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The Myanmar Society of Welding Engineering, MSWE 2



Welding is a Special Process

The Myanmar Society of Welding Engineering, MSWE 3



The Welding Institute (TWI)
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The Welding Institute (TWI)
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• Welding is considered as a 'Special Process', which 
means that its quality cannot be readily verified and its 
successful application requires specialist management, 
personnel and procedures above and beyond those that 
are considered for general quality systems such as ISO 
9001. These requirements have led to a number of 
developments, notably the publication of ISO 3834; 
'Quality requirements for fusion welding of metallic 
materials' (www.iso3834.org).

• (https://www.twi-global.com/what-we-do/services-and-
support/technical-support/welding-engineering/welding-quality)

http://www.iso3834.org/


ISO 3834-2 (Weld Quality Requirement)
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ဂဟေဆ ိုတာ ….? 
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Welding is a fabrication process that joins materials,
usually metals or thermoplastics, by using high heat to
melt the parts together and allowing them to cool causing

fusion.
The Myanmar Society of Welding Engineering, MSWE



Classification of joining methods of metals

Energy source

Joining method

Electrical 
energy

Chemical 
reaction energy

Mechanical energy
Optical
energy

Mechanical joining
Riveting, Bolting,
Folding

Chemical joining
Adhesive

bonding

Welding

Fusion
welding

Arc welding,
Electro-slag

welding,
Electron beam

welding

Gas welding,
Aluminothermic

welding
Laser welding

Pressure
welding

Resistance

welding,

Upset welding,

Flash welding

Explosion
welding

Cold pressure 
welding,

Friction welding,
Friction Stir welding,
Ultrasonic welding, 
Diffusion welding

Brazing/
Soldering

Soldering,
Induction 

brazing
Flame brazing Laser brazing



ဂဟေဆက်ဟ ေါင််းစည််းမှု(၃)မ   ်း
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(a) Fusion welding
အရညပ်   ်ပ ေါင််းစည််းခြင််း

Groove face

Base metal

(c) Brazing (ဟ က်းဂဟေ)

Base metal

Base metal

(b) Pressure welding
အ ူနှင့််ဖ အာ်းသ ို်းဟ ေါင််းစည််းခြင််း

Weld metal
(Molted part)

Melting point: filler metal < base metal

Base metal

Base metal

PressurePressure

Heating

Filler metal

Heating

Pressure-welded

interface
Flash

Ref: AWE  Lecture Note ppt
The Myanmar Society of Welding Engineering, MSWE

Brazing: filler temp>450°C
Soldering: temp<450°C 
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ARC WELDING အမ   ်းအစ ်းမ  ်း

Arc 
welding

Manual metal   
arc welding

Submerged 
arc welding

Gas-shielded Metal  
arc welding

Self shielded 
arc welding

Arc stud 
welding

Non-consumable 
electrode welding

Consumable electrode 
welding

TIG welding

Plasma arc
welding

MIG welding

MAG welding
*CO2 arc welding

*Mixed gas shielded
arc welding

Electro-gas 
arc welding

Myanmar Society of Mechanical Engineers, MSME

MMAW/SMAW

SAW

GMAW

SSAW

SW

PAW

EGAW



အသ ို်းမ ာ်းတ ့်ဂဟေဆ  နည််းအြ   ျို့
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Process Electrode Shielding

GasFlux

Non-
Consumable
(Tungsten

electrode)Consumable

(Covered

electrode)

Shielding
gas

Filler rod

Electrode

Nozzle
Arc

Arc

Shielding

gas

Nozzle

Wire

Droplet

MAG MIG

Core

Coating flux

Arc Droplet

Wire

ArcFlux

Slag Bead

Process Electrode Shielding

SMAW

MMAW

GTAW (TIG)

Consumable

(Solid wire)

Flux

SAW

Consumable

(Solid wire)

(Flux cored

wire )

Gas

Slag Bead

GMAW

Ref: AWE  Lecture Note ppt The Myanmar Society of Welding Engineering, MSWE



W e l d i n g  b y  M M A W  P r o c e s s
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Welding by  GMAW Process (MAG)
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Welding of TIG Process
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ဂဟေဆက်ခြင််းလို ်ငန််းတစ်ြိုခဖစဟ်ခမာက်ဖ ို ...

