
1    مفهوم عیب را در جوش بیان کند.

2    انواع عیب های جوش شرح دهد

3    استاندارد مربوط به محدوده پذيرش عیب های  جوشكاري را بیان کند 

ند:
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از ف

شناخت عيوب جوشكاري و محدوده پذيرش آنها

زمان آموزش)ساعت(عنوان توانايی

 ISO5817 توانايی شناخت عيوب جوش و محدوده پذيرش آن مطابق با استاندارد
ISO 6520 و

شناسايی اصول تشخيص عيوب جوش در مقاطع جوشکاری شده
شناسايی استاندارد و محدوده پذيرش عيوب در جوش

عملینظری
43
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مقدمه
 ISO  و ISO 6520(هدف اين فصل معرفي و شناخت ناپيوستگي هايي است كه بر اساس استاندارد هاي بين المللي

5817( بعنوان عيب و نقص در جوشکاري ذوبي)بجز جوشکاري پرتوئی( و اتصالات مختلف شناخته مي شوند همچنين 

محدوده يا سطح پذيرش عيوب ) برای ضخامت هاي بيش از mm 0.5 (  بيان می شود. از اين استاندارد در سيستم بازرسي 

 D و C ،B سه سطح كيفي با نامهاي ISO 5817 و كنترل كيفيت توليد اتصالات جوشکاري استفاده می شود. استاندارد

)كه سطح كيفي B سخت گيرانه ترين حالت در جوش نهايي است( را ارائه مي كند. كه با استفاده از آن مي توان عيوب 

جوشکاری را طبقهبندی كرد. سطح كيفيت مورد نياز در هر مورد بايد توسط استاندارد ساخت سازه مورد نظر و يا طراح 

در مقابل سازنده، مصرف كننده و ديگر سازمانهاي مربوط تعريف شود. سطح مورد نظر بايد قبل از شروع كار و در هنگام 

انعقاد قرارداد )مرحله سفارش كار( انتخاب شود. 

انتخاب سطح كيفيت براي هر كاربردي بايد با در نظر گرفتن ملاحظات طراحي، فرآيند بعدي )مثلاً عمليات سطحي(، نوع 

تنش هاي اعمالي )استاتيك و ديناميك(، شرايط كاري )مثل محيط و دما( و پي آمدهاي تخريب قطعه باشد. همچنين عوامل 

اقتصادي نيز مهم هستند و علاوه بر هزينه جوشکاري هزينه هاي بازرسي، تست و تعمير نيز بايد منظور شود. هم چنين شناسايي و 

ارزيابي  عيوب ممکن است نياز به يك يا چند روش بازرسي غيرمخرب داشته باشد. شناسايي و اندازه گيري عيوب به روشهاي 

بازرسي و محدوده تست مشخص شده در قرارداد و يا استاندارد ساخت سازه بستگي دارد. ولي در اين فصل صرفا در رابطه 

با بازرسي چشمي جوش بحث مي شود و شامل جزئيات روشهاي توصيه شده براي تشخيص يا اندازه گيري عيوب توسط 

روشهاي ديگر غيرمخرب نمي شود. 

اصطلاحات و نکات قابل توجه:
هر 100mm جوش  در  آنها  كه طول كل  عيوب  از  بيشتري  تعداد  يا  عيب  از يك  است  عبارت  كوتاه  عيوب   .1

بيش از 25mm نباشد و يا حداكثر %25 طول جوش براي جوشهاي كوتاهتر از 100mm باشد.

2.  عيوب سيستماتيك عبارت است از نقايصي كه در منطقه مورد بررسي، با فواصل منظم در جوش پخش شده اند. 

