها بندیگروه  •
 ( 5.3.2.4اتصال )بند  طرح •
 ( 5.3.2.5)بند  یو تعداد پاس جوشکار  یمتال، فلاکس جوش پودر  لریف •
 ( 5.3.2.6)بند  یکیالکتر  اتیخصوص •
 ( 5.3.2.7شعله )در صورت استفاده از کپسول گاز( )بند  اتیخصوص •
 ( 5.3.2.8)بند  یجوشکار  تیموقع •
 ( 5.3.2.9بودن جوش( )بند  ی)در صورت عمود یجوشکار  جهت •
 (5.3.2.10جوش )بند  هایپاس  نیب زمان •
 ( 5.3.2.11قطعه )بند  رهیو نوع گ ازیعدم ن ای ازین •
 ( 5.3.2.12)بند  تمیزکاریو  زنیسنگ •
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 ( 5.3.2.13)بند   یقبل و بعد از جوشکار  یحرارت اتیعمل •
 (5.3.2.14) آن یگاز محافظ و دب  بیترک •
 ( 5.3.2.15پودر جوش )بند  نوع •
 ( 5.3.216)بند  یکردن سرعت هر پاس جوشکار  مشخص •
 ( 5.3.2.17)بند  یخنک کردن بعد از جوشکار  روش •
 ه یپا فلز •
 (5.4.2.2)بند  هیفلز پا رییبودن تغ یاساس •
• Specification, Type & Grade No. 
 یپوشش ده محدوده •
 اتصال طرح •
 ثبت  نحوه •
 یپوشش ده محدوده •
 شکل و...( وی ایشکل  یطرح اتصال )و رییبودن تغ یاساس •
 چرخان بودن قطعه( ای)ثابت  یجوشکار  تیموقع رییبودن تغ یاساس •
 یجوشکار  یهاتیموقع •
 ثبت  نحوه •
 یپوشش ده محدوده •
 ضخامت لوله بندیگروه رییبودن تغ یاساس •
 متال لریف •
• AWS Specification. 
 یپوشش ده محدوده •
 الکترودها( بندیطبقهمتال )  لریف بندیدسته رییبودن تغ یاساس •
 الکترودها بندیطبقهو  فولادها بندیدسته مرور •
 پسوند الکترودها انواع •
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 ی جوشکار  یکیالکتر  مشخصات •
 ان یجر  نوع •
 آمپر •
 ولتاژ  •
 ی ورود حرارت •
 ( AC) ای DC انیجر  یکیالکتر  اتیخصوص رییبودن تغ یاساس •
 یبعد هایپاس  ریو سا شهیپاس ر  نیزمان ب رییبودن تغ یاساس •
 ی جهت جوشکار  رییبودن تغ یاساس •
 ( آنیشدن )دب  یگاز محافظ و نرخ جار  رییبودن تغ یاساس •
 ( ی)قوس مخف یپودر  ینوع پودر محافظ در جوشکار  رییبودن تغ یاساس •
 ی سرعت جوشکار  رییبودن تغ یاساس •
 Pre Heat گرم  شیپ یحرارت اتیعمل •
 انتخاب نحوه •
 ثبت  نحوه •
 جوش یبر حرارت ورود ی سرعت جوشکار  ریتأث •
 ی گرم کردن در جوشکار  شیپ یحرارت اتیعمل یحداقل دما رییبودن تغ یاساس •
 پس از جوش  یحرارت اتیدر عمل راتییبودن تغ یاساس •
 PWHT یپس از جوشکار  یحرارت اتیعمل •
 ثبت  نحوه •
 یپوشش ده محدوده •
 یاستحکام کشش  تست •
 ی تست استحکام کشش ینمونه جوش برا سازیآماده نحوه •
 آن( یختگیانجام تست کشش )کشش قطعه تا شکست و گس روش •
 شدن نمونه در تست  رفتهیو حداقل الزامات پذ زیآنال •
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 ی جوشکار  کیتکن •
 PQR یدستورالعمل جوشکار  تی گزارش صلاح فیتعر  •
 ی دستورالعمل جوشکار  تی صلاح تأیید انواع •
• Test Coupon 
• Specimen 
 نمونه در تست شکاف دار  رشیپذ الزامات •
• Face & Root Bend Test 
 نمونه تست خمش  سازیآماده نحوه •
 تست خمش یاجرا روش •
 نمونه در تست خمش  رشیپذ الزامات •
 جوش  یخمش جانب تست •
 ی نمونه تست خمش جانب سازیآماده نحوه •
 ی تست خمش جانب یاجرا روش •
 ی نمونه در تست خمش جانب رشیپذ الزامات •
 تست یبرا (Fillet) ینبش یمحل اتصال جوش ها کیشمات 5.7 •
 )مشابه تست ماکرو(  یجوش نبش یچکش تست •
 ی نمونه تست جوش نبش سازیآماده نحوه •
 در تست  ینمونه جوش نبش رشیپذ الزامات •
 WQT/WPQ (یعملکرد جوشکار  تی صلاح تأییدجوشکار )  تیصلاح تأیید آزمون •
 جوشکار تیصلاح تأییدآزمون  یضرور  یرهایمتغ •
 API1104 تست جوشکار در نیقوان •
 (WQT) جوشکار ت یصلاح دیتست و تائ یو عموم یکل نیقوان •
 شرکت همان جوشکار  ندهیجوشکار در حضور نما تیصلاح  دیانجام تائ لزوم •
 دور کامل از لوله  کیدر  ایاز لوله  یانجام تست در بخش امکان •
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 API1104 (Single & Multiple Qualification) نوع تست جوشکار در دو •
 ثابت بودن لوله انجام ایدر حالت گردش لوله  ی انجام جوشکار  امکان •
 حالت ثابت لوله یدرجه برا 45 بیو ش یعمود ،یسه حالت افق الزام •
مخرب در تست   ر ی غ ایو تست مخرب  ی چشم یبازرس رشیبه الزامات حد پذ توجه •

