
VISUAL INSPECTION 



KASH



بازرس جوش کيست؟

مسئوليت نسبت تعيين کيفيت جوش طبق کد واستاندارد.

آشنايي با متدهاي بازرسي مخرب و غير مخرب

هماهنگ کننده واحدهاي توليد و واحدهاي تضمين و کنترل کيفيت

داشتن شرايط جسمي مناسب براي بازرس

بازرس بايد از بينايي مناسب برخوردار باشد.

بازرس بايد به هر منطقه اي که جوشکار ميرود بتواند برود.



بازرس جوش کيست؟
 توانايي در به کارگيري اسناد و مدارک بازرسي مانندWPS , PQR , WQT , SPEC , ITP

 گذراندن دوره هاي تخصصي و آموزشي

 ر فرايندها جهت درک بيشتآشنايي با فرايندهاي مختلف جوشکاري و حتي انجام اين
جوشکارها

آشنايي با مزيت ها و معايب هر روش جوشکاري و امکان اجراي هر روش

 آشنايي با ايمني در هنگام جوشکاري و بازرسي جوشANSI Z49

 بازرس بايد گزارشات تخصصي خود را به زبان ساده و قابليت رديابي داشته
SEGMENT.باشد





ويژگي هاي اخلاقي بازرس جوش

صداقت و درستي

اعلام مخالفت در برابر پيشنهادهاي افراد سودجو

تصور سازه در صورت عدم بازرسي و بروز اتفاقات ناگوار از قبيل زلزله و انفجار

 انجام بازرسي بر مبنايITP وNDT PLANو تطبيق کامل با آن

اما ميتواند فضا را مديريت کند. بازرس نميتواند نظر همه را جلب کند.



جايگاه مختلف بازرس جوش و قراردادها

 واحد کنترل کيفي

ناظر کارفرما

مشاور کارفرما

بازرس عضو سوم



بازرس جوش به عنوان شخص ارتباط دهنده

ارتباط بازرس به صورت يک حلقه مي باشد.

سر . مهندسين جوش . جوشکاران : اشخاصي که بازرس با آنها در ارتباط مي باشد
.سرپرستان توليد.  مهندسين طراح . سرکارگران جوشکاري . پرستان بازرسي 

 جوشکار نوک حمله فرايند بازرسي جوش مي باشد بنابراين ارتباط بين جوشکار و
.بازرس جوش مهم ميباشد



ارتباط دهندهشخص بازرس جوش به عنوان 
 در صورت عدم اجرايWPSبازرس اولين شخصي است که متوجه مي گردد.

 بهتر است بازرس به جاي ارتباط با جوشکاران با سرپرست آنها در ارتباط
.باشد

 بازرس ميتواند در صورت عدم اجراي صحيح پروژه به دليل مباحث طراحي با
.طراح در ارتباط باشد

وجه بازرس هميشه روبروي توليد مي باشد و توليد به بازرس به عنوان مانع ت
.ميکند





WELDING PROCESS



AWSتعريف جوشکاري طبق استاندارد 

 مطابق استانداردAWS جوش عبارت است از اتصال موضعي از فلزات و غير فلزات به

.  کنندهبدون فلز پرکننده و با فلز پر. يکديگر از طريق اعمال حرارت يا اعمال فشار با هر دو
ت از در اين ميان نيز فاکتورهايي مانند منبع توليد انرژي جهت ايجاد حرارت و روش محافظ

.حوضچه مذاب در برابر اتمسفر و فلز پر کننده از اهميت ويژه اي برخوردارد هستند

در تمام فرايندهاي جوشکاري پارامترهاي فوق مدنظر مي باشد.



 داشتن اطلاعات کافي در مورد فرايندهاي جوشکاري به بازرس جوش بسيار کمک مي
.کند

 بايد بازرس جوش نسبت به فرايندهاي و مزيت ها و معايب آن اطلاعات لازم را داشته
.باشد

 بداندکه در هر فرايندي احتمال بروز چه عيبي وجود دارد و در هر بايدبازرس جوش
.فرايندي دنبال چه عيبي بايد باشد 

يوب بازرس جوش بايد تجهيزات جوشکاري را به صورت کامل بشناسد و زيرا بسياري از ع
.ناشي از کارکرد نامناسب تجهيزات مي باشد







Welding ProcessesSMAW – Shielded Metal Arc Welding

• Slag keeps oxygen off weld bead during cooling

• Consumable electrode

• Flux produces protective gas around weld pool

• Flux coated rod

Power = VI   10 kW 

Power... Current I   (50 - 300 amps)

Voltage V  (15 - 45 volts)

• General purpose welding—widely used

• Thicknesses 1/8” – 3/4”

• Portable



Shielded Metal-Arc Welding
Figure 27.4  Schematic 

illustration of the shielded metal-

arc welding process.  About 50% 

of all large-scale industrial 

welding operations use this 

process.

Figure 27.5  Schematic 

illustration of the shielded metal-

arc welding operations (also 

known as stick welding, because 

the electrode is in the shape of a 

stick).



Multiple Pass Deep Weld

Figure 27.6  A deep 

weld showing the 

buildup sequence of 

individual weld beads.



SHIELDED METAL ARC WELDIG
 نام ديگر این فرايندMABUAL METAL ARC WELDING , STICK WELDINGمي باشد.

انرژي در ابتدا يک قوس الکتريکي بين الکترود و قطعه کار به وجود مي آيد و اين قوس
.لازم جهت رسيدن به نقطه ذوب را ايجاد ميکند

پشت سر مذاب سربارهSLAG ايجاد شده و شروع به انجماد ميکند.

سرباره با توجه به سبکتر بودن سرباره نسبت به مذاب و پايين بودن نقطه ذوب کمتر آن
.روي سطح شناور شده و سپس منجمد ميگردد



SHIELDED METAL ARC WELDIG
 علاوه بر سرباره گاز محافظي نيز از مذاب محافظت مينمايد که اين گاز از قوس نيز

.محافظت مينمايد

ي به تمام الکترودهاي مخصوص جوشکاري فولاد کربني و کم آلياژ از مغزي فولاد يکسان
اين مغزي از جنس فولاد کم کربن اکسيژن زدايي نشده به دست آمده. دست آمده اند

اضافه و بنابراين هر عنصر آلياژي ديگري ميتواند از طريق روکش الکترود به حوضچه مذاب
. گردد



SHIELDED METAL ARC WELDIG
وظايف روپوش الکترود:

1- در اثر سوختن روپوش الکترود گازهاي محافظي جهت حفاظت از حوضچه : محافظت
.به وجود مي آيند

ه در از طريق انجام واکنش شيميايي اکسيژن و ساير گازهاي جذب شد: اکسيژن زدايي
.حوضچه مذاب را خارج ميکند

از طريق روکش الکترود عناصر آلياژي متنوعي به حوضچه مذاب افزوده : آلياژ سازي
.ميگردد

عناصر موجود عمليات يونيزاسيون را بهبود ميبخشد و شروع قوس و: يونيزاسيون
.پايداري آن افزايش پيدا ميکند

د با توجه به پوشش جوش توسط سرباره عايق حرارتي بر روي جوش ايجا: عايق سازي
.شده و از سرد شدن جوش جلوگيري ميگردد













بررسي حرارت ورودي

حرارت ورودي فاکتور مهمي از جهت کنترل حوضچه مذاب توسط طول قوس مي باشد.

زبرا با افزايش يا کاهش طول قوس ميزان سياليت کنترل مي گردد.



POLRITY IN SAMW



KEY HOLE IN WELDING



SMAWعيوب موجود در جوشکاري 
بروز حفره هاي گازي در جوش به دليل حضور رطوبت و چربي و آلودگي در موضع جوش

 رطوبت از طريق روپوش الکترود و اتمسفر اطراف محل جوشکاري و چربي هاي سطوح
.آلوده وارد ميگردد

بروز حفرات گازي به دليل جوشکاري با طول قوس بلند.