اندازه نقايص منفرد واقع در محدوده عيوب، در جدول 1 داده شده است.  .3

نمادها و نشانه هاي مورد استفاده در اين فصل:  .4

a ضخامت اسمي گلوي جوش سپری 
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b: عرض منطقه جوشکاري سپری

d: قطر حفره

h: ارتفاع يا عرض نقص

l: طول نقص درجهت طولي جوش

s: ضخامت اسمي جوش سر به سر 

t: ضخامت ديواره يا صفحه 

wp: عرض جوش و يا در مورد ناحيه شکست عبارتست از ارتفاع يا عرض

z: طول پاي جوش فيلت 

α: زاويه پاشنه جوش

: زاويه عدم تطابق زاويه اي β

ماكروسکوپي  سنجش  از  غير  به  روشي  از  عيوب،  تشخيص  براي  اگر  است.  آمده   1 جدول  در  نقايص  حدود 

كمتر  يا  برابر   10 بزرگنمايي  از  استفاده  با  كه  شود  گرفته  نظر  در  بايد  نقايص  از  آندسته  فقط  شود،  استفاده 

اين  از   )2-2  ،1 )جدول  تركها  ريز  و   )1-5  ،1 )جدول  ميکروسکوپي  ناقص  ذوب  باشد.  تشخيص  قابل 

موضوع استثناء هستند. 

انواع  حضور  گيرد.  قرار  بررسي  مورد  جداگانه  نقص،  نوع  هر  براي  بايد  معمولاً  شده  جوشکاري  اتصال  يك 

توجه  به  نياز  است  ممکن  شود  مقطع  سطح  تضعيف  باعث  كه  اتصال  از  مقطعي  سطح  هر  در  نقايص  مختلف 

ويژه داشته باشد.

حدود نقايص چندگانه فقط وقتي كه الزامات يك نقص منفرد از حد مجاز نگذشته باشد قابل اعمال هستند.

 هر دو عيب مجاور را كه فاصله بين آنها كمتر از بعد اصلي نقص كوچکتر باشد بايد بعنوان يك نقص در نظر گرفت.

1-2 آشنايی با عيوب متداول در جوشکاری 
شده  گرفته  نظر  در  استاندارد  با  چنانچه  و  آيند  بوجود  است  ممکن  مختلفی  عيب های  و  نقايص  جوش  در 

چنين  هم  گردد.  برطرف  عيب  است  لازم  باشند  نداشته  مطابقت  شکل  و  اندازه  نظر  از  حاصل  جوش  برای 

منشاء يا عوامل ايجاد كننده عيوب نيز بسيار متنوع هستند كه در اين بخش به مهمترين آنها پرداخته می شود.
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1-1-2 ترک1
دارای  و  شود  ايجاد  آن  مجاور  نواحی  يا  و  جوش  فلز  در  می تواند  كه  است  عيبی  ترين  خطرناک  ترک 

شکل های گوناگون باشد كه در شکل ) 1-2  ( بعضی از انواع آن نشان داده شده است.

مطابق استانداردها ترک در جوش پذيرفته نيست و می بايست تعمير شود.

شکل)2-1(

عوامل ايجاد ترک
عدم مهارت جوشکار   .1

2.  وجود ناخالصي در فلز پايه
وجود آلودگی در الکترود  .3

4.  نامناسب بودن الکترود مورد استفاده نسبت به فلز پايه از لحاظ ساختار متالورژيکي
سرعت سرد شدن زياد فلز جوش  .5

1 . Crack

mojtabakoulanimojtabakoulani

Mojtaba koulani

weldlearn.ir



نها
ش آ

ير
پذ

ده 
دو

مح
 و 

ري
كا

وش
ب ج

یو
ت ع

اخ
شن

م: 
دو

ل 
ص

ف

15

2-1-2 ذوب ناقص1
در  جوشکاری  پاس های  مشترک  فصل  يا  و  اتصال  ديواره های   موضعی  ذوب  عدم  ناقص  ذوب  از  منظور 

