


ارزيابی وتأييد جوش
آزمايشات مخرب•
آزمايشات غير مخرب•
:آزمايشهای جوش با اهداف عمدۀ زيرانجام می شوند•
:آزمايش های ارزيابی شامل) الف•
آزمايشهای ارزيابی وتأييد صلاحيت دستورالعمل  -1•

).W.P.S(جوشکاری 
آزمايشهای ارزيابی، تعيين صلاحيت ورده بندی  -2•

جوشکاران
:آزمايش های تأييد شامل) ب•
آزمايشهای بازرسی وتأييد -3•



 آزمايشهای ردۀ ودر بوده کيفيت تضمين برنامۀ قالب در 2و1 رديف ازمايشهای•
 دستورالعمل ارزيابی آزمايشهای در مثال بعنوان.ميگيرند قرار مخرب

 60 تا 30 درحدود محدود درزجوشی با قطعه ،يک).W.P.S( جوشکاری
 جوشکاری دستورالعمل در شده ارائه وروش مشخصات به سانتيمتر،مطابق

 اين از هائی نمونه شودوسپس می جوشکاری صلاحيت با جوشکار يک ،توسط
:نظير مکانيکی آزمايشهای وتحت شده اخذ قطعه

  چشمی بازرسی•
کشش آزمايش•
 شده ارائه ضميمه در گوشه جوش شکست نمونه استخراج نحوۀ( شکست آزمون•

)است
 شده ارائه ضميمه در آن وقيدوبند خمش ازمون نمونه(شده راهنمائی خمش•

)است
ماکرو حکاکی آزمون•
ساختاری ريز آزمون•
راديوگرافی آزمايش•
 الکترود،شدت نتايج،نوع  بودن پذيرش قابل صورت در.گيرد قرارمی•

 اين از اطلاعاتی وتمام پاسها درز،تعداد پتانسيل،قطبيت،هندسۀ جريان،اختلاف
.بود خواهد پذيرش است،قابل شده معرفی جوشکاری دستورالعمل در که قبيل



 وبيش کم نيز جوشکاران بندی ورده ارزيابی آزمايشهای•
 که جوش ها،يک آزمون ودراين است فوق مطابق

 وضعيت جوشکاردر است،توسط تأييد مورد آن دستورالعمل
 نمونه شده جوشکاری قطعه از.گردد می انجام نظر مورد
 خرابی نقطۀ تا مکانيکی آزمايشهای وتحت شده اخذ هائی

 جوشکار صلاحيت حاصل نتايج حسب بر.قرارميگيرد
 ار ميتوان جوشکار ارزيابی در.ميگيرد قرار ارزيابی مورد
 استفاده نيز RTو UT مخرب غير های آزمايش های نمونه
.نمود

 فوق آزمايشهای با "اساسا وتأييد بازرسی آزمايشهای•
 قرار مخرب غير آزمايشهای ردۀ در "وغالبا است متفاوت
 وتأييد،اطمينان بازرسی آزمايشهای انجام از هدف.ميگيرند

 ارزيابی در آن مقاومت که است جوشی کيفيت از
 جوشکاری وتوسط رسيده تأييد به جوشکاری دستورالعمل

.باشد می تأييد مورد نيز آن صلاحيت که ميشود انجام



روشهای غير مخرب بازرسی جوش 
 "Non-destructive Testing "

"  Visual Test" بازرسی چشمی  •
"  Leak Test" آزمايش نفوذ  •
 Liquid Penetrant Test" بازرسی با مايع نافذ  •

   "
 Magnetic Particle" بازرسی با ذرات مغناطيسی  •

Test  "
" Ultrasonic Testing" آزمون فراصوتی  •
 Radiographic"راديوگرافی يا پرتونگاری •

Testing  "



 " Visual Test"  بازرسي چشمي 
: از عبارتند داد تشخيص چشمي بازرسي با توان مي كه عيوبي•
.دارند امتداد جوش سطح تا كه هايي فرج و خلل•
.جوش شكاف كامل نشدن پر يا و جوش كنارة بريدگي و سوختگي•
 از حاصل انقباض از ناشي سوراخ با همراه جوش انتهايي حفرة•

.انجماد
.جوش فلز سررفتن يا و اضافي جوش گردة•
 حركات اثر در جوش پشت خشن و ناموزون ، زياد هاي موج•

.مشعل يا الكترود با يكنواخت غير زيگزاكي و موجي
 كنارة در قوس لكة اثرات يا و ترشح و جرقه شدة چسبيده قطرات•

.جوش خط
 با تشخيص قابل كه جوش مجاور منطقة يا جوش در ها تركيدگي•

.باشند بين ذره كمك به چشم
.جوش مورد اجزاء ابعاد تغيير و برداشتن تاب ،  شدن جا به جا•







• 5.23 Weld Profiles
• All welds shall meet the visual acceptance criteria of Tables 6.1 and

9.16, and shall be free from cracks, overlaps, and the unacceptable
profile discontinuities exhibited in Figure 5.4, Table 5.8, and Table
5.9, except as otherwise allowed in 5.23.1, 5.23.2, and 5.23.3.

