
بازرسي جوش و آزمايش های غير مخرب 
در سازه های فلزی



      ضرورت بازرسي

 جلوگيري از تخريب جوش در همه مراحل اجرا

 ارائه راهكار براي رفع عيوب

جلوگيري از به وجود آمدن عيوب در كارهاي مشابه

راحياطمينان از كيفيت جوش و مطابقت آن با خواسته های استاندارد وط



     خصوصيات بازرس

اخلاق حرفه اي
آشنايي با نقشه هاي مهندسي وطراحي
آشنايي با استاندارد هاي جوش سازه هاي فلزي(AWS D1.1)

آشنايي كافي با فرايند ها و مواد مصرفي در جوشكاري
آشنايي كامل با آزمايشات غير مخرب
توانايي اجراي آزمايش تاييد صلاحيت جوشكاري
اطلاع از متالورژي جوشكاري
اطلاع ازعيوب جوش وروشهاي پيشگيري ورفع آن
توانايي در تهيه گزارش هاي بازرسي و كنترل كيفيت



      مراحل بازرسي جوش

بازرسي قبل از جوشكاری

بازرسي در حين جوشكاری

 بازرسي بعد از جوشكاری



بازرسي قبل از جوشكاری

اطلاع از الزامات كيفي و ميزان حساسيت سازه
بررسي نقشه ها ومشخصات
مطالعه مشخصات فني عمومي واستاندارد هاي مربوطه
اطمينان از مناسب بودن شرايط كاري ومحيطي براي جوشكاري
مطالعه دستور العمل جوشكاري(WPS)

شناسايي و بازرسي فلز پايه
و بازرسي مواد مصرفيشناسايي
آزمون جوشكاران و اپراتورها
بازرسي تجهيزات جوشكاري
بازرسي طرح اتصال
بازرسي در بكارگيري قيد وبند و خال جوش



بازرسي حين جوشكاری

بازرسي قطعات متصل شونده و درزهاي آماده جوشكاري

 (دروژن كم هي) بازرسي نحوه استفاده از الكترود هاي با روپوش قليايي

بازرسي محل هاي جوش و سطوح مجاور
بازرسي سطوح برشكاري شده
بازرسي ترتيب و توالي جوشكاري



بازرسي حين جوشكاری

بازرسي قطعات متصل شونده و درزهاي آماده جوشكاري
بازرسي محل هاي جوش و سطوح مجاور
بازرسي سطوح برشكاري شده
بازرسي ترتيب و توالي جوشكاري
 (كم هيدروژن ) بازرسي نحوه استفاده از الكترود هاي با روپوش قليايي
بررسي وضعيت جوشكارن و اپراتورهاي جوشكاري
بازرسي دماي پيشگرم و حفظ درجه حرارت بين پاسي



مشخصات فلز پایهتعیین

مراجعه به نقشه ها و مدارک فنی پروژه

…,ASTM A572استاندارد ساخت فولاد
…,Gr.50رده مقاومتی

DIN 17100
ST37-2,…
EN 10025

S235JR,…



ورق فولادي ساختمان
DIN17100طبق استاندارد آلمان 

UTS=مقاومت کششی نهایی

37=37kg/mm2 =3700 kg/cm2

م بنديتقسي
(سالم بودن مقطع)ن گیریژاز نظر اکسی

U=Rimming=ناآرام=جوشان
R=Killed=آرام

UST37=ناآرام
ST37=نیمه آرام

RST37=آرام

(مقاومت به ضربه)از نظر کیفیتی

ST37
ST37-2
ST37-3



طبقه

نوع 
فولاد

روش جوشكاري

مشخصات ورق
حداقل درجه ضخامت ورق

حرارت

A

St37

St52

د جوش الكترود دستي با الكترو
غير از الكترود هاي كم)روكشدار 

(هيدروژن 

≤ 20
20< t ≤ 40
40 < t ≤ 65

t > 65

0
65

110

150

B

St37

St52

ود جوش الكترود دستي با الكتر•
روكشدار كم هيدروژن

جوش زير پودري•
جوش تحت حفاظت گاز •

جوش با الكترود توپودري•

≤ 20
20< t ≤ 40
40 < t ≤ 65

t > 65

0
10
65

110



بازرسي حين جوشكاری

كنترل آمپراژ و پلاريته

بازرسي قطعات متصل شونده و درزهاي آماده جوشكاري
بازرسي محل هاي جوش و سطوح مجاور
بازرسي سطوح برشكاري شده
بازرسي ترتيب و توالي جوشكاري
 (كم هيدروژن ) بازرسي نحوه استفاده از الكترود هاي با روپوش قليايي
بررسي وضعيت جوشكارن و اپراتورهاي جوشكاري
بازرسي دماي پيشگرم و حفظ درجه حرارت بين پاسي
تميزكاري بين پاس هاي جوش



