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 مقدمه

سال تجربه پرررو ه و  14از  شی« حاصل ببازرسی فنی ساخت و برپایی سازه های فولادی » کتاب  

کرره  یاست. سه سررا   زمان بردهسال    سه  بیش از  کتاباین    نوشتناست.    سیسال تجربه تدر  10

و مطا عه   یاز منابع معتبر بررس  ی اریسه سال، بس  نی. در ادیگرد  نوشتنمطا عه و    ق،یصرف تحق

 هم همه موارد، آزموده شد. یصورت تجربو به شد

 نیترجررامع  « بازرسی فنی ساخت و برپایی سازه های فررولادی   » گفت کتاب    توانیم  نانیاطم  با

 ازکترراب شررما را    نیرر ااسررت. خوانرردن    ی فولاد  ی هاسازهنظارت و بازرسی فنی  در موضوع    کتاب

 .کندیم ازینیب ی فولاد ی هاسازه ییبرپا و ساخت خصوص در منابع از ی اریبس مطا عه

مطا عه کننررد،   شتریب  اتیدارند هر موضوع را با جزئ  تمایلکه    یخوانندگان  ی براکتاب،    ی انتها  در

 در کرره هسررتند یمنررابع همرران  شررده،یمنابع معرف  نیاند. اشده  یمعرف  یمنابع دست اول و مهم

کشور بررا ات ررا بررر   ی فولاد  ی هادرصد پرو ه  95از    شیاند و بحاضر مورد استناد قرار گرفته  کتاب

 .اندمنابع اجرا شده نیهم

 ومرجررع  های  هررا در اسررتانداردآن  یبررساز تجارب نویسنده و  شده در کتاب حاصل  مطرح  موارد

 .است حوزه نیا درنظران و افراد باتجربه صاحب با مشورت

 ی هاسررازه  ماننررد  یو صررنعت  یسرراختمان  ی فررولاد  ی هاسررازه  ی برا  کتاباین  شده در  ارائه  مطا ب

 ،یمیپتروشرر   و  شررهاهیپالا،    (هاسو ه)  ساختمان های مس ونی و صنعتیمورد استفاده در    ی فولاد

و ...(  Pipe rack, Stack, Support, Lader .... )ماننررد و هاکارخانرره معررادن، روگاه،ین

 .کاربرد دارد

و دیهررر   یآباادنجف  انیامانیرضاا ا  دکتر  ی جناب آقاراهنمایی های ارزنده  از    ادب،به رسم  

 .کنمیم تش رعزیزانی که حتی در حد یک کلمه بنده را یاری کرده اند، 

 لیرر میا  قیرر طر  ازرا    خررود  ی شررنهادهایاسررت پ  خواهشمند  برای هر چه بهتر شدن مطا ب کتاب،

 «amindowlatshah@gmail.com »  و   یعلمرر   ی شنهادهای. پدیارسال کن  سندهینو  ی برا

 .شد خواهند  حاظ ی بعد ی هاشیرایدر و حیصح

 با احترام 

 ۱۴۰۲ بهشتیارد ۱۴ -چاپ اول  – لت شاهدو نیام

 ۱۴۰3 شهریور  ۲۰ –چاپ دوم  

 

 

mailto:amindowlatshah@gmail.com
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کترراب طا ررب درک بهتررر م  ی برررادر کنار این کتاب، یک بسته آموزشی ویدئویی ضبط شده کرره  

 .دیاستفاده کن یآموزش ی ها لمیاز ف دیتوانیم

 :دیاقدام کن ریز یارتباط ی هاراه قیاز طر یبسته آموزش هیته ی برا

 amin.dowlat.shah@ :نستایا ج یپ

 ۰9383۰۰۰۴۲۲  :تماس  شماره

 www.nezaratonline.com : تیسا 

 

 برای صنایع مختلف:  مامجموعه خدمات  

 آموزش:  -1

 برگزاری دوره های آموزشی )حضوری و غیرحضوری( در زمینه آزمایش های غیرمخرب   •

 آموزش پرسنل و راه اندازی واحد کنترل کیفیت صنایع مرتبط •

 ساخت و نصب:  -2

 ساخت و نصب سازه های فولادی  •

 ساخت و نصب مخازن ذخیره   •

 نصب تجهیزات م انی ی در صنایع مرتبط  •

 مشاوره و بازرسی -3

 ارائه خدمات مشاوره بازرسی فنی •

 انجام بازرسی فنی و آزمایش های غیرمخرب  •

 تهیه اسناد بازرسی و جوش اری  •

 نظارت بر عمل رد سازندگان و پیمان اران •

 09383000422 :تماس شماره
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 تعاریف و وظایف  -۱-۱

 بازرسی  -۱-۱ -۱

ا زامررات   بررسی محصول، فرآیند، خدمت یا تاسیسات یا طراحی آنها و تعیین انطباق آنهررا بررا

 (.)اظهار نظر تخصصی ی امشخص شده یا ا زامات عمومی بر مبنای قضاوت حرفه

 بازرسی  نهاد -۱  -۱-۱-۱

  .دهدینهادی که بازرسی را انجام م

 یک سازمان یا بخشی از یک سازمان باشد. تواندینهاد بازرسی م -یادآوری 

 بازرسی  سیستم  -۲ -۱-۱-۱

 اجرایی و مدیریتی برای انجام بازرسی. ی هامقررات، روش

 بازرسی  طرح -3 -۱-۱-۱

اجرایی خاص برره طررور   ی هاکه در آن ا زامات مشخص شده، مقررات و روش  بازرسیسیستم  

 کاربرد دارد. ی سانی

 استقلال  و  طرفی بی -۴ -۱-۱-۱

 بازرسی باید بی طرفانه انجام پذیرد. ی هاتیفعا 

بازرسرری خررود باشررد و نبایررد اجررازه دهررد   ی هرراتیول بی طرفرری فعا ئنهاد بازرسی باید مس

 طرفی را به مصا حه بهذارد. تجاری، ما ی یا سایر فشارها، بی فشارهای 

نهاد بازرسی باید به طور مداوم مخاطرات مرتبط با بی طرفرری خررود را شناسررایی کنررد. ایررن 

یا ارتباط نهاد بازرسی یا روابط کارکنانش باشد.   هاتیباید شامل مخاطرات ناشی از فعا   شناسایی

 برای بی طرفی نهاد بازرسی نیست. ی اروابطی ضرورتاً نشانهر مخاطره هر چند چنین

 نهاد بازرسی باید دارای تعهد مدیریت رده بالا نسبت به بی طرفی باشد.