 حفرات گازي به دليل بروزARC BLOW در جريانDC

به دليل وجود سرباره احتمال بروز حبس سرباره مي باشد.

با توجه به دستي بدون روش جوشکاري عيوبLOF , LOP , CRACK , UC ,  

BAD PROFILE



ARC BLOW
 هرگاه جريان برق از يک هادي عبور کند و يک دسته از خطوط ميدان مغناطيسي به

صورت دايره هاي متحدالمرکز حول هادي به وجود آيند و در اثر بروز يک حوزه مغناطيس 
.ديگر ، حوزه مغناطيس اوليه منحرف گردد



راههاي رفع وزش قوس
 تغيير جريان ازDC  بهAC

به حداقل رساندن طول قوس

کاهش آمپر جوشکاري

متمايل کردن الکترود به جهتي خلاف جهت وزش قوس

استفاده از تکنيک يک گام به عقب

جهت پيشرفت جوشکاري به سمت اتصال بدنه

چرخاندن کابل دور قطعه تا اثر ميدان مغناطيسي وزش قوس رفع گردد.





GMAW    MIG/MAG



Welding ProcessesGMAW – Gas Metal Arc Welding (MIG)

• DC reverse polarity - hottest arc

• MIG - Metal Inert Gas

• Consumable wire electrode

• AC - unstable arc

Groover, M.,  Fundamentals of Modern Manufacturing,,  p. 734, 1996

Gas Metal Arc Welding (GMAW) Torch 

• Shielding provided by gas

• Double productivity of SMAW

• Easily automated



Gas Metal-Arc Welding

Figure 27.8  

Schematic 

illustration of the 

gas metal-arc 

welding process, 

formerly known as 

MIG (for metal inert 

gas) welding.



GMAW
کاربرد این روش عموما به صورت نيمه اتومات می باشد اما گاها به صورت اتومات نيز

.استفاده می گردد

 در این روش الکترود از داخل یک کلاف سيم وارد درز جوش شده و توليد حرارت شده.

ت قوس توسط یک گاز محافظ که از طریق تورچ به حوضچه مذاب هدایت ميگردد ، محافظ
.می شود

 اکسيژن استفاده ميگردد–هليوم –در این فرایند از گازهای آرگن.

 الکترودهای این روش توسط حروفERنشان داده ميشوند.





ERXX-X



EFFECT OF GASES



GMAW
اشدوبه دليل عدم استفاده از روپوش الکترود نگهداری از این سيم بسيار حساس می ب

بهترین روش نگهداری در بسته بندی های اوليه می باشد.

 منبع قدرت  در این روش به صورتCONSTANT VOLTAGE  می باشد و الکترود مثبت می
DCEP. باشد

 تجهيزات این روش نسبت بهSMAWپيچيده تر می باشد.

سيستم تغذیه الکترود کپسول گاز و تورچ جوشکاری

 استفاده از سيستمCVباعث استفاده از شرایط خود تنظيمی می باشد.

با تغيير در فاصله تورچ نسبت به قطعه کار طول قوس شدیدا اصلاح می گردد.



CONSTANT VOLTAGE AND CONSTANT CURRENT



انواع روش های انتقال مذاب
 اتصال کوتاهSHORT CIRCUIT

 قطره ایGLOBULAR

 اسپری یا پاششیSPRAY

 ضربانی –پالسیPULSE

مدل انتقال فلز به فاکتورهایی از قبيل ميزان شدت جریان و ولتاژ و نوع گاز محافظ بستگی دارد.

اختلاف در مدل های فوق اختلاف در حرارت ورودی می باشد.





انواع روش های انتقال مذاب

برای مثال قوس اسپری بيشتر در حالت تخت و برای قطعات ضخيم کاربرد دارد.

قوس قطره ای از پاشش زیادی برخوردار است و ثبات کمتری دارد.

یان دو شدت جر. قوس پالسی فقط توسط دستگاههایی که مجهز به این سيتم هستند امکان پذیر ميباشد
.اصلی  و پایه وجود دارد که باعث ایجاد ضربان می گردد

اده قوس کوتاه کمترین حرارت ورودی را ایجاد ميکند بنابراین در جوشکاری ورق های نازک و گپ های زیاد  استف
در تمام. قوس کوتاه قطره مذاب قبل از جدا شدن کامل از سطح الکترود حوضچه مذاب را لمس ميکند. می گردد

.ایجاد ميکندlofدر جوشکاری قطعات ضخيم عيب . وضعيت ها قابل اجرا می باشد





GMAW
با توجه به عدم . این روش کاربرد وسيعی در جوشکاری فلزات آهنی و غير آهنی دارد

بنابراین یک. وجود فلاکس در این روش امکان ورود هيدروژن به مذاب به حداقل می رسد
.روش کم هيدروژن می باشد

عدم نياز به تميز کاری و برداشتن سرباره از روی جوش

کم شدن عيب . امکان جوشکاری بدون توقفCRATER CRACK

بنابراین عدم استفاده در فضای باز. حساس بودن روش به وزش باد و انحراف چتر گاز.

زیاد بودن فشار گاز باعث بروز اغتشاش در حوضچه مذاب می گردد.



GMAWعيوب موجود در فرایند 
 POROSITY

 LACK OF FUSION ESPECIALLY SIDE WALL LACK OF FUSION

 LACK OF PENETRATION BECAUSE OF DESIGN

 SPATTER IN CO2 GAS



GTAW

TIG - WIG



Welding ProcessesGTAW – Gas Tungsten Arc Welding (TIG)

• Non-consumable electrode

• a.k.a. TIG - Tungsten Inert Gas

• Shield gas usually argon

• Used for thin sections of Al, Mg, Ti.

• With or without filler metal

Power   8-20 kW 

Current I   (200 A DC)

(500 A AC)

• Most expensive, highest quality



Gas Tungsten-Arc Welding
Figure 27.13  The gas tungsten-arc 

welding process, formerly known as 

TIG (for tungsten inert gas) welding.

Figure 27.14  Equipment for 

gas tungsten-arc welding 

operations.  Source: American 

Welding Society.



GTAW
ستن یا حرارت لازم در این روش در اثر تشکيل قوس بين الکترود غير مصرفی از جنس تنگ

.قطعه کار می باشد

به واسطه یک گاز محافظ که از طریق نازل گاز هدایت می گردد محافظت می شود.

و نياز به تميزکاری ندارداین جوش عاری از سرباره می باشد.



ASME SPECIFICATION

SFA 5.1 TO SFA5.34











GTAWترکيب گازهای محافظ 





GTAW

روج حضور عناصری از قبيل توریوم یا زیرکونيوم در الکترود تنگستن سبب سهولت خ
سهولت در شروع قوس و پایداری قوس. الکترونها از نوک الکترود ميگردد

 الکترودهای تنگستن خالصEWP به دليل قابليت کروی شدن با اعمال حرارت برای
.جوشکاری آلومنيوم استفاده ميگردد

 با توجه به جوشکاری آلومنيوم توسط فرایندAC درصدی حرارت در الکترود 50و توزیع
.کروی شدن نوک الکترود باعث کاهش تمرکز تنش می گردد

 جریانDCEN تقریبا برای همه فلزات غير ازAL , MGقابل استفاده است.

گازهای خنثی با فلز ترکيب نميشوند و فقط جهت محافظت از حوضچه می باشند.

آرگن و هليوم دو گاز پرکاربرد در این فرایند می باشند.

اگر فولاد ضد زنگ جوشکاری شود مقداری هيدروژن نيز اضافه می گردد.





GTAW
 پایدارسميل با قو1امکان جوشکاری از این فرایند برای ورق های زیر

 نگين عدم جوشکاری فلزات ر. عدم نياز به تميزکاری نهایی . ظاهر مناسب . کيفيت بالا
مانند تيتانيوم  منيزیم

امکان اجرای آن بدون فلز پرکننده.

