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 جوش   وب ی انواع ع    .1
 ها   ی وستگ یناپ   ی دسته بند    .2
 جوش   وب ی ها و ع   ی وستگ یبودن ناپ   ی عوامل بحران    .3
 ی جوشکار  وب ی ع   ی ها به همراه عکس ها   ی وستگ یناپ    .4

 فهرست مطالب
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عیوب جوش انواع مختلفی دارند که خطرناک ترین آن ها ترک ها می 

 .باشند

 ها و دیگر ناپیوستگی ا انواع ترکتوانید بشما با مطالعه متن این مقاله می 

 .ها در جوشکاری آشنا شوید

ناپیوستگی ها و عیوب جوش باعث دانید وجود ترک، انواع  همان طور که می 

 .شودمرجوع شدن قطعه و یا تجهیز می 

 

 انواع عیوب جوش 
 ناپیوستگی هایی در فلز پایه و یاگاهاً در حین جوشکاری یا پس از فرآیند،  

 رد این ناپیوستگی ها عیب هایی می در برخی موا جوش ایجاد می شود که

 .تجهیز مورد نظر می شودباشند که باعث عدم کارکرد صحیح قطعه یا 

در این مقاله به بررسی برخی از این ناپیوستگی ها، مخصوصاً ترک ها می 

 .پردازیم
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 (Discontinuity)   ناپیوستگی ها در جوش 
 قطعه و یا جوش وجود داشته باشد،  عموماً به هر انفصال یا ناهمانگی که در

زوماً عیب به حساب لازم به ذکر است که هر ناپیوستگی ل  .ناپیوستگی گویند

 .نمی آید

 

 (Defect)  عیوب ظاهری جوش 
 مخربی بر عملکرد و خواص فیزیکی وهر ناپیوستگی در جوش که تاثیر 

 .مکانیکی قطعه داشته باشد را عیب می نامیم

 

 دسته بندی ناپیوستگی ها 
 .دسته تقسیم بندی می شوند 2عیوب در جوش به 

 (Linear)  ناپیوستگی خطی
 پهنای خود می باشند و برای نمونهبرابر  3این عیوب دارای طولی بیش از 

 .می توان ترک ها را نام برد
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 (Round)  ناپیوستگی گرد
  برابر یا کمتر از پهنای عیب باشد به آن عیب گرد یا  3اما اگر طول عیب 

Round  گویند که نمونه بارز آن حفرات گازی و ناخالصی ها در جوش می

 .باشد
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عوامل بحرانی بودن ناپیوستگی ها و عیوب 
 جوش 

 وجود دارد که در بحرانی بودن آن عوامل مختلفی در مورد ناپیوستگی ها

 .ها تاثیرگذار است

 .در زیر به بررسی یک به یک آن ها می پردازیم

 

 شکل ناپیوستگی
 .ناپیوستگی های خطی از ناپیوستگی های گرد بحرانی تر می باشند

 

 انتهای تیز ناپیوستگی
  کسان، آن ناپیوستگی که دارای لبه در مقایسه بین دو ناپیوستگی با شکل ی

 زیرا وجود زوایای تیز در .ها و انتهای تیز تر باشد، بحرانی تر می شود

 .ناپیوستگی باعث ایجاد تمرکز تنش و در نتیجه آسیب دائمی قطعه می شود
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 نحوه اعمال نیرو حین سرویس
 صورت مستقیم بر روی بحرانی بودن  نوع نیروی اعمالی بر قطعه بهجهت و  

 گر به قطعه ای با عیب خطی، نیرویبرای مثال ا .یک عیب تاثیر گذار است

این عیب برای این نیرو بحرانی  کششی عمود بر جهت عیب وارد شود،

 قطعه نیرویی عمود با عیب به صورتاما اگر به همین  .حساب می شود

  به همین علت هر .شود، این عیب بحرانی به حساب نمی آید فشاری وارد

خود برای   حد پذیرش های خاص کدام از صنایع بسته به نیاز خود دارای 

 .عیوب جوش و ناپیوستگی ها هستند 

 .حال به بررسی جداگانه هر کدام از ناپیوستگی ها می پردازیم

 

ناپیوستگی ها به همراه عکس های عیوب 
 جوشکاری

 

 (Porosity)  حفرات گازی 
 ی ماندن گاز محافظ در فلز جوش بهاین نوع ناپیوستگی ها عموماً از باق

 .وجود می آیند و منطقه تحت تاثیر آن نیز خود فلز جوش می باشد

 :حفرات گازی به چند دسته تقسیم بندی می شوند
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1. Scattered 

2. Cluster 

3. Piping 

4. Aligned 

5. Elongated 

 اساس سایز و تعداد حفرات گازی در کنار هم می این نوع دسته بندی بر 

 .باشد

 
 

 (Inclusion)  ناخالصی ها
 .دسته تقسیم بندی می شوند 2ناخالصی ها به 
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 (slag)  اسلگ

 و ماندن گل جوش در درون فلز جوش  اسلگ یا ناخالصی به دلیل گیر کردن

 .به وجود می آید

 

 به عنوان عیوب جوش (Tungsten) تنگستن

شکستن و  روش هایی که تورچ جوشکاری از جنس تنگستن می باشد،در 

یا افتادن ذره ای از تنگستن به داخل مذاب و فلز جوش باعث ایجاد 

 .ناخالصی درون جوش می شود

 

 در عیوب جوش (Incomplete Fiction) ذوب ناقص
  اقص در محل ذوب و یا مرز بین فلزاین نوع از ناپیوستگی ها در اثر ذوب ن

به صورت عمومی به این نوع نا پیوستگی  .جوش و فلز پایه ایجاد می شود

 .گویند LOF ها
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 (Incomplete Penetration)  نفوذ ناقص
 اقص مذاب در جوش های نفوذی رخ میاین نوع ناپیوستگی در اثر نفوذ ن

 .دهد و عموماً در ریشه جوش ایجاد می شود

 
 

 (Under Cut)  بریدگی کنار جوش 
 ن منطقه جوش و فلز پایه ایجاد میاین دسته از از ناپیوستگی ها در مرز بی

 .شود
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 یکی از عیوب جوش (Under Fill) پر شدن ناقص
  اگر سطح روی جوش به صورت ناقص پر و تکمیل شده باشد به آن عیب 

Under Fill گویند. 