حين جوشکاری است كه در شکل )2-2 ( اين نوع عيب نشان داده شده است.
شکل)2-2(

عوامل ايجاد ذوب ناقص
1-كافی نبودن حرارت ورودی) كم بودن شدت جريان و  ولتاژ(

2-عدم انتخاب صحيح اندازه و نوع الکترود

3-مناسب نبودن طرح اتصال

4-كافی نبودن گاز محافظ در فرآيند های جوشکاری با گاز محافظ

5-عدم تميز كاری سطح اتصال و سطح فلزجوش در بين پاس ها

1 . Lack of fusion (LOF)
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3-1-2 بريدگی كنار جوش1
يا  عوامل  اثر  در  جوش  فلز  كناری  ناحيه  است  شده  داده  نشان   )2-3  ( شکل  در  كه  همانطور  عيب  نوع  اين 

دلايل مختلفی ذوب می شود كه مهمترين عوامل آن به شرح زير می باشد. 
شکل)2-3(

عوامل ايجاد بريدگی كنار جوش
بالا بودن شدت جريان  .1

زاويه نامناسب الکترود نسبت به سطح قطعه كار  .2

3.  سرعت زيـاد دست جوشکار

زياد بودن طول قوس  .4

استفاده از الکترودهای قطور  .5
4-1-2 تقعر در ريشه جوش2

سطح  در  تقعر  حالت  ايجاد  به  منجر  كه  است  جوش  ريشه  محل  در  اتصال  درز  نشدن  پر  از  ناشی  عيب  اين 

بيرونی پاس ريشه می شود و در شکل)4-2 ( نشان داده شده است.

1 . Undercut
2 . Concave Root
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شکل)2-4(

عوامل تعقر در ريشه جوش
2. شدت جريان بيش از اندازه 1. استفاده از الکترود با قطر بالا 

4. درز ريشه زياد )فاصله بين دو قطعه( 3. زاويه پخ زياد 
5-1-2  نفوذ اضافی ريشه جوش1

 )  2-5( شکل  در  كه  می افتد  اتفاق  جوش  ريشه  ناحيه  در  جوش  فلز  حد  از  بيش  زدگی  بيرون  اثر  در  عيب  اين 

نشان داده شده است.

شکل)2-5(

عوامل ايجاد نفوذ اضافی در ريشه جوش
1- آماده سازی نامناسب لبه ) فاصله زياد بين دو قطعه ، زاويه زياد پخ (

2- عدم مهارت جوشکار در حركت دست 

3- عدم تنظيم شدت جريان جوشکاری

4 - تمركز بيــش از حد حرارت در پاس ريشه 

1 . Exess penetration
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6-1-2  نفوذ ناقص1 
در اين عيب نفوذ فلز جوش تا انتهای درز اتصال ادامه نمی يابد و مطابق آنچه كه در شکل ) 6-2 ( مشاهده می شود در 

اتصال در قسمت ريشه پر نشده است.

شکل )2-6(

عوامل ايجاد نفوذ ناقص
2- زاويه نا مناسب دست  يا الکترود 1- پايين بودن شدت جريان 

5- فاصله كم بين دو قطعه 4- كم بودن زاويه پخ  3- عدم مهارت جوشکار 

7-1-2  تخلخل2
حباب ها  اين  و  شود  تشکيل  حباب  مذاب  جوش  فلز  داخل  در  كه  می آيند  بوجود  زمانی  گازی  حفرات  يا  تخلخل 

فرصت كافی برای خروج از فلز جوش را نداشته باشند كه در شکل ) 7-2( نشان داده شده است.

عوامل ايجاد تخلخل
1- وجود آلودگی در منطــقه درز اتصال يا پوشش الکترود

2- زاويه نامناسب دست  نسبت به سطح قطعه كار

3- عدم حفاظـت گازي از حوضچه مذاب در فرآيندهاي تحت پوشش گازمحافظ

4- زياد بودن طول قوس

1 . Lack of Penetration (LOP)
2 .Prosity
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5- كم بودن شدت جريان جوشکاری)سياليت كم مذاب فلز جوش(
شکل )2-7(

8-1-2  وجود ناخالصی در فلز جوش
كه  می آيد  بوجود  جوش  فلز  داخل  در  جوش1  گل  يا  سرباره  مثل  ها  ناخالصی  افتادن  بدام  اثر  در  عيب  اين 

نشان  عيب  نوع  اين  از  نمونه   )  2-8  ( شکل  در  كه  می شود  جوش  فلز  داخل  در  ناپيوستگی  ايجاد  به  منجر 

داده شده است.
شکل )2-8(

1 .Slag
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توسط  كامل  بطور  جوش  فلز  سطح  است  لازم  جوشکاری  پاس  هر  اجرای  از  قبل  پاسه  چند  جوش های  در 

ابزار مناسب تميز كاری شود.