حساسيت این روش به تميزکاری اوليه

وابستگی شدید این روش به مهارت اپراتور





DEFECT IN GTAW

 TUNGESTAN INCLUSION

 UNDER CUT





Welding ProcessesSAW – Submerged Arc Welding

• 300 – 2000 amps (440 V)

• Consumable wire electrode
Gas Metal Arc Welding (GMAW) Torch 

• Shielding provided by flux granules

• Automated process (limited to flats)

• Low UV radiation & fumes

• Flux acts as thermal insulator

• High speed & quality (4 – 10x SMAW)

• Suitable for thick plates http://www.twi.co.uk



Submerged-Arc Welding

Figure 27.7  Schematic illustration of the submerged-

arc welding process and equipment.  The unfused flux 

is recovered and reused.  Source: American Welding 

Society.



جوشکاری زیر پودری
قطعه در این فرایند حرارت لازم جهت ذوب از طریق قوس الکتریکی بين الکترود کلافی و

.  کار به وجود می آید

این فرایند بيشترین نرخ رسوب را دارد نسبت به فرایندهای دیگر.

در این فرایند پودر از  طریق نازل مخصوص به جلوی الکترود هدایت ميشود.

 همزمان با حرکت تراک و انجام عمليات جوشکاری یک لایه از سرباره جدا شده و
.مقداری از پودر بر روی آن باقی ميماند و عموما قابل استفاده مججد می باشد

 طبقه بندی پودرها در استانداردAWS SFA5.17می باشد.





SAW
 در این فرایند غالبا از مولدCVاستفاده ميگردد.

فلاکس توسط یک لوله انعطاف پذیر به سمت جوش هدایت ميگردد.

بعضی از دستگاهها دارای تجهيزات انتخاب جریان هستند.

گاهی اوقات از چند الکترود در این فرایند استفاده می گردد.

 یکی ار کاربردهای این فرایندCLADDING , SURFACING استفاده از .می باشد

.الکترودهای مقاوم به سایش 

بعضا جهت افزایش رسوب از تسمه نيز استفاده ميگردد.

در این روش نياز به محافظت چشم نمی باشد.



SAW
بيشتر جهت جوشکاری مقاطع ضخيم استفاده ميگردد.

امکان بيشتر این فرایند در جوشکاری در وضعيت تخت می باشد.

لزوم استفاده از وضعيت دهنده ها ميباشد.

تميزکاری در هر پاس ضروری است.

اشدبا توجه به اینکه عدم رویت مذاب وجود دارد بنابراین مهارت اپراتور بسيار مهم می ب.

بهتر قبل از شروع جوشکاری یک با تراک کل مسير را طی نماید.



DEFECT
ترک های هيدروژنی به دليل حضور رطوبت در پودرها.

ی با توجه به حجم رسوب بالا در صورتکيه نسبت عمق به پهنا خيل: ترک های انجمادی
.زیاد باشد  ممکن است در مرکز جوش ترک به وجود آید

خوردگی کناره جوش





ESW



ESW

recheck WPS and perform PQR

recheck operator experience

recheck by ndt method 



HOW TO SOLVE LOF OF ESW?
1- DURING WELDING CHECK MOLTEN ZONE FROM BACK OF PLATE

2- AFTER WELDING CHECK BY ULTRASONI TESTING

3- RECHEK BY METALLOGRAPHY



ESW



Welding ProcessesFriction Welding (Inertia Welding)

• One part rotated, one stationary

• Stationary part forced against rotating part

• Friction converts kinetic energy to thermal energy

• Metal at interface melts and is joined

• When sufficiently hot, rotation is stopped 

& axial force increased



Welding ProcessesResistance Welding

Resistance Welding is the coordinated application of electric current and 

mechanical pressure in the proper magnitudes and for a precise period of 

time to create a coalescent bond between two base metals. 

• Heat provided by resistance to electrical current (Q=I2Rt)

• Force applied by pneumatic cylinder

• Typical 0.5 – 10 V but up to 100,000 amps!

• Often fully or partially automated

- Spot welding

- Seam welding

http://www.rwma.org/index.html


Soldering & Brazing Metal Joining Processes

Soldering & Brazing

• Filler metal distributed by capillary action

• Only filler metal is melted, not base metal 

• Strength of joint typically

– Can join dissimilar metals 

– Less heat - can join thinner sections (relative to welding)

– stronger than filler metal itself

– weaker than base metal

– Excessive heat during service can weaken joint

• Pros & Cons 

• Lower temperatures than welding

– gap at joint important (0.001 – 0.010”)

• Metallurgical bond formed between filler & base metals



WELDING DDEFECT AND REASONS



تقسيم بندی عيوب



طبقه بندی عیوب موجود در جوش
بر اساس مکان عیبعیوب موجود در جوش

Surfaceسطحی •

Volumetricداخلی •



طبقه بندی عیوب موجود در جوش
بر اساس مکان عیبعیوب موجود در جوش

بر اساس شکل عیب
Bidimentionalدو بعدی •

Tridimentionalسه بعدی •



طبقه بندی عیوب موجود در جوش
بر اساس مکان عیبعیوب موجود در جوش

بر اساس شکل عیب

بر اساس منشا عیب

متالورژیکی•
تکنولوژیکی•



عیوب در اتصالات جوشکاری شده

وجود در حقیقت یک انقطاع در ساختار فلز جوش می باشد مثلناپیوستگییک 
.ناهمگنی در خواص مکانیکی و متالورژیکی ماده یا فلز جوش

درقطعه نیز یک ناپیوستگی است که به واسطه ویژگی خاصش و یا در اثر تجمع آنعیب
.یا محصول، نمی تواند حداقل استانداردهای کاری مورد نیاز را برآورده کند

:عیوب جوش به طور کلی به گروههای زیر تقسیم می شود

ترکها

حفره های گازی

ناخالصیهای سرباره جوش

عدم نفوذ یا ذوب 

شکل ناقص یا طرح ظاهری غیر قابل قبول جوش 

مثل اثر پاشش قوس الکتریکی بر روی سطح قطعه)و سایر عیوب





CRACKS

COLD CRACK HOT CRACKTIME

HEAT

REHEAT CRACK



HOT CRACK
از عيوب رایج و خطرناک در جوش که به دو نوع کلی سرد و گرم تقسيم بندی می گردند:

این عيب به دليل ضعف در محدوده کشسان در در دمای بالا رخ می دهد.

ترک از نوع بين دانه ای می باشد و در حين انجماد رخ می دهد.

 يد آهنسولفیا ناخالصی ها حضور ترکيبات با نقطه انجماد پایين تر از نقطه انجماد قطعه اصلی مانند

گوگرد نقش مهمی در این نوع ترک دارد اما سيليکون، فسفر، مس، نيکل نقش کمتری دارند.

منگنز نقش جلوگيری کننده دارد به دليل هم خوانی بهتر با افزودنی های آهن.

 درصد باشد احتمال بروز این  ترک رخ کم می باشد60اگر نسبت منگنز به سولفور.



راههای جلوگيری از ترک گرم
عدم اختلاف زیاد بین تنش گسیختگی در جوش و فلز پایه

 پیش گرم کردن طبقWPS

 رعایتWELDING SEQUENCE طبقWPS

به تعویق انداختن انجماد در قطعه کار



COLD CRACK

مانند WPSاثرات مکانیکی مانند تنش های خارجی در حین سرویس چنانچه تمهیدات : الف

.تنش زدایی انجام نشده باشد مستعد برای این ترک هستند

IN WELD METALIN   HAZ



COLD CRACK

:اثر عناصر آلیاژی و ضخامت فلز پایه: ب

.در اثر ضخامت های بيشتر و حضور عناصر آلياژی احتمال بروز ترک گرم بيشتر است

. افزایش ضخامت و حضور عناصر آلياژی باعث بروز ترک سرد می گردد

درجه حرارت بين پاسی/ پس گرم / رعایت عمليات پيش گرم 

.جهت تعميرات عمليات سنگ زنی به گوجينگ ارجحيت دارد به دليل کم کردن حرارت ورودی مجدد

.کم کردن ميل به ایجاد ساختارهای ترد و شکننده



COLD CRACK

هيدروژن:ج
هيدروژن به تنهایی ميتواند باعث بروز ترک سرد ميگردد.

