




 امریکا جوشکاریانجمن معرفی 
  تعریف کد و استاندارد 
 پذیرشحد 
 ای جوش ماهیچه 
 ایرایج در اجرای جوشهای ماهیچه اشکالات 
 ایمهارتی گواهینامه های فنی و حرفه سطوح آشنایی با 
اشکال خاموش 
 برطرف کردن عیوبروشهای 
چالش های فرارو 

 
 
 
 
 





 

 





AWS D1.1 



                                                

  AWS D1.4 



 

AWS D1.5 
 





 می داند   را مجاز ناپیوستگیتا آن مقدار حضور  کدکه  ناپیوستگیآن اندازه ای از
 . را حد پذیرش گویند 

 



 به عنوان نمونه
 

 



 مراجعه به آیین نامه ( کدAWS D1-1 ) 

 

 

 (7) Undercut : 

 (A) For material less than I in [25 mm] thick, 

undercut shall not exceed 1/32 in [I mm]. 

میلی متر عمق سوختگی کناره جوش نباید از  25 کمترازبرای قطعات با ضخامت 
 .  میلی متر بیشتر باشد  1



 :نکته    
 جوش ماهیچه ای بیشترین کاربرد را در سازه های فلزی و اتصالات جوشکاری دارد      

 

 

                             Groove Weld        
 (جوش شیاری)                                               

 



 عموما به صورت مثلث متساوی الساقین می باشد. 
 

 :قرارداد        

  مثلثی که از جوش تشکیل شده و ساقهای برابر دارد . این مثلث را مثلث فیلت بنامیم 

 



در ای ماهیچه جوش AWS A2- 4 در الزاویه قائم مثلث صورت به 
 در استاندارد طبق باید عمود خط که شود می داده نشان ها نقشه
 . گیرد قرار بیننده چپ سمت

 عدد مربوط به بعد جوش در کنار خط عمود ذکر می شود. 
 

 
 
 
 در نقشه های اجرایی بعد جوش(Weld Size)مد نظر می باشد  . 

 

8 



 بعد جوش یاSize  در واقع اندازه ضلعهای مثلث فیلت است. 
 ساق جوش طول ضلعهای جوش اجرا شده است. 

 

 
   توجه

 .همیشه بعد جوش و ساق جوش با هم برابر نیستند     

 



                            Convex        محدب 

 

 

    Mitre & Smooth                   صاف    

 

 

        Concave     مقعر 

 
 



 

 

 

ساق Leg    =Size بعد    



 

 

 

 بعد   Leg   =Sizeساق 

 



                    

 

 

 بعد Leg  =Sizeساق 



                                                              ترک                           Crack 

                           ترک در چاله انتهایی جوش              Crater Crack 

                            حباب گازی                    Porosity                      

  سوختگی کناره جوشUndercut                                              

   ساق جوش کوچک Undersize                                              

  حبس گل جوشSlag Inclusion                                            

                   سر رفتن فلز جوش بر روی فلز پایه                      Overlap 

  ظاهر نامناسب جوش  Bad Profile                                             

  عدم ذوب مناسب Lack Of Fusion                                         

 



 :علت بروز 
 آلودگی ها  نظیر گوگرد ، فسفر ، مس ، کربن و... 
نسبت عرض به عمق درز اتصال 









 ترک در چاله انتهایی جوش 
 

 :علت بروز

قطع سریع قوس در انتهای کار 
آلودگی سطح کار 









 علت بروز: 
 الکترودرطوبت هوا ، رطوبت قطعه یا پوشش 
 و یا سطح کار الکترودچربی و روغن پوشش 
 (الکترودخم کردن ) الکترودترک یا آسیب در پوشش 
طول قوس بلند 













 :علت بروز 
 زاویه دست غلط•
 آمپر بالا•
 طول قوس بلند•

 











 :علت بروز 
زاویه دست غلط جوشکار 
وزش قوس 

 





  :علت بروز
عدم تمیز کاری بین پاس ها 
تکنیک غلط جوشکاری به دلیل نداشتن مهارت کافی 
سرعت حرکت دست زیاد 
 وزش قوس 

 











 :علت بروز 
 با الکترودهای قطور جوشکاریاستفاده از حرکت زیگزاگ به جای ترتیب پاس در 
مکث زیاد در کناره ها 
 عدم مهارت کافی 













 :علت بروز 
آمپر بالا و عدم توانایی در کنترل مذاب 
شروع مجدد ضعیف 
تکنیک غلط جوشکاری 











 :علت بروز 
 بیشتر در فرآیندGMAW دیده می شود 
 آمپر کم 
زاویه دست غلط 
 وزش قوس 
تکنیک غلط 

 





 مقدار قابل توجهی از عیوب مربوط به عدم مهارت جوشکار است. 
 