 مجدد جوشکار 
 (Single) در تست جوشکار (Essential Variable) یاساس متغیرهای •
 ی جوشکار  ندیفرا رییبودن تغ یاساس •
 ( برعکسو  نییاز بالا به پا ی)عمود یجهت جوشکار  رییبودن تغ یاساس •
 متال( لریالکترود )ف بندیکلاس رییبودن تغ یاساس •
 ( لولهی)اسم یرونیقطر ب بندیگروه رییبودن تغ یاساس •
 ضخامت لوله بندیگروه رییبودن تغ یاساس •
 شدهقبولجوشکار در تست آن  قبلاا که  یتیموقع رییبودن تغ یاساس •
 (U) به V از رییتغ طرح اتصال رییبودن تغ یاساس •
• 6.3 Multiple Qualification 
 خاص  طیدر دو تست با شرا یبه قبول الزام •
و  یچشم یبازرس رشیدرجه، پذ 45تا  یافق  تیتست اول )ثابت بودن موقع طیشرا •

 مخرب و...(  ریغ ای تست مخرب 
 تست دوم )شاخه و اتصالات( طیشرا •
 از دو تست  دریکی یکاربرد در صورت قبول دامنه •
 (Multiple) در تست جوشکار (Essential Variable) یاساس متغیرهای •
 ی جوشکار  ندیفرا رییبودن تغ یاساس •
 ( برعکسو  نییاز بالا به پا ی)عمود یجهت جوشکار  رییبودن تغ یاساس •
 متال( لریالکترود )ف بندیکلاس رییبودن تغ یاساس •
 API1104 تست جوشکار در نیقوان  ادامه •
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 تست کوپن انجام شود یرو دیکه با ییهاتست و  شی آزما •
 ی چشم هیاول هایآزمون  الزام •
 ی آزمون چشم الزامات •
 بودن ظاهر جوش، نداشتن ترک و داشتن نفوذ کامل زیتم •
 کنار جوش  یدگیعمق و طول بر  رشیپذ حد •
 کیاتومات مهین هایجوشکاری از داخل لوله در  لرمتالیف  میس زدگیبیرونبودن  حداقل •