ملکول های هيدروژن وارد حوضچه مذاب می گردد.

در قوش الکتریکی یونيزه می گردد و  به صورت ملکول آزاد وارد حوضچه مذاب می گردد.

در اثر سرد شدن به حالت فوق اشبا در می آید و در داخل جوش باقی می ماند.

 برای فولادهای کم آلياژ مانندA514 , A517احتمال بروز این عيب بيشتر می باشد.

 برابر اضافه حجم خواهند داشت و منجر به 60اتم های آزاد هيدروژن به دام افتاده در کنار یکدیگر و تا حدود
.ترک سرد می گردد





راههای جلوگيری از ورود هيدروژن

تميزکاری قبل از جوشکاری

چربی/ روغن / تميز کردن قطعه از قبيل گریس

استفاده از الکترود کم هيدروژن

 ایجاد تمهيدات استفاده از الکترودهایLOW HYDROGEN

 اعمال عملياتPOST WELD HEAT TREATMENT



REHEAT CRACK
.هدین نوع ترک در فولادهای آلياژی شامل عناصر آلياژی مانند وانادیوم، موليبدن که کاربيدساز هستند رخ می دا

.به وجود می آورندHAZاین کاربيدها رگه مقاوم بالاخص در ناحيه  

.در شرایط بازگذاری این رگه ها باید با یکدیگر وفق داده شوند تا انرژی در مرز این رگه ها تعدیل گردند

.اما شکل پذیری کم این رگه ها باعث ترک خواهند شد



REHEAT CRACK

استفاده از الکترود متناسب از نقطه نظر گسيختگی با فلز پایه

جلوگيری از بروز ساختار سخت و شکننده

جلوگيری از پاشش مواد مذاب و ایجاد تغيير ساختار در سطح



LOCATIONS OF CRACK



LOCATIONS OF CRACK

CRACK

TRANSVERSE 

CRACK
LONGITUINL 

CRACK
TOE

CRACK

LAMELLAR 

TEAR

ROOT

CRACK

HAZ

CRACK

WELD METAL

CRACK

UNDERBEAD

CRACK







CRATER CRACK





CRATER CRACK
سریع سرد شدن جوش در انتهای جوش

 عدم رعایت یک گام به عقبBACK STEP

عدم استفاده از قطعه قراضه در انتهای جوش

عدم استفاده از گاز محافظ پس گاز

عدم تسلط جوشکار در شروع مجدد جوشکاری







Longitudinal crackLongitudinal crack



HAZ crack Root crack



LAMINATION DURING WELDING



DEVELOP BY ULTRASONIC TESTING







Material Inspection

Plate Lamination





POROSITY

 تخلخل عبارت است از حبس حفره های ناشی از حضور گاز در زمان انجماد حوضچه
.مذاب می باشد

دبا توجه به شکل حفره ای آنها به شکل کروی یا کرمی شکل یا مخروطی  می باشن.

در محل بروز تخلخل احتمال شکست بسيار زیاد می باشد به دليل تمرکز تنش.



GEOMETRY OF POROSITY

POROSITY

HOLLOW 

BEAD 

POROSITY WORM HOLE

SPHERICAL ISOLATED 

POROSITY

ALLIGNED 

POROSITY
CLUSTER 

POROSITY

SURFACE 

POROSITY

SUBSURFACE 

POROSITY



POROSITY RESULTS WHEN:
رطوبت  ، روغن ، چربی در قطعه کار و الکترود

وزش باد

طول قوس بلند

عدم حفاظت توسط گاز محافظ یا کثيفی بيش از اندازه کپسول گاز محافظ

تاثير آب خنک یا هواخنک بودن تورچ

 محافظ و ورود اتمسفر هوا در مذابعدم حفاظت توسط گاز

سریع سرد شدن مذاب و حبس پروسيتی در جوش

عدم حفاظت از گاز پشت بند و گاز همراه



HOLLOW BEAD POROSITY



REASONS
 استفاده از الکترودهای سلولزی به دليل ایجاد گازهایCO , CO2 , H2

آمپر زیاد

زیاد بودن طول قوس الکتریکی



































SLAG INCLUSION



Elongated slag linesInterpass slag inclusions



























Lack of root penetration Lack of root fusion



Lack of root fusion Lack of root Penetration

















Continues Cap Undercut





Cap undercutRoot undercut









(Over lap)همپوشانی



TUNGSTAN INCLUSION





Copper inclusionsTungsten inclusions
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نوع عیب نوع عیب نوع عیب نوع عیب نوع عیب نوع عیب نوع عیب فرایند جوشکاری

هم روی
افتادگی

خوردگی کنار جوش عدم ذوب  عدم نفوذ ترک حبس سرباره خلل و فرج الکترود دستیجوشکاری

خوردگی کنار جوش عدم ذوب  عدم نفوذ ترک خلل و فرج آرگنجوشکاری

هم روی
افتادگی

خوردگی کنار جوش عدم ذوب  عدم نفوذ ترک خلل و فرج CO2جوشکاری

خوردگی کنار جوش عدم ذوب  عدم نفوذ ترک خلل و فرج الکترواسلگجوشکاری

خوردگی کنار جوش عدم ذوب  عدم نفوذ ترک حبس سرباره - زیرپودریجوشکاری



ACCEPTANCE CRITERIA



API 1104  استاندارد خطوط لوله مقررات جوشکاری
API STD 650 استاندارد ساخت مخازن ذخيره اتمسفری
API STD 620ساخت مخازن ذحيره بزرگ
API 5L مشخصات ساخت لوله
ASMEB31.3 سيستم های لوله کشی صنعتی
ASME SEC VIII DIV 1طراحی و ساخت مخازن تحت فشار
AWS D1.1 مقررات سازه های ساختمانی







AWS D1.1
1-هرگونه ترک معاف از اندازه و محل قرارگيري مردود .  ترک داراي محدوديت مي باشد

.مي باشد

ذوب کامل بايد بين اجزاي جوش و لايه هاي جوش بايد به صورت کامل انجام گيرد.

 مگر اينکه ته . بايد اصلاح گردد. همه عيوب مربوط به انتهاي جوش مردود مي باشد
.جوش در خارج از طول موثر جوش باشد

شکل جوش بايد مانند جداول راهنما باشد.

 مدت زمان بازرسي براي متريال هاي فولادي به محض اتمام جوش و سرد شدن جوش
 , A514فقط در مورد جوش هاي فلزات . تا درجه حرارت محيط امکان پذير مي باشد

A517, A709 GRADE HPS ساعت بعد 48بايد تحت بازرسي چشمي قرار گيرند تا بعد از

از انجام جوشکاري









AWS D1.1
 درصد طول جوش 10در همه جوش ها مقدار کاهش در اندازه جوش نبايد بيشتر از

.باشد

 در اتصالات جان به بال در تير آهن ها ، هيچ کاهش سايزي در دو انتهاي تير آهن در
.فاصله معادل دو برابر پهناي بال مجاز نمي باشد

 ميليمتر عمق خوردگي 25براي قطعات با ضخامت کمتر از : خوردگي کناره جوش ها
ميل در هر 50البته مجموع طول عيب نبايد از . ميل تجاوز نمايد1کناره جوش نبايد از 

.ميل بيشتر باشد2البته عمق نبايد از . ميل تجاور کند300

 ميل بيشتر باشد2ميليمتر، عمق نبايد از 25در صخامت هاي بيشتر از.

