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 دامنه کاربرد  1

های »نقص« و  دهد. واژهدهند را ارائه میهای فولادی رخ میلوله رزوه زنی و ماشین کاری  که در فرایند  عیب هاو  نقص ها ای از این سند اصطلاحات، تعاریف و تصاویر نمونه      

های  نیازمندی  .بگذارند یا نگذارند  محصول تأثیر  بر عملکرد    ممکن است اشاره دارند که  ای فولادی محصولات لوله رزوه های   و سایر خصوصیات  مکانیکیهای »عیب« به ویژگی

استاندارد حاضر اصطلاحات و تعاریف مربوط به کیفیت   .انداند و در عوض در مشخصات فنی مربوط به هر محصول آورده شدهبازرسی و معیارهای پذیرش در این سند تعریف نشده

 .کند روند را تعیین میهای خطوط لوله که در صنعت نفت و گاز به کار میهای حفاری و لولهکمپرسور، لوله-های پمپ های جداری، لولهای لولهسطح اتصالات رزوه

 .ای مشخص شودباید در مستندات مقرراتی و فنی مربوط به اتصالات رزوه  سطح هاینقص  حذف  امکان همچنین و ایرزوه اتصالات سطح  کیفیت الزامات — توضیح 

 .ای هنگام پذیرش و تحویل به کار گرفته شوداستاندارد حاضر باید در کنترل بصری کیفیت سطح اتصالات رزوه

 .برداری نیز به کار رودای در طول فرآیند بهرهشود استاندارد حاضر در کنترل ورودی بصری و کنترل کیفیت سطح اتصالات رزوهاجازه داده می

 مراجع  2

 .شودبرای مراجع بدون تاریخ، آخرین ویرایش سند مورد ارجاع )شامل هر گونه اصلاحات( اعمال می 

 انتقال های و لوله مغزیهای ، لولهجداریهای کاری، کالیبراسیون و بازرسی رزوه، مشخصات رزوهAPI 5B مشخصات •

 لوله ای جداری و تیوبینگی ، مشخصات  API 5CT مشخصات •

 لوله های جداری و تیوبینگی ، روش پیشنهادی برای مراقبت و استفاده از API 5C1 روش پیشنهادی •

 ها و عیب ها  نقص واژگان ، API 5T1 مشخصات •

 اصطلاحات، تعاریف و تصاویر نمونه مرتبط    3

 .روندبرای اهداف این سند، اصطلاحات و تعاریف زیر به کار می

اند و نباید به عنوان  تر شدن تعاریف در نظر گرفته شدههایی برای روشناند. این تصاویر به عنوان نمونهها( مرتبط با هر یک از اصطلاحات و تعاریف ارائه شدههمچنین تصاویر )شکل

 .ندارند  جامع یا انحصاری  ماهیت یعنی —نمایانگرهای یگانه یا مطلق تعبیر شوند  

 ای اتصال رزوه   الف (

، شامل عناصر دیگری مانند لبه انتهایی ، پخَ،  ایای از یک محصول که در فرآیند اتصال آن با محصول دیگر مشارکت دارد و علاوه بر رزوه، بسته به نوع طراحی اتصال رزوهعنصر سازه

 .باشدپله، فرورفتگی یا شیار نیز می

 نقص سطحی )اصطلاح معادل: عیب مجاز(ب ( 

 .شودای، مجاز شناخته میشده برای کیفیت سطح اتصال رزوهناپیوستگی یا ناهمگونی در سطح که از نظر شکل، موقعیت و/یا اندازه، در چارچوب الزامات تعیین

 .باشندبرداری میو شرایط بهره رزوه زنیکاری، ای، فرآیندهای تولید قطعه )مانند مواد اولیه(، ماشینای ناشی از طراحی اتصال رزوههای سطحی اتصال رزوهنقص •

 .شودشده در نظر گرفته میعنوان منطبق با الزامات تعیینمجاز مشاهده شوند، سطح اتصال به هایای تنها نقصدر صورتی که بر روی سطح اتصال رزوه •

 .ای نیازی به حذف نداردهای سطحی مجاز در اتصال رزوهوجود نقص •

 عیب )اصطلاح معادل: عیب غیرمجاز( ج( 

 .شودای بوده و غیرمجاز تلقی میشده برای کیفیت سطح اتصال رزوهناپیوستگی یا ناهمگونی در سطح که از نظر شکل، موقعیت و/یا اندازه، مغایر با الزامات تعیین