(GMAW)  و یرپودر یز  زهیو مکان (SAW ) 
 (Destructive Testing) مخرب هایآزمون  •
 سرسربه یار یتست ش نمونه •
 از لوله یقسمت ایتست نمونه لوله کامل  هایتفاوت  •
 (3لوله )جدول شماره  یرونیاز لوله بر اساس قطر ب یو تعداد نمونه قسمت پیت •
 سرسربهجوش   یبرا یتست استحکام کشش الزامات •
 سر سربهدر جوش  یسنجش استحکام کشش یمخرب برا یهاتست انجام  روش •
 PQR جوشکار با تی صلاح دیبا تائ یمخرب استحکام کشش یهاتست  تشابه •
 سر سربه جوش  یخمش برا یهاتست  الزامات •
 یتست جوش نبش بردارینمونه •
 ی و الزامات تست جوش نبش روش •
 API1104 تست جوشکار در نیقوان  ادامه •
 NDT  مخرب ریغ یهاتست  •
 سرسربه یجوش ها یمخرب فقط برا ریغ یهاتست  •
 مخرب یهاتست  یمخرب به جا  ریغ یهاتست  ینی گز یجا امکان •
 مخرب  ریغ یهاتست  یبازرس الزامات •
 مخرب  ریتست غ رشیجهت محدوده پذ API1104 استاندارد 9به فصل  رجوع •
 (RT) یوگرافیجوش در تست راد هایناپیوستگی یبررس •
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 ( ینفوذ ناقص جوش )پر شدن ناکاف فیتعر  •
 نفوذ ناقص ف ی و تفاوت تعر  تشابه •
 (ICP) یناقص عرض نفوذ •
 (IF)  عدم ذوب یوستگیناپ •
 (IFD) نفوذ ذوب به سطح جوش عدم •
 (IC) شهیر  تقعر •
 Burn Through (BT) ایحفره یوستگیناپ •
 (ESI & ISI) گره جوش یوستگیناپ •
 قطر بالا یهالوله یوستگیناپ رشیپذ حد •
 ن یی قطر پا یهالوله یوستگیناپ رشیپذ حد •
 یوگرافیو راد API1104 تست جوشکار در نیقوان  ادامه •
 ی حفره گاز  یوستگیناپ •
 ی انواع حفره گاز  بندیطبقه •
 تَرَک یوستگیناپ •
 (متر یلیم 4)تا  ضی عر  هایترک به جز  یوگرافیها در آزمون رادشدن همه ترک رد •
 (undercutting) پر نشده کنار جوش اریش یوستگیناپ •
 undercutting (EU & IU) نوع دو •
 هاناپیوستگیشدن  جمع •
 هیفلز پا هایناپیوستگی •
 کیجوش در تست اولتراسون هایناپیوستگی یبررس •
 کیدر تست اولتراسون هاناپیوستگی یخط هاینشانه •
 یوگرافیو راد کی( در تست اولتراسونیخط هاینشانه) هاناپیوستگیشکل  تشابه •
 یوستگیناپ یحجم هاینشانه •
 نقص( لی به دل جادی)ا یوستگیناپ (relevant indication) مربوط هاینشانه •
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 ی وستگیمخرب در صورت مشخص نشدن نوع ناپ  ریغ یهاتست  ریسا انجام •
 (LS) سطوح یخط هاینشانه •
 (LB) دفن شده یخط هاینشانه •
 (T) یعمود هاینشانه •
 (VC) ایخوشه یحجم هاینشانه •
 (VT) )نفوذ کرده به داخل سطح( ایریشه یحجم هاینشانه •
  هاناپیوستگیو  هانقص )مجموع  کیدر تست اولتراسون یوستگیناپ هاینشانه مجموع •