بازرسي بعد از جوشكاری

بازرسي سطح ظاهري جوش ها
انجام ازمايشات غير مخرب





تجهيزات
انواع گيج هاي جوشكاري

Cambridgeگيج 

ري اين گيج چند منظوره قادر به اندازه گي
موارد زير در واحدهاي اينچ و ميليمتر 

:مي باشد
 درجه60تا زاويه آماده سازي
اضافه فلز جوش
 عمقUndercutها
 عمقpitting

اندازه ريشه
ارتفاع گرده جوش
عدم همطرازي
اندازه گلويي جوش گوشه اي
طول گرده جوش



Cambridgeگيج 



تجهيزات
انواع گيج هاي جوشكاري

 گيجFillet
(ميليمتر25-2/3)اينچ 8/1تا 1اندازه گيري گرده هاي جوش با اندازه
 تحدب و تقعر گرده هاي جوشاندازه گيري



تجهيزات
انواع گيج هاي جوشكاري

AWSگيج 
تعيين مشخصات جوشهاي گوشه اي و لبه اي
اندازه گيري تلرانس تحدب و تقعر جوشها كه از قبل براي آن تعيين شده است
اندازه گيري گرده هاي جوش



تجهيزات
انواع گيج هاي جوشكاري

Hi-Loگيج •

.نيز ناميده مي شود( mismatch)اين گيج كه گيج 
ارتفاع گرده جوش
عدم همطرازي داخلي

 درز اتصال(fit-up)

مسير جوش جوشهاي مدور
زاويه آماده سازي

ضخامت ديواره جوش



بازرسي بعد از جوشكاری

بازرسي سطح ظاهري جوش ها
معيار پذيرش عيوب در بازرسي چشمي





ادامه 



بازرسي بعد از جوشكاری

بازرسي سطح ظاهري جوش ها
معيار پذيرش عيوب در بازرسي چشمي
تعمير عيوب جوش



تعمير عيوب جوش

روهم افتادگي ، تحدب ويا گرده زياد
تقعر زياد، چاله جوش ، جوش كمتر از اندازه ويا بريدگي كنار جوش
  ذوب ناقص ، تخلخل زياد و حبس سرباره در جوش
وجود ترک در فلز جوش يا فلزپايه
لكه قوس
سوراخ هاي اضافي



بازرسي بعد از جوشكاری

بازرسي سطح ظاهري جوش ها
معيار پذيرش عيوب در بازرسي چشمي
تعمير عيوب جوش
بازرسي بعد واندازه جوش



بازرسي بعد از جوشكاری

بازرسي سطح ظاهري جوش ها

بازرسي پيچيدگي

معيار پذيرش عيوب در بازرسي چشمي
تعمير عيوب جوش
بازرسي بعد واندازه جوش

بازرسي عمليات پسگرم و تنش زدايي
آزمايشات غير مخرب



انواع سيستمهاي بازرسي

 (DT)تستهاي مخرب

در اين نوع تست آزمايشهاي مختلف بر روي نمونه هاي استاندارد تهيه 
شده از قطعات مورد آزمون انجام مي شود و پس از انجام تست 

.نمونه از بين مي رود
سرعت پايين: معايب روش

پر هزينه بودن

ارائه اطلاعات فقط مربوط به نمونه ها



انواع سيستمهاي بازرسي

 (NDT)تستهاي غير مخرب

تست يا بازرسي غير مخرب به روش هايي از بازرسي  
اطلاق مي شود كه در آنها كارايي يک قطعه بدون 
تغيير يا از بين رفتن آن قطعه، مورد بررسي قرار 

.مي گيرد



:NDTوDTتفاوتهاي

در روش هاي . 1DT  پس از اعمال آزمايش، قطعه كارايي
خود را از دست مي دهد

در روش هاي . 2DT  نمي توان تمام محصولات را تحت
تعدادي از randomآزمايش قرار داد و بايد به صورت 
.نمونه ها را تحت آزمايش قرار داد

در روش هاي . 3DTد نياز به تهيه نمونه استاندارد وجود دار
.كه براي آزمايش هاي مختلف متفاوت است