و شرایط     MAKE-UPکاری، عملیات  ای ناشی از عدم انطباق کیفیت فلز، پارامترهای هندسی و فرآیندهای تولید قطعه )شامل مواد اولیه(، ماشینعیوب سطحی اتصالات رزوه •

 .باشندبرداری میبهره

 .گرددشده تلقی نمی)غیرمجاز( مشاهده شوند، سطح اتصال مطابق با الزامات تعیین  عیب هایای در صورتی که بر روی سطح اتصال رزوه •

شده دارای زبری سطحی بیش از سطح  ی پرداختای حذف شوند، مشروط بر آنکه این حذف منجر به عدم انطباق ابعادی اتصال نگردد، و ناحیهعیوب باید از سطح اتصال رزوه •

 .مجاور نباشد و گذار یکنواختی به سطح اطراف داشته باشد
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 عیب ها و نقص های سطح رزوه  4

 ( Black Creasted thread )رزوه با تاج سیاه   -1

 .(1( باقی مانده است )شکل سیاه رنگ لوله)سطح  لوله ها سطح خام اولیه آن تاجای که در رزوه

 

 

 

 

 ماشین کاری نشده ) سیاه (رزوه با سطح  تاج — 1شکل 

o رونداند و به تدریج از بین میدهد که به سمت بیرون لوله )قطر بیرونی لوله( امتداد یافتههایی رخ میاین حالت معمولاً در رزوه (runout). 

o شوندعنوان عیب محسوب میکامل قرار داشته باشند، به در صورتی که بر روی رزوه با پروفیل. 

o های خارجی و داخلی، چه با پروفیل کامل و چه ناقص، مشاهده شوندممکن است روی رزوه. 
o شودبه دلایل زیر ایجاد می  کاریای با رزوه مخروطی بوده و در فرآیند ماشینتشکیل این نواحی ناشی از طراحی اتصالات رزوه: 

 زنی خارجی )کمتر از حد مجاز(؛ عدم انطباق قطر خارجی قطعه اولیه هنگام رزوه •

 زنی داخلی )بیشتر از حد مجاز(؛ عدم انطباق قطر داخلی قطعه اولیه هنگام رزوه •

 بیضوی بودن، خمیدگی یا اختلاف ضخامت در انتهای قطعه اولیه که از مقادیر مجاز فراتر رفته است؛  •

 .زنینصب نادرست قطعه اولیه در دستگاه رزوه •
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  ( Ding ) فرورفتگی -2
 .(2صورت غیرخطی در سطح ایجاد شده است )نگاه کنید به شکل دار )ملایم( و کف تخت که بههای شیبای با دیوارهفرورفتگی

 

 

 

 

 فرورفتگی  — 2 شکل

o شودعیب محسوب می عنواندر شرایط زیر به: 

 ای قرار داشته باشد؛ اتصال رزوه سیل یا   قسمت شولدرزمانی که روی رزوه با پروفیل کامل،   •

 ای شود؛ زمانی که باعث عدم انطباق پارامترهای هندسی سایر اجزای اتصال رزوه •

 .گالینگ( گردد)آنتی  سایشزمانی که منجر به جدا شدن پوشش ضد   •
 .ای قرار گرفته باشدممکن است روی هر یک از اجزای اتصال رزوه •
o شودای ایجاد میاین نوع فرورفتگی در اثر ضربه به اتصال رزوه: 

 بندی؛ بسته و آزمون  بازرسی،  جابجایی، هنگام —در فرآیند تولید   •

 ونقل و عملیات بارگیری یا تخلیه؛ در فرآیند حمل •

 .(کوپلینگ در  بالایی لوله  دادن قرار  نظیر)  کشیدنبیرون و رانش  عملیات هنگام  — برداری در حین بهره •
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 ( Fin )برآمدگی  یا پره   -3

 .(۳نوار باریک و بلندی از فلز که از قله دنده رزوه و لبه پخ بیرون زده است )نگاه کنید به شکل 

 

 

 

 

 

 

 برآمدگی  — 3شکل 

o   شودعنوان عیب محسوب میا وارد شود، بهانه هقرار گرفته و به داخل فضای بین دند مخروط بیرونی رزوه  اصلی در صورتی که بالاتر از سطح. 

o  ممکن است روی رزوه خارجی و داخلی با پروفیل ناقص و نیز روی پخ ابتدایی قرار داشته باشد. 