 نباشد( متریلیم 50از  شتریب
 به شرکت جوشکار  ه ینقص در فلز پا اطلاع •
 جوشکار  (Retesting) تست مجدد نحوه •
 (Record) جیثبت نتا نحوه •



 

 

www.namatek.com 
 25 

 چهارم فصل
 AWS D1.1 یبر مبنا ی جوشکار  دستورالعمل •
 یفولاد هایسازه ی ساخت و بازرس ،یبه مباحث طراح پرداخت •
 رانیدر ا یفولاد هایسازه ساخت  یمرجع اصل یمقررات مل 11و  10، مباحث 228 هینشر  •
 AWS (Clause) هایفصل ستیل •
 استاندارد یهاوستیپ انواع •
• NORMATIVE ANNEX ی اجبار  هایآیتمشامل  وستیپ 
• INFORMATIVE ANNEX غیراجباری  هایآیتمشامل  وستیپ 
 ی دستورالعمل جوشکار  یمطالب کل مرور •
 AWS D1.1 طبق استاندارد SMAW & GTAW یندهایفرآ  یبرا PQR خام فرم •
 شدهانجام جوش درون آن  شی و آزما بردارینمونهو  PQR که یسازمان نام •
 PQR انجام خی شماره و تار  ثبت •
 ANNEX J در PQR یشنهادیپ یهانمونه •
 PQR مختلف فرم یپارامترها •
 ه یفلز پا یپارامترها جدول •
 (SCHEDULE) ضخامت لوله بندیکلاس  •
 (JOINT DETAILS) اتصال اتییجز  جدول •
 (Sketch Joint Details) اتصال اتییجز ظاهر •
 ی پس از جوشکار  یحرارت اتیعمل •
 (Procedure) یانجام جوشکار  روند •

 (Layer, Pass, Process, Position, filler metal, Diameter) 
 (Shielding Gas) محافظ گاز •
 یجوشکار  هایتکنیک  جدول •
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نمونه تست کوپن انجام   یرو دیمخرب که با ریمخرب و غ یهاتست مشخصات  جدول •
 شود

 (Tensile Test DETAILS) تست کشش اتییجز  جدول •
 (Toughness Test Details) یتست چقرمگ اتییجز  جدول •
 ( ANNEX J طبق)  FCAW & GMAW یندهایفرآ یبرا PQR پرشده نمونه •
 شده دیتائ شی از پ یجوشکار  هایدستورالعمل هیته نحوه •
 Example WPS Prequalified  تأیید شیپ WPS پرشده نمونه •
شدن  تأیید شی لازم و الزامات جهت از پ طی)شرا وستیو فهرست پ اطلاعات •

 ANNEX K دستورالعمل(
 ( 16)تکرار مباحث جلسه  تأیید شیپ یدستورالعمل جوشکار  5 فصل •
 AWS D1.1 استاندارد 5 فصل •
بر  5در فصل  یدستورالعمل جوشکار  تی صلاح تأییدمخرب و  یهاتستبه  ازین عدم •

 6خلاف فصل 
 (.… ,PART A, B, C, D)  استاندارد 5مختلف فصل  یهابخش  یمعرف •
 تأییدشده  شیاز پ هایدستورالعملو مستند بودن  مکتوب •
 6فصل  C جوشکار طبق بخش تیصلاح تأییدآزمون  انجام •
• PART A WPS REQUIREMENT 
 ی کردن دستورالعمل جوشکار  تیصلاح تأیید شی الزامات از پ 5.1 جدول •
نوع جوش،  ت،یها )موقعمختلف آن یو پارامترها یمختلف جوشکار  یرهایمتغ یبررس •

 و...(  ندیفرآ
 (متر یلیم ای نچیحداکثر قطر الکترود )ا ریمتغ یبررس •
 یو سقف یعمود یهاتیدر موقع  (SAW) یپودر  ریانجام جوش ز  عدم •
 یحداکثر قطر الکترود در حالت افق ن ییتع یبرا شگاهیبه ارسال نمونه به آزما الزام •