 محرمانگی    -5  -۱-۱-۱

نهاد بازرسی باید مسوو یت مدیریت کلیرره اطاعررات کسررب یررا ایجرراد شررده در طرری انجررام 

 بازرسی را از طریق تعهدات حقوقی قابل اجرا بپذیرد.ی هاتیفعا 
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از یررک شخصرریت حقرروقی  ی انهاد بازرسی بایررد شخصرریت حقرروقی یررا بخررش تعیررین شررده

بازرسرری خررود مسرروو یت قررانونی   ی هاتیکه برای کلیه فعا   باشد، به طوری )شخصیت حقیقی(  

 .داشته باشد

 در موارد مقتضی، تجهیزات انداز ه گیری که تأثیر عمده بر نتایج بازرسی دارند باید پرریش از

)در مررواردی حررین  کا یبره شده و پس از آن طبق یک برنامرره مقرررر کررا یبره شرروند.  ،ب ارگیری 

 (UTآزمایش بایستی کا یبره تجهیزات کنترل شود، همانند دستهاه 

 ی فولادیهاسازه کیفیت اجرای   بر مؤثراشخاص  -۱-۱-۲

 حقوقی ذیربطاشخاص حقوقی و  -۱-۱-۲-۱

نرراظر سررازمان نظررام ،  شرکت سازنده سازه فولادی ،  شخص مجری ،  بهره بردار،  کارفرما،  ما ک

، اپراتررور آزمررایش غیرمخرررب،  بررازرس جرروش،  ناظر )سوپروایزر( جوش اری ،  مهندسی ساختمان

 شرکت بازرسی فنی، آزمایشهاه جوش

 ی فولادیهاسازه وظایف افراد مرتبط با نظارت   -۱-۱-۲-۲

 ناظر سازمان نظام مهندسی ساختمان  -۱-۱-۲-۲-۱

ناظرین سازمان نظام مهندسی دارای پروانه اشتغال به کار در زمینه نظارت هستند که بعنوان 

. )فراینررد انتخرراب نرراظر و معرفرری شرروندیمناظر سازه از طرف سازمان نظام مهندسرری معرفرری  

(. بررا توجرره برره این رره ایررن موضرروع گرررددیمبرره نرراظرین ابررا     خاص سررازمانبراساس قوانین  

. امررا میشرروینمی خود را دارد وارد تشریح مسائل و مباحث ناظرین نظام مهندسرری  هاتیحساس

اگر شما بعنوان ناظر از طرف سازمان نظام مهندسی ساختمان بررر رونررد سرراخت و نصررب سررازه 

 بایستی اطاعات کافی در این زمینه داشته باشید. قاعدتاًفولادی نظارت دارید، 

 ناظر )سوپروایزر( جوشکاری  -۱-۱-۲-۲-۲

( دانش فنرری بررالا و تجربرره کررافی در welding supervisorناظر )سوپروایزر( جوش اری )

 خصوص اجرای عملیات جوش اری و روند ساخت را دارد.

ناظر )سوپروایزر( جوش اری بعنوان یک نیروی درون سازمانی تحت نظر مرردیر تو یررد )واحررد 

تو ید کارخانه(، وظیفه نظارت بر عملیات جوش اری را بررر عهررده دارد. نرراظر جوشرر اری برنامرره 

و در عین حال ا زامررات کیفیررت محصررول و ایمنرری   کندیمعملیات اجرایی و ساخت را پیهیری  

 .کنندیمجوش ار را حفظ 

یک ناظر )سوپروایزر( جوش اری باتجربه قادر است به پرسنل کارگاه آموزش دهد تررا بتواننررد 

به سرعت مش ات را برطرف کنند. ناظران جوش اری از همان ابتدای پرررو ه مشرراوره تخصصرری 
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 تواننرردیمبه د یل دانشی که از رونررد تو یررد و فرآینرردها دارنررد برره راحترری    هاآن.  دهندیمارائه  

 ی خاص را شناسایی کنند.هاپرو هنیازهای مختلف 

ناظر )سوپروایزر( جوش اری توانایی استفاده کارآمد از ابزار و مررواد مصرررفی را دارد. برره ایررن 

به روشی مقرون به صرفه به پایان رساند. یک ناظر جوش اری نیررز در   توانیممعنی که پرو ه را  

 برنامه ریزی ساعات کار و هماهنهی وظایف شغلی در راستای برنامه زمانبندی پرو ه نقش دارد.

آموزش و آزمون صاحیت جوش اران و پرسنل مرتبط، ارائرره و   عبارتند از: هاتیمسئو سایر 

ی صحیح اجرای جوش اری، انجام بازرسی جوش درون کارخانه )پرو ه( ، ارائرره هاروشنظارت بر  

شناسایی و درخواست تست غیررر مخرررب  )نماینده کارفرما(،گزارشات و هم اری با بازرس ثا ث 

و سرروابق اطاعررات  (ITP) ی بازرسرری و آزمررایشهابرنامرره، تهیه و امضای  (NDT) مورد نیاز

 (MDR) ساخت
Inspection and test plan (ITP)   
Non-destructive testing (NDT) 

Manufacture data records (MDR)

ی مرتبط نظررارت هاتیفعا ناظر جوش اری، بر روند ساخت ، آزمون جوش اران و تجهیزات و  

دارد. وظیفه جلوگیری از بروز عیوب و نواقص را بر عهده دارد. به نوعی راهنمای اجرای عملیررات 

 .باشدیم

 .دهدیمناظر جوش اری در ارتباط با بازرس جوش بوده و مدارک و گزارشات مربوطه را ارائه 

 .شودیماز پلیس بازی و مچ گیری در پرو ه و روند تو ید کاسته  اصطاحاًدر این روند کاری، 

ی تو یرردی سررازه فررولادی، سرروپروایزر هاکارخانررهاری از  ین ته مهررم ایررن اسررت کرره در بسرر 

. در صورتی که سوپروایزر جوش اری بعنوان کنندیماکتفا    QCجوش اری ندارند و فقط به واحد  

فقررط وظیفرره نظررارت بررر   QCراهنمای جوش اری از ابتدا تا انتها همراه جوش ار است اما واحد  

 عمل رد را بر عهده دارد.

 QCدر مواردی وظیفه سوپروایزر جوش اری و بازرس جوش کنترل کیفیت بر عهررده واحررد  

برای افزایش بهره وری و کیفیت این دو واحد بایستی مجزا از هم امررا   قاعدتاًکه    شودیمگذاشته  

 در کنار هم فعا یت داشته باشند.

 بازرس جوش  -۱-۱-۲-۲-3

( اساساً در بازرسی مراحل مختلف از جملرره: welding inspectorبازرس جوش اری )یک 

ی هرراجوشبررسی عمل رد جوش اران )در حین اجرا(، مونتا  اجزاء، اتمررام جوشرر اری، ارزیررابی  

 ت میل شده مطابق با استاندارد فعا یت دارد.
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را برررای سررازنده یررا بعنرروان نماینررده کارفرمررا انجررام   هایبازرسرر بازرسان جوش معمولاً ایررن  

مم ن است بتوانند هم نقش ناظر و هم بازرس را بر عهده بهیرند. اگرچه این امر   هاآن.  دهندیم

تررر معمررولاً دارای های بزرگتنها در صورت داشتن صاحیت مناسب ام ان پذیر اسررت. سررازمان

های بازرسی هستند که یک بازرس جرروش را در خررود یا بخش (QC) های کنترل کیفیتبخش

 اند.جای داده

و بررا نرراظر   کنرردینمدر این سیستم اجرایی، بازرس معمولاً در هیچ فعا یت نظررارتی شرررکت  

جوش اری در ارتباط است. در محیطی که هم بازرس و هم ناظر وجررود دارد، اغلررب همپوشررانی 

ی مختلف جوش اری مم ن است برره طررور قابررل ترروجهی در هاپرو هزیادی وجود دارد. بازرسی  

 ی آزمایش و ا زامات در حین کار متفاوت باشند.هاروشمواد، فرآیند، 

ی هرراشیآزمای مختلررف مربرروط برره جوشرر اری و هانامررهی از اسررتانداردها و آیررین انمونرره

 غیرمخرب جوش که سوپروایزر جوش اری و بازرس جوش بایستی مسلط باشند:
 AWS D1.1 ی فولادیهاسازهکد جوش اری 

 AWS A5.1 ( SMAW) دار پوشش قوسی جوش اری مشخصات ا  ترودهای 

 AWS A5.17 ( SAW) زیرپودری قوسی جوش اری مشخصات ا  ترودهای 

 AWS A5.18 (GMAW) محافظ گاز قوسی جوش اری مشخصات ا  ترودهای 

 ANSI/AISC 303-22 فولادی ی هاپل وها ساختمان برای  استاندارد

 ANSI/AISC 360-16 هاساختمان فولادی  سازه مشخصات

 BS EN 1090‑2 آ ومینیومی  ی هاسازه و فولادی  ی هاسازه اجرای 

 RCSC )اتصالات پیچ و مهره( ی اسازه شورای تحقیق اتصالات 

ح  ر ی   و   ط ا ر ج ی   ا ا ه ن ا م ت خ ا ی   س د لا و ن        ف ا م ت خ ا س ی  ل م ت  ا ر ر ق م ه  د ث  ح ب  م

تعدادی از استانداردهایی هستند که مم ن است یک بازرس جرروش لازم باشررد از   جدولاین  

ی از استانداردهای ملی و جهانی برررای اگسترده  آنها استفاده کند. به همین د یل است که دانش

 یک بازرس جوش مهم است.