o  ناشی از فرآیند ماشین برآمدگی  برادهتشکیل این  با  بیرون، جابجایی جزئی )فشار آوردن( فلز نیز رخ میبرداریکاری است که در آن، همراه  زدگی آن از سطح  دهد و باعث 

 .گرددمی
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 ( Dent )دیدگی ضرب  -4

 .(4دار و کف تیز یا غیرمسطح )نگاه کنید به شکل های نسبتاً شیبفرورفتگی غیرخطی با دیواره

 

 

 

 دیدگی ضرب — 4شکل 

o شودعنوان عیب محسوب میای، بهدر هر موقعیت و با هر اندازه. 

o ای قرار گرفته باشدممکن است روی هر یک از اجزای اتصال رزوه. 

o شودای ایجاد میاین نوع آسیب در اثر ضربه به اتصال رزوه: 

 بندی؛ بسته و آزمون  بازرسی،  جابجایی، هنگام —در فرآیند تولید   •

 ونقل و عملیات بارگیری یا تخلیه؛ در فرآیند حمل •

 .(و فرآیند بستن  کوپلینگ در  بالایی لوله  دادن قرار  نظیر)  کشیدنبیرون و رانش  عملیات هنگام  — برداری در حین بهره •
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 ( Gall )خراش عمیق  -5

 .(۵)نگاه کنید به شکل  شده هایی از فلز کندهماندهآسیب خطی همراه با باقی 

 

 

 

 عمیق  خراش — ۵شکل 

o شودعنوان عیب محسوب میای، بهدر هر موقعیت و با هر اندازه. 

o ای قرار داشته باشدممکن است روی هر یک از اجزای اتصال رزوه. 

o تواند به دلایل زیر ایجاد شوداین نوع آسیب می: 

 :کاریدر فرآیند ماشین •

 کاری؛ نامناسب بودن شرایط ماشین ▪

 تنظیم نادرست موقعیت لبه برشی ابزار؛  ▪

 ؛ زنیدیدگی یا سایش ابزار رزوهآسیب ▪

 ای؛ بندی در اثر ضربه مکانیکی به اتصال رزوهدر فرآیند تولید هنگام جابجایی، بازرسی، آزمون و بسته •

 ای؛ونقل و عملیات بارگیری/تخلیه در اثر ضربه مکانیکی به اتصال رزوهدر فرآیند حمل  •

 ( Make-Up )ای در فرآیند بستن اتصال رزوه  •

 عدم انطباق پارامترهای هندسی رزوه؛  •

 ؛ درگیر شوندهوجود پلیسه، براده یا ذرات خارجی دیگر بین سطوح  •

 ؛ یدگی و سایشنامناسب بودن یا نبود پوشش ضد خراش •

 ؛Make-Upنامناسب بودن یا آلودگی گریس  •
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 ( Burr )پلیسه   -6

 .( ۶های آن خم شده است )نگاه کنید به شکل رزوه بیرون زده یا به سمت کنارهانه  دند تاجنوار باریک و کوتاهی از فلز که از 

 

 

 

 

 خارجی  رزوه هایدنده قله و ابتدایی  پخ روی هاپلیسه — ۶شکل 

o شودعیب محسوب می  عنوان ای، بهدر هر موقعیت و با هر اندازه. 

o جز سطوح انتهاییای قرار گیرد، بهممکن است روی هر یک از اجزای اتصال رزوه. 

o آیندکاری به دلایل زیر به وجود میها در فرآیند ماشیناین پلیسه:   

 کاری؛نادرست بودن شرایط و پارامترهای ماشین •

 زنی؛ آسیب یا سایش ابزار رزوه •

 خنک کاری ناکافی ابزار رزوه زنی؛  •

o کنندهکننده و روانناسازگاری یا نامناسب بودن مایع خنک. 
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 ( Galling )یا له شدگی فلز  چسبندگی -7

 .(۷شود )نگاه کنید به شکل  طور محکم به فلز پایه چسبیده یا از آن جدا می برجستگی فلزی با شکل نامنظم که به 

 

 

 

 

 

 

 

 رزوه هایدنده قله روی چسبندگی — ۷شکل 

o شودعنوان عیب محسوب میای، بهدر هر موقعیت و با هر اندازه. 

o ای قرار داشته باشدممکن است روی هر یک از اجزای اتصال رزوه. 

o شودکاری به دلایل زیر ایجاد میای بوده و در فرآیند ماشیناین نوع نقص ناشی از چسبیدن براده به اتصال رزوه: 