• 5.23.1 Fillet Welds. The faces of fillet welds may be slightly convex,
flat, or slightly concave as shown in Figure 5.4 and as allowed by
Tables 5.8, 5.9, 6.1, and 9.16.

• 5.23.2 Exception for Intermittent Fillet Welds. Except for undercut,
as allowed by the code, the profile requirements of Figure 5.4 shall
not apply to the ends of intermittent fillet welds outside their effective
length.

• 5.23.3 Groove Welds. Groove weld reinforcement shall comply with
Tables 5.8, and 5.9 and with the provisions below. Welds shall have a
gradual transition to the plane of the base metal surfaces.





















" Leak Test" آزمايش نفوذ  •
 بودن كامل تشخيص براي سريع و ساده نسبتاً  آزمايشات از يكي نفوذ آزمايش •

 از پس .است گاز يا مايع نفوذ نظر از ها لوله و سيلندرها ، مخازن در جوش
 ، نفت ، آب هيدروليكي فشار طريق از كپسول يا مخزن در ها دريچه كلية بستن
 و خوب نسبتاً  نفت ، كم نفوذ قابليت آب .شود مي هدايت آن داخل به گاز و هوا
 كه مواردي در .دارند زيادي نفوذ قابليت هيدروژن گاز مخصوصاً  گازها و هوا

 خطرات چون ، .شود استفاده آب از است بهتر باشد قبول قابل آب از استفاده
 اعمال فشار .است گازها بردن بكار حالت از كمتر مخزن شدن پاره از ناشي
 آن در كار موقع و عمل در كه است فشاري برابر 2 تقريباً  لوله يا منبع در شده

.اند كرده تعيين استانداردها را مختلف موارد و شرايط البته .شود مي ايجاد
 مشخص را مخزن از خارج به گاز يا مايع نفوذ توان مي مختلف طرق از   •

: از عبارتند آن ترين متداول كه كرد
  مختلف هاي زمان در فشارسنج روي بر فشار اين خواندن و معين فشار اعمال•

 مايع يا گاز نفوذ يا و سوراخ دهندة نشان شود ايجاد فشاري افت صورتيكه در :
.است بيرون به

 آب محلول ، مشخص فشار با مخزن داخل به گاز يا هوا كردن وارد از پس•
 مي صابون آب وارد را مخزن يا و شود مي ماليده جوشكاري مسير در صابون

 مخزن از گاز يا هوا نفوذ به پي توان مي ها حباب ملاحضة صورت در : كنيم
.برد بيرون به



بازرسي به كمك مايعات نافذ 
  "Liquid Penetrant Test " 





:  PTمزاياي روش  •
ساده بودن روش كار•
.بسيار ارزان است•
بازرسي با مايع نافذ براي كلية قطعات به هر شكل و هر •

.اندازه قابل استفاده است
قطعات در حال كار را مي توان در محل كار بازرسي •

.كرد
) : PT( معايب روش •
.فقط براي عيب يابي ترك هاي سطحي بكار مي رود•
براي قطعاتي كه داراي سطوح زبر و خشن هستند ، استفاده •

.نمي شود



بازرسي با ذرات مغناطيسي 
  "Magnetic Particle Test  "

 كنندة ايجاد )AC ياDC(قوي جريان يك از روش اين در •
 از پس كه شود مي استفاده جوش در مغناطيسي حوزة

 ، جوش منطقة روي بر شونده مغناطيسي ريز پودر پاشيدن
 باشد داشته وجود سطح زير لاية يا سطح در عيوبي اگر

 تمركز به منجر و شده مغناطيس خطوط و نيرو قطع موجب
 هاي قطب ايجاد ( شود مي عيب اطراف در پودر ذرات

 شكل ، اندازه ترتيب اين به .) عيب طرف دو در مغناطيسي
 چه هر كه است طبيعي .شود مي مشخص عيب موقعيت و

 قوي مغناطيسي حوزة به نياز باشد تري پايين عمق در عيب
است تر نامشخص سطح در ذرات تمركز اين و بوده تر





(a) جريان الکتريکی از ميان تمام قطعه عبور کرده وميدان مغناظيسی دايروی
.القاء ميکند

(b) قطعه در وسط سيم پيچی قرارداده شده وميدان مغناطيسی طولی القاء
.ميکند

(c)اتصال سيخکی که روی قطعه بزرگ ريختگی قرار داده شده است.
(d)مقطع توخالی که با عبور يک کابل هادی ازداخل آن مغناطيسی می شود.
(e)قطعه در داخل يک طوقه مغناطيسی می شود.