 
 

Over Lap 
 دارای روی هم افتاگی باشد به آن  اگر سطح بیرونی جوش همانند شکل زیر

 .اورلپ گوییم
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 (Lamination)  تورق
 تولید قطعه به روش نورد ایجاد می تورق یا پارگی معمولاً در فرایند های 

 .شود

 
 

 (Crack)  ترک ها
 : شوندها به سه دسته تقسیم بندی می عموماً ترک

 هابر اساس مکانیزم ایجاد آن •

 ها در جوشقرارگیری آنبر اساس محل  •

 هابر اساس خواص ظاهری آن •
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 .پردازیمها می به بررسی دقیق و تک به تک هر یک از این دسته بندیدر زیر  

 

 انواع ترک بر اساس مکانیزم ایجاد 

 :شوندها بر اساس مکانیزم ایجادشان به دو دسته تقسیم بندی می ترک

 های گرم ترک  .1

 شوند و معمولاً می عموماً در زمان انجماد در نواحی جوش ایجاد   هاترکاین  

 سازنده فلز در ناحیه ذوب، ایحاد  در اثر انقباض انجمادی و یا تغییر در عناصر

 .شوندمی 

 حالت مذاب )مایع(دانید عناصر در انقباض انجمادی: همان طور که می 

 که در زمان انجماد، Tدارای حجم بیشتری نسبت به حالت جامد هستند

به این پدیده  شود کهها کاسته می دچار تغییر حجم شده و از حجم آن

 .شودگفته می  (Shrinkage) و یا انقباض انجمادی

 هایر مرکز ذوب و فشاری در کنارهاین پدیده باعث ایجاد نیروهای کششی د

 ایتنش را به میزان قابل ملاحظه  در اثر این نیروها افزایش  شود ومی   ذوب

نماید و باید در حین  جوش را مستعد ایجاد ترک می  خواهیم داشت که

 .نوشتن دستورالعمل جوشکاری در نظر گرفته شود

https://en.wikipedia.org/wiki/Welding_defect
https://en.wikipedia.org/wiki/Welding_defect
https://en.wikipedia.org/wiki/Welding_defect
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تغییر در عناصر نیز باعث ایجاد ترک در نواحی انجمادی  :تغییر در عناصر

 حی کناری و کاهش انحلال عناصر دربا انجماد نوا  کهشود به این صورت  می 

 نواحی مذاب مرکزی به شدت افزایش نقاط منجمد شده، درصد عناصر در

 رکز تنش در این ناحیه و در نتیجهاین نیز خود باعث ایجاد تم یابد ومی 

 .شوداد ترک می جای

 
 

 ترک سرد  .2

دمای محیط رخ این نوع از عیوب جوش در دمای محیط یا نزدیک به 

 ر اثر عدم رعایت نکات جوشکاری درها ممکن هستند باین ترک .دهدمی 

 .های حین سرویس ایجاد شده باشدزمان جوشکاری و یا وارد شدن تنش

 حین فرآیند جوشکاری بعد از مدتی ها ممکن هستند بلافاصله یااین ترک

 ی حرارتی زیاد درهاها به دلیل تنشمعمولا این نوع از ترک  .شوندایجاد می 
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 ایجاد (H.A.Z) و نواحی متأثر از حرارت (Base metal) پایه نواحی فلز

 .شودمی 

 
 

 انواع ترک بر اساس محل قرارگیری 

بر  .اساس این بسته بندی محل قرار گیری ترک ها و عیوب جوش هستند

 .شوندها به چند بخش تقسیم می این اساس ترک

 (Root Crack)   ای ریشه   ترک  .1

 .شوندها در منطقه ریشه جوش و اطراف آن ایجاد می این ترک
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 (Face Crack)   ترک سطحی  .2

 .شوندها در سطح فلز جوش و یا اطراف آن ایجاد می این ترک

 
 .توانند به صورت ترک گرم باشند و یا ترک سردها هم می این ترک

 

 ترک جوش بر اساس شکل و جهت ترک

 شوند که به صورت دوقسیم بندی می ها نیز تاساس جهت آنها بر ترک

 (Longitudinal) و یا ترک طولی  (Transverse) دسته کلی ترک عرضی 

 .باشندمی 

 

 (Longitudinal)   ترک طولی  .1
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 تند که هم محور با محور اصلی جوشهای طولی، عیوب جوشی هسترک

مقاطع بزرگ به علت ا های کوچک بها در جوشمعمولا این ترک .باشندمی 

 .شودحاصل از انجماد ایجاد می  هایتنش

 

 (Transverse)   عرضی   ترک  .2

های این ترک نتیجه تنش  .باشندها بر محور ترک عمود می این دسته از ترک

 .باشدپسماند طولی می 
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