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معرفی جوشکاري ساختمانی
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وسایل و تجهیزات جوشکاري قوس الکتریکی
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. الکترود به قطب مثبت وصل شود: قطبیت مثبت 

. الکترود به قطب منفی وصل شود: قطبیت منفی 
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E6013E7018قطر
380-130115-165
4105-180150-220
5150-230200-275
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A  : شدت جریان، اختلاف پتانسیل و
سرعت دست جوشکاري مناسب 

B  : شدت جریان خیلی کم است

C  : شدت جریان خیلی زیاد است
) جوشپاشیدگی زیاد (

D  : طول قوس کم است

E  : طول قوسی خیلی بلند است

F  : سرعت حرکت خیلی کم است

G  : سرعت دست جوشکاري زیاد است
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üیعنی اینکه در  مدار ولتاژ ثابت است
هنگام جوشکاري تغییرات ولتاژ نسـبت  

باشـد   به تغییرات آمپر بسیار اندك می
فاصله بین نوك الکتـرود  (و طول قوس 

تقریباً ثابت است) تا سطح قطعه کار

ü    یعنـی اینکـه در   شدت جریـان ثابـت اسـت
هنگام جوشکاري با تغییرات اختلاف پتانسـیل  
یعنی کم و زیاد شدن طـول قـوس جوشـکاري،    

. شدت جریان تغییر نسبتاً کمی دارد
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مبدل ها 
)ترانس ها(

مبدل  
یکسوکننده  

)رکتیفایر(

موتور
مولد  

دینام ، دیزل،  
موتوربنزینی  

سیار
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X  نوع پوششX  وضعیت
XX

مقاومت نهایی مصالح الکترود
E XX X X

) قوس نفوذي( DCRPفقط =  0
1 =AC یاDCRP)قوس  نفوذي (
2 =AC یاDCRP) توسطمقوس  (
3  =ACیاDC قوس نرم(قطب آزاد(  
4  =AC  یاDC  قوس نرم(پودرآهن (
5  =DCRP  کم هیدروژن
6  =AC  ویاDCRP )قوس متوسط(  
7  =AC  یاDC )پودرآهن دار  (
8  =AC  یاDCRP )پودرآهن-کم هیدروژن(

  1= همه

  2= افقی وتخت 

  3=  تخت

70 ksi=4900 kg/cm2

60 ksi=4200 kg/cm2

یا E6013مثل 
E7018

. نمایش داده می شود Exxxxوچهارحرف به فرم عمومی  Eالکترود با حرف 
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انواع اتصالات جوشی
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.را آماده سازي گویندمناسب شیارکار به منظور حصول لبۀ درایجاد شکل هندسی مشخص : تعریف
:شودگرفته نظردردر آماده سازي لبه عوامل زیر باید  

) α(  زاویه پخی1.

فاصلۀ ریشه 2.

ضخامت ریشه 3.

پشت4.
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وضعیت جوشکاري
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مسایل اجرایی جوشکاري
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جلوگیري از وقوع ترك درجوش  :نتایج دماي پیش گرمایش 
باالکترودکم هیدروژنباالکترودمعمولی

) C °(دما (mm)ضخامت ورق ) C °(دما (mm)ضخامت ورق 

T<20

20<t<40

40<t<65

t>65

20

65

110

150

T<20

20<t<40

40<t<65

t>65

5

10

65

110
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عیوب جوشکاري
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عدم نفوذ ) 2(                                                   امتزاج ناقص) 1(

تداخل سرباره ) 7(                 بریدگی پاي جوش) 6(                          ترك ستاره اي) 5(         

تخلخل)4(                                                              گودافتادگی) 3(
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HAZ Hydrogen Cracking Lamellar Tearing

Reheat Cracking Solidification Cracking Weld Metal 
Hydrogen 
Cracking
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Overlap

Root Concavity

Undercut

Linear InclusionsCrater Pipes
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Porosity Excess Penetration Bead Excess Weld Metal

Linear Misalignment Incomplete Fusion Incomplete Root Penetration
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Spatter

Stay Arcing

Surface Poking
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تغییر شکل هندسی ناشی از جوشکاري
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حفظ تقارن نسبت به تار خنثی  -1
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توالی مناسب   -2
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ایجاد پیش خیز -3
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.استفاده از قالب و گیره سبب افزایش تنش پسماند می شود -4
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کنترل کیفیت جوشکاري
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، لازمست کلیه درزهاي جوش مختلف موجود تیـپ  قبل از شــروع عملیات جوشکاري
بندي شده و براي هرتیپ، برحسب تجربه و یـا انجـام جوشـهاي آزمایشـی، اطلاعـات      