:مزاياي روش ذرات مغناطيس •
ميليمتر را مي توان  7عيوب سطحي و زير سطحي تا عمق •

.بازرسي نمود
.اغلب ضروري نيست كه سطح قطعه با دقت تميز كاري شود•
.با اين روش مي توان تقريباً پهناي عيب را حدس زد•
.ارزان وسريع است•
برای تشخيص عيوب سطحی وزير سطحی جوش گوشه بهترين •

.روش است
:معايب روش ذرات مغناطيس•
.فقط براي مواد فرومغناطيس قابل استفاده است•
.هميشه بهتر است كه ميدان مغناطيسي عمود بر عيوب باشد•
.بعضي مواقع لازم است يك قطعه را چندين بار مغناطيسي كنيم•
.بعد از عمل بازرسي بايد مغناطيس زدايي انجام گيرد•
.مهارت و تجربة زيادي نياز دارد•



آزمايش با امواج فراصوتي يا راديويي 
  "Ultrasonic Testing "

-20KHz بالا فركانس امواج يا ارتعاشات آزمايش اين در•
20MHz و سطحي عيوب اندازة و موقعيت تشخيص براي 

 نفوذ ، شده محبوس سربارة ، ترك ، فرج و خلل نظير عمق
 .رود مي بكار كار قطعه يا جوش ضخامت حتي و ناقص

 آهني فلزات براي است دقيق و حساس بسيار كه روش اين
 نيز ) پلاستيك و سراميك ( فلزات غير حتي و آهني غير و

  .باشد مي كاربرد داراي و استفاده قابل



 عبور از كه است ترتيب بدين )3-5( شکل مطابق روش كلي اصول•
 ثانيه در سيكل ميليون يك ( بالا فركانس با متناوب الكتريكي جريان

 تبديل مكانيكي انرژي به الكتريكي انرژي ، كوارتز كريستال از )
 نيم در و شده منبسط كريستال سطح سيكل اول قسمت در .شود مي

 ايجاد مكانيكي ارتعاش ترتيب بدين و شود مي منقبض ديگر سيكل
 منتشر سطح اين با آزمايش مورد شدة صاف سطح اگر .شود مي

 به Probe از مؤثر طور به امواج نمايد حاصل تماس موج كنندة
 در امواج اين ، قطعه ضخامت در عبور از پس .شود مي منتقل كار

 مسير در عيبي كوچكترين اگر .شود مي منعكس سطح ديگر اطراف
 ، عيب اين با برخورد در موج از قسمتي يا تمام ، باشد امواج اين

  شکل(بود خواهد مشهود كاملاً  صفحه روي در و شود مي منعكس
6-1(.

 و رفت زمان يا فاصله دهندة نشان كه استانداردي منحني اگر   •
 مي راحتي به ، باشد موجود صفحه روي در است موج برگشت

.كرد تعيين نيز سطح تا را عيب فاصلة توان







روش بازتابی با پروب عمودی-1

روش عبوری با پروب زاويه ائی-2

بازرسی با پروب موج سطحی -4 روش بازتابی با پروب زاويه ای -3







Ultrasonicمزاياي روش   •
با استفاده از اين روش عيوب سطحي ، زير سطح و داخل جوش و •

.عمق ريشة شيار قابل شناسايي مي باشد
.قابل انتقال در هر موقعيت سازه جهت تست مي باشد•
.دقت كار بالا است•
.نوع ، ابعاد و موقعيت عيب قابل شناسايي است•
 Ultrasonicمعايب روش •
گران بودن تجهيزات و دستگاه•
.مهارت اپراتور بايد زياد باشد و آموزش هاي خاصي لازم است•
 دقت در و است مهم آزمايش محل سطح بودن صاف و بودن تميز•

 يا گريس از و شود زده سنگ آزمايش محل بايستي ( .دارد اثر كار
 مي استفاده سطح شدن صيقل و ها ناهمواري كردن پر براي روغن

) .شود



راديوگرافي 
 "Radiographic Testing  "

 نوع كه باشد مي مخرب غير آزمايش هاي روش از يكي پرتونگاري•
 اين در .دهد مي نشان را جوش ريز بسيار و داخلي عيوب محل و

 اشعة .دهند مي قرار استفاده مورد را گاما و X پرتو نوع دو روش
 هاي ضخامت در تواند مي خود كوتاه موج طول خاطر به گاما
 مورد قطعه به اشعه تابش ضمن در ، كند نفوذ مواد از زيادي نسبتاً 

 تر طولاني بسيار X اشعه به نسبت گاما اشعه مورد در پرتونگاري
 وضعيت از عكس يك پرتونگاري آزمايش در .)3-9 شکل(باشد مي

 در فيلم ، برداري عكس حين در .شود مي گرفته جوش فلز داخلي
 قرار قطعه ديگر سمت در ) گاما يا X ( پرتوزا منبع و طرف يك
.گيرد مي

 پوشش يک در که فيلم ورقه يک از است عبارت آشکارساز دراينجا•
 صفحه ضخامت که فيلم نگهدارنده يک در يا نور از نفوذ غيرقابل
 اجازه جلوئی صفحه طوريکه قرارگرفته باشد می ناچيز آن جلوئی
.دهد می را گاما وياX پرتوهای عبور























:مزاياي روش راديوگرافي •
.براي بررسي عيوب عمقي مؤثر و مفيد است•
.مواد فلزي آهني و غير فلزي را مي توان راديوگرافي كرد•
محل عيوب و شكل ظاهري عيب را مي توان در عكس •