بازرسان مجاز جوش اغلب باید گزارشاتی را ارائه دهند که مم ن است همیشه مورد استقبال 

به اشتباهات رسیدگی کنند، که نه تنها مم ن اسررت   خواهندیم  هاآنسازندگان نباشد. اغلب از  

بینرردازد. هرریچ کسرری دوسررت  ریتررأخرا به  هاپرو ه تواندیمناراحت کننده و پرهزینه باشد، بل ه 

ی محترمانرره ارتبرراط اوهیشندارد به او گفته شود که اشتباه کرده است، بنابراین مهم است که به  

 برقرار کنید.

 در هر صورت، از ارائه گزارش ایرادات و نواقص هر پرو ه واهمه نداشته باشید.
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 اپراتور آزمایش غیرمخرب  -۱-۱-۲-۲-۴

 ,VTی غیرمخرب )هاشیآزماوظیفه انجام  صرفاً( NDT manاپراتور آزمایش غیرمخرب )

PT, MT, RT, UT) را بر عهده دارد و گزارش انجام آزمایش را به  نسبت به جوش اجرا شده

 .دهدیمبازرس جوش ارائه 

 :کنندیماپراتور آزمایش غیرمخرب در جایهاهها و شرایط زیر فعا یت 

برررای   صرررفاًمتش ل از واحد کنترل کیفیت کارخانه سازنده باشند )همان بازرس جوش(، که  

 .کنندیمفعا یت  QCبهبود و ارتقاء کیفیت همان کارخانه و زیر نظر واحد 

( بررا حضررور در محررل کارخانرره سررازنده و یررا محررل پرررو ه، TPAبعنوان نماینررده کارفرمررا )

 .دهندیمی غیرمخرب مورد نیاز را انجام هاشیآزما

 آزمایشگاه جوش -۱-۱-۲-۲-5

سوم شخص( با توجه به مفرراد   -  TPAآزمایشهاه جوش در حقیقت بعنوان نماینده کارفرما )

قرارداد برای نظارت بر روند ساخت ) بازرسی قبل و حین جوش اری( ، بازرسی جوش و پوشررش 

 .کندیم)رنگ و گا وانیزه( و یا کنترل ابعادی فعا یت 

دارای مجرروز از وزارت راه و شهرسررازی هسررتند و زیررر نظررر سررازمان نظررام   هاشهاهیآزمااین  

 .کنندیممهندسی ساختمان هر استان فعا یت 

 شرکت بازرسی فنی  -۱-۱-۲-۲-6

ی جوش، فعا یت آنها با توجه به نوع مجرروز دارای هاشهاهیآزماعاوه بر وظایف    هاشرکتاین  

ی فولادی، هاسازهگستردگی بیشتر بوده و در سطح کشور فعا یت دارند. عاوه بر بازرسی جوش  

ی پالایشهاه، پتروشیمی، نیروگاه، معررادن و فررولاد و ... هاپرو هی دیهر بازرسی اعم از  هانهیزمدر  

 ی جوش، رنگ، عایق، خوردگی، تجهیزات صنعتی و ... فعا یت دارند.هانهیزمدر 

 انواع بازرسی  -۱-۱-3

 بازرسی نوع الف  -۱-۱-3-۱

)ارائرره   دهنرردیمیی که خدمات بازرسرری فنرری برررون سررازمانی ارائرره  هاشرکتو    هاشهاهیآزما

 ی بازرسی فنیهاشرکتی جوش و هاشهاهیآزماخدمات فقط به دیهران(. مانند 

 بازرسی نوع ب   -۱-۱-3-۲

)ارائرره دهندیمیی که خدمات بازرسی فنرری درون سررازمانی را انجررام  هاشرکتو    هاشهاهیآزما

 ی تو یدی هاکارخانهی داخل هاشهاهیآزماخدمات فقط به سازمان خود(. مانند 
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 بازرسی نوع پ   -۱-۱-3-3

یی کرره خرردمات بازرسرری فنرری درون و برررون سررازمانی را انجررام هاشرررکتو  هاشررهاهیآزما

ی هاکارخانررهی داخررل  هاشررهاهیآزما)ارائه خدمات به سررازمان خررود و دیهررران(. ماننررد  دهندیم

 تو یدی که ارائه دهنده خدمات به سازمان خود و دیهران هستند.

 اسکلت فولادی   ۀوظایف سازند -۱-۱-۴

اس لت   ۀها و مدارک فنی، سازندو طبق نقشه  مقررات ملی ساختمانمبحث ده  براساس مفاد  

 ( در موارد زیر است: QCفولادی موظف به انجام کنترل کیفیت )

 ، تجهیزات و نیروی انسانی لازم ) در صورت درج در قرارداد( مصا ح ۀتهی -

ها و مرردارک فنرری محاسررباتی، تجهیررزات و اجرایی در هماهنهی بررا نقشرره  ی هانقشه  ۀتهی  -

 ام انات اجرایی 

 برش اری، سوراخ کاری و مونتا  قطعات  -

 شده  جوش اری قطعات مونتا  -

 آماده سازی سطوح، تمیزکاری و رنگ آمیزی قطعات  -

 حمل قطعات ساخته شده به محل نصب  -

 ایجاد ام انات لازم برای انبار کردن قطعات فولادی  -

 کار در محل کارگاه ساخت در صورت نیاز  ی هاپیش نصب قسمت -

ها و ، مونتررا  قطعررات طبررق نقشررههرراچیداشتن و ت میل جوش اری یا مح م کررردن پ  برپا  -

 کارهای ت میلی

و ... بر عهده پیمن ار   ITP، WPSن ته: در مواردی، تهیه اسناد بازرسی و جوش اری همانند  

 می باشد که لازم است ابتدای پرو ه در قرارداد مشخص گردد.