 کاری؛ نامناسب بودن پارامترهای ماشین •

 زنی؛ دیدگی یا سایش ابزار رزوهآسیب •

 زنی؛ کاری ناکافی ابزار رزوهخنک •

 .کنندهکننده و رواننامناسب بودن مایع خنک •
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 ( Lap )تاخوردگی  -8

 .(۸شود )شکل  های جداشده همراه باشد که منجر به ایجاد حفره میو ممکن است با افتادن بخش  شودیک شکست غیرخطی است که به صورت جداشدگی فشرده فلز ظاهر می

تواند از  های جداشده میاین لایهاین نقص سطحی فلز است که در آن یک لایه نازک فلز به طور فشرده به بدنه اصلی فلز متصل است، اما در واقع از آن جدا شده است. اندازه  

 .متر استمتر تا چند میلیها از کسری از میلیمتر متغیر باشد و ضخامت آنقطعات کوچک تا چندین میلی

 :عبارتند از عیبایجاد علت های 

o شود؛ های فلزی یا اکسیدی روی سطح شمش میگری که باعث ایجاد لایهکیفیت پایین ریخته 

o شود؛ می تاخوردگیها به ها و تبدیل آنها که باعث ایجاد برجستگینقص در فرآیند نورد مانند سایش یا آسیب غلتک 

o سازی عمیق سطح فلزهای مکانیکی و پاکآسیب. 

 .های جداشده شودروی سطح به دلیل افتادن بخش هاییتواند باعث کاهش خواص مکانیکی فلز و ایجاد حفرهمی تا خوردگی 

های فلز به صورت فشرده ولی با اختلال در چسبندگی قرار دارند و ممکن است منجر به ایجاد  شود که در آن لایهبه عنوان یک نقص جدی سطحی فلز شناخته می  تا خوردگیبنابراین،  

 .حفره شود

 

 تاخوردگی  —  ۸شکل 

o شودعنوان عیب محسوب میای، این مورد بهدر هر موقعیت و با هر اندازه. 

o ای قرار داشته باشدتواند در هر بخشی از اتصال رزوهمی. 

o آیدوجود میشدن عیوب ناشی از فرایند فولادسازی یا نورد بهشدن یا کشیدهی اولیه در اثر فشردهدر فلز قطعه. 

o ای خواهد شدشود، زیرا باعث عدم تطابق ابعاد هندسی اتصال رزوهحذف این عیب توصیه نمی. 
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 ( Cut ) بریدگی  -9

 .(۹پروفیل در تمام طول یک دور از رزوه )شکل  ریشه یا  تاج نبود بخشی از سطح جانبی،  

 

 

 

 

 

 رزوه  پروفیل در شدهحذف یا دیدهآسیب نواحی — ۹شکل 

o شودای، عیب محسوب میدر هر موقعیت و با هر اندازه. 

o های خارجی یا داخلی مشاهده شودممکن است در رزوه. 

o شودبرداری( به دلایل زیر ایجاد میکاری )برادهدر فرآیند ماشین: 

 تراشی؛چسبیدن فلز به لبه برشی ابزار رزوه •

 عدم تطابق گام رزوه؛  •

 .زنی )قطر مخروط بیرونی کمتر یا قطر مخروط داخلی بیشتر از مقدار مجاز باشد(کاری اولیه قبل از رزوهعدم تطابق قطر مخروط پس از ماشین •

o پذیر نیستشود حذف شود، زیرا بازگرداندن پارامترهای هندسی رزوه امکانتوصیه نمی. 
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 ( Broken thread ) قطع شده  رزوه -10

 .(1۰ها وجود ندارد )شکل آنهایی از پروفیل ای که بخشرزوهطول 

 

 

 ( Broken Thread )رزوه قطع شده  – 10شکل 

 

o های قبل از پایان رزوه قرار دارندکه روی شیب رزوه یا آخرین گام  رزوه هاییشوند، به جز  هایی با پروفیل کامل یا ناقص قرار داشته باشند، عیب محسوب میاگر در رزوه. 

o بیرونی با پروفیل کامل یا ناقص مشاهده شوند  هایممکن است در رزوه. 

o های ایجاد این نقص عبارتند ازعلت: 