 یپودر  ریز  یار یجوش ش
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 )آمپر(  یجوشکار  انی حداکثر جر  ریمتغ یبررس •
 ,SMAW یندهایمتال در فرآ لریسازنده ف هیطبق توص یجوشکار   انیجر  میتنظ •

GMAW/FCAW 
 (MAX ROOT PASS THICKNESS) شهیحداکثر ضخامت پاس ر  ریمتغ یبررس •
 (MAX FILL PASS THICKNESS) یحداکثر پاس پر کردن ریمتغ یبررس •
 تک پاسه یوش نبشحداکثر اندازه ج ریمتغ یبررس •
 جوش تک پاسه هیلا یحداکثر پهنا ریمتغ یبررس •
 جدول  هاییادداشت  یبررس •
 (PART A) ادامه یدستورالعمل جوشکار  یعموم الزامات •
، سازنده تولیدکننده) تأییدشده شیاز پ هایدستورالعمل کنندهتهیه هایشرکت یمعرف •

 ((مانکار یو طرف قرارداد ساخت )پ
 تأییدشده   شیاز پ یدستورالعمل جوشکار  یبرا یضرور  یرهایمتغ 5.2 جدول •
 متغیرها کردن تلرانس مجاز  مشخص •
تک  یرهایاز متغ هرکدام ریی جدا در صورت تغ یدستورالعمل جوشکار  هیبه ته الزام •

 ایبازه ای رهیمتغ
 شده تی صلاح تأییدو  تأییدشده شیاز پ هایدستورالعمل بیترک طیشرا •
 (PART B - WPS REQUIREMENT) هیپا فلز •
 شیاز پ هایدستورالعمل جهت  5.3شده جدول  ستیل هیاز فلزات پا استفاده •

 تأییدشده 
 تأییدشده شیاز پ هایدستورالعمل  یبرا تأییدشده هیفلزات پا 5.3 جدول •
استفاده از فلزات   یبرا ییایمیش بی( و ترکنی مهندس )مجموعه مهندس هیدییتأ تیاهم •

 ی کمک زاتیدر تجه ستیخارج از ل هیپا
 5.4جدول  یاز رو هیمتال هماهنگ با استحکام فلز پا لریف انتخاب •
• PART C - WELD JOINTS 
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 شیپ ینفوذ کامل )جهت دستورالعمل جوشکار  یار یمربوط به جوش ش اتیی جز •
 ( تأییدشده 

 اتصال طرح •
  و GMAW یندهایدر فرآ SMAW جوش تأییدشده شیاستفاده از طرح اتصال پ امکان •

FCAW 
 AWS) تأییدشده شیاز پ هایدستورالعمل  ینفوذ کامل برا یار یجوش ش اتیی جز •

D1.1) 
 مختلف یجوش ها اتییجز کیشمات •
 جوش(  ات یی جز کی)شمات هاشکلو اختصارات  علائم •
 انواع اتصالات علائم •
 ی جوشکار  ی ندهایانواع فرآ علائم •
 Symbols for Base Metal) و نفوذ جوش هیو علائم ضخامت فلز پا نماد •

Thickness and Penetration) 
 یجوشکار  یهاتیموقع علائم •
  و GMAW یندهایدر فرآ SMAW جوش تأییدشده شیاستفاده از طرح اتصال پ امکان •

FCAW 
 butt joint درجه( در اتصال 180تا  135 نی)ب ایدرجه 45 رییتغ بازه •
 corner joint درجه( در اتصال 135تا  45 نی)ب ایدرجه 90 رییتغ بازه •
 انواع جوش ها  خوانینقشهو نحوه  5.1شکل  حی تشر  •
• PART C - WELD JOINTS (5.4 WELD JOINTS) 
 AWS) تأییدشده شیاز پ هایدستورالعمل  ینفوذ کامل برا یار یجوش ش اتیی جز •

