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WPSمروی بر مفاهیم اولیه 

PQRمروری بر مفاهیم اولیه 

بررسی و معرفی محیط نرم افزار
در نرم افزارWPSروش تدوین 
PQRروش تدوین 

روش محاسبه هزینه در نرم افزار
خروجی های مورد نظر 
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WPS

Welding Procedure 
Specification
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WPSیاwelding procedure specificationدرمهمفنیمدارکازیکی
.استجوشکاریفرایندهای

ترعایوصحیحانجامجهتجوشکاریهایمتغیربسطوتعریفآننوشتنازهدف
.باشدمیاستاندارداصول

ASMEهایاستانداردازWPSنوشتنبرای IXوASME IIشودمیاستفاده.

تهداشخودفرایندازکافیاطلاعاتوشناختهرامتغیرهااستلازمWPSتدوینازقبل
.باشیم
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.نماییدمشخصراخودجوشکاریفرایند

عبارتندگرفتنظردرجوشکاریهایفرایندبرایتوانمیکههاییمثال
SMAWاز , GTAW , SAW , GMAWآننظایرو.
ستفادهاجوشکاریهایروشازتلفیقییاروشیكازاستممکنجوشکاریفراینددر

.باشدGTAW+SMAWشماجوشکاریروشکنیدفرضمثالعنوانبه.شود

.بنویسید1قسمتدرراخودجوشکاریروش
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.شودمییادداشتراجوشکاریجهاتبخشاین

ASMEدرجوشکاریجهاتبه IXوکیفیت"کتابدرواستشدهاشاره
دهشپرداختهآنبهکاملطوربه"متریالوجوشفنیبازرسیدرکمیت
.است
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.شودمینوشتهجوشکاریهایپاسبیندمایوگرمپیشقسمتاین

نیازگرمپیشیاPREHEATبهنظرموردمتریالآیاکهکنیممشخصاینکهبرای
.شودمراجعهASMEB31.3بهدارد

دمایحداقلمیلیمتر25ازکمترضخامتباکربنیهایفولادبرایمثالعنوانبه
.باشدمیسانتیگراددرجه10بابرابرگرمپیش

هایفولادبرای.شودلحاظبایدنیزیاجوشکاریهایپاسبیندمایحداکثرچنینهم
.استسانتیگراددرجه250حدودمقداراینکربنی
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ازبهخیریااستنیازجوشکاریازبعدPWHTبهآیاکهشودمشخصاینکهبرای
ASMW B31.3ماییگرعملیاتبهنیازصورتدرمدرکایندر.کنیممیاستفاده

.استشدهاشارهآنجزئیاتبهجوشکاریازبعد

کهمیلیمتر19.05ازکمترضخامتباکربنیهایفولادجوشکاریبرایمثالعنوانبه
PWHTاستنشدهتوصیه.
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ASME IXتعدادکاهشبرایWPSوPQRمختلففلزاتبرایP NOتعریف
.استکرده

ASMEمتریالکلکهQW422درمثالعنوانبه IIسایرمتریالازبرخیو
هایگروهازفلزنوع1800حدودشاملاستنوشتهوارفهرستصورتبهرااستانداردها

.باشدمیآهنیغیروآهنیفلزات
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ASMEبهبایدالکترودوفیلرانتخاببرای II PART Cنمودمراجعه.

ASMEاستانداردازبخشاین IIاستمشخصبندیتقسیمیكدارای.
هببایدکربنیهایفولادجوشکاریهایالکترودبرایمثالعنوانبه

SFA5.1بهکربنیهایفولادجوشکاریهایفیلربرایوSFA5.18
.نماییدمراجعه
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سیداکازجلوگیریجهتخنثیگازهایبهنیازکهجوشکاریهایروشبرای
میاستفادهبخشاینازدارند،محیطهایآلودگیورودوجوشسطحشدن
.شود

جهتگازازاستفادهGTAWمانندجوشکاریهایروشازبرخیدر
PURGINGباشدمینیازموردجوشگردهمحافظتیاوداخلاز.
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PQR

Procedure Qualification 
Record
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مناسبهاینمونهجوشکاریوسازیآماده-اولمرحله

شدهتهیههاینمونهآزمایش-دوممرحله

واریجوشکسازی،آمادهبهراجعگیرینتیجهونتایجارزیابی-سوممرحله
آزمایشات

(آنهابودنقبولقابلصورتدر)نتایجتأئیدوثبت-چهارممرحله
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اندازه،.ردبگیقرارنمونهوسطدراتصالدرزکهشوندمیساختهومونتاژنحویبههانمونه"معمولا
نیزودشونمیجوشکاریتولیددرکهموادیضخامتونوعبامتناسببایدنمونهضخامتونوع