عیوب ناشی از مواد اولیه NDTعیوب قابل تشخیص با 

عیوب ناشی از روش ساخت

عیوب ناشی از مونتاژ قطعات

ناپایداری حرارتی•
خزش•
سایش•
تنشیخوردگی •
خوردگی •
خستگی•

عیوب ناشی از کارکرد



تعاريف اوليه
هر گونه اغتشاش در خواص  (: Discontinuity)ناپيوستگي 

ناميده مي  متالورژيكي يا مكانيكي يا فيزيكي جسم ناپيوستگي
.شود

ناپيوستگي هايي كه باعث شود خواص استاندارد  (: Defect)عيب 
.قطعه از بين رود، عيب ناميده مي شود

.يک ناپيوستگي لزوماَ عيب نيست



عيوب در اتصالات جوشكاري شده
وجودمثلباشدميجوشفلزساختاردرانقطاعيکحقيقتدرناپيوستگييک

.جوشفلزيامادهمتالورژيكيومكانيكيخواصدرناهمگني
يادرقطعهآنتجمعاثردرياوخاصشويژگيواسطهبهكهاستناپيوستگييکنيزعيب

.كندبرآوردهرانيازموردكارياستانداردهايحداقلتواندنميمحصول،
:شودميتقسيمزيرگروههايبهكليطوربهجوشعيوب
تركها
گازيهايحفره

جوشسربارهناخالصيهاي
ذوبيانفوذعدم

جوشقبولقابلغيرظاهريطرحياناقصشكل

قطعهسطحرويبرالكتريكيقوسپاششاثرمثل)عيوبسايرو



(Cracks)تركها

در  زماني كه تنشهاي موضعي از حد استحكام ماده فراتر روند
.شودجوش و يا فلز پايه ترک ايجاد مي

: انواع ترک بر اساس شكل
ولا تركهاي طولي در جوشهاي كوچک بين مقاطع سنگين، معم:طولي

.بر اثر سرعت بالاي سرد شدن و تنش بالا رخ مي دهند

معمولا بر اثر تنشهاي طولي انقباضي، روي فلز جوش با :عرضي
.چكشخواري كم بوجود مي آيند

وش در اثر قطع نامناسب جوشكاري قوسي در چاله انتهايي ج: ستاره اي

.بوجود مي آيند



(Cracks)تركها

:انواع ترک بر حسب دمايي كه در آن ايجاد مي شود

ترک گرم
تركهاي گرم در حين انجماد و يا قبل از اينكه حرارت جوش به طور  

.كامل برطرف شود، بوجود مي آيند

ترک سرد
.آيندميبوجودانجمادتكميلازبعدسردتركهاي

.به آنها تركهاي تأخيري نيز گفته مي شود



(Cracks)تركها











(Porosity)تخلخل

ايهن  . تخلخل ها نتيجهه حهبس گازهها در فلهز در حهال انجمهاد مهي باشهند        
ز پيهدا  ناپيوستگي معمولا بصورت كروي است اما مي توانهد گسهترش نيه   

.  كند

د، مگر اينكهه  اين نوع ناپيوستگي بحراني نبوده و ايجاد تمركز تنش نمي كنن
تخلخهل بهيش از حهد، ناشهي از عهدم     . مقدار آن بيش از حد معيني باشد

ال، كنترل صحيح پارامترهاي جوش، مواد مصرفي جوشكاري، طراحي اتص
.  فاده استآلودگي فلز پايه و يا تركيب نا مناسب فلز پر كننده مورد است



(Porosity)تخلخل



تخلخل با توزيع يكنواخت

شده تخلخلي است كه بصورت يكنواخت در فلز جوش توزيع
مقدار زياد تخلخل معمولا به علت روش نامناسب . باشد

ه تكنيک نامناسب آماد. جوشكاري يا مواد نامناسب است
توانند  سازي اتصال يا مواد نامناسب مورد استفاده مي

.موجب به وجود آمدن تخلخل گردند
ل از  اگر جوش به اندازه كافي آرام سرد شود تا بيشتر گاز قب

انجماد، از سطح خارج  شود، تخلخل كمي در جوش باقي  
. مي ماند



ايتخلخل خوشه



ايتخلخل خوشه



های سربارهناخالصي
لز پايه مواد جامد غيرفلزي هستند كه در فلز جوش يا بين فلز جوش و ف

اين ناخالصي ها مي توانند در بيشتر روشهاي. محبوس شده اند
ر بطور كلي ناخالصي هاي سرباره بر اث. جوشكاري مشاهده شوند