1) ဂဟေဆက်မည ်သူ (welder)

2) ဂဟေစက်နှင ်ဆကစ်ပ်ပစစည််းမ  ်း (welding equipment & 

accessories…)

3) ဂဟေဆက်ဟပ်းရမည ်ပစစည််း (parent material)

4) ဂဟေဆက်ရ မှ အသ  ်းပပြုမည ် ဂဟေဟ   င််း/ဂ ဟေဝါယ 

5) ဂဟေဟ ါင််းဟဆ င် Welding Leader/In-charge 

6) ဂဟေဆ ွဲနည််းစဉ် Welding Procedure Specification (WPS)

7) ဂဟေစစ ်ဟဆ်းဟရ်း Welding Inspection Personal

8) ဂဟေအင်ဂ ငန်ီယ  Welding Engineer
15The Myanmar Society of Welding Engineering, MSWE



ဂဟေဆ  ဟနစဉ် အဟ ်းကက ်း (၅)ြ က်

1) ဂဟဟေ   င််းအရွယ်အစ ်း မှနက်န်မှု (2.6 , 3.2, 4.0 ??? , 0.8, 1.2, 

1.4, 1.6???)

2) မီ်းအ ်းပမ ဏ ( Amp 60 ~ 250 ???  )

3) လ ျှပပ်န််းအက  အဟဝ်းနှင် ဗ  ို့အ ်း ( Arc Length & Voltage )

4) ဂဟေဆ ွဲနှုန််း ( Travel Speed,  150 Mm/ Minute…)

5) ဂဟဟေ   င််းအဟစ င််းဒီဂရီ (Push, Pull, Incline???)

• ( WPS အတ  င််းလ  ကန်ာဟဆ ငရ်ွက်ရန်လ   )

16The Myanmar Society of Welding Engineering, MSWE



က ောင််းမနွတ် ဲ့ ဂကေသော်းဆ ိုတော...

1) ဂကေသော်းတကလ ော လ် ို်းညညီောကပြေပြေစ်မှုရ  

2) အ  ်ွ ရောမရ  ရ

3) ဂကေသော်းက ်းတကလ ော မ်ီ်းစော်းရောကပမောင််းမရ  ရ

4) ဂကေသော်းမ  န် ောပြေငန် ငဲ့အ်တငွ််းမ ော ကလခ ိုကြေေါ /်ကခ ော်မ ော်းမြေေါရ

5) သတမ် တဂ်ကေသော်းအရွယအ်စော်းကအော  ် ို မကလ ောဲ့နည််းရ

6) ဂကေသော်းအဆ ို်းကနရောကတမွ ော ခ  ျိုငဲ့ခ် ွပ်ြစ်မကနရ

7) ဂကေသော်းန ငဲ့ဂ်ကေဆ ြ်ေစစည််းကြေေါင််းစည််းမှုက ောင််း

8) ဂကေဆ ြ်ေစစည််းအတငွ််းသ ို ဲ့ ထ ို်းကြေါ ဝ်ငက်ရော က်ြေေါင််းစည််းမှုက ောင််း

The Myanmar Society of Welding Engineering, MSWE 17



ြေ ိုမ နက် ောင််းမနွတ် ဲ့ဂကေသော်းအခ  ျို ျို့နမနူော

The Myanmar Society of Welding Engineering, MSWE 18



က ောင််းမနွပ်ခင််းမရ  တ ဲ့ဂကေသော်းအခ  ျို ျို့နမနူော

The Myanmar Society of Welding Engineering, MSWE 19



က ောင််းတ ဲ့ဂကေန ဲ့ ည ဲ့တ ဲ့ဂကေ

The Myanmar Society of Welding Engineering, MSWE 20



ခဖစ်ဟလ့် ှ ဟသာဂဟေ ခ စြ် က်မ ာ်း

1) မီ်းစ ်းပ  င ််း (Undercut)
2) သ ရည်စက ်မ  ်းစ င်ထ  က်ပ င ််း (Spatter)
3) အက်က ွဲပ င််း (Crack)
4) ဟလ   ဟပါက် (Blow Hole, Pit, Porosity)
5) သ ရည်သ ်းတ ွဲက /တင/်ထပ်ဟန ပ င််း (Overlap)
6) ဂ ဟေသ  ်းညီည ဟပပပပစ ်မှုမရှ ပ င််း (Unevenness) 
7) ဂ ဟေသ  ်းမ  ို့ဟမ က်လ န ််းပ င််း (Excessive weld bead)
8) ဟ   ဝ်တ်ပ င််း (Slag Inclusion)
9) အရည်ဟပ  ်ဟပါင််းစ ည််းမှုအ ်းန ည််းပ င််း (Lack Of Fusion)
10) ထ   ်းဟ ါက်ဝင်ဟရ က်မှုအ ်းနည််းပ  င ််း (Lack Of Penetration)
11) မီ်းတ  ို့စမ််းပ  င ််း/မီ်းဟ ေါ်ပ င််း (Arc Strike)