 یضی بودن، انحنا یا ناهمواری بیش از حد مجاز در انتهای قطعه اولیه؛ ب  •

 .زنیمرکزگذاری نادرست قطعه اولیه در دستگاه رزوه •

o پذیر نیستشود، زیرا بازسازی پارامترهای هندسی رزوه امکانحذف این نقص توصیه نمی. 
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 ( Pit )حفره  -11

 .(11)شکل  .دهدهای داخلی یا خوردگی رخ میشود و معمولاً به دلیل ناخالصیکه روی رزوه یا شیب آن ایجاد میدار های نسبتاً شیبفرورفتگی غیرخطی با دیواره  

 

 

 

 

 ( Pit )حفره  – 11شکل 

o شودای، عیب محسوب میدر هر موقعیت و با هر اندازه. 

o ای مشاهده شودممکن است در هر قسمت از اتصال رزوه. 

o شود به دلایل زیربرداری ایجاد میاین نقص در فرآیند براده: 

 لایه شدن فلز در قطعه اولیه؛ ها و لایهباز شدن حفره •

 .زدگی فشرده شده یا ذرات خارجی در فلز قطعه اولیههای غیر فلزی، زنگهایی از پوسته، ناخالصیافتادن بخش •

o شود با استفاده از ابزار ساینده ظریف این نقص حذف شودتوصیه می. 

 

 

 

13 



 

 ( Flaw )پارگی  -12

 (.  12آسیب یا نقصی است که با پاره شدن یا جدا شدن فلز همراه است )شکل 

 .تواند کیفیت و استحکام قطعه را کاهش دهددهد و میکاری یا ساخت رزوه رخ میاین نقص معمولاً در فرآیندهای ماشین

 

 

 ( Flaw )پارگی  – 12شکل 

o شود، عیب محسوب میایدر هر موقعیت و با هر اندازه. 

o ای مشاهده شودممکن است در هر بخش از اتصال رزوه. 

o شودکاری ایجاد میبرداری به دلیل عدم تطابق شرایط ماشیناین نقص در فرآیند براده. 

o شود، زیرا بازگرداندن مشخصات هندسی ممکن نیستحذف این نقص توصیه نمی. 
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  ( Groove ) شیار  -13

 .(1۳رزوه امتداد دارد )شکل  طولفرورفتگی خطی با کف صاف یا غیرصاف، کوتاه یا بلند، که در امتداد یک یا چند   

 

 .هایی که در تمام طول رزوه بیرونی امتداد دارندشیار — 1۳شکل 

o شوددر موارد زیر، عیب محسوب می: 

 ای ایجاد شده باشد؛ اتصال رزوه شولدریا   سیلزمانی که روی سطح اجزای  •

 ای گردد؛ زمانی که باعث عدم انطباق پارامترهای هندسی سایر اجزای اتصال رزوه •

 .شود ساییدگیزمانی که منجر به جدا شدن پوشش ضد   •

o ای ظاهر شودممکن است در هر یک از اجزای اتصال رزوه. 

 :تواند یکی از موارد زیر باشدعلت ایجاد این عیب می •

 .شونده ورود ذرات خارجی به سطوح جفت •

 تراشی دیدگی ابزار رزوهآسیب •

 .عدم تطابق ابزار ساینده •
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 ( Chatter )آثار ارتعاش -14

 .(1۴های متعدد و تکرارشونده در پروفیل رزوه )شکل ناهمواری 

 

 

 

 ارتعاش  آثار — 14شکل 

o شونددر موارد زیر، عیب محسوب می: 

 ای قرار داشته باشند؛ اتصال رزوه شولدرو   سیلزمانی که روی سطح اجزای  •

 ای شوند؛ زمانی که منجر به عدم انطباق پارامترهای هندسی اجزای اتصال رزوه •

 .ای گردندهای هندسی اتصال رزوهگیریزمانی که مانع انجام اندازه •

o ای دیده شوندممکن است در هر یک از اجزای اتصال رزوه. 

o علل ایجاد این عیب عبارتند از: 

 سختی ناکافی سیستم دستگاه )دستگاه، تجهیزات، ابزار، قطعه کار(؛  •

 زنی؛ انتخاب نادرست ابزار رزوه •

 کاری؛عدم تطابق پارامترهای فرآیند ماشین •

 زنی؛ فرسودگی ابزار رزوه •

 انحراف بیش از حد مجاز در انتهای قطعه اولیه؛  •

 .سختی بیش از حد مجاز قطعه اولیه •

o پذیر نیستای امکانشود، زیرا بازسازی پارامترهای هندسی اتصال رزوهحذف این عیب توصیه نمی. 
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 ( Corrosion Mark )خوردگی  اثر  -15

