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بازرسی چشمی 
visual Inspestion(VI)

 ترين و رايج ترين روش بازرسی غير مخرب می باشدابتدايی  .

 استاوقات اولين مرحله از بازرسی يك قطعه بيشتر.

در بعضی از موارد به عنوان تنها روش بازرسی استفاده می شود  .

 در يافتن محل عيوب سطحی



منظور از آزمون چشم شناسايی نواقص و معايب سطح چشمی
ا چشم شناسائی سطحی توسط چشم انسان است كه می تواند ب

. و يا مسلح انجام پذيردغيرمسلح 



تجهيزات بازرسی چشمی جوش

چراغ قوه
 آينه های مهندسی

 بورسکوپ (BORESCOPE)
ويدئو اسکوپ(VIDEO SCOPE)
 10بين با بزرگنمائی كمتر از ذره
شابلنهای ساده

 شابلنهای شش كاره(TIW)



(BORESCOPE) بورسکوپ 

 از بورسکوپ ميتوان برای مشاهده وضعيت داخل حفره ها استفاده نمود.



(VIDEO SCOPE)ویدئو اسکوپ

ورينگ و استفاده از ويدئواسکوپ ميتوان وضعيت داخل حفره ها را بصورت مونيتبا 
.بر روی صفحه نمايش مشاهده نمود 



VIDEO SCOPE



شابلونهای ساده

ول با استفاده از شابلونهای ساده ميتوان ميزان تحدب ، تقعر و ط
.ساقهای جوش را اندازه گيری نمود 



شش كارهشابلونهای 

 لبهزاويه آماده سازی(ANGLE OF PREPARATION)

 همترازیعدم(MISALIGNMENT)



شابلونهای شش كاره
 ایطول ساق جوش گوشهFILLET WELD LEG LENGTH))

 جوشارتفاع گرده(EXCESS WELD METAL)



شابلونهای شش كاره

 جوشبریدگی کنار(UNDERCUT)

 ایگلوئی جوش گوشه(FILLET WELD THROAT)



بازه كاری بازرسی چشمی

بازرسی سطوح خارجی.

ها، بازرسی سطوح داخلی با استفاده از ابزارهای چشمی نظير لوله
.حفره ها، كانالها و قسمتهای غير قابل دسترس



صلب  .

انعطاف پذير .

ابزارهای چشمی



 منبع تأمين نور

 سيستم انتقال نور و نتايج

 مجموعه عدس يها

 سيستم نمايش



خلل و فرجهای سطح جوش .

 و بريدگی كنار جوش و يا پر نشدن كامل شکاف جوشسوختگی .

 انتهايی چاله جوشحفره  .

 جوش اضافی و يا سر رفتن فلز جوشگرده .

تعيين گلويی لازم و به طور كلی تعيين ابعاد جوش  .

 در جوش يا منطقه مجاور جوشترك  .

ودجابجايی و تاب برداشتن و تغيير ابعاد اجزای مورد جوش را با اين روش شناسائی نم  .



: فراهم نمود بايدشرايط زيررا رسيدن به نتايج صحيح برای 

 لوكس1000تا ۸00شدت نور در حدود .
جداسازی محيط بازرسی از ساير مکانها  .
 ساعت باشد۲حداكثر زمان كاركرد يك اپراتور  .
نور محيط تركيبی از نورهای سفيد و زرد رنگ باشد



:قبل از جوشکاری موارد زير نياز به توجه بازرس چشمی دارد 

 طراحی هاو مشخصاتمرور  .
 كردن تاييديه پرسنل مورد استفادهچك  .
 كردن نقاط تستمشخص .
 نگهداری ای برای ثبت نتايجنقاط  .
 مواد مورد استفادهمرور .
 كردن ناپيوستگيهای فلز پايه چك
چك كردن نحوه اتصال و ترازبندی اتصالات جوش  .
چك كردن پيش گرمايی در صورت نياز  .



 بوطه مرپايهای تست كامل ازفلزات ويك نوع ماده ازجوشکاری ،شناسايی قبل
.  بايد انجام گيرد



 يرش يك جوش، بحرانی ترين قسمت ماده پايه، ناحيه است كه برای پذبرای
.  فلز جوشکاری به شکل اتصال آماده سازی می شود

 ودباگر مونتاژ ضعيف باشد،كيفيت جوش احتمالا زير حد استانداردخواهد.



:  كه قبل از جوشکاری بايد در نظرگرفته شود عبارتنداز مواردی 

 زاويه شيارGroove angl

ريشه دهانهRoot opening

اتصال ترازبندیJoint alignment

پشت بندBacking

مصرفی الکترودهایConsumable insert

 بودن اتصال تميزJoint cleanlines

 خال جوشهاTack welds

 گرم كردن پيشTack welds





؟چه مواردی در حين جوشکاری نياز به آزمون چشمی دارند

 پاس ريشه جوشكيفيت  .

 سازی ريشه اتصال قبل از جوشکاریآماده  .

 گرمی و دماهای ميان پاسیپيش  .

 پاسهای جوشتوالی  .

نمودن بين پاسهاميز ت  .

 از پروسيجركاری همچون ولتاژ، آمپر، درجه حرارت و سرعت جوشکاریپيروی  .

ه وسيله بازرس بايد از اندازه و محل هر تغيير شکل يا چروكيدگی سبب شده ب
.  باشدآگاهحرارت جوشکاری 





ر لايه به برای ارزيابی كيفيت جوش هنگام پيشروی عمليات جوشکاری بهتر است كه ه
.  صورت چشمی آزمايش شود تا از صحت آن اطمينان حاصل شود

: با اين كار می توان دريافت كه 

 بين پاسها به خوبی تميز شده است يا نه؟ آيا

 ددااين عمل ميتوان امکان روی دادن ناخالصی سرباره درجوش پايانی را كاهش با  .



:  از از مواردی كه نياز به توجه خاصی بعد از تکميل جوشکاری دارند عبارتندعضی ب

 جوش به وجود آمدهظاهر .

 جوش به وجود آمدهاندازه  .

 جوشطول .

 ابعادیصحت  .

 تغيير شکلميزان  .

 حرارتی بعد از جوشکاریعمليات



: از انواع ناپيوستگيهايی كه در جوشها يافت می شوند عبارتند ازعضی ب

تخلخل  .
 ناقصذوب .
 ناقص در درزنفوذ  .
 كناره جوش( سوختگی)بريدگی .
 افتادگیروی هم .
تركها  .
 های سربارهناخالصی .
 جوش اضافیگرده .



تركها

 جوشترك طولی در فلز

ترك طولی در فلز مبنا



تی به لحاظ اندازه، شکل، يا نوع فلز پايه ممکن است عمليات حرار
.  بعد از جوش در روش جوشکاری اعمال شود



تاثيرقرارراتحتشدهجوشکاریقطعهيككيفيتكهابعادپايانیآزمايش
وبیخبهشدهجوشکاریقسمتاگريك.باشدمیآنابعادیميدهدصحت

یداراجوشاگرچهشوداستفادهقابلغيراستوجورنشود،ممکنجفت
.باشدكافیكيفيت



 كم و ارزانهزينه  .

 نياز به ابزار تخصصی زيادعدم  .

 و گسترده بودنساده  .

به آموزش تخصصی چندانی ندارديازی ن  .



 بررسی حجم قطعه وجود نداردامکان  .

 چشم و خستگی اپراتور در نتايج موثر استخطای .

 بسيار ريز توسط اين روش مشاهده نمی شودعيوب.



 باتشکراز توجه شما دوستان
عزیز