عوامل وجود ناخالصی در فلز جوش
1- آلودگي الکترود

2- عدم تميز كاری مناسب سطح درز اتصال 

3- عدم تميز كاری مناسب سطح فلز جوش قبل از اجرای پاس بعدی

4- شدت جريان كم 

5- عدم مهارت جوشکار
9-1-2  سر ريزشدن فلز جوش1

كنترل  نتواند  است  شده  اشاره  آنها  به  ذيل  قسمت  در  آنها  مهمترين  كه  مختلف  دلايل  به  جوشکار  چنانچه 

قرار  پايه  فلز  روی  و  می شود  اتصال  درز  از  فلز  مذاب  خروج  منجر  باشد  داشته  مذاب  حوضچه  روی  را  لازم 

بدليل  شرايط  اين  در  می دهد.  نشان  را  جوش  فلز  شدن  سرريز  عيب  مختلف  حالت های   2-9 شکل  می گيرد. 

باالقوه  بصورت  نقاط  اين  لذا  كند  نمی  پيدا  امتزاج  شده  ريز  سر  موضع  در  پايه  فلز  و  جوش  فلز  بين  اينکه 

است  لازم  و  می شود  محسوب  عيب  بعنوان  مسئله  اين  بنابراين  آيند.  بحساب  تنش  تمركز  محل های  می توانند 

مرتفع شود.

شکل )2-9(

 

 

1 .Overlap
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عوامل سرريزشدن فلز جوش
1- عدم مهارت فرد جوشکار

2- زياد بودن شدت جريان جوشکاری

3- زاويه نامناسب الکترود

4- زياد بودن قطر الکترود
10-1-2  لکه قوس1

لکه قوس در واقع اثر شروع تشکيل قوس توسط جوشکار است  كه به طور معمول در كنار خط جوش ديده می شود و  

دليل آن عدم مهارت كافی از جانب فرد جوشکار است. شکل )10-2( عيب لکه قوس را در جوشکاری نشان می دهد.

شکل )2-10(

عامل ايجاد لکه قوس
عدم مهارت جوشکار

11-1-2  چاله انتهايی جوش2
جوشکار  فرد  يا  و  شود  قطع  سريع  قوس  چنانچه  ميکند،  قطع  را  قوس  جوشکار  كه  جوش  خط  انتهای  در 

چاله  يا  گودی  يك  ايجاد  به  منجر  باشد  نداشته  جوش  خط  انتهايی  قسمت  كردن  پر  با  رابطه  در  كافی  مهارت 

ترک  جمله  از  ديگر  عيوب  تشکيل  برای  محلی  اينکه  ضمن  باشد.  تنش  تمركز  محل  می تواند  كه  می شود 

می شود )شکل2-11 (. 

1 . Arc Strick
2 . End Crater
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شکل )2-11(

عوامل ايجاد چاله انتهايی جوش
2. پر نشدن حوضچه مذاب از فلز پركننده  1. عدم مهارت جوشکار   

3. آلودگی سطح قطعه كار
12-1-2   ضعف در شروع مجدد جوش1

يکی ديگر از عيوب مرتبط با عدم مهارت جوشکار اثری است كه در شروع مجدد قوس مطابق شکل )12-2( روی خط 

جوش ديده می شود. از آنجا كه اين اثر به صورت گودی و عدم پر شدن درز اتصال خود را نشان می دهد لذا محلی 

است كه باعث تمركز تنش می شود و مورد پذيرش نيست.