D1.1) 
 ک یو اتومات زهیمکان یجوشکار  تفاوت •
 زهیو مکان کیاتومات یجوشکار  یندهایدر فرآ ی اپراتور جوشکار  نقش •
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 تأییدشده شیپ هایدستورالعمل ی( برا ی)جزئ ینفوذ نسب یار یجوش ش اتیی جز •
(PJP Groove Weld) 

 5.2تلرانس و نکات شکل  ،خوانینقشه •
 PJP یجوش ها استثنائات •
 PJP در هیدر حداکثر ضخامت فلز پا  تی وجود محدود عدم •
 5.5طبق جدول  PJP یار یجوش ش زیسا حداقل •
  و GMAW یندهایدر فرآ SMAW جوش تأییدشده شیاستفاده از طرح اتصال پ امکان •

FCAW 
 شیپ یدستورالعمل جوشکار  یبرا (FILLET) ایگوشهمربوط به جوش  اتیی جز •

 تأییدشده 
 ی حداقل اندازه جوش نبش  7.7 جدول •
 (Prequalified Skewed T-JOINT) مورب T جوش اتصال اتییو جز کیشمات •
 مورب T در اتصال دوطرفه ایزاویه اتیمحدود •
 )حالات مختلف( ینبش تأییدشده ش یجوش پ 5.3 شکل •
 شیپ یدستورالعمل جوشکار  یبرا SLOT و PLUG یالزامات جوش ها 5.4.4 •

 تأییدشده 
• PART D - WELDING PROCESSES (5.5 WELDING PROCESSES) 
 SMAW, GMAW, FCAW یندهایفرآ هایدستورالعمل شدن  تأیید شیپ طیشرا •
 و GMAW یندهایفرآ یبرا (CV) جوش ولتاژ ثابت هایدستگاهاستفاده از  تیاهم •

FCAW 
• PART E- FILLER METRAL AND SHIELDING GASES 5.6 (Filler Metal and 

Shielding Gases) 
 تأییدشده  شیدستورالعمل پ یبرا 5.4شده در جدول  ستیل یهالرمتالیاز ف استفاده •
 (5.4و  5.3)جداول  هیو فلزات پا هامتال لریف نیب یاستحکام ارتباط •
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 محافظ  گازهایو  هامتال لریف استثناءهای •
 PLUG یو پرشدن از مذاب در جوش ها کاریسوراخ  •
 6و کاربرد فصل  دامنه •
 (PART A) یعموم الزامات •
 ن یطبق نظر مجموعه مهندس یدستورالعمل جوشکار  تأیید یبرا  AWS B2.1 کاربرد •
 ت یصلاح تأیید در  یو حقوق یقیاشخاص حق  تیمسئول •
 تست ضربه الزامات •
  ستمیاستانداردها با س ریطبق سا تأییدشده یدستورالعمل جوشکار  رشیپذ تیمسئول •

 ی مهندس
 (WELDERS)  جوشکار یقبول طیشرا •
 از کار  چندماهه یو عدم دور  یجوشکار  کارپیوستهانجام  تیاهم •
• (6.3.1 QUALIFICATION TO EARLIER EDITIONS (دینحوه مواجهه با تائ 

 استاندارد یقبل هایویرایش مطابق با  هایصلاحیت 
 یجوشکار  یهاتیموقع •
 AWS D1.1 و ASME استانداردهایدر  یجوشکار  یهاتیموقع تشابه •
• PART B WPS QUALIFICATION 
 ی جوشکار  یهاتیموقع دیتائ یبه رجوع به جداول برا ازین •
 ت ی صلاح دیتائ یهاتستو تعداد  انواع •
 مخرب  ریانجام انواع تست مخرب و غ یرجوع برا نحوه •
 ی جوش ها طبق دستورالعمل جوشکار  انواع •
 ی ر دستورالعمل جوشکا  سازیآماده نحوه •
 ی ضرور  متغیرهای •
 ی جوشکار  یندهایفرآ •
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، (SAW) یپودر  ری، ز (SMAW) یالکترود دست یجوش ها رشیمحدوده پذ  6.5 جدول •
 (FCAW) یو تو پودر  (GTAW) ، تنگستن(GMAW) با گاز محافظ یقوس یجوشکار 