 کارفرما یا مقام قانونی مسئول  ۀ وظایف نمایند  -۱-۱-5

عملیررات  ۀ( کلیرر QAها و مدارک فنی، تضمین کیفیت )براساس مفاد این فصل و طبق نقشه

 قانونی مسئول است.ا مقام یکارفرما  ۀنمایند ۀعهد بر قبلاجرایی بند 

 کنترل کیفیت و تضمین کیفیت جوش  -۱-۱-6

در قا ب   توانیفولادی را م  ی هامربوط به کنترل و بازرسی جوش اری سازه  ی هارئوس برنامه

 پنج مورد زیر بیان نمود:

 (Personnel)جوش اران  -1

 (Process)فرایند جوش اری  -2

 (Preparation)آماده سازی درز جوش  -3

 (Procedureدستورا عمل جوش اری ) -4
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 ( Approvedبازرسی و تأیید ) -5

 وظایف بازرس   -۱-۱-7

ا ف( بازرس کنترل کیفیت سازنده باید اعضای فولادی ساخته شده را بازرسی کرده و تطابق 

 کارگاهی بررسی کند.  ی هابا جزئیات ارائه شده در نقشه ها راآن

ب( بازرس کنترل کیفیت نصاب باید قطعات فولادی نصب شررده را بازرسرری کرررده و تطررابق 

 کارگاهی بررسی کند.  ی هاجزئیات ارائه شده در نقشه ها را باآن

ه دپ( بازرس تضمین کیفیت باید هنهام جاگذاری میل مهارها و سایر اقام مرردفون نههدارنرر 

فولادی جهت تطابق با مدارک ساخت در محل حضور داشته باشد. حداقل باید قطر، رده،   اعضای 

مدفون و طول مدفون در بتن قبل از ریختن بررتن بررسرری و ثبررت   ۀطول میل مهار یا قطع  نوع و

  .کارفرما گزارش شود ۀنمایند شده و به

ت( بازرس تضمین کیفیت باید قاب فولادی ساخته و نصب شده را جهت تطابق بررا جزئیررات 

مدارک ساخت بازرسی کند. پذیرش یا عدم پررذیرش جزئیررات اتصررالات بایررد ثبررت و   در  موجود

 گردد. مستندسازی 

 بازرسی  یهات یفعال -۱-۱-7-۱

که ترجمه آن در مبحررث ده مقررررات ملرری سرراختمان  ANSI/AISC 360-16مطابق با 

بازرسی جوش شامل کنترل کیفیت و تضررمین کیفیررت در سرره مرحلرره   ی هاتیفعا آورده شده،  

 . ارائه شده استزیر که این سه مرحله در جداول  شودیقبل، حین و پس از جوش اری انجام م

مواردی که ستاره دارنــد و همینــین وظــایف ســوپروایرر جوشــااری، براســاس 

 .اندشدهتجربه نویسنده به جداول اضافه 

که باید توسط هر دو بخش کنترررل کیفیررت و تضررمین کیفیررت انجررام پررذیرد،   ییهاتیفعا 

زمان با هماهنهی بین طرفین توسط یک شخص حقیقی یا حقوقی ثا ررث   به صورت هم  تواندیم

 ت:بازرسی مشمول ی ی از دو حا ت زیر اس ی هاتیذیصاح انجام پذیرد. در این جداول فعا 

. نمایررد بررسرری و مشاهده را موارد این باید مربوطه : بازرسObserve (O) مشاهده •

به صورت غیرمنظم انجام شررود.   تواندیمشاهده شامل تمامی موارد نشده و مبررسی و    این

ساخت  ۀنیست. در این حا ت ادام  QAو    QC، رافع مسئو یت  هاینیبه هر حال تعداد بازب

 بازرسی نیست.  موکول به انجام

 ۀباید برای هر مورد انجام پذیرد و انجررام مرحلرر  هاتیاین فعا  :Perform (P)جام ان •

 .شودیقبل م ۀتأییدیه مرحل ربعدی منوط به صدو

: منظور از مشاهده این است که عملیات اجرایی متوقف  توضیح تکمیلی مشاهده و انجام

 . شودیم بازرسی به موازات و به صورت رندوم بررسی  تواندیمنشود و 
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است و پیمان ار مجاز به اجرای عملیررات بعرردی نیسررت   %100منظور از انجام، بازرسی بطور  

 بازرس )ناظر(. دییتأمهر با 

 تفاوت تضمین کیفیت و کنترل کیفیت   -۱-۱-7-۲

توسررط  تواندیمو  پردازدیمبه فرآیند استفاده شده برای ایجاد نتایج  (QA) تضمین کیفیت

یی از تضمین کیفیت عبارتنررد از هانمونهیک مدیر، مشتری یا حتی یک شخص ثا ث انجام شود. 

 ی فرآیند، ممیزی پرو ه و روش شناسرری و توسررعه اسررتانداردها. کنترررل کیفیررتهاستی چک 

(QC)  ی مرتبط با کیفیت مربوط به ایجاد نتایج پرو ه اشاره دارد.هاتیفعا به 
QA: Quality Assurance                        QC: Quality Control 

 

 جدول بازرسی قبل از جوشکاری 
Q شرح فعا یت ردیف 

C 
QA 

سوپروایزر  

 جوش اری 

 P P P ی کارگاهی*هانقشهبررسی  1
 P - - آزمون جوش اران * 2

 P O P بررسی گواهینامه صاحیت جوش اران  3

 P P P ی جوش اری هادستورا عملبررسی  4

 P P P بررسی گواهینامه مواد مصرفی جوش اری  5

 O O P قابل شناسایی بودن مواد و مصا ح )نوع و رده( 6

 O O P (a)  سیستم شناسایی جوش اران 7

 O O P کنترل تجهیزات جوش اری  8

 P O P کنترل ش ل و پرداخت سوراخ دسترسی 9

 کنترل آماده سازی درز جوش شیاری: 10

 اتصالآماده سازی  •

هندسه )هم راستایی، فاصله ریشره، عمرق  •

 ریشه، زاویه پخ(

 تمیزی درز اتصال •

وضعیت خال جوش کاری )کیفیت و محل  •

 خال جوش(

 نوع پشت بند و مونتا  آن •

P O P 

 کنترل و آماده سازی درز جوش گوشه: 11

 هندسه )فاصله ریشه، راستا، ...(
O O P 
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 تمیزی درز اتصال

)کیفیت و محل وضعیت خال جوش کاری   •

 خال جوش(

(a)   : سازنده یا نصب کننده، در صورت  زوم، بایررد سیسررتمی را اجرررا کنررد کرره توسررط آن هررر

مپ شناسررایی اسررتُ جوش داده است، شناسایی کند.ص جوش ار که یک اتصال یا عضوی را شخ

 در صورت استفاده باید از نوع کم تنش باشند. (Welder stamp) جوش ار

 

 جدول بازرسی حین جوشکاری 
 شرح فعا یت ردیف 

QC QA 
سوپروایزر  

 جوش اری 

 کنترل شرایط نههداری و جابجایی ا  ترود 1

 بسته بندی  •

زمرران در معرررا هرروا بررودن )برررای  •

 ا  ترودهای کم هیدرو ن قبل از پخت(

O O P 

 O O P ی خال جوشهاترکعدم جوش اری روی   2

 شرایط محیطی: 3

 سرعت باد •

 بارش و دما •
O O P 

 WPSپیروی از   4

 تنظیم تجهیزات جوش اری  •

 سرعت جوش اری  •

 انتخاب ا  ترود و سیم جوش •

 نوع و دبی گاز •

پیش گرمایش و دمرای برین پاسری  •
(min./max.) 