عامل ضعف در شروع مجدد جوش
عدم مهارت جوشکار

شکل )2-12(

1 .Poor Restart
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13-1-2  عدم تقارن جوش و پيچيدگی درقطعات جوشکاری
عمل جوشکاری شامل ايجاد مذاب فلز در اثر حرارت ورودی به قطعه كار و سپس انجماد مذاب فلز تشکيل شده جهت 

ايجاد اتصال دو لبه قطعه كار است. لذا در مرحله حرارت دادن قطعه كار منبسط می شود و متقابلا در موقع انجماد منقبض 

می گردد و اين موضوع عامل ايجاد تنش در محل جوشکاری است لذا چنانچه تمهيدات لازم در نظر گرفته نشده باشد 

می توان سبب پيچيدگی و انحراف قطعات از راستای مورد نظر باشد كه در شکل ) 13-2 ( اين موضوع نشان داده شده 

است.  ولی عدم وجود تقارن در قلز جوش مشابه آنچه كه در شکل ) 14-2 ( مشاهده می شود مربوط به مونتاژ نامناسب 

قطعات قبل از جوشکاری است.

شکل )2-14( شکل )2-13(

عامل ايجاد عدم تقارن فلز جوش
1. عدم مونتاژ صحيح قطعات قبل از جوشکاری

2. ايجاد تنش در اثر انبساط و انقباض ناشی از تشکيل مذاب و انجماد آن در محل خط جوشکاری

14-1-2 پاشش فلز جوش
گاهی در حين جوشکاری بدلايل مختلف، قطرات مذاب ناشی از ذوب الکترود و يا سيم جوش مطابق شکل )2-15 ( 

به اطراف پاشيده می شود  كه ضمن ايجاد ظاهری ناخوشايند از نظر جوشکاری يك عيب محسوب ميشود و بايد برطرف 

شود. 
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شکل )2-15(

عوامل ايجاد پاشش فلز جوش
1. بالا بودن بيش از حد شدت جريان جوشکاري

2. آلوده بودن  يا وجود رطوبت در پوشش الکترود جوشکاری

3. تنظيم نبودن جريان گاز محافظ

15-1-2  عدم تقارن در ابعاد جوش
اگر چه در بعضی مواقع ممکن است تشکيل فلز جوش با ابعاد نا متقارن  از طرف طراح سازه فلزی توصيه يا تاكيد شده 

باشد كه در اين صورت بايد براساس دستور طراح اجرا شود ولی گاهی اوقات تغييردر ابعاد فلز جوش و عدم تقارن 

در آن ممکن است بصورت ناخواسته و بدلايل زير ايجاد شود كه در اينصورت عيب محسوب می شود و بايد اصلاح 

گردد. )شکل 2-16(

شکل )2-16(
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عوامل ايجاد عدم تقارن در ابعاد جوش
1. سرعت كم پيشروی دست

2. عدم مهارت كافی جوشکار 

3. رعايت نکردن زاويه مناسب الکترود نسبت به قطعه كار

4. استفاده از الکترود با قطر نامناسب
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كار عملی 1
تعدادی قطعه جوشکاری شده معيوب با طرح اتصال مختلف با ضخامت های متفاوت تهيه كنيد و در شرايط نور كافی 

به كمك ابزار و وسايل بازرسی چشمی )مثل: چراغ قوه، ذره بين، گيج های( بررسی نماييد.
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بازرسی و ... به ارزيابی عيوب ظاهری احتمالی و نقايص سطحی در جوش ها بپردازيد و نتيجه را با توجه به جدول 
حدود نقايص زير  در ستون مربوطه علامت گذاری كنيد.