کنترل . قرارداده شوددر اختیار جــــوشکاران و ناظـرین جوش شده و تهیه پایۀ جوش 
. میشودبراساس این دستور العمل انجام  کارگاهی

اطلاعات پایۀ 

نوع الکترود•
شدت جریان •

توالی •
پاس ها•
تکنیک •

پیش گرمایش •
نوع بازرسی •
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.Q.Aتضمین کیفیت 

بازرسی و آزمایش هاي مصالح•
بررسی روشهاي اجرایی جوش•

ارزیابی جوشکاران•
سلامت وسایل کار•

کنترل نقشه هاي کارگاهی•

.Q.Cکیفیت  کنترل

ابعاد قطعات کنترل•
کنترل مونتاژ•

کنترل کیفیت جوش حین جوشکاري•
کنترل کیفیت جوش بعد از جوشکاري•

کنترل ابعادي قطعات بعد از •
جوشکاري

http://www.mohandes-iran.com

http://www.mohandes-iran.com


(Q.A)

1-Process  =  روش جوشکاري

2-Preparation   =آماده سازي درزها

3-Procedures  =  دستورالعمل جوشکاري

4-Personnel   =جوشکاران و اپراتورهاي جوشکاري

(Q.C) 5-Prove  = بازرسی و تایید
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آزمایشات جوش
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-I  مخرب

جوش شیاري 

خمش هدایت شده 

کشش مقطع کاهش یافته 

کشش تمام مصالح  

آزمایش ضربه 

جوش گوشه 

شکست اتصال کنج 

کشش مستقیم 

حک اسید مقطع جوش 

خمش جوش گوشه 
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-I مخرب غیر

جوش شیاري 
(VI)بازرسی عینی 

(RT)آزمایش پرتونگاري 

(UT)آزمایش فراصوت 

(PT)آزمایش رنگ نافذ 

(MT)آزمایش ذرات مغناطیسی 
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بازرسی ابعادي جوش
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پرتونگاري از جوش 
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پرتونگاري از جوش 
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پرتونگاري از جوش 
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(UT)آزمایش فراصوت 
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(UT)آزمایش فراصوت 
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(PT)رنگ نافذ 
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میدان مغناطیسی
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بازرسی و کنترل جوش
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)غیرمخرب(انجام آزمایش جوش پرسنل 
ASNT = American standard for nondestructive tests
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ها ریزي آزمایش برنامه
نوع بازرسینوع جوشردیف 

عینیتمام جوش ها% 1100

2 
عمق  7/1جوشهاي لب به لب عرضی بال کششی، اعضاي کششی خرپا، % 100

درصورتیکه جوشکار درچندروز متوالی نتایج بدون (جان درمجاورت بال کششی
)درصداست 30وسپس  50نشان دهد قابل کاهش به 

RT  یاUT

UTیا  RTده درصد لب به لب طولی  3

UTیا  RTده درصدلب به لب عرضی بال یا اعضاي فشاري خرپا 4

PT یا MTده درصدجوش گوش بال به جان  5
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جوشکاري 
مجاز  غیر

دماي هوا کمتر  
درجۀ   -15از 

سانتیگراد 

سطوح 
مرطوب و در 
معرض باران 

وزش باد 
 شدید

جوشکار در  
شرایط 
ل دنامتعا

دماي فلز پایه  
کمتر از مقادیر  
مجاز درپیش 
گرمایش باشد 
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شرایط پذیرش 
بازرسی عینی 

عدم وجود 
هرگونه ترك  

امتزاج بین جوش 
و فلز پایه و لایه 

هاي جوش 

پرشدن چاله هاي 
انتهایی 

کنترل ابعادي 
مقطع جوش 

بریدگی حداکثر 
میلیمتر 1مساوي 

کنترل میزان 
تخلخل 

ده درصد از طول 
 5/1 ،جوش

میلیمتر کمتر از 
.نقشه داشته باشد
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پرتونگاري شرایط پذیرش
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جوشکاري   قبل ازبازرسی 
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جوشکاري حین بازرسی 
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جوشکاري  بعد از بازرسی 
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وظایف بازرس جوش 
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