 ,F, V, H)وضرعیت جوشر اری  •

OH) 

O O P 

 ت نیک جوش اری:کنترل  5

 تمیزکاری بین پاسی

هندسه جروش هرر پراس ) جهرت جلروگیری از حربس 

 سرباره و عدم ذوب(

O O P 

 P O P در کارخانه هاخیمقرارگیری و نصب گل  6



 17            ی فولاد ی هاسازه ییساخت و برپا یفن یبازرس

 

 جدول بازرسی پس از جوشکاری 

 شرح فعا یت ردیف 
QC QA 

سوپروایزر  

 جوش اری 

 O O P کنترل تمیزکاری جوش 1

 P P P )ساق، طول و محل جوش(کنترل ابعاد جوش  2

 بازرسی چشمی جوش: 3
Crack 

 Undercut 
Overlap 
Porosity 

LOP 
LOF 

Spatter 
Under size 

P P P 

 - P P ی غیرمخربهاشیآزما 4

کنترل سوراخ دسترسی جرروش مقرراطع سررنهین برررای  5

 اطمینان از عدم ترک خوردگی
P P P 

گوشررواره در صررورت کنترل برداشتن پشت بنررد و ورق   6

  زوم
P P P 

 P P P کنترل جوش تعمیری  7

یا رد کیفیت قطعررات جوشرر اری   دییتأتهیه مستندات   8

 شده
P P P 

 O O P کنترل عدم جوش اری در نواحی غیرمجاز 9

 k P P Pناحیه  10

ها، بازرسرری چشررمی پیوستهی و سخت کننررده  ی هامضاعف، ورق  ی هاهنهام جوش اری ورق

 . متر بالا و پایین جوش انجام شودمیلی 75 ۀورق جان تا فاصل k ۀکشف ترک در ناحی برای 

 38اتصررال بررال برره جرران تررا    ۀردی ریشرر گرر شروع    ۀفاصل نقط  مطابق ش ل، به حد  kناحیۀ  

 .شودیاز آن اطاق م متر بعدمیلی
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 kشکل ناحیة  

 لیست و روند بازرسی سازه فولادی چک   -۱-۱-7-3

ی فولادی بصورت یک چررک  یسررت هاسازهوظایف سوپروایزر جوش اری و بازرس جوش در   

 ی از نظارت استفاده کنید.امرحلهدر هر  دیتوانیمارائه گردیده که 

 چک لیست و روند بازرسی سازه فولادی 

 ردیف 
تاریخ   عملیات 

 بازرسی 

 نتیجه 

 و  
شه

 نق
رل

نت
ک

W
P

S
 

   ی کارگاهیهانقشهبررسی 

   هاستونکد ارتفاعی 

   رهایتطول 

   وضعیت بادبندها

   ابعاد و ضخامت قطعات

   ساق جوش

   طول جوش

   موقعیت سوراخها

   wpsبررسی 

ال 
ری

مت
ی 

رس
باز

 

   اعوجاج 

   زنگ زدگی و خوردگی

   ضربه م انی ی

   سنجیضخامت 

   آزمایش مقاومت کششی ورق

   (Lamination)کنترل چشمی تورق 

آزمررررررایش ا تراسررررررونیک تررررررورق 
(Lamination) 
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 ردیف 
تاریخ   عملیات 

 بازرسی 

 نتیجه 

 بر
ی

رس
باز

ی 
 ار

ش
 

ی 
 ار

اخ
ور

 س
و

 

   برش با گیوتین )ضخامت و ...(

   ریسمانی بودن قطعات

   برش با شعله ریلی )بست و اعوجاج و ...(

   پیشهرم برش

   کنترل گونیایی بودن قطعات

   ی برشها بهبررسی شیار 

   سنگ زنی و تمیزکاری قطعات

   ابعاد قطعات

   بررسی زاویه پخ )کونیک(

   زاویه قطعات زاویه دار

   شیار  به پخ )کونیک(

کنترل سوراخ اری )ضخامت و فواصل و 

)... 

  

اتصررال ) تمیز بودن  به قطعه برررای درز  

 رنگ، زنگ، روغن و ...(

  

   )پاشنه ریشه( Root Faceکنترل 

ل  
تر

کن
 و 

 ار
وش

 ج
ت

تس

ت 
یزا

جه
ت

 

بازرسرری ا  ترررود و فیلرمتررال ) پخررت ، 

 رطوبت و ...(

  

بازرسرری تجهیررزات جوشرر اری )گررواهی 

 کا یبراسیون و ...(

  

   آزمون جوش اران

تا  
مون

ی 
رس

باز
 

جرران ،  گونیررایی بررودن قطعررات ) بررال و

 ستون باکس و ...(

  

   (Hi – Lowهمترازی )

   (Gapفاصله دو قطعه )

ارتفاع اجرررای اسررتیفنرها داخررل سررتون 

 و ... Hباکس و 
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 ردیف 
تاریخ   عملیات 

 بازرسی 

 نتیجه 

، زیرسری و دیهررر هادستکارتفاع اجرای  

 اتصالات

  

موقعیت نصب ورق بادبند )جهت و آکس 

 و ...(

  

   راستایی تیرها و ستونها

   پشت بند و گوشوارهتسمه 

   و ستونها رهایتکد 

   گونیایی و کونیک انتهای ستونها

ن  
حی

ی 
رس

باز

ی 
 ار

وش
ج

 

   دمای پیشهرم و بین پاسی

   و قطبیت آمپرا  ) جریان(

   سرعت جوش اری 

   تمیزکاری بین پاسی

 و 
ی

اد
ابع

ل 
تر

کن
یناپ

ته
وس

ی 
 ها 

ابعاد جوش )ساق، گلویی، گرررده، پهنررای 

 پاس، طولهر 

  

   راستایی تیرها و ستونها

   تابیدگی تیرها و ستونها و اجزای مرتبط

ساق، طول، گلویی، ناپیوستهی و عیرروب 

 جوش

  

ب 
ص

  ن
ی

رس
باز

 

   کنترل تراز ارتفاعی فنداسیون

کنترررل سررامت و ارتفرراع ان ررر بو تهررا و 

 هامهره

  

پدگذاری، مهره تراز و همترررازی صررفحه 

 ستونها

  

   هاستونهمراستایی 

   شاقو ی ستونها

   آکس تیر و ستون، بادبندها و ...
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 ردیف 
تاریخ   عملیات 

 بازرسی 

 نتیجه 

کنترل شرررایط اجرررا و جوشررهای انجررام 

 شده در محل نصب

  

)گریررد   ی امهرررهکنترل اتصالات پرریچ و 

 پیچ و مهره، پیش تنیدگی و ...(

  

 

عملیات در هر بخش مم ن است تغییر  این جدول بصورت پیشنهادی ارائه شده است و ترتیب 

 . کند

 یجوشکار قبل از   یبازرس -۱-۱-7-۴

  اری ی ی از وظایف بازرس در شروع هر پرررو ه، بررسرری اسررناد و مرردارک مرررتبط بررا جوشرر 

 .باشدمی

باشررند . ایررن اسررناد می  دسررتورکارهاها، کدها، استانداردها و  این اسناد و مدارک شامل نقشه

، زمرران و م رران انجررام بازرسرری و سررایر بازرسی  نحوهجزئیات اجرایی،  اطاعات مفیدی از قبیل  

 دهند.اطاعات دیهر را در اختیار بازرس قرار می

ی اتوکد تهیه شده و بعررد از هانقشهی فولادی ابتدا به صورت  هاپرو هی ارائه شده در  هانقشه

به صورت سه بعرردی مد سررازی   Revit Structureو یا Teklaآن با استفاده از نرم افزارهای 

گفترره  Shop Drawingی کارگرراهی یررا هانقشررهی خروجی این نرم افزارها هانقشهشده و به 

 هرگونه عدم تطابق میتواند با واحد دفتر فنی و یا طراح م اتبه گردد. .شودیم

باشد . جوش اری از چند دیدگاه می  ی دستورکارهای ی دیهر از وظایف بازرس جوش، کنترل  

 شررده باشررند.  دیتائ  شیپیا از    PQR، یعنی دارای  شده باشند  تأیید  دستورکارهااول این ه کلیه  

ملزومررات از قبیررل فرآینررد جوشرر اری، جررنس فلررز پایرره و فلررز  یتمررام دستورکارهادیهر این ه  

 دهند.پرکننده، ت نیک جوش اری، وضعیت جوش اری و سایر موارد را پوشش کافی می

جوش اری موجررود پوشررش داده نشررود،   ی دستورکارهادر صورتی که قسمتی از تو ید توسط  

شده و سپس مطابق با کدهای مربوطه تأییررد جدید توسط فرد ذیصاح تهیه  دستورکارباید ابتدا  

 گردد.