 ميليمتر 0/25در حالت که جهت تنش کششي عمود بر راستاي جوش باشد نبايد از
.ميليمتر تجاوز نمايد1براي تمامي حالتهاي ديگر اين عيب نبايد از . بيشتر باشد





AWS D1.1
A :در جوش هاي سر به سر با جوشهاي نفوذ کامل در صورتیکه راستاي جوش عمود بر جهت تنش

.مجاز نمی باشدPIPING POROSITYکششی باشد هیچ حفره گازي لوله اي 

 میل يا 1براي ساير جوش هاي شیاري و جوشهاي نبشی مجموع قطر حفرات لوله اي قابل رويت با قطر
.میل طول جوش بیشتر باشد25میل در هر 10بیشتر نبايد از 

 میل بیشتر نباشد300میل در 20همچنین نبايد از.

B : البته حداکثر . میلیمتر يک عدد مجاز می باشد100در جوش هاي نبشی تعداد خلل و فرج در هر
.میل نبايد تجاوز نمايد2/5قطر نبايد از 

 استثائا براي جوش هاي نبشی اجرا شده بین تقويت کنندهSTIFFNER و جان تیرآهن مجموع قطر
.میل تجاوز نمايد20میل از 300میل تجاوز نمايد و در هر 25میل در 10حفرات لوله اي نبايد از 

C :ت در اتصالات سربه سر با جوش هاي شیاري نفوذ کامل در صورتیکه راستاي جوش عمود بر  جه
داد براي ساير جوش هاي شیاري، تع. تنش کششی باشد، هیچ حفره گازي لوله اي مجاز نمی باشد

میل 2.5میل باشد و حداکثر قطر نبايد از 100حفرات گازي لوله اي نبايد بیشتر از يک عدد در هر 
.تجاوز نمايد



D RATING IN AWS D1.1









UNDER CUT



UNDER CUT IN ASME
 ASME B31.3 2016



UNDER CUT IN ASME
 ASME B31.3 2016



CATEGORY D
1- سيال مورد نظر غير قابل اشتعال و

.و غير سمی و برای انسان مضر نباشد

.نباشد150PSIفشار طراحی بيش از -2

10.35 BAR

درجه 186دمای طراحی بيش از -3

.سانتيگراد نباشد

دمای سيال با هر علتی غير از شرایط  -4

.درجه سانتيگراد نرسد 29-اتمسفر کمتر از 



CATEGORY M
1- سيال بسيار سمی باشد و

به نحوی که کوچکترین نشتی از سيال 

توليد لطمات جبران ناپذیر سنگين 

برای اشخاصی که نفس ميکشند 

حتی زمانيکه یا تماس بدنی دارند

سيستم ترميمی سریع

نيز وجود داشته باشد

با توجه به طراحی های لازم و-2

تجربه کاری و شرایط بهره برداری 

برای و موقعيت بهره برداری ، کارفرما متوجه بشود که شرایط نرمال تامين نگردیده است
.حفاظت نفرات



H, A , I IN TABLE 341.3.2 

A =هيچ محدوده پذیرشی ندارد

H     =1- ضخامت هر کدام که کوچکتر باشد¼ ميليمتر یا 1عمق.

باشدکه کوچکتر درصد کل جوش هر  کدام 25ميليمتر یا 38ميليمتر 150طول آن در هر -2

I      =1- ضخامت هر کدام کوچکتر است¼ ميليمتر یا 1ميليمتر یا 1.5عمق.

درصد کل جوش هر  کدام که کوچکتر باشد25ميليمتر یا 38ميليمتر 150طول آن در هر -2



UNDER CUT IN ASME SEC VIII DIV 1 2017

کاهش ضخامت به دليل وجود پروسه جوشکاری با توجه به شرایط زیر قابل قبول است:

1-کاهش در ضخامت به نحوی نباشد که ضخامت فلز مبنا کمتر از ضخامت طراحی گردد.

2- ميليمتر هر 1درصد ضخامت محل اتصال یا 10اگر وجود داشته باشد این کاهش ضخامت نباید از
.کدام که کوچکتر است تجاوز کند



UNDER CUT  IN API 650- 2016    ATMOSPHERIC TANK

حداکثر عمقU/C  در جوش های لب به لب سربالا و جوشهای منهول ها و نازل ها و جوشهای
.ميليمتر است0.8ميليمتر می باشد و در جوش های افقی 0.4بدنه به کف مخزن 



حداکثر عمقU/C  در جوش های لب به لب سربالا و جوشهای منهول ها و نازل ها و جوشهای
.ميليمتر است0.8ميليمتر می باشد و در جوش های افقی 0.4بدنه به کف مخزن 

UNDER CUT  IN API 620- 2014  LARGE WELDED LOW PRESSURE STORAGE TANK



 سوختگی کناره جوش عبارت است از شياری که در اثر ذوب فلز پایه در کنار پاس پرکن روییEU یا
.رخ می دهد IUپاس ریشه

 مجموعEU , IU ميليمتر می باشد50ميليمتر 300در هر  .

 طول جوش تجاوز نماید1/6البته نباید از.

 استفاده 9.7وقتی برای پذیرش سوختگی لبه جوش از ابزار مکانيکی یا چشمی استفاده گردد از
.می گردد

UNDER CUT  IN API 1104- 2016  PIPE LINE



UNDER CUT  IN API 1104- 2016  PIPE LINE



UNDER CUT  IN API 1104- 2016  PIPE LINE

 UNDER CUTابعاد حداکثر

عمق طول

درصد ضخامت 12.5میلیمتر يا بیشتر از 0.8عمق آن بیشتر از 
.هر کدام که کمتر است

قابل قبولغیر

6میلیمتر يا بزرگتر از 0.8میلیمتر و کمتر از 0.4از عمق بیشتر
درصد ضخامت لوله هر کدام 12.5درصد ضخامت و کمتر از 

.کوچکتر است

طول جوش هر 1/6میلیمتريا50میلیمتر جوش، 300در هر 
کمتر باشدکدام

درصد ضخامت لوله 6میلیمتر لوله يا 0.4يا مساوي عمق کمتر
.هر کدام کوچکتر باشد

قدر باشد قابل قبول استطول هر چه



UNDER CUT IN API 5L مشخصات ساخت لوله



UNDER CUT IN API 5L مشخصات ساخت لوله

 مشخصات سوختگی کناره جوش در لوله های درز دار با جوشSAW, COW به وسيله

:بازرسی چشمی دیده می شوند و مطابق زیر دسته بندی می گردد

 SAW PIPE: SUBMERGED ARC WELDING

 COW: COMBINATION WELDING  PROCESS FOR PIPE DURING WELDING

UNDER CUT ميليمتر باشد صرفنظر از طول آن 0.4اگر دارای عمق عيبی کمتر یا برابر از

.قابل قبول هستند

UNDER CUT ميليمتر باشد باید 0.8ميليمتر و کمتر از 0.4اگر دارای عمق بيشتر از

:موارد زیر را در مورد طول در بر گرفته باشد

ضخامت باشد0.5طول تکی آنها کمتر یا برابر : الف.

ضخامت باشد0.1عمق تکی آنها کمتر یا برابر : ب.

ميليمتر دو عيب 300در هر : جUNDERCUTبا مشخصات فوق وجود نداشته باشد.

UNDER CUTهایی که حدود پذیرش بند فوق را نداشته باشند مردود هستند.