ISO-5817 جدول حد پذيرش عيوب جوش براساس استاندارد

رديف

مرجع

 ISO 

6520-1

توضيحاتنام نقص
ضخامت 

ميليمتر

حدود نقايص براي سطوح كيفيت

DCB

1- نقايص سطحي

> 3

sd ولي حداكثر  3.0≤

 3mm

ad ولي حداكثر  3.0≤

3mm

ولي حداكثر  sd 2.0≤

2mm

ad ولي حداكثر  2.0≤

2mm

غيرمجاز

1-4
0/5th تا 3 غيرمجازغيرمجاز≥2.0

> 3
th ولي حداكثر  2.0≤

2mm

th ولي حداكثر  1.0≤

1mm
غيرمجاز

1-5401
-ذوب ناقص

≤0/5
غيرمجازغيرمجازغيرمجاز

ذوب ناقص 
ميکروسکوپي

فقط قابل تشخيص با بررسي 
ميکروسکوپي

غيرمجازمجازمجاز

نفوذ ناقص ريشه1-64021

فقط براي جوش سر به سر 

5/0≥يکطرفه

نقايص كوتاه:

th ولي  2.0≤  

2mm حداكثر

غيرمجازغيرمجاز

1-7
5011

5012

بريدگي كنار 

جوش 

– پيوسته

- متناوب

تغييرات بايد آرام و با 
شيب ملايم باشد. نبايد 

نقص سيستماتيك در نظر 
گرفته شود.

5/0 تا 3
نقايص كوتاه: 

th 2.0≤

نقايص كوتاه: 

th 1.0≤
غيرمجاز

th ولي 3 < 2.0≤

1mm حداكثر

th ولي حداكثر  1.0≤

0/5mm

0.05h ولي حداكثر  t≤

mm5/0

1-85013
شيار انقباضي در 

ريشه

تغييرات بايد آرام و با 

شيب ملايم باشد

5/0 تا 3
tmmh 1.02.0 +≤

tmmh 1.02.0 +≤

نقايص كوتاه: 

th غيرمجاز≥1.0

> 3
نقايص كوتاه:

th ولي  2.0≤

mm2 حداكثر

 th 1.0≤ نقايص كوتاه:

mm1 ولي حداكثر
 0.05h t≤ نقايص كوتاه:

0/5mm ولي حداكثر

1-9502
فلز جوش اضافي 

)جوش سر به سر(

تغييرات بايد آرام و با 
شيب ملايم باشد.

≤5/0
1 0.25h mm b≤ +

10mm ولي حداكثر 

 bmmh 5.01 +≤

7mm ولي حداكثر

 bmmh 1.51 +≤

ولي حداكثر  bmmh 1.51 +≤

5mm
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رديف

مرجع

 ISO 

6520-1

توضيحاتنام نقص
ضخامت 

ميليمتر

حدود نقايص براي سطوح كيفيت

DCB

1-10503
تحدب بيش از 

5/0≥حد جوش فيلت
1 0.25h mm b≤ +

 ولي حداكثر 5 ميليمتر

 1 0.15h mm b≤ +

ولي حداكثر 4 ميليمتر

 bmmh 1.01 +≤

ولي حداكثر  bmmh 1.01 +≤

3 ميليمتر

نفوذ اضافي1-11504

5/0bmmh تا 3 6.01 +≤bmmh 3.01 +≤bmmh 1.01 +≤

bmmh 1.01 +≤

>3
bmmh ولي  +≤ 1

حداكثر 5 ميليمتر

 bmmh 6.01 +≤

ولي حداكثر 4 ميليمتر

 bmmh 2.01 +≤

ولي حداكثر  bmmh 2.01 +≤

3mm

1-12505
زاويه نامناسب 

گرده جوش

- جوش سر به سر

≤5/090α ≥°> 110α°≥ 150α

- جوش فيلت

 
αα
αα

≥
≥

2

1

≤5/090α ≥°≥ 110α°≥ 110α

5/0bh≥مذاب اضافي1-13506 غيرمجازغيرمجاز≥2.0

1-14
 509

511

فرورفتگي گرده 

جوش

تغييرات بايد به آرامي و با 

زاويه ملايم باشد.