.ملاحظه نمود
:معايب روش راديوگرافي •
گران بودن ابزار و وسايل كار•
نياز به اتاق تاريك براي ظهور و ثبوت فيلم•
.تنظيم دستگاه وقت گير است•
ميليمتر از عمق فولاد را مي توان به طور  75حداكثر •

.مؤثر راديوگرافي كرد
  .خطرات فراواني براي سلامتي افراد دارد•







AWSمعيارهاي پذيرش عيوب مطابق استاندارد
پذيرش جوشها را در دو مرحله مقرر می  AWSآيين نامۀ •

:  دارد
بازرسی عينی  -1•
بازرسی با آزمايش های غير مخرب نظير  -2•

.پرتونگاری،فراصوتی ،ذرات مغناطيسی ورنگ نافذ
جوشی تحت آزمايشهای غير مخرب قرارميگيردکه در •

بازرسی های عينی مورد پذيرش قرارگرفته باش



ضوابط پذيرش جوشهائی که تحت بازرسی عينی 
قرارگرفته اند

:جوش تحت بار استاتيكي ) الف •
.جوش ترك نداشته باشد•
 شده حاصل ها لايه بين شيار و پايه فلز و جوش فلز بين كامل ذوب•

.باشد
 کامل مقطع سطح اندازۀ به بايد نوارجوش انتهائی های چاله تمام•

.باشند ای ستاره ترکهای حاوی توانند می ها چاله اين.پرشوند جوش
.باشد عينی بازرسی پذيرش ضوابط شکل مطابق بايد جوش مقطع•
 ميليمتر،ميزان 25كمتراز ويا مساوی ضخامت با ورقهائی برای•

  معادل طولی در باشد،ليکن ميليمتر 1 کمتراز بايد جوش لبۀ بريدگي
 1.5 تا بريدگی نوار،ميتوان ميليمترطول 300 ميليمتردرهر 50

.پذيرفت را ميليمتر
 نبايد گودي ميليمترعمق 25 از بيشتر هاي ورق هاي ضخامت در•

.يابد افزايش جوش طول هر ميليمتربراي 1.6 از



 1 قطر با سطحی ی تخلخلها قطر مجموع گوشه جوشهای در•
 طول ميليمتر 25 هر در ميليمتر 10 از نبايد وبزرگتر، ميليمتر
 بيشتر جوش طول ميليمتر 300 هر در ميليمتر 20 واز جوش
.باشد

 دارای تواند می جوش نوار کل طول از صد در 10 "مجموعا•
 در.باشد نقشه اندازۀ از ميليمترکوچکتر 1.5 مقدار به ای اندازه
 دوبرابر معادل طولی در جان، به بال کنندۀ متصل گوشه جوش

 مجاز اندازه کمبود گونه تير،هيچ انتهای از بال نوار عرض
.نيست

 درز امتداد که نفوذی تمام شياری جوش با لب به لب درزهای در•
 سطحی تخلخل گونه هيچ است،نبايد کششی تنش امتداد بر عمود
 شياری جوشهای موارد ساير در.باشد داشته ملاحظه قابل

 ميليمتر 1کمتر قطر با سوزنی های تخلخل قطر ،مجموع
 جوش طول ميليمتر 25 هر در ميليمتر 10 از وبزرگتر،نبايد

.باشد بيشتر جوش طول ميليمتر 300 درهر ميليمتر 20و
 درجه در جوش تمام شدن سرد از پس بلافاصله تواند می عينی بازرسي•

 تسليم تنش با مقاومت پر خيلی فولادهای در.پذيرد انجام محيط حرارت
 48 بايد عينی های ،بازرسی مربع سانتيمتر بر کيلوگرم 6000 بزرگتراز

.شود انجام جوش تکميل از بعد ساعت







:جوش تحت بار ديناميكي ) ب•
.باشد نداشته ترك جوش•
 شده حاصل ها لايه بين شيار و پايه فلز و جوش فلز بين كامل ذوب•

.باشد
 ، شوند پر كامل طور به بايد جوش مقطع سطح هاي فرورفتگي كلية•

 مؤثر طول از بيشتر كه منقطع گوشه هاي جوش انتهاي براي مگر
.اند شده جوشكاري

.باشد عينی بازرسی پذيرش ضوابط شکل مطابق بايد جوش مقطع•
 عمود جوش امتداد که اصلی اعضای در جوش های لبه بريدگی•

 براي .ميليمترباشد 0.25از نبايدبيش است، کششی تنش برامتداد
.ميليمتراست 1 مجاز سقف ديگر حالات

 100درهر عدد يک به گوشه جوشهای در سوزنی تخلخلهای•
 گوشه ميشوند،جوشهای ميليمترمحدود 2وقطر جوش طول ميليمتر

 می مستثنی قاعده هستند،اراين جان به کننده سخت کننده متصل که
 10نبايداز سوزنی تخلخلهای قطرهای موردمجموع اين در.باشند