21The Myanmar Society of Welding Engineering, MSWE



Typical Weld Defects

22
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မ ်းစာ်းခြင််း (Undercut)
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Ref: TWI WIS5 Book
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မ ်းဟြေါ် ာ/ မ ်းတ ို  ာ (Arc Strike)
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Ref: TWI WIS5 Book

The Myanmar Society of Welding Engineering, MSWE



ဟလြ ိုခြင််း (Porosity)
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Ref: TWI WIS5 Book
The Myanmar Society of Welding Engineering, MSWE



သ  ည်စကမ် ာ်းစင်ထ ကခ်ြင််း (Spatter)

26
Ref: TWI WIS5 Book
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အ ညဟ်  ာ်ဟ ေါင််းစည််းမှုအာ်းနည််း (lack of fusion)

27Ref: TWI WIS5 BookThe Myanmar Society of Welding Engineering, MSWE



ဟတ့်လ  ခြင််း (Misalignment)

28
Ref: TWI WIS5 Book
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သ  ညသ်ာ်းတ  က /တင/်ထ ဟ်နခြင််း (Overlap)

29Ref: TWI WIS5 BookThe Myanmar Society of Welding Engineering, MSWE



ထ ို်းဟဖေါက်ဝငဟ် ာက်မှုအာ်းနည််းခြင််း

30Ref: TWI WIS5 BookThe Myanmar Society of Welding Engineering, MSWE



ဟြ ာ်ဝတခ်ြင််း
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Ref: TWI WIS5 Book
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ဟလြ ိုဟ ေါက် (Porosity)
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Ref: TWI WIS5 Book

The Myanmar Society of Welding Engineering, MSWE



အက်က  ခြင််း
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ဂဟေသာ်းမ ို ဟမာက်ဟနခြင််း

34Ref: KobelcoThe Myanmar Society of Welding Engineering, MSWE



အက်က  ခြင််း (Hydrogen Induced Crack)
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Ref: TWI WIS5 Book
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သမ ိုင််းတငွခ်ြစ ် ကြ် ဲ့ပသ    ကဆ် ်းဆ ို်းရှု  ်းမှုအြ   ျို့

The Myanmar Society of Welding Engineering, MSWE 36



1936：Fall of Hasselt Bridges（Belgium）
Crack initiated in the weld of lower chord member of gusset
High Restraint stresses、Residual Stress etc.

1940：Shipwrecking of Wartime Standard Ships（USA）
Brittle Crack initiated caused 1000 ships to fail 

Poor fabrication、Low toughness of steels etc.

1954： Shipwrecking of Tanker “World Concord”(North Atlantic)
Crack initiated in the cross of long. member and bulkhead

Low toughness of steel, Poor criteria of low toughness, etc.

1968：Failure of LNG Spherical Tank（Japan）
Brittle Crack initiated in weld bond of 780N/mm2 High Tensile Steel

Embrittlement of weld bond by high welding heat input

1974： Failure of Large Cylindrical Oil Storage （Japan）
Failure of Fillet Joint  at the Tank Bottom by Oil Hydraulic

Oversight of design load for the filled joint

1995：Failure of Building Steel Structure by Great Earthquake
Brittle Fracture of Building Steel Structure by Earthquake

Cyclic Dynamic Loading, Weld Defects, Weld deformation etc.