HIGH LOW



HIGH-LOW
 ASME SEC VIII DIV1-2017





HIGH-LOW
 ASME SEC VIII DIV1-2017



HIGH-LOW
 ASME SEC VIII DIV1-2017



HIGH-LOW
 ASME SEC VIII DIV1-2017

Category A : تمام جوش های طولی و جوش عدسی ها به پوسته و جوشهای روی

عدسی

Category B :تمام جوش های محيطی در طول مخزن و جوش های محيطی در نازل ها

Category C :اتصالات تيوب شيتها و بوشن ها

Category D :اتصالات متعلقات



HIGH-LOW
 API 650-2016



HIGH-LOW
 API 650-2016

7.2.3.1  برای جوش های عمودی  در مخازن اتمسفریک
𝐹𝑂𝑅 𝑇𝐻𝐼𝐶𝐾𝑁𝐸𝑆𝑆 ≤ 16 𝑀𝑀 𝐻𝐼𝐺𝐻 𝐿𝑂𝑊 < 1.5

𝐹𝑂𝑅 𝑇𝐻𝐼𝐶𝐾𝑁𝐸𝑆𝑆 > 16 𝑀𝑀 𝐻𝐼𝐺𝐻 𝐿𝑂𝑊 < 3𝑀𝑀 𝑂𝑅 10 % 𝑇𝐻𝐼𝐶𝐾𝑁𝐸𝑆𝑆

7.2.3.2 در جوش های لب به لب افقی مخازن اتمسفریک نباید مقدارHIGH LOW

ز ضخامت  نسبت به ورق پایينی باشد ولی در هر حال نباید بيش ادرصد20بيشتر از 

ميليمتر باشد3

7.2.3.3 ميليمتر است در وضعيت افقی 3زمانيکه اختلاف بين ورق بالایی بيش از
نسبت به ورق پایينی تراشيده 1:4نسبت به ورق پایينی باید ورق بالایی با نسبت 

TAPER. گردد



HIGH-LOW
 API 620-2014

 𝐹𝑂𝑅 𝑇𝐻𝐼𝐶𝐾𝑁𝐸𝑆𝑆 ≤ 6 𝑀𝑀 𝐴𝐿𝐿𝑂𝑊𝐴𝐵𝐿𝐸 𝐻𝐼𝐺𝐻 𝐿𝑂𝑊 𝐼𝑆 1.6 𝑀𝑀

 𝐹𝑂𝑅 𝑇𝐻𝐼𝐶𝐾𝑁𝐸𝑆𝑆 > 6 𝑀𝑀 𝐴𝐿𝐿𝑂𝑊𝐴𝐵𝐿𝐸 𝐻𝐼𝐺𝐻 𝐿𝑂𝑊 𝐼𝑆 3 𝑀𝑀 𝑂𝑅 25 % 𝑇𝐻𝐼𝐶𝐾𝑁𝐸𝑆𝑆



HIGH-LOW

 ASME B31.3-2016  PIPING

در جوش های محيطی و خطی:

داخلی لوله در جوش HIGH-LOWميزان مجاز A,B,Cمطابق پاراگراف 

قيد WPSهای محيطی می بایستی در مدارک فنی مهندسی یا در 
ا مجاز بيرون لوله نيز بایستی تراش گردد یHIGH-LOWهمچنين . گردد

TAPERگردد.

.در جوش های خطی نيز بایستی مانند جوش های محيطی عمل نمود





HIGH-LOW

 ASME B31.3-2016  PIPING

HIGH LOW در انشعابات(BRANCHES):

– HIGHانشعابات در همه سرویس ها به جز سرویس  PRESSURE مطابق

د ممکن وقتی لوله انشعاب روی لوله اصلی یا هدر نصب می شو. تصویر می باشد

.تر باشداست قطر سوراخکاری روی لوله نسبت به قطر انشعاب کوچکتر یا برزگ

که مقدار آن mبرابر است با HIGH-LOWدر هر دو حالت میزان  مجاز 

3.2mm 0/5یاTbضخامت لوله انشعاب هر کدام که کم تر باشد.





HIGH-LOW

 ASME B31.3-2016  PIPING

HIGH LOW IN HIGH PRESSURE PIPING SERVICE

FOR CIRCULAR AND LONGITUDINAL WELDING

𝐹𝑂𝑅 𝐿𝑂𝑁𝐺𝐼𝑇𝑈𝐷𝐼𝑁𝐴𝐿 𝐴𝑁𝐷 𝐶𝐼𝑅𝐶𝑈𝐿𝐴𝑅 𝑊𝐸𝐿𝐷𝐼𝑁𝐺 𝐻𝐼𝐺𝐻 𝐿𝑂𝑊 𝐼𝑆 < 1.5 𝑀𝑀



HIGH-LOW

 ASME B31.3-2016  PIPING

HIGH LOW IN HIGH PRESSURE PIPING SERVICE

متفاوت است و نسبت به HIGH PRESSUREPIPINGنحوه انشعاب گيری در سرویس خطوط 

:وضعيتم تفاوت هایی دارد

.ميليمتر بيشتر باشد1.5نباید از mابعاد 

.باید طبق دستورالعمل جوشکاری بررسی گردد gابعاد 



HIGH-LOW
 API 1104-2016

برای هم محور کردن اتصالات مجاور بایستی ميزان جابجایی سطوح آنها به حداقل ممکن برسد .
3آنها نباید از بيش از high lowزمانيکه دو لوله در کنار یکدیگر دارای ضخامت یکسان باشند ميزان 

ميليمتر باشد



REINFORCEMENT



REINFORCEMENT IN ASME SEC VIII DIV 1
 UW 35

به . برای اطمينان از جوش ، شيارها باید به طور کامل پر شوند
نحوی که سطح فلز جوش در هر نقطه پایين تر از سطح فلز پایه

وی فلز جوش ممکن است به عنوان تقویت کننده جوش بر ر. نباشد
ضخامت گرده جوش نباید از هر طرف از . سطح جوش اضافه گردد 

.مقادیر در حدول تجاوز نماید



REINFORCEMENT IN ASME SEC VIII DIV 1



REINFORCE MENT IN ASME B31.3 2016



REINFORCE MENT IN ASME B31.3 2016

l :ارتفاع گرده جوش در ریشه یا در هر مقطعی از جوش باید در محدوده مجازفوق قرار بگيرد:

M : همان اطلاعات مربوط به توضيحات درl می باشد.

ضخامت 
اتصال جوش

ارتفاع گرده 
جوش



REINFORCE MENT IN API 620-2014

 ضخامت جوش تقویت شده در هر طرف از ورق نباید از ضخامت ليست شده در جدول کم تر
.نيازی نيست که مقدار گرده جوش برداشته شود مگر اینکه در محدوده مجاز نباشد. باشد



REINFORCE MENT IN API 650-2016

گرده . گرده تمام جوش ها در اتصالات لب به لب در هر سمت از ورق نباید از از ضخامت های فوق تجاوز نماید
.جوش نباید از سطح جوش برداشته شود مگر اینکه موارد فوق را برآورده نسازد



REINFORCE MENT IN API 1104-2016

API 1104مربوط به قوانين جوش و جوشکاری خطوط لوله انتقال سيالات مایع یا گاز می باشد.

 همچنين در بالای . سطح گرده جوش در هيچ حالتی نباید از از سطح لوله پایين تر باشد: 7.8.2پاراگراف

.ميليمتر باشد1.6سطح دائمی لوله نباید بيشتر از 



REINFORCE MENT IN API 1104-2016

ميليمتر و گرده جوش 2در جوش های اتوماتيک گرده جوش داخلی نباید از : مردود شدن بر اساس گرده جوش
.ميليمتر بيشتر باشد3خارجی نباید از 

 دانستن اندازه گرده جوش جهت انتخابIQIدر انجام عمليات رادیوگرافی مهم می باشد  .