ي  روش نامناسب جوشكاري، طراحي نامناسب اتصالات يا تميزكار
ه معمولا سرباره مذاب ب. نامناسب جوش بين پاسها بوجود مي آيند

ش  شكافهاي تيز در مرز جو. سمت بالاي جوش جريان پيدا مي كند
ي  يا بين پاسها معمولا باعث حبس سرباره داخل فلز جوش مذاب م

.شود



Elongated slag linesInterpass slag inclusions



نفوذ ناقص اتصال

قه  منط. در صورت عدم نفوذ فلز جوش به اتصال ايجاد مي شود
نفوذ  نفوذ نكرده، يک ناپيوستگي محسوب مي شود كه به آن

اكافي نفوذ ناقص مي تواند براثر حرارت ن. ناقص گفته مي شود
مثلا ضخامت زياد و عدم )جوش، طراحي نامناسب اتصال 

وش ، يا كنترل نامناسب قوس ج(توانايي نفوذ قوس جوشكاري
لا جوشهايي كه نيازمند نفوذ كامل هستند، معمو. بوجود آيد

اين . توسط روشهاي غيرمخرب مورد بازرسي قرار مي گيرند
موضوع به خصوص در پلها، خطوط لوله، محفظه هاي تحت 

.فشار و كاربردهاي هسته اي صدق مي كند



نفوذ ناقص اتصال



ذوب ناقص

ه، يا در نتيجه روش نامناسب جوشكاري، آماده سازي نامناسب فلز پاي
دلايل بوجود آورنده ذوب. طراحي نامناسب اتصال به وجود مي آيد

افي به ناقص عبارتند از حرارت ناكافي جوشكاري يا عدم دسترسي ك
.  تمام وجوه همجوشي، يا هر دو

همچنين اكسيدهاي به شدت چسبنده نيز جلوي ذوب كامل را مي  
.گيرند



ذوب ناقص





نفوذ ناقص اتصال

Lack of root fusion Lack of root Penetration



(Undercut)سوختگي لبه جوش

Undercut شیاری است که در فلز پایه در مجاورت

ا انتهاي جوش یا ریشه جوش ایجاد شده و فلز جوش آنر

این شیار موجب تشکیل یک شکاف . کندپر نمی

. کندمکانیکی شده و ایجاد تمرکز تنش می



(Undercut)سوختگي لبه جوش

Intermittent Cap Undercut



(Undercut)سوختگي لبه جوش

Continues Cap Undercut



Cap undercutRoot undercut



(Over lap)همپوشاني

.پيش آمدگي فلز جوش تا جلوتر از انتهاي جوش يا ريشه است

ب تواند كنترل ناكافي فرايند جوشكاري، انتخاعلت اين امر مي
.  دنامناسب مواد جوشكاري، يا آماده سازي نامناسب فلز پايه باش
انع از  معمولاً با وجود اكسيدهاي بسيار چسبنده روي فلز پايه كه م

.  دهدذوب فلز گردند، نيز همپوشاني رخ مي
انيكي همپوشاني يک ناپيوستگي سطحي است كه يک شكاف مك

.  شودكند و تقريبا هميشه مردود تلقي ميايجاد مي



(Over lap)همپوشاني



(Arc strikes)لكه قوس

آميختهاي كه به داخل فلز جوش همپايهاز اصابت قوس روي فلز
با آغاز قوس ممكن است حجم  . نخواهد شد، بايد اجتناب شود
د  اين امكان وجود دار. اي ذوب گرددكوچكي از فلزپايه براي لحظه

كه فلز مذاب بر اثر كوئينچ شدن ترک بخورد يا حفرة سطحي
ها  گياين گونه ناپيوست. كوچكي در فلز منجمد شده شكل بگيرد

هاي گسترده در حين سرويسخوردگيممكن است منجر به ترک
.  شوند

د  اي كه براثر اصابت قوس ايجاد شود، بايهرگونه ترک يا خدشه
براي هاي صاف و صيقلي برسد و سپسزني شود تا به حاشيهسنگ

.حصول اطمينان از سلامت، مورد بازرسي مجدد قرار گيرد



(Arc strikes)لكه قوس



(Spatter)پاشش



آزمايشات غير مخرب

آزمايش مايعات نافذ(PT)



ماده نافذ(Penetrant)

ت ماده اي است بسيار نفوذپذير و رنگي كه به دو صورت معمولي رنگي و رنگي فلورسن
.وجود داشته و به سه صورت اسپري، برس و غوطه وري مي توان اعمال نمود