.باشدآزمایشاتبرایلازمآزمایشیهاینمونهاندازهونوعتعداد،

دیگرعبارتبهباشد،مربوطهWPSبامطابقبایدهانمونهجوشکاریجزئیاتونحوه،مواد
.باشدیکسانبایدضروریمتغیرهای

همینباابقمط.باشدداشتهمطابقتاستاندارددرشدهذکرمقادیرباحداقلبایدهانمونهاندازهوابعاد
،آیندمیبدستشدهجوشکاریهاینمونهازکهآزمایشهاینمونهمحلواندازهاستاندارد،
.استشدهمشخص
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:ازعبارتندشیاریهایجوشبراینیازموردهایآزمایش
Visual)چشمیبازرسی testing)
Non)اولتراسونیكیارادیوگرافیآزمایش destructive test: RT, UT)
Root-Bend)جوشسلامتبرایریشه–خمشآزمایش test)
-Face)جوشسلامتبرایگرده–خمشآزمایش Bend test)
All)فرآیندهایمکانیکیخصوصیاتبرایجوشفلزازکششآزمایش – Weld Metal tension)
Impact)ضربهانرژیوچقرمگیتعیینبرایضربهآزمایش test)
Macro)جوشساقموثرنفوذوسلامتبرایماکرواچآزمایش etch test)
Tensile)کششیاستحکامگیریاندازهبراییافتهکاهشمقطعباکششآزمایش test)
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:استنیازموردزیرهایآزمایش(Fillet)گلوئیهایجوشبرایهمچنین

Visual)چشمیبازرسی Inspection)

Macro)جوشکافیذوبوسلامتبرایماکرواچآزمایش etch test)

Side-Bend)جوشسلامتبرایجانبی-خمشآزمایش test)

All-Weld)مکانیکیخصوصیاتبرایجوشفلزازکششیآزمایش Metal tension)
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ارددهمبامختصریهایتفاوتگوناگوناستانداردهایدرجوشآزمایشهاینمونهسازیآمادهروشونوع،تعداد
:استزیربصورتمیلیمتر10ازکمترضخامتباکربنیفولادورقسربهسرجوشمورددرآنهاازبرخیکه

,ASMEاستاندارد Sec IX:(°180)ریشهخمشعدددو،(°180)گردهخمشعدددوعرضی،کششآزمایشعدددو

,AWSاستاندارد D1.1:غیرمخربآزمایش،(°180)ریشهخمشعدددو،(°180)گردهخمشعدددو،عرضیکششآزمایشعدددو

مقطعمطالعهمقطع،سنجیسختی،°180()ریشهخمشیك،(°180)گردهخمشیكعرضی،کششآزمایشیك:BS4870استاندارد
(غیرمخربآزمایش،عرضی
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مقایسهاستاندارددرمربوطهپذیرشمعیارباآزمایشاتازحاصلنتایج
PQRدردرجقابلنتایج،بودنقبولقابلوتأئیدصورتدروشده
.باشندمی
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فرمدربایدیفیتکتعیینهایآزمایشنتایجونمونهتهیهفرآیندمشخصاتآزمایشات،نتایجتعیینازس
Procedureجوشکاریروشکیفیتگزارشعنوانباخاصی Qualification Record

(PQR)گیردقرارتأئیدموردآزمایشات،نتایجمطالعهازپسوشدهثبت.

انجامبرایلازمپارامترهایواطلاعات،PQRاولصفحهدر.استایصحفهدو"عموماPQRفرم
دیگرعبارتبه.استWPSفرمتنظیمنحوههمانندآنتنظیمنحوهکهشودمیذکرجوشکاریفرآیند

کاری،جوشوضعیتپرکننده،پایهفلزاتصال،طرحجوشکاری،روش:نظیراطلاعاتیاولصفحهدر
.گرددمیذکر...وپیشگرم

ظیرنآزمایشاتدیگرنیازصورتدروضربه،خمشکشش،آزمایشاتنتایجPQRفرمدومصفحهدر
.گرددمیتأئیدودرج...وشیمیائیآنالیز،سنجیسختی
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ورود به محیط نرم افزار
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با تشکر از حسن توجه شما

Omid.Ashkani@srbiau.ac.ir
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