REINFORCE MENT IN AWS D1.1













H.HAGHSIRAT 260



H.HAGHSIRAT 261



AWS D1.1

H.HAGHSIRAT 262



H.HAGHSIRAT 263



H.HAGHSIRAT 264



H.HAGHSIRAT 265



WELD JOINT 

GEOMETRY 

AND WELDING 

SYMBOL



WELDING DETAILS

 WELDING JOINTS

 WELDING SYMBOL

 SUPPLEMENTRY SYMBOL

 WELD SYMBOL DIMENSIONING

 KEY TERM DEFINITION



INTRODUCTION

مشخص نمودن سايز جوش و نوع جوش و طرح اتصال به عهده مهندسین طراح می باشد 
علائم و اما پرسنل ساخت و بازرسی بايد جهت اجراي صحیح اتصالات نسبت به تفسیر آن

.واژه ها اقدام نمايند









FLANGED JOINTS





SPELICED JOINT
وي عضوي از اتصال می باشد که به صورت وصله اي بوده است و بر ر

هر دو قطعه مورد نظر جوشکاري قرار میگیرد و به آنها جوشکاري 
:میگردد



SPLICED JOINT



عضو سر به سر و غير سر به سر در اتصال

 عضو سر به سر عضوی از اتصال است که امکان حرکت آن توسط عضو دیگر در جهت
:عمود بر راستای ضخامت مهار ميگردد

 عضو غير سر به سر که امکان حرکت آن عضو عمود بر راستای ضخامت ميسر می
.باشد



انواع لبه اتصال



آماده سازی لبه ها در اتصال سر به سر



گوشهآماده سازی لبه ها در اتصال 



سپریآماده سازی لبه ها در اتصال 



لب  رویهمآماده سازی لبه ها در اتصال 



لبه ایآماده سازی لبه ها در اتصال 



ریشه در اتصالات مختلف



سطح شيار ، پاشنه و لبه ریشه



هزاویه پخ ، عمق پخ ، زاویه شيار ، شعاع شيار و فاصله ریش



انواع جوش

 جوش هاي شیاريGROOVE WELDS

جوش هاي نبشیFILLET WELDS 

جوش هاي کام يا دکمه ايPLOG OR SLOT WELDS 

جوش هاي زائده ايSTUD WELDS 

جوش هاي نقطه ايSPOT OR PROJECTION WELDS 

جوش هاي نواريSEAM WELDS 

جوش هاي پشتی  يا پشت بندBACK OR BACKING WELDS

جوش هاي سطحیSURFACE WELDS 

جوش هاي لبه ايEDGE WELDS 



GROOVE WELDجوشهای شياری 

SQUARE GROOVEشياری لبه گونيایی

 SCARFشياری لبه اریب

V GROOVEشکل یا جناقی Vشياری 

 BEVEL GROOVEشياری نيم جناقی

U GROOVEشکل یا لاله ای Uشياری 

J GROOVEشکل یا نيم لاله ایJشياری 

 FLARE V GROOVEشياری جناقی لبه گرد

 FLARE BEVEL GROOVEشياری نيم جناقی لبه گرد



GROOVE WELDS



SINGLE AND DOUBLE BEVEL GROOVE



SCARFGROOVE WELD



SINGLE AND DOUBLE BEVEL GROOVE



FILLET WELDS



FILLET WELDS
جوش های نبشی عبارت است از جوش مقطع مثلثی شکل که دو سطح تقریبا بر هم

شکلT/ گوشه / عمود هستند مانند اتصال لب رویهم 

 چنانچه محدودیتی در طراحی نداشته باشيم جوشهای گوشه از لحاظ اقتصادی و
.اجرایی در اولویت می باشد

جوشهای نبشی ميتوانند به صورت منقطع ضربدری یا منقطع روبروی هم باشند.



FILLET WELDS



BACK AND BACKING WELDجوش های پشتی و پشت بند
طبق .  این اتصالات در پشت جوش ایجاد میگردند و اصولا دارای تفاوت هایی هستندAWS A3.0 جوشBACK 

WELDاما . جوشی است که در پشت یک جوش شیاری و پس از تکمیل شدن طرف اصلی آن اجرا میگردد
BACKING WELDجوشی است که به عنوان پشت بند به منظور جلوگیری از ریزش مذاب رخ می دهد و قبل از

.اجرای جوش اصلی اجرا میگردد



SURFACING WELDSجوش های سطحی 

 جوش سطحی جوشی است که روی سطح قطعات به منظور دستيابی به خواص یا
.ابعد مورد نظر اجرا ميگردد

در این جوش اتصال مدنظر نمی باشد.

 ترميمBUIL UP :جوشکاری به منظور تامين ابعاد اوليه

 آسترکاریBUTTERING : عمليات جوشکاری جهت رساندن خواص متالورژیکی  قطعات
غير هم جنس و سپس جوشکاری قطعات به یکدیگر

روکش کاریCLADDING :ایجاد سطوح جهت ایجاد مقاومت به خوردگی

 سخت کردن سطحیHARDFACING : انجام عمليات جوشکاری به منظور سخت نمودن
سطوح و کاهش ميزان سایش



EDGE JOINTجوش لبه ای 
صال جوش لبه ای جوشی است که در اتصال لبه ای اتصال سر به سر لبه برگشتی و ات

.به نحوی که کل ضخامت قطعه ذوب گردد. گوشه ای لبه برگشته اجرا ميشود



نمای یک جوش تکمیل شده



اصطلاحات مربوط به ذوب و نفوذ
FUSION AND PENETRATION TERMINOLOGY

ه در اثر حرارت ناشی از عملیات جوشکاری دیواره های پخ ذوب شده و تا اندازه ای فلز جوش در فلز پای
ز ایجاد در این شرایط مر. نفوذ میکند یعنی محدوده انتهایی ذوب عمیق تر از سطح اولیه شیار خواهد بود

همچنین به فاصله . گفته می شودWELD INTERFACEشده بین فلز جوش و فلز پایه مرز جوش یا 
.میگویند DEPTH OF FUSIONعمودی میان مرز جوش و سطح اولیه شیار را عمق ذوب

.اين تعريف در مورد جوشهاي نبشی و سطحی می باشد

تابعی از نفوذ نفوذ اتصال به فاصله بین عمیق ترين قسمت جوش تا سطح فلز پايه و از آنجا که استحکام اتصال
.لذا به اين فاصله سايز جوش می گويند. جوش می باشد





اصطلاحات مربوط به سایز جوش
WELD SIZE TERMINOLOGY

 در جوش شياری یک طرفه نفوذ اتصال همان سایز جوش می باشد اما در جوش های با
.نفوذ ناقص مجموع مقادیر نفوذ ها در هر دو طرف بيانگر سایز جوش می باش

ون در در یک جوش شياری با نفوذ کامل سایز جوش برابر است با ضخامت عضو نازکتر بد
نظر گرفتن گرده جوش



جوش در جوش گوشهاصطلاحات مربوط به سایز 
WELD SIZE TERMINOLOGY

تخت                         محدب                                     مقعر

ه در در یک جوش نبشی منظور از سایز جوش بزرگترین ساق مثلث متساوی الساقين ک
.مقطع جوش نبشی احاطه شده است

 در جوش های نبشی محدب مقدار مقدار ساق جوشLEG و اندازه جوشSIZE با یکدیگر

.برابر هستند

در حاليکه در جوش های مقعر سایز کوچکتر از ساق جوش می باشد.





THROATگلویی در جوش گوشه 

 گلویی موثر کوتاهترین فاصله از ریشه جوشROOT WELD تا سطح آن بدون در نظر

.  گرفتن مقدار تحدب می باشد

حدب گلویی واقعی کوتاهترین فاصله از ریشه جوش تا سطح جوش بدون در نظر گرفتن ت
.می باشد

اما در حاليکه جوش . در جوش های مقعر مقدار گلویی موثر و واقعی برابر می باشد
.های محدب گلویی موثر کوچکتر از گلویی واقعی می باشد



BOXING TECHNIQUE IN WELDING
 چنانچه در جوش نبشی در قسمت جوش گوشه عضو،  به

BOXINGمنظور تقویت بيشتر ادامه می یابد به این تکنيک 

.می گویند



BACK STEP WELDING تکنيک یک گام به عقب

.جهت پیشرفت هر پاس خلاف جهت جوشکاری می باشد



BLOCK SEQUENCEتکنيک پله ای 
ترکيبی از جوش طولی و پله ای در جوشهای چند پاسه  .