 .(1۵تخریب ناشی از فرآیندهای شیمیایی یا الکتروشیمیایی اکسیداسیون فلز )شکل 

 

 

 

 خوردگی  آثار — 1۵شکل 

o شوندای، عیب محسوب میدر هر موقعیت و با هر اندازه. 

o ای مشاهده شوندممکن است در هر یک از اجزای اتصال رزوه. 

o علل ایجاد این نقص عبارتند از: 

 محیطی؛ تأثیرات شدید  •

 محافظت ناکافی فلز در برابر خوردگی؛  •

 استفاده از گریس محافظ با کیفیت پایین یا منقضی شدن تاریخ مصرف آن؛  •

 .که خاصیت محافظتی ندارد make-upاستفاده از گریس  •

o سازی شوندای یا مشابه( پاکای )پنبهشود این آثار با استفاده از مواد پارچهتوصیه می. 
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 ( Torn Thread , Tear )کنده شده  رزوه های  -16

 (.  16) شکل    شده است شیار شیار پر شده، زبر یا نامنظم و  هایی از آنها لبای که بخشسطوح رزوه

 

 

 

 خارجی  رزوه روی شده کنده رزوه — 1۶شکل 

o شوندای عیب محسوب میدر هر موقعیت و با هر اندازه. 

o  های خارجی یا داخلی ایجاد شوندرزوهممکن است روی. 

o آیندبرداری به دلایل زیر به وجود میدر حین بهره: 

 برخورد در هنگام نشاندن لوله بالایی در کوپلینگ یا در انتهای مخروطی لوله پایینی؛ •

 کردن دستی(؛ سفتعدم بستن اولیه با دست )پیش •

 ها با زاویه یا کج؛ بستن رزوه •

 علت اصطکاک سطوح درگیر هنگام بستن؛ گیر کردن یا جوش سرد فلز به •

 .نامناسب یا آلوده make-upاستفاده از گریس  •

o پذیر نیستای امکانشود، زیرا بازگرداندن پارامترهای هندسی اتصال رزوهحذف این نقص توصیه نمی. 
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 ( Crack )ترک  -17

 .(1۷صورت نفوذی کامل )سراسر ضخامت( است )شکل شکاف خطی که به عمق فلز نفوذ کرده و اغلب به 

 

 خارجی  رزوه و ورودی لبه در ترک — 1۷شکل 

o شودای عیب محسوب میترک در هر محل و با هر اندازه. 

o ای ظاهر شودممکن است در هر یک از اجزای اتصال رزوه. 

o آیدشوند، به وجود میکاری ایجاد میهای تنشی که در حین فرایندهای ماشینعلت ترکدر فلز قطعه خام )مواد اولیه( به. 

o ای خواهد شدشود، زیرا منجر به تغییرات غیرقابل قبول در پارامترهای هندسی اجزای اتصال رزوهحذف ترک توصیه نمی. 
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 ( Step ) پله -18

 .(1۸صورت ناگهانی هستند )شکل رزوه که شکل نامنظم داشته و دارای تغییر ارتفاع یا شیب به  دندانه هایهایی در پروفیل ناهمواری 

 

 

 

 خارجی  رزوه روی هاپله — 1۸شکل 

o شوندای عیب محسوب میدر هر محل و با هر اندازه. 

o خارجی و داخلی ظاهر شوند هایممکن است روی رزوه. 

o آیندپریدگی( به وجود میزنی )ریزش یا لبدیدگی ابزار رزوهدلیل آسیبکاری بهدر فرایند ماشین. 

o ای ممکن نیستشود، زیرا بازگرداندن پارامترهای هندسی اتصال رزوهحذف این نقص توصیه نمی. 
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 ( Wicker , Whisker )پرزها   -19

 .(1۹ها به سطح فلز اصلی متصل است )نگاه کنید به شکل های فلزی که یک سر آنرشته 

 

 داخلی  رزوه روی پرزها — 1۹شکل 

o شوندعیب محسوب میای در هر موقعیت و با هر اندازه. 

o فاصله ورود( ایجاد شوند  های خارجی و داخلی و همچنین لبه ورودی رزوهممکن است روی رزوه(. 

o آیندکاری به دلایل زیر به وجود میدر فرایند ماشین: 