 ESW & EGW یجوشکار  یندهایفرآ یضرور  یرهایجداول متغ یمعرف •
 ه یپا فلز •
• BASE METAL QUALIFICATION ی)معرف هیفلز پا تیصلاح دیجداول مربوط به تائ  

 ( شتر یجهت استحکام ب هیمواد فلز پا یجداول انتخاب و هماهنگ
 Pre Heat  گرم  شیپ یحرارت اتیعمل •
 انتخاب نحوه •
 ثبت  نحوه •
 PWHT یپس از جوشکار  یحرارت اتیعمل •
 ثبت  نحوه •
 یپوشش ده محدوده •
• PREHEAT AND INTERPASS TEMPERATURE  جداول مربوط به حداقل )جداول

 گرم  شیپ اتیعمل ی( دمایپاس نیگرم و ب ش یپ یدما یشنهادیپ
 (HEAT INPUT) یحرارت ورود زانیم •
 به تست ضربه ازیمختلف نحوه محاسبه حرارت در صورت ن حالات •
 به جوش  یمحاسبه حرارت ورود هایروش  •
 ی دستورالعمل جوشکار  رشیتست و محدوده پذ هایروش  •
 نمونه سازیآمادهمرجع  یهاشکل یمعرف •
 جوش ها یچشم یبازرس •
 ی ار یش یجوش ها  یچشم یبازرس نکات •
 ی نبش یجوش ها  یچشم یبازرس نکات •
 (NDT) مخرب جوش ریغ هایآزمون  •
 یوگرافیراد ای ک یجهت تست اولتراسون بردارینمونه نحوه •
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 ی کیمکان یهاتست  •
 و...( یجانب ،ایریشهخمش ) یهاتست  یبرا بردارینمونهمرجع  یهاشکل یمعرف •
 تست خمش  یبرا یطول بردارینمونهمرجع  یهاشکل یمعرف •
 ی به تست خمش طول ازین مواقع •
 خمش  یهاتست  رشیپذ محدوده •
 (یافته کاهش قطر  تیمربوط به تست کشش )اهم یهانمونه •
 یافته کاهش تست کشش قطر  رشیپذ محدوده •
 ه یفلز پا یجوش از استحکام کشش ینبودن استحکام کشش کمتر •
• ALL -WELD- METAL TENSION SPECIMEN 
 (MACROETCH TEST) مناسب نمونه در تست مارکرو اچ  کاریپرداخت  تیاهم •
 نمونه در تست ماکرو اچ  رشیپذ محدوده •
 هاتستنمونه در  کی یدو نمونه در صورت مردود یقبول الزام •
  یضرور  یرهایو متغ یدستورالعمل جوشکار  رشیمحدوده پذ  یمختلف بررس جداول •

 آن
 یجوش مختلف آن برا یهاتینمونه تست کوپن و موقع سازیآمادهنحوه  6.1 جدول •

 (Box Tube) یلوله، صفحه و قوط
  رشینفوذ کامل و محدوده پذ یار یجوش ش یهانمونهتعداد و نوع تست  6.2 جدول •

 ضخامت آن 
  رشیو محدوده پذ ینفوذ نسب یار یجوش ش یهانمونهتعداد و نوع تست  6.3 جدول •

 ضخامت آن 
 و محدوده ضخامت آن  یجوش نبش یهانمونهتعداد و نوع تست  6.4 جدول •
 WQT/WPQ (یعملکرد جوشکار  تی صلاح تأییدجوشکار )  تیصلاح تأیید آزمون •
 جوشکار تیصلاح تأییدآزمون  یضرور  یرهایمتغ •
 جوشکار  تی صلاح دیتائ تست •
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 جوشکار  تیصلاح تأییدمختلف تست  یهاتیموقع جدول •
 تست جوشکار  یضرور   یرهایمتغ 6.12 جدول •