 ماده پاک كننده(Cleaner)

الاعمازقبلقطعهكردنتميزجهتهمونافذمادهكنندهتميزبعنوانهممادهاين
يخوانهمنافذمادهبابايستميآنجنس.گيردميقراراستفادهموردنافذماده

.باشدداشته
 ماده ظاهر كننده(Developer)

اي است بسيار جاذب با قدرت كششي بالا به دو صورت خشک و محلول در حلال ماده
. يا معلق مورد استفاده قرار ميگيرد



 روش كار
اعمالنوع،وشكلبهتوجهبانافذمادهقطعه،سطحتميزيازاطمينانازپسكه
.دگردميعملنافذمادهوقطعهجنسبهنسبتزمانيجداولطبقسپس.گرددمي
بهتوجهبالازمزمانازپس.گرددخشکقطعهروينافذمادهنبايستيحالهردر

دارايهكقسمتهاييدرفقطشدهپاکقطعهسطحكننده،پاکازاستفادهبامادهجنس
باكهماندميباقيمادهاستنمودهنفوذآنهادرنافذمادهوبودهسطحبهبازعيوب
مشخصقطعهسطحرويوشدهظاهركنندهجذبمادهاينكننده،ظاهرمادهاعمال
اهميتحائزمطلوبنتيجهگرفتنبرايلازمزمانهايومواداعمالروش.گرديدخواهد

.باشدمي

 مزايا ومعايب(PT)





آزمايشات غير مخرب

آزمايش مايعات نافذ
آزمايش ذرات مغناطيسي(MT)



اصهيت  هر قطعه از فلزات فرومانيتيكي را اگر چنانچه به طريقي بتوان در آنهها خ 
بهراي .  مغناطيسي ايجاد كرد ميتهوان ميهدان مغناطيسهي در آنهها بوجهود آورد     

ه از ايهن خاصهيت اسهتفاد   .  شهود تشخيص جهت ميدان از پودر آهن استفاده مي
كرده و جهت تشخيص انهواع ناهمگونيهها از قبيهل انهواع تهرک، ناخالصهي هها و        

ي هاي گازي كه نزديک به سطح قطعه مهي باشهند از روش ذرات مغناطيسه   خلل
.استفاده مي كنند



استفادهموردمغناطيسيذرات
اينوپاشندميفلورسنتيمايعدرراآهنپودرهاروشازيكيدر(الف

.گويندميترروشراآنكهگيردميقرارمايعدرمعلقصورتپودربه

روشراآنكهپاشندميبررسيموردقطعهرويراآهنريزبسيارذرات(ب
نامندميخشک



كارروش
تيبايسحتماًبررسيموردقطعهاولاًكهاستطريقبدينهمعملمكانيزم

وزهحايجادوقطعهنمودنمغناطيسيجهتوباشدمغناطيسيخاصيتداراي
جرياتومتناوبمستقيم،برقجرياننوع3ازتوانمينيازموردمغناطيسي

چگونگيهببستگيجرياننوعازاستفاده.كرداستفادهكنندهيكسومتناوب
.داردقطعهسطحتاآنفاصلهنظرازعيوبمحلوعيوب

ذراتازاستفادهبعد،مرحلهقطعه،درمغناطيسيحوزهآوردنبوجودازبعد
دهپاشيآهنذراتتوسطميدانخطوط.ميباشدپودرآهنظريفوريزبسيار
يکباشدناهمگنيگونههيچبدونبررسيموردقطعهاگر.شودميظاهرشده
درچنانچهوآيدميبوجودقطعهسردودريكنواختكاملاًخطوطسري
وجودشودبازقطعهسطحبهكهناهمگنينوعهرياوترکشكاف،قطعه
قطعهيمغناطيسحوزهدرهاييقطبيدوتشكيلها،ناهمگنياينباشدداشته
.شودميمحلآندرمغناطيسيذراتتجمعباعثكهكرده





آزمايشات غير مخرب

آزمايش مايعات نافذ(PT)

آزمايش ذرات مغناطيسي(MT)

آزمايش فراصوتي(UT)



كارروش
موجکيمشابهكه،(كوارتزبلور)مبدليکازشدهمنتشرموجتوسطفراصوتيآزمايش

موردقطعهداخلازفراصوتيموجهاي.شودميانجاماست،بالاتريفركانسباوليصوتي
اين.وندشميمنعكسقطعه،داخليتراكمدرتغييرباهرگونهوشوندميدادهعبورآزمايش
دواحيکبهكه(داردقرارمتناوبجريانتحتكهكوارتزبلور)مبدليکتوسطموجها