 
 می توان حجمکنترل مواد مصرفی و جوشکار ماهر پس با انتخاب    
 .  را برطرف نمود ( تکنیکی )وسیعی از ایرادات     



E3 E6 E8 E9 

 SMAWدستی      الکترودبا  جوشکاری



 
پلیت جوشکاری 

 

 

 
 

لوله  جوشکاری 

  E3    جوشهای ماهیچه ای                                     

 E6جوشهای  شیاری نفوذ کامل                                

 E8نفوذ کامل سربالا                       شیاریجوشهای  

 E9      سرازیر               نفوذ کامل شیاریجوشهای  



 .قریب به اتفاق جوشهای گوشه دارای عدم ذوب ریشه اتصال می باشند  -1
 
 
 
 
 
 
 
 
 
در صورت عدم حذف لایه  GMAWجوش کاری های انجام شده با فرآیند  -2

 .استحکام مکانیکی بسیار پایینی هستند اکسید دارای 
 



 همواره بهترین راه کار کاهش عیوب جوش ، پیشگیری است. 
 
 در اقدامات پیشگیرانه بهترین مورد تست جوشکار است . 

 
 :بر اساس آیین نامه    

 
 جوشکار برای تایید صلاحیت شدن در جوشهای ماهیچه ای باید در وضعیتهای

 . مورد آزمون قرار گیرد (4F)و سقفی( 3F)سربالا 



 (4F)جوشکاری در وضعیت سقفی 

 (3F)جوشکاری در وضعیت سربالا

 (2F)جوشکاری در وضعیت افقی 



 (3F)جوشکاری در وضعیت سربالا 

 (2F)جوشکاری در وضعیت افقی 







Fillet weld break 





1 

2 









 جوشکاردر خصوص تایید صلاحیت  AWS D1.1 مراجعه به کد 



 چالش های فرارو

ابعاد نبشی نشیمنگاه 
 مطابق با نقشه نمی باشد 

 سر رفتن فلز جوش بر روی فلز پایه

برگشت جوش انجام  
 نشده است

 جوش می بایست
 به صورت دور تا 
 دور صورت گیرد 

 کمبود ساق جوش



در ساختمان ( Filler)استفاده از میله گرد بعنوان پر کننده 
 .مجاز نمی باشد 

 اتصال ورق بادبند به تیر  









 جوش سربالا با آمپر خیلی کم  

 بدون که کامل نفوذ جوش

 صورت به سازی لبه

  است شده انجام ناقص

 وضعیت سربالا که انجام نشده است



 استفاده از میله گرد



 نصب نشیمنگاه با خال جوش و نصب تیر





( عیب ) هستند استاندارد پذیرش حد از خارج که هایی ناپیوستگی فقط                
 . دارد اصلاح به نیاز

قبل آن کامل تخلیه از بایست می ترک مانند عیوبی کردن برطرف در 
 . شود حاصل اطمینان جوشکاری از
 

پذیرش حد از خارج که هایی ناپیوستگی ترمیم نحوه به ادامه در 
 : پردازیم می ( اند شده طلقی عیب ) باشند می  استاندارد





 بر روی محل سوختگی جوشکاری محل سوختگی

 عمق سوختگی زیاد می باشد: توجه 

هنوز بخشی از محل سوختگی  
 .بوسیله جوش پر نشده است 

 محل سوختگی





    
 حبس گل جوش             

 
 
  

 تخلیه گل جوش های حبس شده         
 توسط سنگ فرز             

 
 
 
   
 

 ترمیم با جوشکاری                                                                                                         





شکاف دادن ترک به وسیله  جوش گلوییترک در محل 
 سنگ فرز

 محل شکافته شده جوشکاری

 ترک هنوز باقی مانده است

 ترک هنوز باقی مانده است

 





 
 حباب گازی                                                                            

 
 
 در صورت نیاز شکافتن تا اندازه ای که از ذوب    

 کامل محل بروز حباب گازی اطمینان حاصل شود
 
 
 
 
 
 

 جوشکاری مجدد                                                                                                                



گروه هیات مدیره محترم سازمان 
همکاران محترم کارگروه کمیته نظارت و اجرا 

 
و کلیه عزیزانی که در تهیه و اجرای این سمینار            

 . ما را یاری نمودند 