بازرس جوش مم ن است بر مراحل تهیه تست کرروپن، انجررام آزمایشررات و ثبررت گزارشررات 

تهیرره و  دستورکارهاجوش اری نظارت داشته باشد . پس از این ه تمام    دستورکارمربوط به تأیید  

هررا تک جوش اران را به منظور اطمینرران از صرراحیت آنتأیید شدند، بازرس باید گواهینامه تک

 بررسی و کنترل نماید . تأییدشده ی دستورکارهاجهت انجام جوش اری مطابق با 
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جوشااری، تأیید صلاحیت شــده نیســتند بایــد پــ  از   یدستورکارهاجوشاارانی که مطابق با  

 ، تأیید صلاحیت شوند.  تست فنیاخذ  

شناســایی خــود را کنــار جــوش در  جوشااران موظف هستند پ  از اتمام هر جوش، شــماره  

 نمایند .

شرایط تجهیزات جوش اری مورد استفاده، تأثیر بسزایی در کیفیت محصول جوش اری شررده 

دارد. بنابراین باید عمل رد و شرایط تجهیزات، توسررط بازرسرری مررورد ارزیررابی قرررار گیرررد. ایررن 

تجهیزات شامل منبع قدرت، سیستم تغذیه ا  ترود، کابل و انبر اتصال بدنه، تجهیزات نههررداری 

 باشند.ها، رگولاتور، مانومتر گاز محافظ، تورچ و غیره میپودر و  ا  ترود، شلنگ

باشد . در صورتی که مش اتی در هر مرحله بعدی، کنترل وضعیت فلز پایه و فلز پرکننده می

در کیفیررت محصررول نهررایی ایجرراد   ی ادیزیک از این دو مورد وجود داشته باشد، قطعاً مش ات  

خواهد شد. کنترل مررواد در مراحررل ابترردایی و قبررل از اجرررای سررایر مراحررل سرراخت، از قبیررل 

 نماید.کاری، جوش اری و غیره، از اتاف هزینه و زمان جلوگیری میبرش اری، سوراخ

بازرسی مواد مصرررفی جوشرر اری نیررز از اهمیررت خاصرری برخرروردار اسررت بطوری رره حضررور 

ها یا رطوبت در فاکس یا سطح ا  ترود، مش ات جدی در کیفیررت فلررز جرروش ایجرراد آ ودگی

 .خواهد نمود

پس از بازرسی کلیه مواد او یه و مواد مصرفی جوش ، مرحله بعدی، ارزیابی کیفیررت و دقررت 

باشد. برای یک جوش شیاری، مواردی از قبیل زاویه پخ، پاشررنه و های اتصال میآماده سازی  به

ش ل، باید به صورت چشمی مورد بررسی قرار گیرند. برره منظررور   Jو    Uهای  شعاع کمان در پخ

 یبازرسرر   زاتیتجهدر فصل    کهباشد  گیری مختلفی نیاز میها به ابزارهای اندازهانجام این بازرسی

 . شوندیم یمعرف

 
 ج یکمبر جیگپخ با استفاد از   هیزاو یبررس
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مونتا  قطعات مورد ارزیابی قرار گیرررد. در ایررن ها، باید  پس از کنترل و تأیید آماده سازی  به

 - highای، عرردم همترررازی خطرری )مرحله مواردی از قبیل فاصله ریشه، عدم همترررازی زاویرره

low گیرند.قرار می یبازرس( و زاویه شیار، مورد 

 
 یجوشکارفاصله ریشه قبل از  یبازرس

 بازرسی در حین عملیات جوشکاری  -۱-۱-7-5

 ی دسررتورکارهاهنهام انجررام بازرسرری در حررین عملیررات جوشرر اری بررازرس بایررد مجرردد از 

جوش اری به عنوان مبنای فعا یت بازرسی اسررتفاده نمایررد. نظررارت بررر اجرررای کررار مطررابق بررا 

 شده، از بسیاری از مش ات بعدی جلوگیری خواهد کرد.  جوش اری تأیید ی دستورکارها

 یجوشکار بعد از   یبازرس -۱-۱-7-6

پس از ت میل جوش ، بازرس باید از نظررر ظرراهری، جرروش را مررورد ارزیررابی قرررار دهررد. در 

شررده باشررند، کیفیررت صورتی ه تمام مراحل کنترل قبل و در حین جوش اری برره درسررتی انجام

 شده نیز در وضعیت مناسبی خواهد بود. جوش ت میل

شررده، برره بطورکلی، بازرسی چشمی پس جوش اری، شررامل کنترررل ظرراهری جرروش ت میل

باشد. ارزیابی پروفیل جرروش در ایررن های سطحی جوش و فلز پایه میناپیوستهی  یبررسمنظور  

  دارد.ای اهمیت ویژه مرحله از بازرسی



 فصل اول : وظایف سازنده، ناظر و مراحل عملیات                24

 

 
 ساق جوش   یریگاندازه 

آوری و شررده جمررعزمانی که کلیه مراحل بازرسی به پایان رسید، بایررد تمررام گزارشررات تهیه

بندی گررردد. ایررن گزارشررات بایررد حرراوی اطاعررات کررافی از جملرره نررام و شررماره قطعرره دسته

 شده، تاریخ بازرسی، نام بازرس، استاندارد محدوده پذیرش و نتایج بازرسی باشند. بازرسی

شررود، برره های سطحی محدود میاز آنجایی که بازرسی چشمی، فقط به تشخیص ناپیوستهی

 منظور بازدهی بیشتر باید از آن در مراحل مختلف ساخت به صورت پیوسته استفاده نمود. 

توان به در صورت انجام صحیح عملیات بازرسی در مراحل قبل، حین و پس از جوش اری می

ها محض ایجرراد مشرر ل، آن را ردیررابی و همزنررین از برره وجررود آمرردن بسرریاری از ناپیوسررتهی

های مربوط به تعمیر و اصاح قطعررات را برره حررداقل توان هزینهجلوگیری نمود. بدین ترتیب می

 رسانید. 

)درصورت وجود(، برره   وبیعنواقص و    ریتعمو    %100به صورت    یچشم  یبازرسپس از انجام  

های روش  هریدها باید از  تک قطعات بدون وارد شدن آسیب به آنمنظور اطمینان از کیفیت تک

 ( استفاده شود.NDTغیرمخرب )

قطعه ، اجرررا  شتریب نانیاطمو جهت  یچشم یبازرس م ملمخرب به عنوان  ریغ  ی هاشیآزما

 . گردندیم

اســتاندارد و  هانامــه، آیــین دستورکارهاتست مورد نظر براساس   رانیمنوع و  

 .گردد یممشخص 

 مستند سازی  -۱-۱-7-7

، استانداردها که نشان دهد کار براساس مستندات قرارداد  دینما  هیته  ییهاگزارش  دیبازرس با

قطعرره   ۀشررمار  ۀدربردارنررد  دیرر سرراخت در کارخانرره گررزارش با  ی شود. برایها انجام منامهو آیین  

 یبازرسرر   یشامل محور، طبقه و تررراز ارتفرراع  دیکار در کارگاه، گزارش با  ی شده باشد. برا  یبازرس



 25            ی فولاد ی هاسازه ییساخت و برپا یفن یبازرس

 

 تیبه صررورت رضررا  یمطابق قرارداد نبوده و   ایکه مطابق قرارداد اجرا نشده    ییکارهاشده باشد.  