تگيهاييبرجسبصورت(پژواک)شدهمنعكسامواج.شوندميتوليدشده،متصلجستجوگر
واحدكههنگامي.شوندميظاهردستگاهنمايشصفحهبررويمبناءخطبهنسبت

اهرظنمايشصفحهرويبرپژواکنوعدوشود،ميمتصلنظرموردجسمبهجستجوگر
يماست،دستگاهباتماسدركهجسمروييسطحازصداانعكاساول،ضربان.شودمي

باربانضدواينبينفاصله.استمقابلسطحازموجانعكاسبهمربوطدومضربانوباشد
وعايبمنظرازمناسبيشرايطدرقطعهكهدهدمينشانالگواين.شودميكاليبرهدقت

شود،اپيدجستجوواحدتوسطداخليترکياعيبيکهنگاميكه.داردقرارداخلينواقص
.شوديمثبتنمايشصفحهرويبردومواولضربانبينكهكندميسومضربانتوليد

جسملداخدر)قطعهپايينوبالاسطوحبينعيباينمحلكهشودميمشخصبنابراين
مشخصعيبشدتميزانومحلآنهانسبيارتفاعوضربانهاميانفاصله.باشدمي(قطعه

.كندمي



ساختمان كاوشگر 
با پوشش ،(2بدرن پوشش ، ( 1: كاوشگرهاى عمودى( الف )

كاوشگر عمودى براى سطوح انحنادار،     ( 3
شكل داده ( 2)با جذب كننده صوتى، ( 1: ) كاوشگر مايل ( ب )

.شده براى حذف امواج بازتاب 

بازتاب و پراش موج در فصل مشترک دو محيط



.

«  A»غايش تصويرى روبشى 
بازتابهايى كه از ديواره مشتى و يک نقص به دست آمده اند( الف 

«A»نمايش تصويرى روبشى ( ب)



.

مزايای روش فراصوتي
توانايي شناسايي عيوب از سطح تا عمق ريشه شيار

قابليت انتقال آسان
دقت كار بالا

توانايي شناسايي نوع، ابعاد وموقعيت عيوب

معايب روش فراصوتي
گراني تجهيزات

بستگي به مهارت اوپراتور و نيازآموزشهاي خاص 
حساسيت به تميزي و صافي سطوح



آزمايشات غير مخرب

آزمايش مايعات نافذ(PT)

آزمايش ذرات مغناطيسي(MT)

آزمايش فراصوتي(UT)

پروتو نگاري(RT)



.

گامااشعهياايكساشعهكوتاهخيلىموجهاىطولباالكترومغناطيسىپرتوهاى
.شودمىجذبمحيطتوسطازآنهابخشيتنهاوگذرندمىجامدازمواد



.

نای آشنايي با اصول انتخاب الکترود بر مب
جنس فلز پايه و قطعه کار



.

داصول حاکم بر انتخاب الکترو
پایه جوش حاصل از الکترود باید از نظر مقدار ونوع عناصر، حداقل با فلز-1

.برابری کند
وزنی  % 15/0به غیر از الکترودهای سخت پوشی کربن الکترود باید از -2

.کمتر باشد
فقط مجاز به استفاده از الکترودهای35/0برای فلزات با کربن معادل بالای -3

.قلیایی هستیم



.





GMAWم جوشسييیشناسا
(AWS-A5.18طبق)

ر بوده سیم جوش مورد استفاده در این فرآیند جوشکاری از نوع مفتول توپ
میلیمتر 1.6میلیمتر یا1.2معمولا)که بصورت قرقره ای با قطرهای مختلف

.ارائه می گردد( برای جوشکاری اسکلت های فلزی

:مثال

ER70S-6
E=سیم جوش برای جوشکاری با قوس الکتریکی

R=سیم جوش مفتولی یاROD(بصورت قرقره ای)

پوند بر اینچ مربع70000مقاومت کششی جوش یعنی=70

S=سیم جوش توپر(SOLID)

Gیا2،3،4،5،6،7این رقم می تواند)معرف آنالیز شیمیایی سیم جوش=6
.باشد







اريشيحالتهاي جوشهاي 



حالتهاي جوشهاي گوشه اي



اريشيحالتهاي استاندارد آزمون جوش 



                 پایان

 با تشکر از توجه شما            