 زبری سطح لبه ورودی رزوه که از حد مجاز بیشتر است؛  •

 زنی؛ ناهماهنگی ابزار رزوه •

 کاری؛ ناهماهنگی در پارامترهای فرایند ماشین •

 .زنیآسیب دیدگی ابزار رزوه •

o ( حذف شوندزنی با استفاده از ابزار مخصوص سایش، برس فلزی یا فرایندهای سایشی )سنباده شود پرزها توصیه می. 
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 ( Double Starting thread )یا رزوه با شروع دوگانه  ( False Starting Thread )رزوه با شروع نادرست  -20

 (.  2۰د ) شکل که قبل از رزوه شروع واقعی قرار دار ای روی شیب گرد رزوهرد ابزار دایره

 

 

 رزوه با شروع نادرست و شروع دو تایی  – 20شکل 
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 ( Feather Edge )رزوه با لبه نازک  -21

ر،  پخهای گرد یا باترس به جای قرار گرفتن روی کننده در رزوهگیرد که رزوه شروعکه بسیار نازک و تیز است و معمولاً زمانی شکل می رزوه به معنای قسمتی از تاج رزوه  این عیب 

 (.  21) شکل  .به سمت سطح انتهایی لوله کشیده شده باشد

 .دیدگی را افزایش دهدتواند مقاومت مکانیکی رزوه را کاهش دهد و احتمال آسیبدار شود که میشود که تاج رزوه در نقطه شروع بسیار نازک و لبهاین عیب باعث می

 

 

 

 لبه دار شدن رزوه  – 21شکل 
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 ( Handling Damage )آسیب ناشی از جابجایی  - 22

جابه  هاناهمواری یا  تخلیه  بارگیری،  مانند  فرآیند جابجایی  در طول  که  نواقصی  در حین حملیا  میجایی  وجود  به  معنای   handling damageعیب    .آیندونقل  به  رزوه  در 

 (.  22ست ) شکل ا  ونقلهای ناشی از جابجایی و حملآسیب

های مکانیکی شود، مانند خراش، ضربه، دفرمه شدن یا سایر آسیبونقل محصول ایجاد میاین عیب شامل هرگونه نقص یا خرابی است که در زمان جابجایی، بارگیری، تخلیه یا حمل

 .شودکه به سطح رزوه وارد می

 

 

 آسیب ناشی از جابجایی –  22شکل 
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  (Improper Thread Form) فرم نامناسب رزوه - 23

   (.  2۳می دهد )شکل  تواند در طول یک گام یا در چندین گام از رزوه رخ  انحراف از پروفیل استاندارد رزوه )در صفحه محوری( که می

و فرم کلی طبق استاندارد(. اگر به هر دلیلی )مثل اشکال در ابزار برش یا تنظیمات ماشین( این شکل درست ایجاد   ها ها، ارتفاعرزوه باید شکل مشخص و دقیقی داشته باشد )زاویه

 .شودنشود و پروفیل رزوه تغییر کند، این عیب ایجاد می

 

 

 

 

 فرم نامناسب رزوه  – 23شکل 
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  (Improper Thread Height) ارتفاع نامناسب رزوه - 24

شود، معمولاً به دلیل تراشیدن بیش از حد ریشه یا تاج  کمبود ارتفاع یا عمق رزوه که باعث تغییر شکل و نقص در پروفیل رزوه می(.  24) شکل  عدم وجود ارتفاع )عمق( کافی رزوه

 .رزوه

ازحد« باشد که در آن مقدار زیادی از فلز از ناحیه ریشه یا تاج رزوه برداشته شده و باعث تغییر شکل در منحنی رزوه  این وضعیت ممکن است ناشی از شرایطی به نام »تراش بیش

 .شودمی

 

 ارتفاع نامناسب رزوه – 24شکل 
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  (Interrupted Starting Thread) رزوه آغازین منقطع - 25

این مشکل معمولاً به دلیل   (.  2۵) شکل  .پخابتدای رزوه به دلیل ناهماهنگی محور رزوه و شیب یا انحراف قطر  ) پخ ( دارنبود یا قطع بخشی از شیار شروع رزوه روی سطح شیب

 .شود بخشی از رزوه شروع نشود یا ناقص باشدآید، که باعث میبه وجود می پخ بودن قطر  بیضییا    پخعدم تراز بودن محور رزوه با محور 

 

 شروع رزوه منقطع  – 2۵شکل 
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 (Knife Edge / Razor Edge) لبه تیز - 26