ل به طوریکه در قسمت های جداگانه به طور کامل و ناقص به شکل پله ای در مقطع قب
.از پرکردن فواصل ميان آنها  جوشکاری ميشوند

در تکنيک پله ای هر جوش کوتاهتر از جوش قبلی می باشد.



CASCADE SEQUENCE IN WELDINGتکنيک آبشاری

به . ددر این تکنيک هر پاس جوش بلندتر از پاس قبلی می باش
طوریکه هر پاس ، پاس قبلی را مدفون ميکند



WELDING SYMBOL



DIFFERENCE BETWEEN WELD SYMBOL AND 

WELDING SYMBOL



WELDING SYMBOL



WELDING SYMBOL

به جز خط مرجع و فلش که ضروري می باشد بقیه موارد اختیاري است:

(a خط مرجعREFRENCE LINE

(b فلشARROW

(c  دمTAIL

(d علائم پايه اي جوشBASIC WELD SYMBOL

(eابعاد و ساير اطلاعات

(f علائم مکمل جوشSUPPLEMENTRY SYMBOL

(g علائم پايانیFINISH SYMBOLS



WELDING SYMBOL
 خط مرجع هميشه به صورت افقی رسم شده است و علائم جوش به آن اضافه

.ميگردد

 طرف پایين خط مرجع  بيانگر طرف فلش شده استARROW SIDE

 سمت بالای خط مرجع بيانگر طرف دیگرOTHER SIDE

تغيير در جهت فلش تغييری در موضوع فوق ایجاد نميکند.

ميتوان از چند خط مرجع استفاده کرد.



WELDING SYMBOL
ممکن است با یا بدون شکستگی. فلش خط مرجع را به محل اتصال مربوط می سازد

.باشد

ید زمانيکه فلش با شکستگی همراه باشد هميشه به سمت عضوی می باشد که با
.آماده باشد

 مختلف از  فلش های چندگانه استفاده جوش در محل های گاهی به منظور نشان دادن
.می گردد



WELDING SYMBOL - TAIL
ری در کليه اطلاعات اضافی از قبيل فرایند برشکاری یا جوشکاری یا مشخصات جوشکا

.قسمت دم می آید

در صورت عدم نياز به درج اطلاعات فوق دم حذف می گردد.



MULTIPLE REFRENCE LINEخطوط مرجع چندگانه 

گاهی از دو يا چند خط مرجع استفاده میشود  و دلیل اصلی آن معین نمودن
:توالی اجراي جوشکاري می باشد

ين خط بدين ترتیب که نزديک ترين خط مرجع به فلش اولین عملیات و دورتر
.مرجع بیانگر آخرين مرحله عملیات جوشکاري می باشد



SUPPLEMENTARY SYMBOLSعلائم مکمل 

علائم مکمل اغلب با علائم اصلی جوش همراه شده و اندازه نفوذ جوش ، ظاهر جوش

و نحوه اماده سازه سطوح و محل اجرای جوشکاری



FINISHING METHODروش های پرداخت کاری 
علائمی که بياگر سطح جوش می باشد.

   مد نظر می باشد استفاده ميگرددتخت    محدب       مقعر     این علائم زمانيکه سطح.

معمولا به منظور تعيين روش پرداخت سطوح از علائم خاص استفاده ميگردد.

 زمانيکه حرفU نوشته ميشود یعنی پرداخت سطوح نياز می باشد اما روش آن مشخص

.نمی باشد



FIELD WELD SYMBOL
 جوش های محل نصب ، جوش هایی می باشند که نباید در محل مونتاژ و یا ساخت

علامت مشخص کننده این دسته از جوش ها یک پرچم سياه می . اوليه اجرا شوند
باشدو

این پرچم سياه به صورت عمودی در محل تلاقی خط مرجع و فلش قرار گرفته و ممکن
.است پایين و یا بالای خط مرجع قرار گيرد



FIELD WELD SYMBOLSعلائم عبور ذوب 

 علامت عبور ذوب فقط جهت اتصالات جوشکاری شده از یک طرف با نفوذ کامل جوش
.قابل رویت باشد

این علامت در جهتی مقابل علامت روی خط مرجع قرار ميگيرد.

 ميزان ارتفاع نفوذ جوش با استفاده از یک عدد در سمت چپ علامت عبور ذوب مشخص
.می گردد







علامت اجرای جوشکاری دورتا دور
WELD AROUND SYMBOL

 زمانيکه اجرای جوشکاری در دور تا دور محل اتصال مورد نياز می باشد از این علائم
.استفاده می گردد

 علامت اجرای جوشکاری دور تا دور با یک دایره در محل تلاقی خط مرجع با فلش
.مشخص می گردد



FILLET WELDS















FILLET WELDS
 جوش اندازه گذاری ميشوند2طول و  فضای خالی ميان –اندازه ساق –جوش های نبشی بر مبنای سایز.

مورد فوق زمانيکه در نقشه ها نيامده باشد مبتواند مورد اشاره قرار گرفته باشد.

سایز جوش های نبشی با استفاده از یک عدد در سمت چپ علامت جوش قرار ميگيرد نمایش داده ميشود.

این عدد اگر جوش.  طول جوش های نبشی با استفاده یک عدد در سمت راست علامت جوش تعيين ميگردد
.در کل اتصال اجرا گردد عددی در این محل قيد نميگردد

 زمانيکه به جوش منقطع نياز باشد فاصله مرکز دو جوشPITCH DIMENSION   با ذکر یک عدد در سمت راست

.  طول به همراه یک خط تيره ميان آن دو معين می گردد



FILLET WELDS



FILLET WELDS



FILLET WELDS



FILLET WELDS





















WELDING GUAGE



welding Gages





























1- پيدا کردن مقدار ساق جوش

2-بررسی تحدب و تقعر ماکزیمم توسط این گيج

3-تخمين مقدار گلویی جوش

پيدا کردن ساق جوش

پيدا کردن تقعر جوش

پيدا کردن تحدب جوش





WELDING GAUGE HJC60





MEASURMENT OF HEIGHT OF FLAT WELD
1- ابتدا گيجunder cut را بر روی صفر قرار می دهيم.

2-بعد از آن گيج گرده جوش را حرکت داده تا گرده را حس کند.

بعد از آن عدد ارتفاع گرده جوش را برداشت می کنيم.



MEASURMENT OF HEIGHT OF FILLET WELD
لبه صاف گيج را بر روی بال عمودی جوش قرار می دهيم.

گيج اندازه گيری ارتفاع را جابجا ميکنيم

از روی درجه بندی ارتفاع ساق جوش با ارتفاع گرده جوش را برداشت ميکنيم.



MEASURMENT OF WELDING THROAT
1-در ابتدا همه نشانگرها را به عقب کشانده تا در مسير قرارگيری گيج نباشد.

2-دولبه پخ خورده گيج را بر روی جان و بال قطعه قرار ميدهيم.

و در آخر نشانگر گلویی را به گرده جوش فيلت نزدیک ميکنيم.



MEASURMENT THE UNDERCUT
 پایه اندازه گيری گيج را بر روی صفر قرار ميدهيم.

 نشانگرUNDER CUTرا بر روی بریدگی کناره جوش قرار داده و عدد را برداشت ميکنيم.



MEASURMENT THE GROOVE ANGLE



MEASURMENT THE WIDTH OF WELD



MEASURMENT THE GAP



WELDING GAUGE HJC40





MEASURMEN OF SIZE FILLET WELD



MEASURMENT OF REINFORCEMENT



MEASURMENT OF THRAT FILLET



MEASURMENT OF BEVEL ANGLE



MEASURMENT OF ROOT OPRNING



WELDING GAUGE HJC30



MEASURMENT REINFORCEMENT



MEASURMENT FILLET SIZING



MEASURMENT ROOT OPENING



MEASURMENT WELD WIDTH




































