5/0 تا 3
نقايص كوتاه

0.25h t≤
th 1.0≤ غير مجازنقايص كوتاه:

>3

نقايص كوتاه: 

0.25h ولي حداكثر  t≤

2mm

 th 1.0≤ نقايص كوتاه:

1mm ولي حداكثر

نقايص كوتاه

0.05h ولي حداكثر  t≤ :

./5mm

غيرمجازغيرمجازغيرمجاز5/0≥سوختگي جوش1-15510
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رديف

مرجع

 ISO 

6520-1

توضيحاتنام نقص
ضخامت 

ميليمتر

حدود نقايص براي سطوح كيفيت

DCB

1-16512
عدم تقارن بيش از 

حد جوش فيلت

در مواردي كه جوش فيلت 

متقارن تجويز شده است

≤5/0ammh 2.02 +≤2 0.15h mm a≤ +1.5 0.15h mm a≤ +

تقعر ريشه1-17515

بايد تغييرات به آرامي و با 

شيب ملايم باشد.
5/0tmmh تا 3 1.02.0 +≤

نقايص كوتاه 
th غيرمجاز≥1.0

>3

نقايص كوتاه 

th ولي  2.0≤

حداكثر 2 ميليمتر

 1.0≤h نقايص كوتاه 

ولي حداكثر 1 ميليمتر

نقايص كوتاه

0.05h ولي  t≤  

حداكثر 5/0 ميليمتر

تخلخل ريشه1-18516

بخاطر  ريشه  اسفنجي  حالت 

در  مذاب  در  حباب  وجود 

نبود  بخاطر  )مثلاً  انجماد  حال 

پشت بند گازي(

≤5/0
به شکل موضعي مجاز 

است
غيرمجازغيرمجاز

1-19517

شروع دوباره 

جوش به شکل 

نامناسب
≤5/0

مجاز است. حدود آن 

بستگي دارد به نقصي 

كه در اثر اينکار ايجاد 

مي شود

غيرمجازغيرمجاز

1-205213
ضخامت كم 

جوش فيلت

به فرآيندهايي با اثبات عمق 
5/0 تا 3نفوذ بيشتر قابل اعمال نيست.

نقايصي كوتاه 
ammh 1.03.0 +≤

نقايصي كوتاه 
mmh غير مجاز≥2.0

>3
نقايص كوتاه 

 ammh 1.03.0 +≤
ولي حداكثر 2 ميليمتر

نقايص كوتاه 
 ammh 1.03.0 +≤

ولي حداكثر 1 ميليمتر
غيرمجاز

1-215214
ضخامت بيش از 

حد جوش فيلت

ضخامت واقعي جوش 

فيلت بسيار زياد است.

مجاز5/0≥
 ammh 2.01 +≤

ولي حداكثر 4 ميليمتر

 1 0.15h mm a≤ +

ولي حداكثر 3 ميليمتر
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رديف

مرجع

 ISO 

6520-1

توضيحاتنام نقص
ضخامت 

ميليمتر

حدود نقايص براي سطوح كيفيت

DCB

5/0≥-لکه قوس1-22601
اگر خواص دو فلز اصلي 

را تغيير ندهد مجاز است
غيرمجازغيرمجاز

پذيرش آن بستگي به كاربرد قطعه دارد بعنوان مثال نوع مواد- حفاظت از خوردگي5/0≥-پاشش جوش1-23602

2- نقايص داخلي

تمام انواع ترک بجز ريزتركها و ترک2-1100

تركهاي ستاره اي انتهاي پاس
غيرمجازغيرمجازغيرمجاز5/0≥

معمولاً تحت بزرگنمائي 50 ريزترک2-21001

برابر، قابل رؤيت هستند
مجاز5/0≥

پذيرش آنها بستگي دارد به دو فلز اصلي و 

حساسيت آنها به ترک

2-3
2011

2012

حفره هاي گازي

تخلخل منظم

زير  شرايط  حايز  بايد  نقايص 

براياطلاعات  همچنين  باشند. 

مراجعه   A پوست  به  بيشتر 

كنيد.

نواقص  ناحيه  بعد  حداكثر   (a1

شده،  تصوير  ناحيه  به  مربوط 

)به همراه نقايص سيستماتيك( 

تصوير  ناحيه  تخلخل  توجه: 

)حجم  لايه ها  تعداد  به  شده 

جوش( بستگي دارد.