این لبه ممکن است خطرناک باشد و باعث آسیب به قطعات یا   (. 26) شکل  دهنده داردتیز و نازک در انتهای لوله که فاقد سطح صاف است و حالت برنده یا برش  ایلبه

 .دستکاری دشوار شود

 

 رزوه با نوک تیز – 26شکل 
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  (Non-full-crested Thread) رزوه با تاج ناقص  - 27

این مشکل معمولاً به دلیل اشکال در   (. 2۷)شکل   درستی شکل نگرفته یا ناقص است، یعنی قسمت بالایی رزوه بهکامل ندارد (crest) ای که تاجرزوهعیب در رزوه یعنی این 

 .به طور کامل شکل نگرفته یا بخشی از آن حذف شده است  شود، به طوری که تاج رزوهکاری ایجاد میفرایند ماشین

 

 

 رزوه با تاج ناقص – 27شکل 
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  (Thin Thread) رزوه نازک  - 28

به دلیل برداشت بیش از حد فلز )مثلاً در ریشه یا    هایی از رزوهدر این حالت، بخش(.    28) شکل    طور غیرطبیعی باریک شده استشکل ناصحیحی از رزوه که در آن عرض رزوه به

 .گرددشوند که باعث تغییر شکل و کاهش استحکام رزوه میتر از حد استاندارد میتاج رزوه( باریک

تواند باعث کاهش مقاومت مکانیکی  این عیب می.شودکاری نادرست یا تنظیمات نامناسب ابزار است که باعث حذف بیش از حد مواد از سطح رزوه میمعمولاً ناشی از ماشیناین عیب  

 .و عدم تطابق با مشخصات فنی رزوه شود 

 

 

 رزوه با ضخامت نازک  – 28شکل 
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  ( Shoulder )دارشدن   شانه - 29

 (.  29ست ) شکل ( در نزدیکی آخرین دندانه رزوه در یک یا چند نقطه از محیط دور رزوه ازدگیدر رزوه به معنای وجود اضافۀ فلز )بیروناین عیب 

تواند  کاری رزوه است و میاین عیب معمولاً ناشی از مشکلات در فرایند ماشین .تر از حالت عادی شودتر و برجستهشود که سطح رزوه در آن نقطه ضخیماین برآمدگی فلزی باعث می

 .در عملکرد اتصال رزوه مشکل ایجاد کند

 .شوندکامل سطح ایجاد می ماشین کاری نیز دیده شوند که به علت عدم   (black threads)های سیاهجود دارد، ممکن است رزوهاین عیب   ای کهمعمولاً در مقابل ناحیه: نکته 

 

 

 رزوه شانه دار  –  29شکل 
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 ( Slivers )خرده های فلز  - 30

نام    عیباین   با  نازک و رشتهنیز شناخته می شود     slivers under coupling  که  اند و معمولا شبیه  جدا شده  پخای شکل فلز هستند که از سطح رزوه یا  به معنی قطعات 

توانند باعث ایجاد مشکلاتی در عملکرد رزوه و اتصال  اتصال )کوپلینگ( جمع شوند و میاین قطعات فلزی ممکن است زیر محل  (.  30) شکل    رسندهای سیم نازک به نظر میرشته

 .لوله شوند

ولی ممکن است هنوز به سطح    شود ای شکل فلز است که از سطح تراش خورده جدا میاست که آن هم قطعات رشته wicker (whisker) این عیب به نوعی شبیه عیب   : نکته

 .متصل باشد

 

 

 خرده های فلزی  – ۳0شکل 
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 ( Tool Mark )اثر ابزار  - 31

و ناشی از نقص یا   شودیا سطوح زیرین رزوه ایجاد می counterboreپخ یا سطح شود که روی سطح پروفیل رزوه، قسمت هایی گفته میدر رزوه، به ناصافی یا ناهنجاریاین عیب 

دهد که ابزار تراش یا برش دچار خوردگی، ترک یا آسیب شده باشد و باعث شود در  به عبارت دیگر، این عیب زمانی رخ می  (.31)شکل    است  ماشین کاری   خرابی در ابزار برش یا

 .ها یا شیارهای نامطلوب و ناهموار روی رزوه به جای بماندهنگام عملیات برش، خط

 .ای شودتواند کیفیت و عملکرد رزوه را تحت تأثیر قرار دهد و ممکن است منجر به مشکلات در اتصال رزوهاین عیب می
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