 300درهر ميليمتر 20 واز جوش ميليمترطول 25 هر در ميليمتر
.تجاوزکند جوش طول ميليمتر



 1.5 اندازه ميتواندبه عبوره يک درهرنوارپيوستۀ جوش اندازة•
 براينکه باشد،مشروط گوشه جوش اسمی ميليمترکمترازاندازۀ

 در .تجاوزنكند جوش کل درصدطول 10از اندازه کم ناحيه طول
 ای درفاصله کمبوداندازه تيرهااجازۀ بال به جان انتهائی جوش

.ندارد وجود بال دوبرابرعرض مساوی
 امتداد که کامل نفوذی شياری جوش با لب به لب دردرزهای•

 هيچگونه است،نبايد محاسباتی کششی برامتدادتنش درزعمود
 سايرمواردجوشهای در.باشد داشته وجود سوزنی تخلخل

 100درهر عدد يک به سوزنی قطرتخلخلهای شياری،مجموع
.شود می ميليمترمحدود 2وقطر جوش ميليمترطول

 در جوش تمام شدن سرد از پس بلافاصله تواند می عينی بازرسي•
 مقاومت پر خيلی فولادهای در.پذيرد انجام محيط حرارت درجه

 مربع سانتيمتر بر کيلوگرم 6000 بزرگتراز تسليم تنش با
 انجام جوش تکميل از بعد ساعت 48 بايد عينی های ،بازرسی

.شود



ضوابط پذيرش جوشهائی که با آزمايشهای 
غيرمخرب بازرسی ميشوند

جوش تحت بار استاتيکی ) الف•
بازرسی پرتونگاری•
در عکسهای پرتونگاری، جوش نبايد حاوی ترک •

بستگی به ) حفرات(شرايط پذيرش سايرناپيوستگی ها .باشد
حفرۀ سوزنی .هندسۀ حفره دارد که آيا سوزنی است يا گرد

بوده واز  3آن است که نسبت طول به عرض آن بزرگتراز 
.لحاظ شکل می تواند به صورت گرد يا نامنظم دم دار باشد

در صورتی که ابعاد حفرات آشکار شده در عکسهای •
پرتونگاری بزرگترازمحدوديتهای زير باشد،غيرقابل 

).اندازۀ جوش=E(پذيرش خواهند بود



 )3-12(شکل در شده داده نشان اندازۀ بزرگتراز آن اندازۀ که سوزنی حفرۀ•
.باشد

-12(شکل در شده داده نشان فاصله حداقل کوچکتراز آنها فاصله که حفراتی•
.باشد)3

 ضخامت که صورتی در.ميليمتر 6 يا E/3 بزرگتراز اندازۀ با گرد حفرات•
 10 به تواند می ميليمتر 6 باشد،محدوديت ميليمتر 50 از بزرگتر قطعه

 2 بزرگتراز بعد با حفره نوع اين آزاد فاصله حداقل.يابد افزايش ميليمتر
 تقاطعی، جوش لبۀ تا ويا پذيرش قابل گرد ويا سوزنی حفرۀ يک ميليمتر،تا

.است نظر مورد حفرۀ بعد بزرگترين برابر سه
 مجاز اندازۀ بزرگتراز آنها، بعد بزرگترين مجموع که گرد حفرات خوشۀ•

 حفرۀ يا خوشه تا خوشه هر حداقل فاصلۀ.است )3-12(شکل طبق تک حفرۀ
 می )3-12(شکل در Cمقدار مساوی متقاطع، جوش ولبۀ انتها با بعدی تک
.باشد

 طول ميليمتر 25 ميليمتر،درهر 2 حداکثر بعد با تک حفرات بعد مجموع•
 کوچکتر که کدام هر(ميليمتر 10 يا 2E/3 از بزرگتر نبايد جوش،

.باشد می c و bو a بندهای از مستقل محدوديت اين.،باشد)است
  درهر E بزرگتراز بزرگترحفرات بعد مجموع که وقتی سوزنی حفرات در•

6E 6 از کوچکتر جوش نوار کل که وقتی.باشد جوش نوار طولE 
.يابد می کاهش تناسب به حفرات، مجموع مجاز باشد،مقدار









بازرسی فراصوت•
جوشهای قابل پذيرش در بازرسی عينی،وقتی در بازرسی فراصوت قابل پذيرش •

.هستند که الزامات جدول زير را برآورد نمايند
ضخامت جوش برحسب ميليمتر وزاويۀ پروب ** 

 200تا100بزرگتراز 100تا64بزرگتراز 64تا38بزرگتر از 38تا20 20تا8
ردۀ شدت 
ناپيوستگی 
وحفرات * 