سطح  ناحيه  بعد  حداكثر   (a2

مقطع مربوط به ناحيه شکست )به 

همراه نقايص سيستماتيك( )فقط 

به پروسه توليد يا تست روش و 

جوشکار قابل اعمال است(

b)  بعد يك حفره منفرد حداكثر

- براي جوش سر  به سر

- براي جوش فيلت

≤5/0
براي يك لايه %5/2 ≥

براي چند لايه %5 ≥

براي يك لايه %5/1≥

براي چند لايه %3 ≥

براي يك لايه %1 ≥

براي چند لايه %2 ≥

≤5/0≤%5/2≤%5/1≤%1

≤5/0

sd ولي حداكثر  4.0≤

mm 5

ad ولي حداكثر  4.0≤

mm 5

sd ولي حداكثر  3.0≤

mm 4

ad ولي حداكثر  3.0≤

mm 4

sd ولي حداكثر  2.0≤

mm 3

ad ولي حداكثر  2.0≤

mm 3
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رديف

مرجع

 ISO 

6520-1

توضيحاتنام نقص
ضخامت 

ميليمتر

حدود نقايص براي سطوح كيفيت

DCB

تخلخل موضعي2-42013

D>dA2 حالت اول

D>dA2 حالت دوم

مربوط   )…A1+A2( مختلف  حفره هاي  مساحتهاي  جمع 

مرجع  طول  اول(  )حالت   LP+WP ارزيابي  مورد  ناحيه  به 

LP 100 mm است. D از كمترين dA1 و dA2، كوچکتر 

بعنوان  بايد  برگرفت  در  را   A1+A2 محدوده اي  اگر  است. 

يك نقص در نظر گرفته شود )حالت دوم(.

تخلخل خطي2-52014

D>d2 حالت اول

D<d2 حالت دوم
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رديف

مرجع

 ISO 

6520-1

توضيحاتنام نقص
ضخامت 

ميليمتر

حدود نقايص براي سطوح كيفيت

DCB

تخلخل خطي2-52014

مختلف  حفره هاي  مساحت  مجموع 

(... مربوط به ناحيه مورد ارزيابي 
44

2(
2
21 ++
ππ dd

از  يكي  كوچكتر  قطر  از   D اگر  اول(  )حالت   LP×WP

حفره هاي همسايه كمتر باشد، ناحيه پيوسته دو حفره بايد 

به مجموع نقايص اعمال شود. نقايصي بايد داراي حدود و 

شرايط زير باشند. براي اطلاعات بيشتر پيوست A را ببنيد.
a1( حداكثر بعد، ناحيه نقايص شامل نقايص سيستماتيك( مربوط به 

ناحيه تصوير شده

توجه: تخلخل در ناحيه تصوير شده بستگي به تعداد لايه ها )حجم 

جوش( دارد.

≤0/5

يك لايه %≥8

چند لايه %≥16

يك لايه %≥4

چند لايه %≥8

يك لايه %≥2

چند لايه %≥4

a2( حداكثر بعد ناحيه سطح مقطع نقايص )شامل نقايص سيستماتيك( 

مربوط به ناحيه سطح مقطع نقايص )شامل نقايص سيستماتيك( مربوط 

به ناحيه شكست )فقط به پروسه توليد يا تست روش و جوشكار قابل 

اعمال است(

≤0/5

8≤%4≤%
2≤%

b( حداكثر بعد يك حفره منفرد

- براي جوش سر به سر

- براي جوش فيلت

≤0/5

sd 4.0≤
ول��ي حداكثر 4 

ميليمتر
sd 4.0≤

ول��ي حداكثر 4 
ميليمتر

sd 3.0≤
 3 حداكثر  ولي 

ميليمتر
sd 3.0≤

 3 حداكثر  ولي 
ميليمتر

sd 2.0≤
ولي حداكثر 2 

ميليمتر
sd 2.0≤

ولي حداكثر 2 
ميليمتر
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