သမ ိုင််းတငွခ်ြစ ် ကြ် ဲ့ပသ    ကဆ် ်းဆ ို်းရှု  ်းမှုအြ   ျို့

37The Myanmar Society of Welding Engineering, MSWE



Welding is a Special Process (ISO 9001:2000)
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Quality Requirement in Welding

Requirement of ISO9001:2000
① Defined Criteria for Review and Approval of Processes
② Approval of Equipment and Qualification of Personnel
③ Application of Specific Methods and procedures
④ Requirements for Records
⑤ Requirements for Revalidation

ISO 3834

「 Quality Requirement

in Welding」

ISO 15607-15614
（ JIS Z 3420-3422 ）

Preparation and   
Approval of WPS

ISO 3834(JIS Z 3400)
Quality Requirement
in Welding

ISO 14731(JIS Z 3410)
Welding Coordination-
Task & Responsibility

ISO 9606-1
Qualification Test 
for Welder

WPS：Welding Procedure 
Specification

ISO 9712
Qualification for NDT
Personnel

39The Myanmar Society of Welding Engineering, MSWE



ISO 3834 (Weld Quality Requirement)
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ISO 15607 (Welding Procedure Specification)
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ISO 14731 (Welding Coordinators)

The Myanmar Society of Welding Engineering, MSWE 42



ISO 9606 (Welders Qualification)
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ISO 9712 (NDT Personnel)
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Contents of ISO 3834-2
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Technical Review (ISO 3834)
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Technical Review (ISO 3834)
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Welding , Inspection & Testing Personnel (ISO 3834)

The Myanmar Society of Welding Engineering, MSWE 49



Welding Application Controls (ISO 3834)

-Before Welding

-During Welding

-After Welding

50The Myanmar Society of Welding Engineering, MSWE



Before Welding (ISO 3834-2)
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During Welding (ISO 3834-2)
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After Welding (ISO 3834-2)
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ဂပေအရညအ်ပသ်ွးထ န််းသ မ််းမှုက ်းြ  ် Cause and Effect Diagram

Quality of 
Welds

Welder

Welding Leader 

Welding Coordinator Welding
Equipment

Steel Plate Welding 
Consumables

Welding Procedure Work Control QC・Testing & Inspection

Qualification

Skill Training

Health

Pre-heating
Equipment

Mechanical
Property

Packing

WPS/WPAR

Heat Input

Pressure Testing

Instruction 
of Welding 
Structures

Characteristics

Manipulator
or Positioner

Scaffold

Gas station for
Shielding Gas

Dryer for Welding
Consumables

Capacity of
Electricity

Maintenance
of Welding
Machine

Heat Treatment

Chemical
Composition

Capacity of
Electricity

Allowable
Heat Input

Material
Inspection

Hydroscopic
Characteristics

Mechanical
Property

Drying
Condition

Usability

Chemical
Composition

Ultrasonic Testing (UT)

Radiographic Testing (RT)

Dye Penetrant Testing

Quality Control System

Magnetic Particle
Testing (MT)

Visual 
Inspection

Confirmation of Temp., 
Humidity, Wind Speed

Data of Welding
Condition

Confirmation of 
Welding Consumables

Check of 
Groove

Safety

Check of Pre-heating 
Temp. 

Number of
Pass or Layer

Interpass Temp.

Pre-heat, PWHT 
Temp.

Welding Method

Welding Condition

Welding Position

Type of Groove

54
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Welding & Inspection Personnel’s Qualification

➢လ ပ်သက်
➢အဟတ ွေ့အကက ြုဟက င််း
➢က ျွမ််းက င်မှု
➢ဗေ သ တ
➢သင် တန ််း
➢စ တ်ဟနစ  တ်ထ ်းနှင ်အစ မ််းအစအရည်အ  င််း
➢က ျွမ််းက င်မှုလက်မှတ်
➢-Fillet Joint Position (1F, 2F, 3F, 4F) (NC L-1)
➢-Butt Joint Position (1G, 2G, 3G, 4G) (NC L-2)
➢Class Welders (3G, 4G) (LR, ABS, NK, BV, etc..)
➢Welding Inspector (NSSA, AWS-CWI, IIW-IWI, TWI-CSWIP)
➢NDT Personnel (ASNT-NDT Level-1, Level-2, Level-3 in RT,UT,MT,PT)
➢Welding Engineer (IIW-IWE, AWS-CWE, JWES-AWE)
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N SSA
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Nat i ona l  Sk i l l  S t andards  Au thor i t y

ျ မ နမ္ာ န ို ငငံ္ လို ပ္္ာား မ ာား က ၽြ မ္ ား က ငမ္ႈ " စံ "

္ တ္မွ တ္ ျ ပ ဌာ န္ ား ေ ရား အ ဖြြဲ ႕

( အ လို ပ္္ မာား ၀န္ န္ က ား ဌာ န )
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NC Level-1 ဂဟေ ဟအာင်လက်မှတ်
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The Myanmar Society of Welding Engineering