º70  º70 º70 º60 º45 º70 º60 º45 º70 º60 º45 

+و A 5ردۀ 
کمتر 

+و 2
کمتر 

- و 2
کمتر 

1 +
وکمتر 

3 +
وکمتر 

- و 5
کمتر 

- و 2
کمتر 

 و 0
کمتر 

- و 7
کمتر 

- و 4
کمتر 

- و 1
کمتر 

- B 6 +3 +1ردۀ 
0 

2 +
3 +

4 +
5 +

4 -
3 -

1 -
0 

1 +
2 +

6 -
5 -

3 -
2 -

0 
1 +

+ C 7 +4 +1ردۀ 
2 +

4 +
5 +

6 +
7 +

-تا 2
2 +

1 +
2 +

3 +
4 +

-تا 4
2 +

-تا 1
2 +

2 +
3 +

+ و D 8ردۀ 
بيشتر 

+ و 5
بيشتر 

+ و 3
بيشتر 

+ و 6
بيشتر 

+ و 8
بيشتر 

+ و 3
بيشتر 

+ و 3
بيشتر 

+ و 5
بيشتر 

+ و 3
بيشتر 

+ و 3
بيشتر 

+ و 4
بيشتر 

 
.مراجعه شود) 3-5(و)3-4(برای ديدن ردۀشدت ناپيوستگی به جدول * 

.ضخامت جوش، ضخامت قطعه نازکتر است** 
.طول بزرگترين ناپيوستگی است L.از يکديگرفاصله داشته باشند 2Lبايد به اندازه  Cو Bناپسوستگی های  -1

.طول ناپيوستگی است L.ازلبه فاصله داشته باشند 2Lبايد به اندازه  Cو Bناپسوستگی های  -2
.برحسب دسی بل می باشند dاعداد داخل جدول، درجۀ عيب  -3



آزمايش با رنگ نافذ وذرات مغناطيسی •
ضوابط پذيرش در آزمايش با رنگ نافذ وذرات مغناطيسی مطابق ضوابط پذبرش 

.بازرسی عينی است

A  هر نشانه ای دراين رده مردود است(بدون توجه به طول) ناپيوستگی های وسيع

B  ميليمتر مردود است 20هر نشانه ای دراين رده بزرگترازناپيوستگی های متوسط 

C  ميليمتر مردود است 50هر نشانه ای دراين رده با طول بزرگترازناپيوستگی های کوچک 

D  هر نشانه ای دراين رده بدون توجه به طول يا محل قابل پذيرش ناپيوستگی های ريز
است 

 
) dBبالای تراز مرجع (* مسير تابش  (ميليمتر) 

 14  60تا 

 19 125 تا 60

 29 250 تا 125

 39 380 تا 250
 

اين ستون طول مسير تابش است نه ضخامت قطعه* 



• 6.12.1 Discontinuity Acceptance Criteria for Statically Loaded
Nontubular Connections. Welds that are subject to RT in addition to
visual inspection shall have no cracks and shall be unacceptable if the
RT shows any discontinuities exceeding the following limitations.
The limitations given by Figure 6.1 for 1-1/8 in [30 mm] weld size
(E) shall apply to all weld sizes greater than 1-1/8 in [30 mm].

• (1) Elongated discontinuities exceeding the maximum size of Figure
6.1.

• (2) Discontinuities closer than the minimum clearance allowance of
Figure 6.1.

• (3) Rounded discontinuities greater than a maximum size of E/3, not
to exceed 1/4 in [6 mm]. However, when E is greater than 2 in [50
mm], the maximum rounded indication may be 3/8 in [10 mm]. The
minimum clearance of rounded discontinuities greater than or equal
to 3/32 in [2.5 mm] to an acceptable elongated or rounded
discontinuity or to an edge or end of an intersecting weld shall be
three times the greatest dimension of the larger of the discontinuities
being considered.





• (4) At the intersection of a weld with another weld or a free edge (i.e.,
an edge beyond which no material extension exists), acceptable
discontinuities shall conform to the limitations of Figure 6.1, Cases I–
IV.

• (5) Isolated discontinuities such as a cluster of rounded indications,
having a sum of their greatest dimensions exceeding the maximum size
single discontinuity allowed in Figure 6.1. The minimum clearance to
another cluster or an elongated or rounded discontinuity or to an edge or
end of an intersecting weld shall be three times the greatest dimension of
the larger of the discontinuities being considered.

• (6) The sum of individual discontinuities each having a greater
dimension of less than 3/32 in [2.5 mm] shall not exceed 2E/3 or 3/8 in
[10 mm], whichever is less, in any linear 1 in [25 mm] of weld. This
requirement is independent of (1), (2), and (3) above.

• (7) In-line discontinuities, where the sum of the greatest dimensions
exceeds E in any length of 6E. When the length of the weld being
examined is less than 6E, the allowable sum of the greatest dimensions
shall be proportionally less.

