 در گزارش بازرسی قید شوند. دیشده است، با ریتعم یبخش

 ارزیابی صلاحیت بازرسین  -۱-۱-7-8

باید مورد ارزیابی و جوش برای انجام وظایف محول شده    بازرسسوپروایزر جوش اری و  ا ف(  

 مبانی ارزیابی بازرسین باید مستند گردد. تشخیص صاحیت قرار گیرند.

ملی ارزیابی بازرسین« انجام گررردد.   ۀبازرسین باید بر مبنای »آیین نام  ناظرین و  ب( ارزیابی

) اسررتاندارد  ا معتبر اسررتفاده نمررودیبین ا مللی    ی هااز آیین نامه  توانیملی، مۀ  نامدر نبود آیین

 (AWS QC1ارزیابی صاحیت بازرسین : 

 ۀا تجربه و یا ترکیبی از آن دو، در زمینیتمرین    ۀکه به واسط  ییهانیپ( مهندسین یا ت نس

 ۀارزیابی، دارای صاحیت باشررند، بررا تأییررد نماینررد  ی هاشیساخت و انجام و تفسیر آزما  بازرسی

 به عنوان بازرس جوش انجام وظیفه نمایند.  توانندییا مقام قانونی مسئول، م کارفرما

داشته باشد که تحت نظارت وی در امر بازرسی  نفر کم یچند  توانندیت( بازرسین جوش م

هررا محررول . کمک بازرسین باید با تمرین و کسررب تجربرره در امرروری کرره برره آنندینمایم  عمل

صاحیت عملی کسب نمایند. عمل رد کمک بازرسین باید توسط بازرس به طور مررنظم   ،شودیم

 ارزیابی قرار گیرد. مورد

چشم قرار گیرنررد، برره طرروری کرره بررا یررا برردون   ۀمعاینث( بازرس و کمک بازرس باید تحت  

را   40/20  متر و قدرت دید دور در حدمیلی  300  ۀعینک، قدرت دید نزدیک در فاصل  استفاده از

چشم باید هر سه سال ی بار )یا کمتررر در صررورت اعررام نیرراز توسررط   ۀدارا باشند. گواهی معاین

 کارفرما( ت رار گردد و در صورت درخواست قابل ارائه باشد. ۀنمایند

 غیر مخرب  یها ش ی ارزیابی و تعیین صلاحیت پرسنل آزما -۱-۱-8

، چشررمی  ی هرراشیغیر مخرب، به غیر از آزما  ی هاشیا ف( ارزیابی پرسنل مسئول انجام آزما

 ی هااز آیررین نامرره  توانیملی، م  ی هاملی باشد. در نبود آیین نامه  ۀبر مفاد آیین نام  باید منطبق

 .ا مللی معتبر استفاده نمودبین

 :صاحیت پرسنل بازرسی فنی جوش دییتأاستانداردهای 

1- (ASNT SNT-TC-1A) 

2- (ANSI/ASNT CP-189) 

معتبررر   ۀغیر مخرب هستند که توسط یررک موسسرر   ی هاشیب( اشخاصی مجاز به انجام آزما

، (Level II) غیررر مخرررب ی هررادو صرراحیت آزمون ۀدارای نمایندگی در ایران، در پای ایایرانی 

یررک ارزیررابی شررده باشررند، فقررط   ۀارزیابی و تعیین صاحیت شده باشند. اشخاصی کرره در پایرر 

مررورد اشرراره، ارزیررابی   ۀزیر نظر یک کارشناس پایه دو به آزمایش بپردازند. در موسسرر   توانندیم



 فصل اول : وظایف سازنده، ناظر و مراحل عملیات               26

 

انجام شود. افراد پایرره سرره بایررد تحررت نظررر افراد در پایه یک و دو باید توسط فردی از پایه سه  

شوند یا دارای تحصیات عا یه در این   ارزیابی  (ASNTآمری ا )  غیر مخرب  ی هاشیانجمن آزما

 زمینه باشند.

آنهررا   نیترمتداولدر استانداردهای مرتبط ارائه شده است که    ASNTشرایط صدور مدارک  

ی هرراشیآزما. مرردارک بازرسرری جرروش و باشرردیم (ASNT SNT-TC-1A)اسررتاندارد 

مطابق با این استاندارد است. )ایررن رویرره در حررال   شوندیمغیرمخربی که در داخل کشور صادر  

 و مم ن است در آینده تغییر داشته باشد(. شودیمحاضر اجرا 

جــوش و پرســن   بطور کلی مــدارکی کــه در داخــ  کشــور بــرای بازرســین فنــی 

براســاس اســتانداردهای فــوق هســتند کــه   شود یمی غیرمخرب صادر  هاش یآزما

 .شود یمگفته  Level اصطلاحاً

مراجعــه   www.nezaratonline.comبه سایت    دیتوانیمبرای اخذ این مدارک  

 نمایید.

 ساخت و برپایی  مراحل عملیات  -۱-۲

 ی فولادی هاسازهمراحل اجرای  -۱-۲-۱

 فرایند طراحی

 ی ساختندهایفرا

 فرایندهای برپایی

 فرایند بهره برداری 

 فولادی ی هاعملیات اجرایی سازه -۱-۲-۲

 ساخت ی هاتهیه نقشه -1

 و مواد مصرفی  مصا ح تهیه -2

 ی ار عملیات برش اری و سوراخ  -3

 ی سازه اعضا مونتا  -4

 ی سازهاعضا جوش اری  -5

 )گا وانیزه(و رنگ تمیزکاری، سندباست  -6

 حمل بارگیری و  -7

  کاری مونتا  در پاعملیات و  -8

 اتصالات موقت و  ، نصببرپاییعملیات  -9

 محور نمودن تیرها ها، همشاقو ی کردن ستون -10

 جوش اری یا پیچ کاری ت میلی -11
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 نقاط جوش اری و آسیب دیده ی زیآمرنگ( و Touch upتمیزکاری ) -12

 در هر کدام از مراحل بالا، بازرسی های مورد نیاز انجام می شود.

   اجزای سازه ساخت  -۱-۲-۲-۱

این ه از پروفیل و یا ورق سرراخته شرروند ، متفرراوت  با توجه بهاعضا  ساخت اجزای سازهروش  

 است.

 :از ورق اجزای سازهمراحل ساخت 

و سوراخ اری ) ا بته در مواردی بعد از جوش نهایی سرروراخ اری نیررز انجررام   برش اری  (1

 (شودیم

) در صورت نیاز به تسمه سازی قطعات در امتداد هم مونتا  و جوش اری   تسمه سازی   (2

 (شوندیم

 (مونتا  بال و جانستون و تیر ورق ) اجزای  مونتا   (3

 داخلی( ی هاکنندهجوش سخت ی طو ی وهات میل جوش اری )جوش  (4

 دسررتک، زیرسررری، ورق بادبنررد و...(صفحه ستون،    ستون )  اجزای ا حاقی  مونتا  نهایی (5

ی ورق بالاسررری نیررز در کارخانرره مونتررا  و جوشرر اری امهرهبطور معمول در اتصالات پیچ و  

 .شودیم

 نهایی  اری ت میلی وجوش (6

 (Finishingسنگ زنی نهایی ) (7

 باستینگ  (8

 رنگ / گا وانیزه (9

در هر کدام از مراحل بالا، ناظر و بازرس جوش وظایفی را بر عهده دارند، این فصل مختصری 

ی مختلف هافصلی مورد نیاز در  هانظارتو    هایبازرسدر این مورد پرداخته شده و شرح مفصل  

 .اندشدهتشریح 

  یالرزه  ییو الزامات اجرا ت یفیک نیتضم  ت،یفیکنترل ک -۱-۲-3

ی بطررور مجررزا در مبحررث ده مقررررات ملرری ا رررزهاین مطا ب در خصرروص ا زامررات اجرایرری  

 ساختمان داده شده است.