58

MSWE
နငှဲ့်

The Japan Welding Engineering Society

JWES

ဂပေအငဂ် ငန် ယ သငတ်န််းမ  ်း

  ်းပ ေါင််းြွငဲ့လ်စှပ်သ 

The Myanmar Society of Welding Engineering, MSWE



ဂဟေအင်ဂ င်န ယာသင်တန််းမ ာ်းဖ င့်လ်စှ်  ို ြ ခြင််း

59The Myanmar Society of Welding Engineering, MSWE



ဂဟေအင်ဂ ငန် ယာသင်တန််းတ င် 
  ို ြ ဟသာဘာသာ  ်မ ာ်း

•Ch-1: Welding Process & Equipment (AWE, WE)

•Ch-2: Materials And Their Behavior During Welding 
(AWE, WE)
•Ch-3: Design And Construction (AWE, WE)
•Ch-4: Fabrication & Application Engineering (AWE, WE)
•Ch-5: Welding Design And Fabrication Of Frame 
Structures (SWE)
•Ch-6: Welding Design & Fabrication Of Vessels (SWE)

60The Myanmar Society of Welding Engineering, MSWE



ဂဟေအင်ဂ င်န ယာဟအာင်လက်မှတ်မ ာ်းြ  ်းခမ့်င့််ခြင််း

61

1) (Associate Welding Engineer) (AWE)

2)  (Welding Engineer) (WE)

3)  (Senior Welding Engineer) (SWE)

By Collaboration of 
Federation of Myanmar Engineering Society (Fed.MES)
The Myanmar Society for Welding Engineering (MSWE)
The Japan Welding Engineering Society (JWES)

(Every June & December Annually)
The Myanmar Society of Welding Engineering, MSWE



ဂဟေအင်ဂ င်န ယာဟအာင်လကမ်ှတ်မ ာ်းြ  ်းခမ့်င့််ခြင််း
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ဂဟေအင်ဂ င်န ယာ ဟအာင်လက်မှတ်
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န ိုငင် အလ ိုက ်ဂပေအငဂ် ငန် ယ စ ရင််း
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WE (Tasks & Responsibilities)
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ဂဟေနှင့််ဆက်စ ်လို င်န််းမ ာ်း

• သ  ၊ အလူမီနီယမ် ၊ သ မဏ ၊ သ ကက ပ်၊ ဟလ င််းသ ပစစည််းမ  ်းဆက်စပ်ပ င််း
• သ ပန ််း၊ သ တ ါ်း၊ ပန််းကန ်စင၊် က လ ်းထ  င် 

စဟသ အဟသ်းစ ်းစက်မှုလ ပ်ငန ််းမ   ်း
• စက်ရ  အလ ပ်ရ   လမ််းတ တ ်းတ ည်ဟဆ က်ဟ ရ်းလ  ပ်ငန ််းမ  ်း
• မမ  ြုွေ့ပ ပအဟဆ  က်အဉ ီ်း Steel Structure ဟဆ က်လ ပ်ဟရ်းလ ပ်ငန််းမ  ်း
• ဓါတ်ဟင ွေ့ပ  ကလ်  င််း၊ ဟရဟပ်းဟဝပ  က်လ  င််း တညဟ်ဆ က်ဟရ်းလ ပ်ငန််းမ  ်း
• ဟရအ ်းလျှပ်စစတ်ည်ဟဆ က်ဟ ရ်းလ ပ်ငန််းမ  ်း
• သဟ္ ဘ တည်ဟဆ က်ဟရ်း ၊ ပပြု ပပင်ဟရ်းလ ပ်ငန််းမ  ်း
• က ်း၊ရထ  ်း၊ဟလယ ဉ၊်မဂ ြုလ ်တ တည်ဟဆ  က် ဟရ်းလ ပ် ငန ််းမ  ်း
• ကမ််းလ န ်ဟရန  ရှ ဟ  ဟရ်းတ င််းတူ်းစ င်လ ပ်ငန််းမ  ်း
• ္   ြုင်လ  အ  ်း၊ ဓါတဟ်င ွေ့ရ ည အ်  ်း၊ န ူ်းကလီ်းယ ်းဓ ါတ်ဟပါင််း   တည်ဟဆ က်မှု

လ  ပ်ငန ််းမ  ်း
• အပ   ်းဟသ ဂဟေ ဆက်စပလ် ပ်ငန််းမ  ်း
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