وش تحت بار ديناميکی ج) ب•
بازرسی پرتونگاری•
در صورتی که حفرات آشکار شده در .در عکسهای پرتونگاری، جوش نبايد حاوی ترک باشد•

.عکسهای پرتونگاری بزرگترازمحدوديتهای زير باشد،غيرقابل پذيرش خواهند بود
در جوشهايی که تحت اثرتنشهای کششی قراردارند،در صورتيکه بعد حداکثرناپيوستگی از •

ميليمترباشد،برحسب اندازۀ جوش، بعد  1.5نوع تخلخل يا عدم امتزاج بزرگتراز
فاصله لبه ناپيوستگی .محدود می شود) 3-15(حاصل از شکل Bحداکثرناپيوستگی به مقدار

تا لبه ناپيوستگی ديگرويا انتهای جوش ويا تقاطع جوش ديگر، ) ازنوع تخلخل يا عدم امتزاج(
.بزرگتر باشد) 3-15(حاصل از شکل  Cنبايد از مقدار

درنقشه های " برای جوشهايی که تنها تحت اثرتنشهای فشاری قراردارند و مخصوصا•
طراحی قيد شده اند،اگربزرگترين بعد ناپيوستگی ازنوع تخلخل يا عدم امتزاج برابريا بيش از 

-16(حاصل از شکل Bميليمترباشد،برحسب اندازۀ جوش، بعد حداکثرناپيوستگی به مقدار 3
حاصل از همان  Cبعلاوه طول آزاد بين لبۀ دو ناپيوستگی نبايد از مقدار.محدود می شود) 3

.شکل کمت شود
ميليمتر در هر  10ميليمترکه مجموع طولهای آنها از  1.5ناپيوستگی هائی به طول کمتر از •

 bو  aبدون توجه به موارد (ميليمتر طول جوش تجاوز می کند،غير قابل پذيرش هستند 25
.(

 38ميليمتر،استفاده از منحنی مربوط به جوش با بعد  38برای تمام جوشهائی با بعد بيش از •
.امکان پذير است) 3-16(و) 3-15(ميليمتر در اشکال 



درصورتيکه فاصله بين ناپيوستگيهای مجاورکمترازحداقل مقاديرشکل فوق باشد،طول : تذکر•
ناپيوستگی برابر با مجموع طول ناپيوستگيها وفاصله بين آنها،به صورت يک ناپيوستگی 

.واحد منظورمی شود
شرايط پذيرش حفرات ناشی از تخلخل يا عدم امتزاج در جوشهای تحت تنش ): 3-15(شکل•

کششی



درصورتيکه فاصله بين ناپيوستگيهای مجاورکمترازحداقل مقاديرشکل فوق باشد،طول : تذکر•
ناپيوستگی برابر با مجموع طول ناپيوستگيها وفاصله بين آنها،به صورت يک ناپيوستگی 

.واحد منظورمی شود
شرايط پذيرش حفرات ناشی از تخلخل يا عدم امتزاج در جوشهای تحت تنش ): 3-16(شکل•

فشاری



بازرسی فراصوت•
:جوشهای قابل پذيرش در بازرسی عينی،وقتی در بازرسی فراصوت قابل پذيرش هستند که•
.را برآورد نمايند) 3-6(جوشهای تحت اثرتنشهای کششی ،الزامات جدول -1•
.را برآورد نمايند) 3-3(جوشهای تحت اثر تنسهای فشاری، الزامات جدول -2•

ضخامت جوش برحسب ميليمتر وزاويۀ پروب ** 

 200تا100بزرگتراز 100تا64بزرگتراز 64تا38بزرگتر از 38تا20 20تا8
ردۀ شدت 
ناپيوستگی 
وحفرات * 

º70  º70 º70 º60 º45 º70 º60 º45 º70 º60 º45 

+و A 10ردۀ 
کمتر 

+و 8
کمتر 

+ و 4
کمتر 

7 +
وکمتر 

9 +
وکمتر 

+ و 1
کمتر 

+ و 4
کمتر 

+ و 6
کمتر 

- و 2
کمتر 

+ و 1
کمتر 

+ و 3
کمتر 

+ B 11 +9 +5ردۀ 
6 +

8 +
9 +

10 +
11 +

2 +
3 +

5 +
6 +

7 +
8 +

1 -
0 

2 +
3 +

4 +
5 +

+ C 12 +10 +7ردۀ 
8 +

10 +
11 +

12 +
13 +

4 +
5 +

7 +
8 +

9 +
10 +

1 +
2 +

4 +
5 +

6 +
7 +

+ و D 13ردۀ 
بيشتر 

+ و 11
بيشتر 

+ و 9
بيشتر 

12  +
وبيشتر 

14  +
وبيشتر 

+ و 6
بيشتر 

+ و 9
بيشتر 

11  +
وبيشتر 

+ و 3
بيشتر 

+ و 6
بيشتر 

+ و 8
بيشتر 

 



A  هر نشانه ای دراين رده مردود است(بدون توجه به طول) ناپيوستگی های وسيع

B  ميليمتر مردود است 20هر نشانه ای دراين رده بزرگترازناپيوستگی های متوسط 

C  ميليمتر مردود است 50هر نشانه ای دراين رده با طول بزرگترازناپيوستگی های کوچک 

D  هر نشانه ای دراين رده بدون توجه به طول يا محل قابل پذيرش ناپيوستگی های ريز
است 

 

) dBبالای تراز مرجع (* مسير تابش  (ميليمتر) 