عاوه بر ا زامررات   دی، باشودیارائه م  ی ا رزه  ییبخش که تحت عنوان ا زامات اجرا  نیا زامات ا

مختلررف ایررن کترراب و مبحررث ده   ی هررابخش  یساخت، نصب و کنترل )ا زامررات عمرروم  یعموم

سرراختمان   ی ا رررزه  یباربر جانب  ستمیاعضا، اجزا و اتصالات س  ی (، در اجرامقررات ملی ساختمان

 شود. تیرعا
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 مخرب ریغ ی هاش ی و آزما  ی نفرات بازرس -۱-۲-3-۱

 نیو همزنرر  ردیبازرس ارشد صورت گ توسط دیبا یچشم یبر ضوابط ارائه شده ، بازرس  عاوه

 ی هررابررالاتر آزمون  ایرر   2  یررۀمخرررب هسررتند کرره در پاریغ  ی هرراشیمجاز به انجام آزما  یاشخاص

 شده باشند. یابیمخرب ارزریغ

 بازرس  فی وظا -۱-۲-3-۲

 تیرر فیک نی( و تضررمQC) تیفیکنترل ک  ی هابازرس در دستهاه  فیو وظا  ی مستندساز  نحوه

(QAبرا ) 30-4-10تا    21-4-10  ی هامطابق جدول  دیبا  ی اباربر  رزه  ستمیس  ی اعضاء و اجزا  ی 

 نیرر . در امقررات ملی سرراختمان کرره در ادامرره ایررن بخررش آمررده انررد(  10)جداول مبحث  باشد

  :است ریبه شرح ز Dو  O ،Pی هاها، عامتجدول

 ( Oالف( مشاهده )

 یو مشاهده شامل تمام  یبررس  نی. ادینما  یمشاهده و بررس  راموارد    نیا  دیبازرس مربوطه با

 هایروزانه انجام شود. به هررر حررال تعررداد بازرسرر   یو   رمنظمیبه صورت غ  تواندیموارد نشده و م

 .ستین یساخت موکول به انجام بازرس ۀحا ت ادام نی. در استین QCو  QA تیرافع مسئو 

 ( Pب( انجام )

 یررۀدییمنوط برره صرردور تأ  ی بعد  ۀو انجام مرحل  ردیمورد انجام پذ  هر  ی برا  دیبا  هاتیفعا   نیا

 است. قبل ۀمرحل

 ( D) ی( مستندساز پ

که نشان دهد که کار براساس مسررتندات قرررارداد انجررام   دینما  هیته  ییهاگزارش  دیبازرس با

 ی شده باشررد. برررا  یقطعه بازرس  ۀشمار  ۀدربردارند  دیساخت در کارخانه گزارش با  ی شود. برایم

کرره   ییکارهرراشررده باشررد.    یبازرس  یشامل محور، طبقه و تراز ارتفاع  دیکار در کارگاه، گزارش با

شده است،   ریتعم  یبخش  تیبه صورت رضا  یمطابق قرارداد نبوده و   ایمطابق قرارداد اجرا نشده  

 در گزارش بازرسی قید شوند. دیبا

 

 ی قبل از جوشکار  یجدول بازرس 

 شرح فعا یت ردیف
QC QA 

مستند 

 سازی
 فعا یت 

مستند 

 سازی
 فعا یت 

 O - O - قابل شناسایی بودن مواد و مصا ح )نوع و رده(  1

سیستم آماده سازی جوش اران )عامت گذاری بنرد  2

 جوش( 
- O -  
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 کنترل آماده سازی درز جوش شیاری: 3

 آماده سازی اتصال  •

هندسه )هرم راسرتایی، فاصرله ریشره،  •

 عمق ریشه، زاویه پخ( 

 تمیزی درز اتصال  •

وضعیت خال جوش کراری )کیفیرت و  •

 محل خال جوش( 

 نوع پشت بند و مونتا  آن

- P - P/O 

 P - O - کنترل ش ل و پرداخت سوراخ دسترسی 4

 کنترل و آماده سازی درز جوش گوشه: 5

 هندسه )فاصله ریشه، راستا، ...( 

 تمیزی درز اتصال 

وضعیت خال جروش کراری )کیفیرت و محرل خرال 

 جوش( 

- P/O - P/O 

آن   یجوش ار مشررخص، کرره طرر   کیجوش اجراشده توسط    10  ی برا  یپس از انجام بازرس*  

مرروارد را   نیرر ا  یبررسرر   ی و ابزار لازم برا  هاییجوش ار نشان دهد که ا زامات را درک کرده و توانا

توسط جوشرر ار   دیموارد با  نیا  یو انجام بازرس  افتهی  لیبازرس به مشاهده تقل  تیدارا است، فعا 

را متوقررف کرررده اسررت،  فیوظررا نیرر دهد که جوش ار انجررام ا صی. اگر بازرس تشخردیصورت گ

توسط   دیبا  ابد،ی  نانیتوسط جوش ار اطم  فیوظا  نیکه بازرس از انجام ا  یتا زمان  یبازرس  تیفعا 

 خود بازرس انجام شود.

 ی جوشکار  ن یح  یجدول بازرس 

 ردیف
 QC QA شرح فعا یت

مستند 

 سازی
 فعا یت 

مستند 

 سازی
 فعا یت 

1 

 WPSپیروی از 

 تنظیم تجهیزات جوش اری  •

 سرعت جوش اری  •

 انتخاب ا  ترود و سیم جوش •

 نوع و دبی گاز •

 پیش گرمایش و دمای بین پاسی •

 وضعیت جوش اری 

- O - O 

 O - O - استفاده از جوش ار صاحیت دار 2

3 
 ا  ترودکنترل شرایط نههداری و جابجایی 

 بسته بندی  •
- O - O 
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 ردیف
 QC QA شرح فعا یت

مستند 

 سازی
 فعا یت 

مستند 

 سازی
 فعا یت 

زمان در معرا هروا برودن )بررای  •

 ا  ترودهای کم هیدرو ن قبل از پخت( 

4 

 شرایط محیطی:

 سرعت باد •

 بارش و دما •

- O - O 

5 

 کنترل ت نیک جوش اری:

 تمیزکاری بین پاسی

هندسه جوش هر پاس ) جهت جلوگیری از حبس 

 سرباره و عدم ذوب( 

- O - O 

 O - O - ی خال جوشهاترکعدم جوش اری روی   6

 

 ی بعد از جوشکار  یجدول بازرس 

 ردیف
 QC QA شرح فعا یت

 فعا یت  مستند سازی
مستند 

 سازی
 فعا یت 

 O - O - کنترل تمیزکاری جوش 1

 P - P - کنترل ابعاد جوش )ساق ،طول و محل جوش(  2

3 

 بازرسی چشمی جوش:
Crack 

 Undercut 
Overlap 
Porosity 

LOP 
LOF 

Spatter 
Under size 

D P D P 

 k D P D Pناحیه  4

5 
اجرای جوش تقویتی یا محدب یرا مسرطح کرردن 

 سطح جوش گوشه )در صورت نیاز( 
D P D P 

6 
کنترررل برداشررتن پشررت بنررد و ورق گوشررواره در 

 صورت  زوم
- P D P 

 P D P - کنترل جوش تعمیری  7