 20  60تا 

 25 125 تا 60

 35 250 تا 125

 45 380 تا 250
 

آزمايش با رنگ نافذ وذرات مغناطيسی
.ضوابط پذيرش در آزمايش با رنگ نافذ وذرات مغناطيسی مطابق ضوابط پذبرش بازرسی عينی است



در صد انجام آزمايشات پيشنهادی •
.در صد جوشکاريهای انجام شده 100بازرسی چشمی  -1•
صد در صد جوشهای لب به لب عرضی بالهای کششی،اعضای  -2•

ارتفاع جان تيرها در مجاورت بال کششی بايد  6/1کششی خرپاها،
.بوسيله پرتونگاری يا فراصوتی آزمايش شوند

ده درصد جوشهای لب به لب طولی بالهای کششی واعضای  -3•
.کششی خرپاها،بايد بوسيله پرتونگاری و يا فراصوتی آزمايش شوند

بيست در صد جوشهای لب به لب عرضی وطولی در بالهای  -4•
فشاری واعضای فشاری خرپاها،بوسيله پرتونگاری يا فراصوتی 

.آزمايش شوند
بيست در صد جوشهای لب به لب عرضی جان تيرها که شامل  -5•

فوق نمی باشند و جوشهای لب به لب طولی جان تيرها،بايستی  2بند 
.بوسيله پرتونگاری يا فراصوتی آزمايش شوند



ده در صد جوش گوشه بال به جان بوسيله ذرات مغناطيسی يا  -6•
 . رنگ نافذ آزمايش شوند

تمامی جوشهای نفوذ کامل که تحت تأثيربارهای ديناميکی يا  -7•
متغيرقرارمی گيرند،بايد بوسيلۀ پرتونگاری صنعتی يا فراصوتی 

.آزمايش شوند
سايرجوشهای با نفوذ کامل بايد با پرتونگاری صنعتی يا  -8•

در صد آزمايش  20فراصوتی بصورت آماری واتفاقی تا ميزان 
.شوند

جوشهای با نفوذ نسبی به لحاظ کنترل مقدار نفوذ جوش وکيفيت  -9•
.درصد آزمايش شوند 10جوش بصورت آماری واتفاقی تا ميزان 

جوشهای سپری به لحاظ کنترل عيوب سطحی وزيرسطحی  -10•
در صد توسط ذرات  20جوش بطورآماری واتفاقی تا ميزان 

در صورت مشاهده عيوب .مغناطيسی ويا مايعات نافذ ازمايش شوند
درصد،ميزان آزمايشات افزايش يافته تا حدی  5درجوشها به ميزان 

.که اطمينان لازم برای بازرس حاصل گردد
آزمايش پرتونگاری برای سايرجوشهای لب به لب وفقط در  -11•

.مواقع لزوم ودر خواست ونظر بازرس اجرا می گردد



:تعمير عيوب جوش •
جوش هاي مردود را مي توان تعمير نمود و يا تمام آن را برداشته و مجدداً بطور كامل    •

معيار پذيرش جوش تعمير شده مطابق جوش هاي اصلي بوده و با همان روش بايد . جوش داد
:روش هاي تعمير عيوب به قرار زير مي باشد . مورد آزمايش قرار گيرد

و تحدب بيش از حد ، جوش اضافي بايد به روش )  Overlap( جهت تعمير عيب سر رفتگي •
.)معمولاً سنگ مي زنند. (مناسبي برداشته شود

تقعر بيش از حد حوضچة چالة جوش ، كمبود در اندازة جوش و بريدگي كنار جوش را بايستي •
.با جوشكاري تكميلي ضخامت مورد نظر را جبران نمود

ذوب ناقص ، تخلخل بيش از حد و حبس سرباره بايستي در قسمت هاي مشكوك را با سنگ •
.برداشته و مجدداً جوش داد

 PT( در اين حالت عمق نفوذ ترك بايد به كمك آزمايش هاي مناسب : ترك در جوش يا فلز پايه •
.تعيين نمود و يك دو طرف ترك برداشته شده و مجدداً با جوش پر كرد)  MTو 

.لكة قوس بايستي با سنگ فرز برداشته شود•
سوراخ هاي اضافي را بايستي با جوش پر شوند و پس از جوش با تست هاي غير مخرب •

.كنترل نمود
پشت بند جوش هاي شياري ، اگر سازه تحت بار استاتيكي باشد ، لزومي به برداشتن آن نيست •

.ولي اگر تحت بار ديناميكي باشد بايستي پشت بند را برداشت
قسمت هاي انتهايي جوش در انتهاي كار بهتر است با جوش دادن روي يك قطعه ورق اضافي •

آن را خاتمه داد و پس از اتمام جوشكاري اگر سازه تحت بار استاتيكي باشد نيازي به حذف آن 
نيست ولي اگر تحت بار ديناميكي باشد بايستي قطعة اضافي را حذف كرده و لبة جوش با عمق 

.هم سطح و سنگ زده شود و از سلامت جوش مطمئن شد







 آزمون خمش



قيد وبند آزمون خمش



نحوۀ استخراج نمونۀ شکست جوش گوشه
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